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HANNO COLLABORATO

ESTENSORE: GIANNI MARCHETTO funzionario FIOM S5a Lega Mirafiori

Hanno collaborato alla stesura:
NIVO STACCHINI funzionario ZONA CGIL Mirafiori
AMALIA PETRONIO apparato ZONA CGIL Mirafiori

Hanno collaborato per recupero dati ed informazioni i seguenti compa

gni del Consiglio di Fabbrica FIOM della Carrozzeria,

L 1) BUTERA

F ' 2) CAPUTO

‘ 3) DAFFARA
4) DE FAZ10
5) FIORITI

6) GIALLARA

7) LONGD (F.L.M.)
8) LUPO

9) LOMBARDINI

10) MANCINI

11) MAsE'

12) NIEDDY

| | ‘ 13) SANNA

14) SAUZAND

15) SCARDINALE |
16) SCAVO J
17) TROJA |

18) GUARCELLD del Coordinamento C.I.G. FIAT
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C ARROZZERLIA

ANALIST DELLA CARROZZERVA MIRATIORI

PREMESSA

1) .Quanto segue & la precisazione e verifica della PRIMA MAPPA GREZZA

2)

3)

4)

costruita nel NOVEMBRE 1983, in occasione della CONFERENZA DI ORGA~
NIZZAZIO"E F.I.O.H. - FoIono - U.I'Lono

La PRIMA MAPPA GREIZA aveva un esplicito obiettivo: servire come
piattaforma di conoscenza e problemi per la rielezione dei Delegati
a primavera dell'84,

Il 14 febbraio 1984 ha rimesso tutto in discussions, tant'd che que-
sta seconda mappa 3 solo a cura della FIOM. E' comungque a disposizip
ne di tutti come contributo ad un processo di conoscenza a'di inizia

tiva sindacale che la FIOM non vuole certamente portare avanti da sg

la,

11 "wodello di lettura™ della fabbrica resta lo stesso usato nella
stesura della "prima mappa®™ in termini di “COSE-UOMINI-MODELLI"™ in
maniera tale, da poter confrontare le situazioni,

Vi sono infatti alcune parti, sopratutto nelle "COSE®™, molto innova-

te, altre‘invece che combinano con il passato,

A cosa deve servire questa mappa:

a) intanto come "documento congressuale™ per tutti i delegati
militanti FIOM;

b) a precisare il rapporto tra conoscenza della fabbrica, del
la condizione di lavoro, della politica dell'azienda e del
le nostre iniziative fatte con l'esigenza di rilanciare la
politica rivendicativa a livello di officina;

c) i1 tutto come piattaforma per il rilancio della esigenza

della rielezione dei delegati.
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CARROZZERIA
LE COSE

L'AREA GEOGRAFICA E LA STRUTTURA MURARIA

Lo stabilimento ® nell'area geografica del settore nord della Mirsfiori
delimitato da C.so G. Agnelli, C.so Tazzoli, C.so Orbassano, Via Settem
brini che la divide dal settore sud (Presse, Fucine, Meccaniche) di pib
recente insediamento (anni '50 e '60).

E' funzionante dalla nascita della Mirafiori (1939).

Nell'area nord divide lo spazio con gli Enti Centrali (palazzins centra
le & ltri stabilimenti) e fino a pochi anni fa con il settore TeKsid

Fonderie (smantellato) e Tekaid Fucine (smantellato e in parte trasfsri

to nella zona sud).

L'area totale & di oltrs 900.000 mq. di cui meta coperti da officine.
Negli ultimi 4 o § anni ha acquisito due officine (ex Dai degli.Enti
Centrali ed ex Fucine della Teksid); con questa operszione ha risposto
alla esigenza della ristrutturazione complessiva di tutto il settore
della Lastroferratura, completamente rinnovato con nuova tecnologia.

Non s8i prevedono perd ulteriori ampliamenti.

IL "CICLO" = SEQUENZA DEL PROCESSO PRODUTTIVO

La Carrozzeria oltre ad essere la sequenza terminale della produzione
dell'auto a Mirafiori 3 inoltre (cosl come gli altri settori della Mira
fiori) "capo divisione®™ delle altre Carrozzerie sparse sul territorio
Torinese s Nazionale (Rivalta, Chivasso (Lancia), Desio (Autobianchi),
maranello (Ferrari), Modena, Termini Imerese, Torino S, Paolo (Lancia),
Torino (Abarth) e fino a poco tempo fa anche del Lingotto (oggi chiuso).
In tutte queste localitd menzionate inoltre, il settore Carrozzeria com_
prende in sd, la dove esiste, anche il settore Preese (stampaggio lamig
re), mentre a Mirafiori le Presse mantengono una loro autonomia gestiona

le @ produttiva,
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Le novitd a questa data sembrano essere le seguenti:

1

2)

3)

3)

sopratutto in rapporto ai problemi di mercato internazionale, alla di
visione del lavoro conseguente il numero di case automobilistiche prg
eenti in Europa, pare debba ridursi dalle attuali 13/14 alle future
4/S5. E' in questo ambito che vanno letti i tentativi di accordi tra
diverse imprese automobilistiche, vedi 1l'accordo non raggiunto tra

FIAT e FORD e tutti gli altri che si vanno comunque tentando.

In questo gquadro di forte competitivitad dove ne va delle esistenza o
autonomia stessa delle imprese, i1 processo di innovazione (tecnologi
ca, di prodotto e di gestione) attualmente 3 solo a metd strada,

Il costo fin'ora d stato elevato.

Un costo in tutti i sensi, per l'impresa (6.000 miliardi solo per il
passaggio dal modello 127 al modello UNO che & stato il mutamento pil
profondo); per lo Stato, il quale lo ha sostenuto da un lato sulla ip
novazione e dall'eltro sulla cassa integrazione guadagni (sérebbere
interessante fare il conto almeno dall'80 in poi); per i lavoratcri
dal punto di vista della espulsione, del peggioramento delle concizig
ni di lavoro, dei gradi di libertd degli individui, del potere cun-

trattuale del sindacato, della collettivitad, nel tessuto sociale a To

rino.

Ne viene che per gli alti costi (parliamo qui solo di quelli di imprs
sa) & gioco forza ritornare forse a grandi concentrazioni industriali
produttive, per avere grandi economis di scala.

Insomma per il futuro sard difficile pensare a stabilimenti con vec-
chi impianti e tecnologie e con produzioni ridotte: quindi, impianti
automatizzati, grandi investimenti finanziari, produzioni alte, gran-

di concentrazioni.

Ne viene che gid oggi si parla della progressiva chiusura di stabili-
menti come Autobianchi Desio, Lancia di Chivasso, Sulmona, Firenze,
Meccanica di Rivalta, ridimensionamento delle Presse di Mirafiori, ip
novazione delle Presse di Cassino. o

Una seconda fase quindi, di un processo che, partito nell'80, in ogni

singolo stabilimento ora tende ad intervenire orizzontalmente sulla
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unitd produttiva, chiudendo, innovando, potenziando.

S) Lo stabilimento di Mirafiori dencro a questo processo pur con le dife
ferenze notevoli da settore a settore, eembra ritornare ai "fasti"
produttivi, impiantistici e forze occupaziosli del passato, Si parla
di 50.000 lavoratori con la reintroduzione in alcuni comparti del 3°
turno produttivo.

Ognuno & in grado di capire le conseguenze non solo per la Mirafiori,
ma per buona parte dell'indotto e non per ultimo anche per l'area me-

tropolitana Torinese di innovazioni/restaurazioni di questo tipo.

Punto avanzato di queste tendenze sembrano essere le CARROZZERIE DI MIRA
FIORI, almeno sotto 4 profilif

1) IMPIANTISTICO

E' i1 settore maggiormente innovato, vedi tutta la Lastroferratura e
VERNICIATURA,

Certamente & ancora cel tutto tradizionale tutto il settore dei MON-
TAGGI FINALI a differenza dei montaggi di Meccanica (vedi LAM e TERMO
LI): in quanto un salto in avanti ha bisogno di una RIPROGETTAZIONE
del prodotto auto in modo da renderlo coerente con un sistema di autg

f mazione "intelligente®™, Con tutta probabilitd cid avverrad quando si

‘ andra alla sostituzionq dell'attuale modello UND coﬁ un prodotto ana-
logo per quantitad produttive e fascia di mercato: 8i parla vsrso il

. 1990,

2) PRODUTTIVO

| Attualmente nel settore delle CARROZZERIE di Mirafiori si producono
[ 4 tipi di vettura con 3 marchi: FIAT UNO - FIAT CROMA - LANCIA THEMA
- AUTOBIANCHI Y 10 - E' cid & una assoluta novitad storica.

3) OCCUPAZIONALE
Dall'80 all'B83 gli addetti si sono quasi dimezzati. Con la sostituzip
ne progressiva dei vacchi modelli con i nuovi (127/UNO - 131e132/THE-
MA e CROMA ed inoltre con la Y 310) l'occupazione non solo si & asse-

stata sopra i 10.000 addetti, ma con il recupero di addetti dalla CIG

a zero ore anche dal Lingotto e con il recupero dalla Lancia (S.Paolo)

e Materferro siamo ormai vicini ai 12,000 addetti. \
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4) GESTIONALE
due caratteristiche:
"1a) sul eerioc la dimostrazione di una fabbrica péssata dalla
logica del produrre a guella di vendere, quindi affinando

tutte le tecniche di gestione tra produzione e marketing.

Con un grosso sforzo sui problemi della qualita (non ripa

gati da adeguati risultati).
2a) Per tutts le caratteristiche dette sopra, ma anche con un

elemento di carica soggettiva, il tentativo sul campo di

gestire un intero stabilimento SENZA IL SINDACATO, in quan
_ to in questo settore si trova la peggiore situazione di
. tutta la Mmirafiori e di altri stabilimenti FIAT nelle re-

lazioni tra Direzione e Consiglio di Fabbrica.
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CARROZZERIA

PRODOTTI o PRODMIZIONE

NOVEMBRE ‘79 NOVEHBRE -93 | NOVEMBRE 'S4 | NOVEHMRRE /89
4° Trimealne 4° TuimenTie 4° Tumestna 4° Trimestne |
TIPO | haicea] TIPO  |iotwaier | TIPD  |oemvsomml T1P0 | comoimocta
123 1.140| UNO 1.460 | UNO | 4300 | UNO | ADOD
154 6201 134 40 | THEMA | 400 | THEHA | 490
A3 e 3801 132 230 | AnaENTA | 420 | CROMA a0
2.240 4180 1720 2.000
ORGANICO DIRETTO| ORGANICO DIRETIO | ORGANICO DIRETIO | OR&ANICD DIREITO
13262 6 071 - 5844 TAIZ .

26 MEDIA ASS. | % UEDIA ASS. | 26 MEMA ASSs. | ¥ WEDA ASs.
AS % 5,357 S, 46 Ve 5,28 o
VETTUAE PRO-CAPIE | VETTURE PRO-(APGE | VETIVAE PRO-(APITE | VETTURE PRO-APTE
29402 4%°260= | AT80: c07r= | A120: 5°844= [ 27000 : 7'AD=

= 0,163 = 0,281 =0,29% = 0,278
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- Sul dato delle VETTURE PRO~-CAPITE si pud ricavare quindi l'incremento
di produttivi:a (I.P.) avvenuto sull'insieme dell'organico DIRETTAMEN
TE COLLEGATO alla produzione (mancano quindi: Manutenzioni, Auailia;
rie, Servigi Generali, Impiegati, Teonici e Gerarchie).

L'incremento pild notevole & evidentemente quello del rapporto tra '79
e '83 = + 74%; rimane relativamente stabile nell'84 = + 75%; diminui-
sce leggermente nell'85 = + 65%, tenendo conto perd che siamo nel pies

no dell'avvio di ben 3 modelli (Y10, THEMA, CROMA) e quindi, in rap-

TABELLA

porto alla produzione si scontano un pd dapertutto parecchi lavorato-

-

g ri in addestramento o "eventuali", i quli nel tempo spariranno dai

d
> "tabelloni",

- Ovvero, rovesciando il ragionamento si pud vedere, non tanto le vettu-

ru pro-capite, ma quanti lavoratori occorrevano mediamente per ogni

vittura nel '79 e quanti ne occorrono adesso:

a! 1979:
organico 13.262 : 2,240 vetture/giorno
b! 1985:

organico 7,173 : 2.000 vetture/giorno

5,92 operai/vettura

3,58 operai/vettura

a) e b)

DIFFERENZA = - 2,34 operai per vettura, pari al 65% di risparmio.

Vala la pena ricordare che gli incrementi di produttivita su elencati

. dipandono dall'intreccio di motivi di "innovazione® complessiva che qui

rieardiamo:

- Impianti

- Macchine (robots e automazioni)

- Prodotto (semplificazions)

- Trattamento Informazioni

- Gestione (produzione e personale)
ed inoltre:

-~ CADUTA DELL'ASSENTEISMO di circa il 10% che solo sui diretti
attuali significa un minor aggravio di costi pari a 700 addetti, che da
soli significano un aumento di produttivitd di circa il 15%;

- AUMENTO SECCO DELLA INTENSITA' DI LAVORO di cui pil oltre par

leremo,
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I COMPARTI PRODUTTIVI DELLA CARRDZZERIA
SEQUENZA

N.B.: Nella descrizione che segue al termine INNOVAZIONE faremo seripre
seguire cosa si intende,
INNOVAZIONE = Impianti - Macchine (robots e automazioni) - Prodot
to - Trattamento Informazioni (video terminali) -~ Gestioni Uomini
(sia per gquanto riguarda la gerarchia che gli esecutori).

PREPARAZIONI SELLERIA

OFFICINA 81 (erano due officine la 72 e la 81)

1983 1985
bRGANICO """" 11,087 1.235 = + 148 + 12%

Lavorazioni = Sellaria ("porta zero®), Gommatura, Preparazioni accesso-

ristica, Confezioni Sedili, Plancia, Preparazioni lato linea (=motors).

_Innovazione

IMPIANTI = di grandi dimensioni non ne sono mai esistiti ocome non ne esi
stono ancdré oggi;-” |

MACCHINE/_ qui esiste il maggiore impegno rispetto al combarto analogo

PRODOTTO quale il montaggio (=la linea di montaggio) in quanto, con la

sostituzione dei vecchi modelli con dei nuovi, la tendenza 3

& stata di spostare il massimo di lavorazioni dalle linee
al banco fisso, semplificando il prodotto nei suoi partico-
lari per permettere prime automazioni e minori "costi® (nel
le lines ad esempio: scatola guida, serrature, ecc.).

TRATTAMEN- Vi sono quasi un centinaio di video terminali con altrettan

TO INFORMA= .

ZIONI = ti lavorstori per la lavorazione della hlancia™ (cruscotto
portastrumenti); Detti video terminali servono per un con-
.trollo-collaudo istantaneo sulla funzionalitd dell'impianto

elettrico e gli eventuali interventi. Tutto cid prima veniva

- fatto al montaggio al "fondo linea". Cid avviene ancora, ma

solo come controllo finale.
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GESTIONE = Gestione del prodotto mediante assegnazione di un "cartelli
no- di identitd del cliente"; per esempio del tipo di plan-

cia: il tutto in coerenza con la "riforma logistica".

sopratutto per quanto riguarda la manodopera femminile, qui

presente nellas misura del 40%.

Gestione del personale mediante un accentuato autoritarsismo
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MANUTENZIONI - SERVIZI GENERALI

Trasformazioni_ avvenute dal 1980 al 1985

COME _ERAVAMO:

Nel 1980 le officine di MANUTENZIONE erano 2:
- l'officina 97
- 1t'officina 98

indipendenti 1'una dall'altra, con proprie gerarchie.

_L'OFFICINA 97

. Manutenzioni, Costruzioni, Attrezzature, Macchine, Utensili.
Aveva un organico di circa 750 persone,
Le caratteristiche erano date dalle manutenzioni di "pronto.intervento"®
di meccanici ed elettricisti, i quali intervenivano in particolar modo
nei montaggi e in lastroferratura, La loro professionalitd variava da
squadra a squadra, con all'interno di queste una serie di "mestieri®™
tradizionali: fabbri, saldatori, tubisti, ecc,
In tutto il montaggio esisteva una sola squadra di elettricisti e cosl

pure per la lastroferratura.,

- Costruzione Impianti. Aveva un organico di circa 100 operai.

Erano squadre che s; integravano in grandi opere di ristrutturazione
. nei vari stabilimenti con "mestieri®™ veramente tradizionali: muratori,
falegnami, carpentieri.in legno e ferro, tornitori, fresatori, ecc.
Queste realta vennero in CARROZZERIA verso gli anni 77e78, dopo lo
smantellamento e suddivisione di gqueste realtd nei yari settori della

MIRAFIORI (Meccanica, Presse, Enti Centrali, Carrozzeria).

- Attrezzature. Questa realtd comprendeva pili gruppi di operai, inseriti

nalle varie squadre che lavoravano a contatto ed in collegamento con i
Sarvizi Tecnici (metodi), sulle modifiche e costruzione di piccole at-
trezzature per le lavorazioni di produzione: esisteva ed esiste ancora

una sola squadra di addetti macchine (tornitori, fresatori, ecc.).

Sintéticémenta quindi, questa era la officina 97, con una gerarchia compg




sta da 1 capo fabbricazione, 1 capo officina, 2 vice, 6 capi reparto:

1 per turno per 3 reparti (= 972,973,974).

Reparto 972: 6 squadre; zona intervento: montaggi, selleria "tutti

i tipi®; inoltre questo reparto comprendeva le macchine

utensili pid i calibristij

Reparto 973: 2 squadre; zona intervento: lastroferratura, macchine

piccole 127;

Reparto 974: 2 squadre; zona intervento: lastroferratura, macchine

grandi 131-132,

L'OFFICINA 98

L'organico era di 400 persone circa.

€ra l'officina che eseguiva la manutenzione elettrica e meccanica:
aarea, convogliatori, riparazione carrelli, manutenzione degli impian-
ti di verniciatura, comprese le pulizie tecniche, inoltre una squadra
che esequiva i servizi generali di manutenzione ed asreatori, condizio-

natori, "blindo", pistoni, paranchi, sostituzione lampade, ecc.

Pur essendo presenti indubbie professionalitd in tutta questa realtd do
vute ad una grande esperienza, difficilmente venivano riconosciute dal-
la gerarchia, la quale mostrava invece arroganza e disprezzo.

La gerarchia era composta da: 1 capo officina, 2 vice, 6 capi reparto;

1 per turno.

SERVIZI GENERALI

L'organico era di 500 persone circa

Poteva essere considerata l'officina "ghetto™ della Carrozzeria, compg
sta in prevalenza da invalidi resi tali dalla produzione.

Non esisteva e ndn esiste tutt'ora nessuna professionalita.
L'inquadramento generale & al 3° livello, dovuto essenzialmente alle
varie "sanatorie" contrattuali, sistematicamente contrastate dalla dire
zione FIAT.,

Attualmente l'organico si ® ridotto a circa 150 persone: 90% invalidi,

super sfruttati con una forte mobilitd giornaliera, usata da 1 capo re-
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parto e 1 capo squadra.

COME SIAMO ORA:

Attualmente le Manutenzioni sono state unificate in una unica officina
ciod la 97.

La sua gerarchia si ® ridotta: al vertice 3 stato eliminato 1 capo of-
ficina e i1 Capo fabbricazione, ma sono aumentati i vice capo officina
per turno, nel senso cha l'unificazione delle due officine 97 e 98, ha
accorpato queste gerarchie, mentre i capi squadra sono diminuiti, non
avendo pid la FIAT integrato i capi squadra andati in pensione o dimes
sisi per vari motivi. Anche l'organico si ® assottigliato, Attualmente
si 3 sui 1,140 addetti ser tutte e due le ei officine.

Sono aumentati i comparti di intervento, essendo alcune officine di
produzione modificate. Infatti oggi abbiamo una Lastratura divisa in

3 comparti, mentre prima era unica. Cid ha portato le officine di ma-
nutenzione a dislocarsi in zone pili vicine alle produzioni (esempio ex
Fucine, ex Dai).

Questa realtd manutentiva & quella che ha dovuto adeguarsi di pili alle
innovazioni tecnologichs, ha dovuto cémbiare alcune sue strutture ge-
rarchiche per essere pil adeguata alla realta., 0ggi i capi reparto di
questa realtd hanno una etad media di circa 38/40 anni, lo stesso dica-
si per i capi squadra con qualche eccezione,

Anche l'organico operaioc si cerca di mantenerlo in questi limiti, ma
con scarsi risultati, poichd si tenta di giostrare con quello che si
ha, l'arrivo di elementi dell'ex Lingotto ha portato qualche giovane,
ma poco preparato a questo impatto tecnologico, inoltre ha aumentato

il numero di operai di 5° livello, ma ha crsato. reali squilibri di
professionalita,

A tutto cid la FIAT tenta di rispondere con "aumenti al merito®, anche
per mantenersi i giovani, sapendo che quelli realmente professionaliz-

zati tentano la strada diversa dalla FIAT, poichd si sentono frustrati,

oltre che professionalmente, anche in riferimento alla discriminante
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economica sugli aumenti, che, come al solito, non riconoscono la pro-
fessionalita, ma l'attaccamento alla politica FIAT: paternalismo e

disponibilita mentale oltre che flessibilit2 (straordinari, ecc.).

Le squadre che intervenivano nelle officine di verniciatura si sono
modificate, come nella lastraturaj; sono cresciute alcune innovazioni
tecnologiche dovute anche qui all'inserimento dei robots, come nella
lastratura, Il grosso del cambiamento lo subiscono i lavoratori che
prima erano elettricisti, oggi si adeguano a diventare elettronici.

12 questo la FIAT tenta di spendere molto perd con scarsi risultati,
in guanto i corsi di aggiornamento durano poco e quindi i lavora:ori
non hanno la possibilita di assorbire le varie materie che vengono

loro proposte {un dato di fatto, ritorna l'sta).

1 meccanici.. 03gi si trasformano per lo pibt in tubisti pneumologici,
anche perchd® gquesta tecnologia & quella che pit si sviluppa ﬁell'in-
novazione, dopo l'elettronica e l'informatica (da notare che 1'81%

dei nuovo impianti hanno queste tre materie legate assiemse).

Le squadre che intervenivano in queste aree (lastratura e verniciatu-
ra) sui convogliatori aerei, oggi si sono ridotte ad 1 soltanto, ma
anche questa, in fase di eliminazione per l'introduzione dei ski-lift.
(da notare che in questa squadra 1'etd degli operai si alza vero i

47/50 anni).

Montaggio e preparazioni
In queste reaitd l'innovazione degli impianti & per il momento limita

ta, ma alcune cose cominciano a muoversi, ad esempio il nuovo impianto
Digitron (N.B.: detto impianto & considerato dalla FIAT, per il momen
to, un fatto sperimentale per la CROMA, ma vengono effettuati studi

anche per le piccole cilindrate).

Nelle linee si va gradatamente verso l'eliminazione delle preparazioni
a lato linea, le quali vengono spostate verso l'officina di preparazip
ne e ciod la 81 (da tener pressente che prima vi erano 2 officine la 81

e la 72 che oggi sono state appunto unificate nella 81),

In questa officina viene gid effettuato 1'assemblaggio di alcuni pezzi
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su tutti i tipi di vettura: esempio sulla THEMA e sulla CROMA abbiamo
l1'assemblaggio del motore, del cambio, del radiatore, degli ammortizza
toris per la Y10 si sta studiando con prove reali, e quindi il tutto
sara effettuato in un prossimo futuro, 1'assemblaggio del paraurto an-
teriore, del radiatore e dei fari. Per la UNO assemblaggio degli am-
mortizzatori anteriori, della scatola guida e comunque su tutti i tipi,

l'assemblaggio delle plance portastrumenti,

Questa premessa serve per spiegare meglio quai'é 1'intervento manuten-
tivo in questa realta; c'd da notare oggi la crescita di interventi
elettronici (ad esempio alle plance si & al posizionamento degli ope-
rai elettronici poichd .questo tipo di impianti richiede una continua
presenza per l'uso di video collaudo),

Altra crescita professionale 3 quella degli addetti agli impianti "png
umologici®" di cui ogni nuovo impianto & dotato. In alcuni impianti tro
viamo "mini computer® con funzionamento pneumologico.

Anche la crescita dell'informatica & costante, con l'introduzione di
video terminali (THEMA).

Purtroppo anche qui riscontriamo gli stessi problemi che troviamo nelle
altre realta: il primo dato ® 1'etd degli operai, a questo bisogna ag-
giungeré l'esiguitd degli organici nei confronti degli altri comparti,
che, per una zona cosl vasta, comprende soltanto 28 lavoratori per tur-
no fra slettricisti e meccanici + 15 operai addetti per turno alla manu

tenzione dei convogliatori aserei.

Rapporti con le gerarchie.

I.rapporti_con l'azienda :sano .ormai _ridotti al lumicino e si riscontra
una chiusura totale, per cui tutto cid che si svolge & contrattato con
il responsabile del personale. |

Da 3 anni non c'® pil neanche contrattazione di inquadramento unico,
nd di problemi di officina vari....che sono tanti. Molto di questo di-
pende anche dal rifiuto costante da parte delle gerarchis di officina,

ma molto anche da una carenza di rappresentanze sindacali e, da poca

preparazione di queste, ad affrontare i problemi. Tutto grava su 2/3

elementi del Consiglio di Fabbrica.
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LASTROFERRATURA

A questa data la situazions di officina ® di organico & le seguente:

OFFICINE ' ORGANICO

73 LASTRATURA Y 10 213

74 LASTRATURA UNO (ex Fucine) 314

75 LASTRATURA THEMA e CROMA (Preparazione) 123

79 LASTRATURA LAVORAZIONE PARTI MOBILI (ex Dai) 238

A LINEE LASTROFERRATURA THEMA e CROMA 70

7 LINEE LASTROFERRATURA UND e Y 10 294
.22 ...

ORGANICO 1983 ORGANICO 1984 ORGANICO 198S
1.088 977 1.252

DIFFERENZA B3/86 | DIFFERENZA 83/85
- 275 - 21,96% | + 164 + 13%

SITUAZIONE DELLE OFEICINE

- La OFFICINA 74 (ex Fucine) e OFFICINA 7% LAVORAZIONE PARTI MOBILI
(porte, cofani, ecc.) sono i due punti di partenza per la costruzio
ne/produzione iniziale di cid che alla fine sard la "scocca®.
Eg_gtzigige_zg si compone in pratica di un grande impianto del COMAU
che copre metd di un capannone. Tale impianto, completamente automa-
tizzato, viene attualmente utilizzato per la sola produzione di tut-
te le "parti mobili® del modello UNDO, mentre le parti mobili degli
altri modelli vengono prodotti con sistemi tradizionali (giostre, po
stazioni fisse, ecc.).

Nota bene: Gli impianti denominati LAC 1,2,3 (linee ad alta cadenza)
essendo polivalenti, con la sostituzione degli "stampi" pos
sono essere utilizzati per altri modelli.

» EE-EfiéEiEE-Zﬁ (ex Fucine) Attualmente tutti i suoi impianti, innova

ti o tradizionali, vengono usati per il solo modello UNO per la pro-
duzione del pianale e dell'ossatura che forma poi la cosidetia "scoc

Questa officina si compone, in sintesi, di tre comparti produttivi:
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- P.A.C. (= Presse Alta Cadenza)
« S.P.M, (= Saldatrici Punti Multipli)

- AUTOTELAIO (= linea a tapparelle con robots; lavorazione in
prevalenza tradizionale, con postazioni di salda
trici pensili e lavorazioni di aesemblaggio).

Nota Bene: Gli impianti suddetti con oppurtune sostituzioni di ®etampi®

sono gia predisposti per ulteriori modelli diversi dal model-
lo UNO.

= Il rimanente della LASTROFERRATURA: 955151!5_211_3§1_2§1_33, d inseri-

to nel capannone centrale a fianco dei circuiti di verniciatura e si
compongono di 3 flussi produttivi distinti per i sequenti modelli:

- MODELLO UNO

- MODELLO Y 10

- FODELLO THEMA o CROMA
Le differenze scstanziali sono dovute al fatto che la scocca del model
lo UND arriva completata gid dagli impianti dell'Officina 74, mentre
tutta la costruzione e.la produzione dei modelli Y10, THEMA e CROMA,

avviene negli impianti del capannons centrale,

Ciclo del MODELLO UNO
Sequenza operativa

- La scocca arriva dall'ex Fucine (Officina 74) e la si immette dn 2

"mascharoni® per il completamento della saldatura.

- Tramite il convogliatore aereo la scocca viene immessa nel Primo Trat
to Linea, dove vengono fatti manualmente ulteriori punti di saldatura
tramite pinze volanti, in quei posti non accessibili ai robots. Sem-

pre in questo primo tratto linea, vengono eseguite operazioni di di-

scatura,

- Le scocche che escono vengono "parcheggiate™ in una polmonatura conte
nente circa 40 scocche, Questa polmonatura serve a garantire il massji
mo di saturazione nelle tre successive lines chiamate "passo-passo"

dove avviene l'assemblaggio tra "scocca e parti mobili™,

- La Linea "passo-passo®™ & nei fatti una linea a tapparella (la scocca

non & pitl agganciata per aria ma poggiata a terra) con la novitd ri-
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spetto all'altra che non & pid a trazione continua, ma il flusso delle
scocche viens di volta in volta comandato da una coppia di lavoratori
(posizionata ai lati di ogni ecocca), mediante azione di puisanitera,
a mansione compiuta (attorno al minuto), Nella linea passo-passo vie-
ne utilizzato un attrezzo che permette il montaggio delle porte; al .
fondo di queste linee viene effettuata una prima revisione s vi & un
"lettore visivo"™ automatico che legge la "matricola"™ della scocca, la
quale matricola & in pratica la 'parsonalizzaziohe' della vettura fina
le (tipo di colore, allestimenti, optsionals, ecc.). In pratica tutto

cid & coerente con la riforma complessiva della cosidetta "logistica”.

. - Dopo di che la scocca paasa sul Secondo Tratto Linea per la ulteriore
e definitiva REVISIONE, quindi, tramite convogliatori aerei, viene
| mandata nei circuiti di VERNICIATURA.

Ciclo dei MODELLI Y10; THEMA e CROMA
Sequenza operativa

La sequenza 3 grosso modo la stessa per i tre modelli; ne descriveremo
una, tenendo presente che THEMA e CROMA passanoc ambedue sulla stessa
linea & impianti, in quanto sono modelli analoghi per dimensioni e per

numero di produzione; mentre la Y10 ha un flusso produttivo a se stante.

Sequenza:

} . - Preparazione di ferratura: 4 robots per il completamento delle fianca
te di destra e di sinistra; 2 robots per i parafanghi di destra e di

sinistra,

- Una linea a tapparalla'(a flusso continuo) sulla quale & installato
un impianto automatizzato che assembla .e salda (mediante S.P.M.) il
PIANALE, PASSARUOTE, MUSETTO ANTERIORE (=vano motore) mediante robots
(ne ).

Al fondo di questa linea esiste una polmonaturs dovuta ad una "forza
di accumulo"” che garantisca la saturazione massima al flusso operati-

vo sequents,

- Dopo il polmone di nuovo una tapparella dove 2 operai assemblano le

fiancate e la "luce anteriore®™ (= vano cristallo).
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= IMMATRICOLAZIONE AUTOTELAIO: prima veniva fatto a mano con un apposi

to attracco/tampons; ora ¥ fatto a macchina;

- Un'altra tapparella dove si esegue l'aasemblaggio del padiglione me-
diante 2 robots per lato; inoltre gqui ® collocato un terminale video
per permtbere la lettura della matricola sia per il controllo da par

te dei lavoratori addetti che per l'insieme del “controllo di gestip

ne®,

- Uitima sequenzat 1 linea "passo-passo™ per THEMA e CROMA e 2 linese
"passo-passo® per la Y10, dove in pratica avviene grosso modo quanto
sul modello UND e ciod l'assemblaggio della scocca con porte, cofani,
ecc.; in pit la revisione finale. Quindi, mediante trasporti aerei,

. il tutto va in Verniciatura,

Innovazioni:

IMPIANTI Nelle descrizioni del ciclo, nei ?atti, abbiamo gih eviden=-
MACCHINE

s ., . '
PRODOTTO ziato il carattere profondo e strutturale dell'innovazione

sia sugli IMPIANTI che sulle MACCHINE.

In pratica, si pud dire, che la vecchia lastroferratura &

totalmante innovata salvo piccoli reparti (vedi per esempio

la preparazione della Y10).

Per quanto riguarda i PRODOTTI, tutti i modelli sono recen-

tissimi, progettati in funzione della innovazione tecnologi-
®

Da notare infine la totale prevalenza di linee a "tapparel-

la®™ al posto delle linee con i ganci Weber (1inee aeres).

Queste nuove linee si prestano di pid ad evitare i cosidet-

ti vuoti tecnici.

TRATTAMEN) In sintesi si pud dire che in ogni spezzcne di ciclo produt-
TO INFOR-

MAZIONI “tivo esiste, attraverso terminali video, un sistema comples-

so di controllo QUANTITA'/QUALITA'/SPECIALITA' che permette
ai vari livelli della Gerarchia di officina, ma ancor pid ai
Tecnici preposti al controllo/gestione, di seguire, minuto

per minuto, tutto il flusso produttivo mediante sistemi cen-

tralizzati di controllo delle informaziani.
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GESTIONE = Gia il "trattamento delle informazioni® prima descritto di-
ce quanto & cambiato il sistema di gestione deila produzio-
ne, utilizzo degli impianti e quindi della mano d'opera sia
diretta che di intervento manuntentivo,

Una modifica & anche sulle direzioni di officina, in quanto
esiste un solo capo officina per le officine 73,74,77,79 (=
modelldi UNO ® Y10) coordinato da due Vice; un capo officina
per le officine 71 e 75 (modelli THEMA e CROMA) con un Vice.
Esiste invece un solo Repo (=Vaselina) il quale assolve alla

doppia funzione di rapporti con i delegati e con i lavorato-

ri (in pratica il "delegato” dell‘azienda tra i lavoratori).
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VERNICIATURA
ANNO 1983 1984 | 1985 DIFF.83/84 DIFF.83/85
ORGANICO |1.037 781 | 903 | -256 -25,4% | -44 -4,2%

},MAND DI FONDO
Nella Verniciatura abbiamo 2 COMPARTI

\‘HANO DI SMALTO

IN GENERALE: confronto sintetico tra IERI ed OGGI

Dalla LASTROFERRATURA con convogliatori aesrei le scocche arrivano alla
VERNICIATURA.

IERI: DGGI:

vi erano 2 officine la 77 e la vie & .1 sola officina la 78,
78.

IERI ed OGGIX

con le stesse caratteristiche si presenta invece la OFFICINA 88 "Revi=-

sione e collaudo finale™.

IERT:

i circuiti erano cosl composti:

= OFFICINA 77: circuiti 31 e 51
con due cabine per la mano di
fondo; circuiti 41,42,22,23
con quattro cabine per la ma-
no di smalto;

assorbiva le vetture piccole

- OFFICINA 78: circuiti 11 e 1
con due cabine per la mano di
fondo; circuiti 2,3,4,5 con
quattro cabine per la mano di
smalto;

assorbiva le vetture grandi,

In entrambi i casi rispondevano a tutte le esigenze di allestimento
delle specialitd previste. Ogni circuito aveva i propri forni.
La presenza di tecnoclogie era data da bracci meccanici opseranti nelle

cabine, come si intuisce, non vere e proprie tecnologie.
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MANO DI FONDO

percorso organico:

ANNO 1983 1984 1988 DIFF.83/84 DIFF.83/85

ORGANICO 306

/’CIRCUITO 41
La lavorazione si svolge su 2 circuiti

\‘CIRGUITU 51

TIPO DI VETTURA UNO Y10 THEMA CROMA
' PRODUZIONE
CIRCUITI PRODUZIONE
- Circuito 51 250 passi (scocche) per turno (THEMA e CROMA
saltuariamente anche la Y10);
- Circuito 41 425 passi per turno (UNO e Y10);
PRIMO RAMO
- Circuito 41 360 passi per turno (UND e Y10).

SECONDO RAMO

CIRCUITI CADENZE

.= Circuito 51 1* ¢ 37"

. ~ Circuito 41 PRIMO RAMO 1' e 03"
3

= Circuito 41 SEC. RAMO 1' e 15"

PAUSE FISIOLOGICHE:

vengono godute dai lavoratori per 20° due volte al giorno per turno.

CICLO PRODUTTIVO
sequenza

- gli spazi in cui si lavora sono notevolmente accresciuti.

- Le prime operazioni che vengono fatte sulle scocche sono simili a

ieri: sgrassatura e pulitura, in parte automatiz:zate, in diversé fa

si, della scocca, ad esempio in parte nei tunnel e in parte fatte
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da operais 4 sul circuito 41 e 4 sul circuito 51,
Sul circuito 41 passano le vetture piccole, sul circuito 51, detto

circuito misto, passano tutte le vetture grandi pid la Y18,

Completate le operazioni prima desdritte, le scocche proseguono ver-
so il tunnel di "bonderizzazione™ dove avviene uno speciale "pre-trat
tamento” ed entrano nel tunnel di "cataforesi®, dove viene applicato

il "fondo antiruggine", Tutto & automatizzato.

Le scocche passano ai forni di "essicazione®, all'uscita da questi ay
viene la prima "revisione intermedia" eseguita da 4 operai con specia
1i macchinette (Dual Flex) con disco munito di carta abrasiva, si re-

cuperano eventuali errori e difetti,

In fasi successive vengono applicati piccoli particolari quali: gommi
ni, tappetini insonorizzanti; vengono inoltre sigillati i punti di
saldatura con pasta speciale a colori diversi. Queste operazioni sono

espletate da 16 operai sul circuito 51 e da 10 operai sul circuito 41.

Successivamente viene effettuata la "mascheratura® su parte della

scocca, otturazione dei fori e parti piu ampie; vi sono da 2 a 4 ope-

rai.

Da qui le scocche entrano nelle cabine "antirombo"™ in cui ci sono 2
robots per ogni cabina (2). Tali robots sono detti antropomorfi poi-
chd oltre a muovere il braccio muovono tutto il resto, che segue la
scocca onde terminare in tempo la lavorazione; all'interno della cabi

na ci sono 2 operai che fanno il lavoro 11 dove i robots non riesco-

no.

All'uscita dalla cabina vi sono altri 2 operai che tolgono i gommini
e la mascheratura ed ancora 2 operai che puliscono le parti sporche

(di solito fiancate) con eptano.

Prima che le scocche passino alla fase successiva vi sono altri 2 opg

rai che le puliscono interamente.

Si passa quindi alla "mano di fondo". Qui troviamo un impianto fisso

automatizzato, chiamato "Devil Biss®" che consiste in un macchinario




-34-

spruzzatrici, messe sia in alto che ai lati, danno la mano di fondo.
In questa fase troviamo da 4 ad 8 operai (detto organico perd varia
a seconda della produzione e delle difficoltd impiantistiche).

Per quanto riguarda le macchine piccole l'intervento degli operai

& solo nelle parti chs la tecnologia non riesce a toccare, pid le
parti nere che riguardano il piantone ed il tegolo fisso.

Questo lavoro viene comunque sempre compiuto nelle cabine s con *pi
stole tradizionali®™ ed & un intervento di completamento (sia per le

macchine piccole che per le grandi).

- Le scocche appena fuori dalle cabine, per mezzo dei circuiti relati

’ vi, passano ai "forni di asciugatura ed essicazione".

- Escono dai forni e viene inserita la scheda che "personalizza" la
vettura (logistica), la quale accompagnera la stessa per tutte le
fasi successive a cominciare dal tipo di vernice finale che dovra
ricevere, esempio se pastello o metalizzato, e in tutti e due i ca-
si, i1 colorse, gli eventuali optzionals, ecc.

Noba bene: questa & una prima fase che rivoluziona la vecchia impo-
stazione logistica. Il tutto 3 computerizzato e alla scogc
ca viene trasmesso l'ordine del cliente, come si pud capi
re il nuovo modo &: "il cliente ordinaj il marketing rice
ve e trasmette alle officine di produzione direttamente”

. (torneremo -su questo punto),

- Le scocche tramite linee scorrevoli (tapparelle) e ascensori, vengo-
no inviate alla "MAND DI SMALTO", wma prima, come parcheqggio, faranno
sosta in una polmonatura (accumulo) che pud contenere fino & 350 vet

ture.

MANO DI SMALTO

percorso organico:

ANND 1983 1984 1985 DIFF.83/84 DIFF.B83/85

ORGANICO




CIRCUITO 42

IRCUITO 43
LA lavorazione si olge su 4
_ svolg °1rCUiti§§:IRCUITD 52
IRCUITO 53
TIPO DI VETTURA UNO Y10 THEMA CROMA
PRODUZIONE
CIRCUITI PRODUZIONE
- Circuito 42 427 passi per tuno (UND)
- Circuito 43 377 passi per turno (UNO e Y10)
- Circuito 52 312 passi per turno (UND g Y10)
' - Circuito 53 180 passi per turno (THEMA e CROMA)
CIRCUITI CADENZE
- Circuito 42 1" e 03"
- Circuito 43 1" @ 12"
-« ircuito 52 1' 8 26"
- Circuito 53 2' e 30"
PAUSE FISIOLOGICHE:
vengono godute dai lavoratori 20' due volte al giorno per turno,

' 11 ciclo gfoduttivo
sequenza

- Le scocche per la precedente "programmazione® ricevuta arrivano sui

circuiti di smalto.

= I1 primo intervento viene effettuato sulle parti che devono restare
nere, apportandovi una mascheratura e si passa quindi ad una "revi-
sione preventiva intermedia®,
Vi sono i levabolli e, coloro che con le solite macchinette, leviga
no eventuali parti difettose delle scocche e cosl si procedse; 1l'or-
ganizzazione della produzione 38 la seguente:

Circuito 42 UNO con 13 addetti

Circuito 43 UNO e a volte Y10 con 10 addetti
Circuito 52 THEMA, CROMA, Y10 con 6 addetti
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Circuito 53 THEMA, CROMA, Y10 con 7 addetti

- Le scocche vengono cosl inviate verso le rispettive cabine per la
"mano di smalto finale”,
Su tale percorso, quindi poco prima delle cabine, vi sono 2 operai
che puliscono le scocche con un panno ceroso (tegras) ed impostano,
attraverso la lettura di un cartellino, il colore e il tipo di ver-
nice: se metallizzata o pastello, con il seguente sistema computeriz
zato:
ogni cabina ha, posta all'esterno e su di un lato, una tastiera per
‘ impostare appunto, i vari colori previsti; 1 operaio, leggendo il
numero posto sul cartellino, che accompagna la vettura, imposta la
’ tastiera per dare il colore (ogni numero corrisponde ad un colore);
a questo punto la scocca entra nella cabina, qui troviamo 2 operai
che verniciano i canalini (operazione oggi impossibile per i robots)
arriva al robot, il quale spurgatosi della vernice usata p;r la scogc
ca precedente, vernicia, mediante una sola pistola spruzzatrice, la
scocca (da tener presente che esiste una sola pistola a disposizione
del robot, alla quale sono collegati tanti tubi quanti sono i colori,
non sarebbe necessaria altrimente la spurga da parte del robot).
In ognuna di queste cabine l'organizzqzione della produzione & cosl
impostata:.
4 ROBOTS per CABINA e 8 OPERAI nel circuito 42
‘ 4 ROBOTS per CABINA e 13 OPERAI nel circuito 43
4 ROBOTS per CABINA e 10 OPERAI nel circuito 52
4 ROBOTS per CABINA e 8 OPERAI nel circuito 53

- In ogni cabina i robots fanno tutta la prima mano interna e 3 operai
per le 2 cabine per i colori pastello e, 6 operai per le 2 cabine
per i colori metallizzato, eseguono il completamento, consistente in:
l'ultima mano interna nelle cabine per i pastello;
la seconda mano interna e la prima mano esterna nelle cabine per i mg
tallizzati.
L'organizzazione del lavoro nelle cabine ® la seguente:

- Robots

- Uomini
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- Impianto automatizzato/computerizzato avente spruzzatori
rotanti, anch'essi automatizzati e sofisticati, vers e
proprie tecnologie; con programmatore vengono inviati im
pulsi per aumentare o diminuire il gettito di vernice,
il tipo di vernice, ecc. (stesso meccanismo usato per i
robots), Vi 3 infine ancora 1 operaio per cabina che cop
trolla eventuali anomalis e 1lé recupera con pistola a :

spruzzo tradizionale.

- Le scocche, ultimata la verniciatura, tramite un traslatore, vengono
immesse nei "forni di essicazione"™, Detti forni sono indipendenti
1'uno dall'altro e comunque con una produzione gestita, nel senso
che essi hanno un massimo di rendimento che perd pud essere anche

abbassato).

- All'uscita viene effettiata, da circa 60 operai, la revisibne comple
ta su tutta la scocca, s3ia internaments che estérnamante (REVISIONE

FINALE).

- A questo punto le scocche passano nelle "CABINE DI OLIO CEROSO" dei-
rigspettivi circuiti e ciod:
circuiti 42 e 43 - 26 operai addetti
circuiti 52 e 53 - 22 operai addetti
qui, con uso delle pistole, tali operai sbruzzeno 1'olio ceroso, (ne
bulizzano la vernice come manto di protezione), l'operazione la si

definisce "Crylagard”, in tutte le parti delle "scatolate".

- Le scocche poi, per mezzo dei convogliatori Weber, attraverso la com-

puterizzazione prima impressa, si avviano ai MONTAGGI.
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Innovazioni

IMPIANTI = Gli impianti, come anche la struttura dell'officina 78,
rispetto ad IERI, sono completamente nuovi: dai trasporta
tori asrei alla trazione sui circuiti, alle tappsrelle,
all'abbattimento degli accumuli (nei pid casi).

I motivi sono di varia naturg:
- diminuire inconvenienti e vuoti tecnicij
- il mutato sistema di intervento sulla scocca per il per-

' corso di verniciatura;

- per recunerare tutti i tempi morti;

- per accrescere la qualita;

- per rispondsre ad un sistema dell'insieme di vecchio e di

nuovo;

- non ultimo i mutamenti che attraversano un'azianda che

produce su richiesta e quindi, il massimo di flessibilita

degl: impianti, delle macchine e del prodotto.

MACCHINE = Robots nelle cabine piu altre automazioni fra cui i forni
completamente innovati.
Sono presenti operazioni automatizzate con lo scopo di avere
maggiore qualita, che perd, ancora oggi, non ha raggiunto la
ottimizzazione, o per lo .meno, non nelle previsioni dell'a-

‘ zienda fatte fino ad ogagi.

Anche la "logistica" precedente & in fase di totale supera-
mento. Siamo in una fase che prevede l'ordine attraverso il
marketing trasmesso alle officine di produzione. Per questo
si & di fronte ad un modo computerizzato che attraverso un
"cartellino personalizzato®, che la scocca sl porta appres-
so, degli addetti immettono, attraverso una pulsantiera, il
contenuto del cartellino stesso, ai robots situati nelle va
rie cabine (ogni cabina ha una sua pulsantiera) il tipo di
colore e se metallizzato o pastello 8, la scocca, automatica

mente, viene fatta avanzare su tapparelle © appositi deviatgo

ri nei circuiti e quindi nelle cabine di pertinenza.
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Sembra che per eliminare, intanto organico, ma forse anche

altro, ci si appresti ad arricchire questo centro di ordini,

immettendo sulla scocca cartellini in metallo (tipo scheda
perforata), per cui ad un determinato punto del percorso

nel circuito, le scocche passano davanti ad una fotocellu-
la, la quale legge/fotografa il cartellino e manda i dati

ad un cervello centrale che, a sua volta, 1i elabora e 1li

proietta su di un video-terminale che trovasi a lato della
fotocellula, su cui viene letta l'impostazione anagrafica
dell'ordine e quindi le scocche proseguono....cabine....ro-
bots....colore,...tipo di vernice....ecc.

0ggi, in questo "ufficio video terminali", si effettua la
gestione dei singoli circuiti, ad esempio se uno di questi
diminuisce il flusso, oppure si forma, si ricava dove si

trova 1'intoppo e del personale apposito._va per attuare il

ripristino regolare.

Tutti modelli nuovi, come nuovo 2 il processo della Verni-
ciatura, dalla preparazione allaimano di fondo, fino alla
mano finale di smalto.

Ci sono complicazioni nuove, esempio i canalini devono essg
re verniciati ancora in modo tradizionale poich?, ad .oggi,
i robots non assolvono gquesto compito.

Molte innovazioni del prodotto sono evidentemente tese a
diminuire i costi, 9li organici e ie stesse possibilitad di |
usufruire delle pause e maggiorazioni per bisogni fisiologi

ci sempre da meno lavoratori,

L'inizio della verniciatura & la "mano di fondo™ non com-
porta grandi differenze tra le divarse vetture e tipi di
queste,

Il problema nuovo & che l'impostazione giad da qui obbedi=-

sce con la richiesta del cliente "personalizzazione™ o meglio

la segue perchd & gia segnalata a partire dalla Lastroferra-

tura,
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Si ® capito che la nuova logistica ormai computerizzatae &
un dato di fatto; l'informazione & centrale "marketing®
"produzione®, questo ha nei fatti sconvolto anche i siste
mi precedenti delle'gerarchie e il loro ruolo e i loro com

piti anche ai livelli di officina.

GESTIONE = Abbiamo visto che il sapere non sta piti nell'officina, ma
& completamente computerizzato in rapporto diretto tra cen
tro e periferia; il cliente ordina, la direzione marketing
trasmette, la produzione nelle officine effettua,
Si & pure notato che da due officine si 3 passati ad una
. soltanto e quindi: non pilh 2 capi officina ma 1 soloj non
pil 4 vice capo officina ma 2; non pilt 2 capo reparto per
reparto ma 1; non pilu 20 capi squadra ma 7; mentre avevamo
ed abbiamo 1 REPO (=Vaselina).
Gli organici sono molto ridotti, sia i diretti che gli in=-
diretti alla produzione, Lg condizioni di lavoro sono note_
volmente peggiorate rispetto agli anni settanta, E' vero
che con i grandi innovamenti tecnologici una serie di ri=-
schi & diminuita, & anche vero perd che s8i viue in un am-
i biente in cui i vecchi problemi sono notevolmente peggiora-
i ti. Rispondere alle nuove tecnologis con i tempi di lavoro,
| . i tempi di linea e le saturazioni individuali & diventata
una cosa da anni cinquanta.
Tutto questo & la giustificazione di iniziative mirate in
specifiche aeree, dove questi problemi sono pid sentiti,
da parte del sindacato, con ore di sciopero, attuate in
questi ultimi mesi, a cui di volta in volta i lavoratori

hanno aderito,
I compiti delle gerarchie si potrebbero cosl sintetizzare:

- il Repo (vaselina) cura i rapporti, come fiduciario della
direzione superiore, con lo staff di officina, affianca

il capo officina da una parte e mantiene i rapporti con

delegati e singoli lavoratori;
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- i vice capo officina e i capi reparto: controllano e

gestiscono gli organici e la produzione prevista nei ta

1\

belloni con i programmi produttivij;

- i capi squadra e gli operatori AIS eseguono la continui

ta della produzione e la guardia ai lavoratori.

La qualita (circoli di qualita) vedono un ruolo scarso ec
cetto il capo officina o la direzione della produzions.
| Gli altri hanno un ruolo mediocre, tutto viene gestito da
% livelli superiori.
‘ €' forse proprio per questo, o anche per questo, che, tut

. ta la questione propagandata dalla FIAT sui "circoli di

qualita™ & quasi fallita.
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MONTAGGI FINALI

comprende le officine 83 (tipo UNO, 3 linee); l'officina 84 (tipo 131,
1 linea); officina 85 (tipo ARGENTA, 1 linea).

Rd oggi la situazione si & assestata e si presume che rimanga tale an-

che nei prossimi anni; essa,_considerando il numero dei lavoratori, &

la seguente:

OFF.| MODELLO |. N° LI ORGANICI
o NEE 1983 | 1984 [ 1985
82 ¥ 10 1 = = 556@) e
1 1
83 | uNo 3 2092 | 1846 | 1857 Jorganico -473
THEMA A 3/84
1 B 61
8s iscnonn 2 003% 7768 618 ?F uy 1%
TOTALI 3095°| 2622 | 3031 DIFFE -
: RENZE

’organico - 64
83/85

g \ﬂ - 2%

( 1 ) Ha organico su 131 e 132 ARGENTA

( 2) @& organico preso in parte dall'ARGENTA e in parte proveniente
dall'esterno: CIG a zero ore della Carrozzeria e del Lingotto,

pitd quelli relativi aslla chiusura della Lancia S, Paolo e Ma-

terferro,
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Nota Bene

In tutto gquesto comparto la situazicne, per quanto riguarda gli organi

ci, 3 in continuo movimento, salvo che per il modsllo UNO: 1500 vettu-

re al giorno per i prossimi mesi,

- Y 10: la produzione doveva aumentare di parecchio ma le vendite non
vanno bene; il programma produttivo trimestrale prevede 300 vetture

al giorno in ottobre e una caduta fino a 220 a novembre e dicembre

(ma certamente sara peggio);

- THEMA: produzione abbastanza etabilizzata sulle 190 vetture al giorno
per 1 3 mesi;

- CROMA: produzione che passa dalle 30 vetture al giorno nei primi di

. ottobre alle 125 alla fine di dicembre.
. E' quindi prevedibile, complessivamente, un certo "riequilibrio" degli
organici da un modello all'altro, tanto che ‘entro i primi di gennaio
'86, si prevede il completo assorbimento di alcune centinaia di lavora-

tori provenienti dalla MATERFERRO.

La disposizione delle linse & grossc modo, la seguente:

ENTRATA DA IMPOSTAZICVE DSLRA PeR
cOLAUSDND

UND
THEHA (ReMa YIO (T2 Ca. A6 f;r‘“\é(o - IO chotA THend

1
3
3
t
i
'

' |
! b
¢ -- . LU
L b A A i o o
- e L
L e T E 6 |5 |6 ¢
o o
3 3 --5 3 }P +—-—l = e e - (%
]
1 1 1 B B s @ 5 s
1
3 I 1
41 « 4| 4] 4 :

4




Innovazioni

IMPIANTI = Le linee sono 13 etesse utilizzate per i vecchi modelli del
127, 131, ARGENTA. Caso mai sono state modificate in qual-
che punto i "profili linea” (1'altezza della scocca da ter-
ra) per permetters le necessarie operazioni di montaggio,
Siamo quindi nella pit completa tradizione della catena di
montaggio (= linee estrazione meccanica con le vetture appe
ee ai ganci Weber) con cadenze che vanno tra 1'e 48" al mo-
dello UNO, 1' e 30" alla Y 30, 2'e 21" alla THEMA, 3' s 36"
alla CROMA,

Nell'ambito dei minuti e secondi sopra indicati, i lavoratp
ri devono essqguire le mansioni richieste per 7h 8 30' con

. un zambio di 40' suddiviso in due pause di 20', durants i
quali vengono sostituiti dal "rimpiazzo®.

MACCHINE = Essando una gituazione lavorativa dipuro montaggio, la gqua-
8i cotalitad delle operazioni viene eseguita manuainenta, al
massimo con l'ausilio di attrezzature apposite, quali avvita
tori ed altri strumsnti,

Solo nei modelli THEMA e CROMA & stato rescuperato il "vecw
chio® impianto del DIGYTRON che prima operava fuori linea,
mentre ora d stato inserito sulle linee per assemblare la
parte meccanica (motore e cambio e soapenaioni) alla scocca.
Lo stesso DIGYTRON 3 in via di modifica ulteriore all'sester=
. no della Linea, in quanto deve adattarsi a modelli che non
presentano pit il ponte, ovvero la trazione posteriore, poi-
ché tutto & ormai anteriore. .

PRODOTTO = Va da ss che essendo in presenza di nuovi modelli abbiamo il

massimo di "novita®,
Nel passaggio dai vecchi ai nuovi tipi abbiamo una semplifi=-
cazione sui vari particolari da montare (vedi plance, cruscot
ti, pistone, sterzo, ecc.) sia in linea, ma ancora di pil fug
ri linea, in interi sottogruppi che vengono dalle preparazio-
ni. Il tutto per abbassare i COSTI in termini di organico in

linea, difatti qui si usufruisce dei 40' di pausa e cid costa

di pit che non i 20' che si usufruiscono in Preparazione (=4%
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di 450'; 4% che riguarda i bisogni fisiologici).
Novitad significativa & inoltre la quantitd maggioritaria
delle "specialita" sulle vetture "base”,

TRATTAMEN Vi & un'area di “parcheggio®™ delle scocche da montare,
TO INFOR= =

MAZIONI provenienti dalla Verniciatura, situata tra la laatrpfarrg

tura e i Montaggi., In questa area si provvede alla cosidet
ta impostaziong ciod al flusso di entrata nelle linee della
decina di "specialita”™ di ogni tipo di vettura (U.S.A. =
SVEZIA - Climatizzate - Diesel - ecc.). La novitad sta nel
fatto che questa impostazione obbedisce ad un rapporto di-
retto con la richiesta del cliente e fa parte della cosidet

. ta riforma della logistica.

In pratica ogni vettura che entra nella linea & cid venduta

ad un cliente preciso, il quale ne ha chiesto uné‘aua perso

nalizzazionse.

Alla fine di ogni linea introduzione di "controlli qualita"®

per segnalazione di guasti o anomalie mediante sistemi elet

tronici/video, eopratutto per l'impianto elettrico.

GESTIONE = 1a) tentativo non ancora riuscito di eliminare i collaudi

di squadra per averne uno solo al fondo linea e questo
spiega come in alcuni posti il numero dei lavoratori &
maggiore rispetto ai tabelloni;

. 2a) disposizione delle gerariche = al modello Y 10 una squa
dra in meno - al modello UND i capi reparto non lavora-
no pit sulla "verticale"™ ciod pil squadre su un unico
circuito, bensl sull'%orizzontale"™ ciod pilu squadre tra
circuiti diversi (vedi appunto modello UND),

3a) Ogni Capo Officina & affiancato da un "VASELINA®" (REPO)
che in pratica & il "fiduciario" della Direzione del Per
sonale nelle officine di produzione, ed ha il compito di

curare i rapporti con i lavoratori ed i delegati.

COLLAUDO

Officina 86 - fase finale dslla produzione delle vetture.

In pratica le vetture che escono dalle linee passano da questa officina
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dove alla maggioranza di esse, viene fatta la "prova rulli®™ (simula-
zione da danno di percorso), poi ad un certo numero di esse si fa fa-
re la prova su pista (THEMA e CROMA tutte). Inoltre si controlla il
motore, l'impianto elettrico, scocca (verniciatura), porte e cofani,
prova tenuta acqua. \

Nel caso di anomalie vengono rispdedite in FINIZIONE per i ritocchi

alla verniciatura o nei "piazzali™ per qualsiasi altro intervento.

1983 1984 1985 DIFF.83/84 | DIFF.83/8S

. t [

ORGANICO 182 164 252 -18 ! -9% | +70 :+27;7%
1

Nota Bene: l'incremento di organico, destinato ad aumentare, non &
solo dovuto ad un incremento generale della produzions e relativamente

degli organici, ma anche per la qualita richiesta dai 3 nuovi modelli
Y 10 - THEMA - CROMA,




FINIZIONE

Essa d composta da una officina: la 88, la quale 3 a sua volta suddi

visa in 2 REPARTI:

- reparto 883 Finizione di tutti i tipi di vettura;
- reparto 881 spedizione vetture di tutti i tipi.

ANND 1983 1984 1985 DIFF.83/85
ORGANICO 366 296 446 + 80 21%
. 1ERI sinteticamente

Dalle tapparelle le vetture senza difetti vengono convogliate sui cir-
cuiti 192 e 193; le vetture che invece risultano difettose, a secorda
dell'intervento che bisognera eseguire, _alla linea forno del bassc

fabbricato (si noti che non esistevano box e non c'erano robots).

la gerarchia era cosl composta: 1 capo officina; 2 vice capo officinaj;

7 capi squadra,

OGGI sinteticamente

Anche oggi vi sono rimasti i 2 reparti.

. La gerarchia & cosl composta: 1 capo officina; 2 vice capo officins;
4/5 capi squadra ed d previsto ancora 1 posto per i capi sgquadra al

piazzalino. 0ggi & presente un numero crescente di intermedi.

IL CICLO PRODUTTIVO: oggi
Descrizione e sequenza

Le vetture giungono complete dai montaggi finali, e a seconda del tipo
di intervento da effettuare, vengono collocate in due arese distinte:
- 2zona montaggio e smontaggio

operai interessati n°® "9
- zona mascheratura

- per mezzo di una piattaforma mobile le vetture vengono collocate in

mezzo a pannelli radiantij tale collocazione avviene per mezzo dello

spostamento della piattaforma a destra s a sinistra collocando
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e 11 193; il 192 per la UNO e la Y10 e il 193 per la THEMA e la CRO-

MA, le quali vengono cerate per poi_tornare alle lines "tapparelle”

6 8 7.

- Si eeequono quindi tutte le revisioni necessarie in 5 BOX per la UND
e per la Y10, a volte qualche THEMA (come si & detto sopra la Thema
e la Croma vanno nel basso fabbricato nelle "tapparelle” 6 e 7.
Si sganciano ls vetture, si sistemano le borse, avviene il lavagqio,
quindi 11 controllo finale ® si assegnano agli uffici competenti.
Operai interessati n, 58,

In questa zona troviamo anche una linea per la THEMA,

AInnovazioni

IMPIANTI Per guanto riguarda gli "impianti" vi sono state mndifiche

MACCHINE = , ' © e .
PRODOTTO inerenti all'acquisto di nuovi spazi, pit l'inserinento di

nuove tecnologie quali "box™ e "cabine",

Per quanto riguarda le "macchine® vi & l'inserimento di
bracéi. automatici. e quindi non veri e propri robots, Altra
innovazione le cabine, le quali hanno impianti automatizza-
ti a comandi idraulici qosl come i pannelli radianti, Inol-
. tre la zona "rigiro vetture®™ & stata accorciata per dars

spazio alla costruzione dei box.

Per quanto riguarda il "prodotto"™ c'd solo da dire che le

vetture sono tutte di tipo nuovo,

TRATTAMEN Da quasi due anni tutto & centralizzato "da terminali"™:
TO INFOR=-=

MAZIONI dall'ordine iniziale alla fabbricazione e quindi alla consg

gna e cid ha comportato il taglio dei posti di lavoro.

GESTIONE = Che cosa & avvenuto: i segretari mano d'opera non ci sono
pib, le segretarie non ci sono pil, tutto il lavoro svolto

da queste figure & oggi assegnato ai capi squadra. Nessun pg

tere per quanto riguarda la contrattazione, & in mano al ca-
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po officina e ai suoi diretti subalterni, qualsiasi tipo

di intervento in officina & potere dei repo (vaselina).
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SCHEDA INFORMATIVA SUGLI IMPIEGATI "STABILIMENTO CARROZZERIA"

I circa 1,000 impiegati dello Stabilimento CARROZZERIA si suddividono

in due grosse branche:

1) impiegati di Ufficio (pari ai 2/3 del totale);
2) impiegati di officina (pari ad 1/3 del totale)

Gli impiegati di ufficio sono distribuiti in 12 servizi (vedi foglio
allegato) pili uno di recente costituzione i cassintegrati del Lingotto.

Quest'area pud essers ulteriormente suddivisa in 2 settori:

- Area tecnica (30%) (serv.progr.Mman/metodi/Layout/Mezzi di
lavoro);

- Area Amministrativa (70%) (tutti gli altri servizi).

La categoria prevalente nell'Area Tecnica & il 6° tivello,

La categoria prevalente nell'Area Amministrativa & il 5° tivello.

Gli impiegati di Officina sono Capi e Quadri e la loro funzione & quel
la di gestire i problemi della produzione, il loro aspetto prevalente
® quello gerarchico ed & per questo che sindacalmente ci sono pochi

spazi nei loro confronti.

Un discorso diverso si deve fare nei confronti della massa di impiega-

ti di uUfficio.

Le caratteristiche del ruolo dell'impiegato dell'Area Tecnica sono:
scarsa ripetitivitad e parcellizzazione, mancanza di vincoli, curva lun
ga di apprendimento, discreto livello di gratificazione.

Quelle dell'impiegato dell'Area Amministrativa sono: ripetitivita, par
cellizzazione, presenza di vincoli, curva madia di apprendimento, bas-

8o livello di gratificazione.

Nel prossimo futuro si prevedono svoluzioni significative del ruolo
dell'impiegato, favorite dall'introduzione dell'informatica (cosa che
in parte » gia avvenuta: attualmente esistono circa 70 Personal Compu-
ter inseriti a livello di Stabilimento Carrozzeria) per cui le informg
zioni verranno gestite in sempre minor tempo. Tale processo potrebbe

far diminuire la necessitd di ruoli gerarchici a vantaggio dei ruoli
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professionali,

Negli ultimi S anni gli impiegato dello Stabilimento Carrozzeria so-
no stati interessati dalla ristrutturazione.
Nell'ottobre 1980 un centinaio circa & stato messo in CIG a zero orse,
da metd dicembrs 84 i residui sono tutti rientrati.
5i sono avuti numerosi licenziamenti incentivati, prepensionamenti,
trasferimenti, ecc..
11 tasso di sindacalizzazione & molto basso, la partecipazione alle
assemblee 3 poco significativa; & da notare che prima dell'80 la par-
tecipazione alle assemblee era abbastanza numerosa.

. Pur tuttavia rimangono forti domande nei confronti dei delegati e si
pud facilmente constatare il permanere di forti malumori nei confron-

ti della politica aziendale, che su questa area viene subita e non

ha un consenso di massa.

Da quando & stato costituito il COORDINAMENTO IMPIEGATI FLM si & nota
ta una meggiore attenzione degli impiegati nei corfronti del Sindaca-
to.

In generale tra gli iscritti ai sindacati si registra una forte rilut
tanza a fare la scelta confederale: la FLM & vista come un sindacato

che non pud essere superato dalle singole organizzazioni,
| . L'etd media degli impiegati & intorno ai 35/40 anni.

Recentemente sono state fatte alcune assunzioni dirette di laureati

(ingegneri).

Tra gli impiegati vi & la presenza di altri due sindacati:

- il Coordinamento Capi e Quadri FIAT (3 delegati negli Uffici e 9 de-
legati in Officina); tesseramento negli uffici il 90%, in officina
i1 60%;

- SIDA (1 delegato impiegato) 15 iscritti impiegati;

- FENAILM-CISAL (sindacato autonomo) molto presente tra i sorveglianti,

non conosciamo quale sia la presenza tra gli impiegati;

- CISNAL: non conosciamo quale sia la presenza tra gli impiegati.
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Allegato TECNOLOGIA e IMPIANTI

Allegato 1

Vi & ampia "letterature"” sia di parte padronale, sindacale che tecnico/
/scientifica.

Offriamo una intervista del periodico FIAT QUADRI al rc:sponsabile della

produzione Carrozzeria - Tecnologie, GIULIANG COZZARI.

.

« Produciamo la tipo Uno_ne-
@sﬁmmﬁmﬂﬁwéﬁﬁrfﬁ-
valta. Per poter installare le ve
Iinee di lastroferratura, verniciatu-
ra e montaggio abbiamo dovuto ef-

ettuare, negli u el-
le profonde irasformazioni struttu-
rali, in particolare nel comprenso-
rio di Mijrafiori.

« Si doveva affrontare il note-
vole problema del reperimento del-
le aree per i nuovi impianti produt-
tivi pur mantenendo attivi quelli
esistenti. Ne occorrevano molte,

so di produzione in caso di "'pan-
ne” delle singole macchine.

« Completano gli impianti di
Mirafiori quattro linee ad alta ca-
denza per la fabbricazione delle
parti mobili e 22 presse ad alta
cadcnza per sottogruppi di picco-
le e medie dimensioni con possi-
bilita di cambio rapido degli stam-
pi di saldatura che ne caratteriz-
zano la flessibilita.

« E questo un esempio delle si-
nergic effettuate con considerevoli
risparmi degli investimenti, poiché

da queste linee esce l'intera produ-
zione necessaria agli stabilimenti
di Rivalta e Mirafiori. Qui trovera
presto collocazione il robot Poli-
femo, in grado di vedere e di avvi-
tare le cerniere alle porte.

« Tutti gli attrezzamenti, vale a
dire macchinari di saldatura, tra-
sportatori aereil e magazzini, sono

comandati, gestiti e coordinati da
controllori programmabili o da mi-
cro-computer. Qui voglio spendere
due parole per ricordare che 1'au-
tomazione flessibile & stata resa
possibile soprattutto dall’avvento,
negli ultimi anni, dell’eletironica
allo stato solido ¢ statico, grazie al-
la molteplicitd di funzioni che
svolge in relazione allo spazio ri-
dotto e alla possibility di modifi-
came i programmi di lavoro in
tempi brevissimi e 8 costi molto
ridotti.

« Le scocche "graffate” nel fab-
bricato “ex fucine” sono traspor-
tate nel fabbricato principale do-
ve vengono assemblate con punti
di saldatura in due mascheroni ro-
botizzati gemelli.

« Si tratta in sostanza di due
impianti Robogate, con la differen-
za che mentre a Rivalta il pallet
che blocca la scocca viene movi-
mentato da carrelli filoguidati da
una stazione alla successiva, pres-
so Mirafiori il pallet viene movi-
mentato su vie di corsa fisse. 11 ri-
sultato tecnico-qualitativo & lo stes-
so, la differenza consiste nel fatto
che a Rivalta abbiamo una flessi-
bilita globale maggiore (di movi-

per passo
| lavoro dei robot

per di pil idonee all'installazione
di macchinari di grandi dimensio-
ni, ¢ a Mirafiori la disponibilita era
molto ridotta. Cosi per una parte
delle linee della Uno abbiamo
approfittato della disponibilita del
fabbricato precedentemente adibi-
to a fucine, e per le rimanenti ab-
biamo varato un piano regolatore
per instaliarle nelle aree che man
mano si rendevano disponibili dal-
ia riduzione della produzione del-
a 131.

« La rivoluzione dell’attrezza-

mento di Mirafiori consiste nell’a-
ver installato nuovi sistemi pro-
duttivi non solo altamente automa-
tizzati, ma soprattutto con una fles-
sibilitd di produzione elevatissima,
cosi come nello stabilimento di Ri-
valta dove inoltre & stato utilizza-
to I'impianto Robogate, opportu-
namente potenziato, ¢ gid dotato
della massima flessibilitd.

« La flessibilitd produttiva & or-
mei G- RIGSORs s STETZAEy
Consolidata in Fiat: oggi siamo in
grado, in tempi brevi, di passare
da una versione a un'altra delio
stesso modello o da un modello al-
'altro senza perdite produttive.
Questa filosofia ci consente di con-
tinuare a utilizzare gli stessi im-

mentazione e saldatura) rispetto a
quella di Mirafiori (che & solo di
saldatura).

« Dopo il Robogate le scocche,
prelevate sempre da carrelli aerei
automotori, passano nella linea di
completazione dove vengono effet-
tuati manualmente quell’'un per

. cento dei punti di saldatura che

non 2 stato possibile applicare con
i robot.

« Successivamente le scocche
vengono deposte su linee a terra
dove, movimentate tramite skid,
vengono completate delle parti
mobili (porte, cofani, sportello
baule e parafanghi anteriori). Si
conclude qui la lavorazione della
lastroferratura e si passa alla ver-
niciatura.

« Gli impianti sono stati total-
mente rivoluzionati alla luce del-
I'innovazione piti spinta. Riassumo
il ciclo.

« La bonderizzazione della scoc-
ca (sgrassaggio, fosfatazione e pas-
sivazione) viene eseguita totalmen-
te in immersione al fine di ottenere
lo stesso trattamento sia per I’e-
sterno che per I'interno e gli sca-
tolati.

« La cataforesi ad alto spessore
ci consente di applicare uno strato
di 35 micron di spessore contro i
15-18 micron del passato; aumen-
ta cosi sensibilmente la resistenza
alla corrosione.

« [ sigillanti vengono ancora ap-
plicati manualmente, ma & prossi-
ma la utilizzazione di robot. L'ap-
plicazione dello strato protettivo

sottoscocca antiombo ed anria-
brasione ¢ effet:uata automatica-
mente.

« Dopo la cabina per la spruz-
zatura della mano di fondo (circa
20 micron) ed i relativo forno, &
installato un magazzino di grande
capacitd controll.aito e gestito da un
mini-computer che ci consente di
abbinare automezticamente ad ogni
scocca un ordirz nominativo del
cliente e relativo colore, ottimiz-
zando le code di vetture della stes-
sa tinta al fine di minimizzare gli
sprechi dovuti al cambio colore
nella cabina dello smalto.

« L'applicazione della mano di
smalto ¢ effettuata automaticamen-
te, in particolare l'interno scocca
& verniciato da robot a sei assi. Ab-
biamo anche installato nuovi ro-
bot a sette assi che avranno la pos-
sibilita di muoversi lungo la scoc-
ca e completare il loro lavoro an-
che in caso di fermata del sistema
di trasporto.

« Si effettua quindi un ultimo
intervento a carattere anticorrosi-
vo, la spruzzetura di prodotto
oleoceroso all'interno delle parti
scatolate della scocca: & questa
una ulteriore garanzia contro ogni
rischio di ruggine. Dopo la verni-
ciatura la scocca passa alle lavora-
zioni del montaggio.

‘pianti quando un dato modello ri-
sulta superato. .

« 1 sistemi di produzione della
Uno installati in Mirafiori e Ri-
valta sono eguivalenti.

« L’attrezzamento di Mirafiori &
caratterizzato dalle grandi linee
per la fabbricazione dell'ossatura
anteriore, del pavimento, delle
fiancate, dell'autotelaio e del pa-
diglione.

« Queste linee sono tutte colle-
gate da trasportatori aerei, consi-
stenti in carrelli mossi su rotaia da
un motore elettrico (abbiamo quin-
di_eliminato i rumorosi convoglia-
fori a catena) ed inoltre abbiamo
Tnstallato capaci magazzini inter-
medi per non interrompere il flus-

e e e e et

« La filosofia produttiva di que-
sta area & quella di ridurre al mi-
nimo le operazioni da effettuarsi
lungo le linee. Pertanto abbiamo
realizzato nuovi sottogruppi com-
pleti che vengono assemblati e col-
Jaudati su attrezzamenti fuori lki-
nea e successivamente spediti “ad
impostazione” in modo di arrivare
all'appuntamento con la vettura
cui sono destinati lungo la linea.

« Un esempio & la sospensione
anteriore completa di scatola gui-
da che ci consente di effetware la
convergenza al banco anziché nel-
la tradizionale fossa; un altro la
plancia completa di impianto elet-
trico e strumenti di bordo che vie-
ne collaudata prima della spedi-
zione.

« Al termine della linea & instal-
lato un sistema gestito da mini-
computer che effettua in modo se-
miautomatico, impartendo ordini
via radio ad un collaudatore, il
controllo del buon funzionamento
dell'impianto elettrico e degli uti-
lizzatori di tutta la vettura.

« Possiamo pertanto affermare
che tutti gli attrezzamenti sono sta-
ti finalizzati a garantire non solo
automazione e flessibilita di produ-
zione, ma soprattutto qualitd ed
uniformita del prodotto che dob-
biamo escguire ».




da "Illustrato FIAT"

@@

Robot di montaggio
che si muovono lungo sei
assi di traiettoria e con
mani meccaniche ricono-
scono «al tattos i partico-
lari da montare. automi
capaci di spruzzare di
vernice ogni centimetro
quadrato di lamiera
muovendosi dentro e
fuori la scocea di un'auto
e che 2 ogni cambio di
colore eseguono diligen-
temente lo spurgo della
pistola e la verifica del
getto, manipolatori in
grado di eseguire in po-
chi secondi assemblaggi
tarati su pochi decimi di
tolleranza come faceva-
no gli operai specializzati
con vent'anni di espe-
rienza. fabbriche condot-
te da grandi sistemi com-
puterizzati che sfornano
tre motori completi ogni
minuto: guesta ¢ 1a Fiat
di oggi. Un'azienda che
piu di ogni altra in Euro-
pa ha investito per il fu-
turo. spendendo miliardi
nell'applicazione di nuo-
ve tecnologie al processo
produttivo.

Ma come guarda alle
nuove tecnolozie l'indu-
stria automobilistica.
quando e perché le adot-
ta. che cosa si aspetta da
esse? Per saperne di piu
abbiamo rivolto alcune
domande a Luigi Fran-
cione responsabile della
Direzione Produzione
della Fiat Auto.

Lo sviluppo delle tec-
nologie di processo in
Fiat, e pia in generale
nel mondo dell'indastria
metalmeccanica, sembra
coincidere largamente
con laffermarsi dell’an-
tomazione. Quando e
perché l'officina tradi-
zionale ha incominciato
a cambiare volto?

Si & trattato di un pro-
cesso relativamente len-
to, sviluppatosi attraver-
S0 sperimentazioni suc-
cessive. I primi passi l
- facemmo cercando di au-

tomatizzare quelle lavo-

razioni che si erano rive-

late faticose per 'vomo e

solo successivamente in-

cominciammo ad esten-
- dere l'uso di robot e di
automatismi anche alle
operazioni in cui 1a mac-

ne I'autce
e c@@aa% it ?aa
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nomicamente pia reddi-
tizia.

Tra le tante applicazio-
ni citerei le linee robotiz-
zate di saldatura che
hanno permesso di
estendere il processo di
automazione alle opera-
zioni di assemblaggio
scocca. Di questi ultimi
anni infine sono i nume-
rosi agenti di stazicni e
isole robotizzate in grado
di eseguire montaggi
meccanici senza l'inter-
vento umano.

A che punto di questo
processo evolutivo ci tro-
viamo attualmente?

In questi ultimi anni
abbiamo fatto numerose
esperienze in direzoni
diverse: si pensi al Lam
(avorazicne  asincrona
motori). al montaggioro-
botizzato delle teste ci-
lindri. ai Robogate in-
stallati nelle officine di
lastratura, ai robot sen-
sorizzati impiegati nel-
l'assemblaggio del pente
torcente della Y10 e ai
robot «Interpressa» dello
Stampaggio lamiere.

Abbiamo insomma svi-
luppato un‘automazione
che potremmo definire a
«macchia di leopardo-
applicandola via via 1a
dove la tecnologia pear-
metteva di realizzarlo in
termini economicamente
validi. I1 futuro & dato
dall'integrazione delle
a2utomazioni di funzicne
in un sistema globale. A
questo stiamo lavorando
e lo stabilimento di Ter-
moli 3. dove nasce il me-

tore Fire, & zid un esem--

pio di quanto potrd avve-
nire in futuro.

Perché tutta I'indun-
stria automobilistica e 1a
Fiat in particolare sem-
brano mostrare un inte-
resse sempre crescenfe
verso i naovi mezzi pro-
duttivi?

Noi analizziamo tutti i
mezzi che la tecnologia
mette a disposizione non
per il gusto di cambiare 1
modo di produrre o per
stupire i mondo, bensl
per migliorare la nostra
competitivita sui mercati
e la qualith dei nostri
prodotti. Dalla ricerca
quindi di una maggiore

mazione e

maggiore dinamismo ri-
spetto alla concorrenza

nasce l'interesse della -

Fiat per le nuove tecno-
logie,

Pud fare un esempio
che chiarisca questo
concetto?

Certamente. Lo svilup-
po del progetto di una
vettura con i sistemi
CAD e CAE (Computer
Aided Design e Compu-
ter Aided Engineering)
pud ridurre il tempo di
progettazione anche
dell’'80 per cento. Come
dire che l'azienda svilup-
pera il nuovo prodotto in
minor tempo e lo presen-
terad sul mercato prima
che la concorrenza di-
sponga di un'auto con
caratteristiche simili,

La gualita del prodotio
& certamente un fattore
determinante in tema ci
competitiviti. L'automa-
zione della fabbrica of-
fre buoni risultati anche
sotto questo aspetto?

Senza dubbio la rispo-
sta & sl. E' facile com-
prendere come l'automa-
zione delle lavorazioni e
degli assemblaggi possa
dare una migliore qua-
lita: le macchine infatti
non si stancano, non si
distraggono, eseguono
lavorazioni uniformi, ri-
fiutano il particolare di-
fettoso. Meno intuitivo,
ma altrettanto vero, ¢
che qualsiasi funzione
della fabbrica soggetta a
un processo di automa-
zione ottiene considere-
voli vantaggi in termini
di qualita di esecuzione.

3]} E“”‘E@




"7 Le nuove tecnologie di

- automazione influaiscono

anche sulla filosofia @i
gestione; modifiche so-
stanziali per esempio
sono gil state apportate

nel controllo di qualita:

che cosa @& avvenuto
esattamente?
. Un tempo il controllo
_ della qualit era fatto
per segnali «fortis, sele-

zionando a posteriori i -

particolari difettosi. 1
che significava avere co-
munque degli scarti. Ora
invece, i sistemi automa-
tici di lavorazione recepi-
scono ed elaborano rapi-
damente molti dati e
sono quindi in grado di

tenerne sotto controllo it

«trend» (segnali «debo-
li»). In questo modo &
- possibile prevenire 1lo

.scarto e ottenere una
uniformita prima impos-
sibile.

Come & vissuta dacli
operai la presenza in
fabbrica di un’automa-
zione sempre pia diffu-

robot?

sa? Esiste ia sindrome da -

Direi proprio di no. 1
~ problema vero semmai &

" un altro. ¢ quello di ac-
1 cettare l'icea di un modo

R

. diverso di lavorare. Oc- :
corre essere disponibili a |
una ricoriversione pro- |
fessionale: 'attivita svol-

ta fino a ieri non -esiste

Si ha, talora, Pimpres- _
sione che introdurre au-
tomarione ¢ nuove tec-
nologie significhi sem-
pre ridurre i livelli occun-
pazionall. E’ vero?

Intanto ¢ vero il con-
trario: rifiutare le inno-
vazioni tecnologiche nel-
Iintento di salvaguarda-
re I'occupazione vuol dire
perdere competitivita e.
per cid stesso rischiare
«tutti= i posti di lavoro.
La fabbrica totalmente
automatizzata, inoltre,
potrebbe forse stupire
ropinione pubblica, ma
non sarebbe economica-
mente redditizia.

A tutt'oggi infatti esi-
stono ancora molte atti-
vita per le quali l'inter-
vento dell’'uomo si rivela
indispensabile, Costrui-
re, per esempio, un siste-
ma capace di gestire in
automatico tutte le va-
rianze del flusso produt-
tivo avrebbe costi proibi-
tivi. Sar) quindi sempre
I'operaio a dover prende-
re decisioni, sara sempre
lui che dovra interrogare
ii sistema e scoprire’
come ¢ possibile riatti-
varlo al pit presto.

Chi decide con qmale
rapidita dovri evolvere
in futuro lindastria au-
tomobilistica? '

Il mercato stesso. In un
panorama che vede dimi-

- nuire la redditivita, cre-

pill; bisogna imparare a

ricoprire mansioni nuo-

ve.

éhe cosa significa que-

sto nella nratica di ogni
giorno delia vita di offi-

cina?

scere la richiesta di inve-

- stimenti e dimezzarsi la

vita media dei modelli
(era di dieci anni, oggi &
di cingue) occorre rinno-
varsi continuamente per
restare competitivi.

. Che fino a ieri di fronte
a un sistema di lavora-
zione trad:zionale. anche
se automatizzato. I'uomo
spendeva il massimo del
proprio impegno quando
il sistema <era funzionan-
te, alimentandolo con il
caricamenio dei pezz se-
condo certe cadenze, so-
stituendo zli utensili allo
scadere di un certo nu-
mero di operazioni. regi-
strando la macchina a
tempi stabiliti,

Oggi tutte queste fun-
zioni sono inglobate nel
sistema stesso e l'uomo
deve dare il meglio di sé
proprio quando questo si
ferma. Da qui la neces-
sita di imparare a inter-
rogare il sistema per ac-
quisire le notizie che per-
mettono di farlo ripartire
in ogni situazione. Come
si vede non & un cambia- -
mento da poco. A Termo-
li 1a Fiat ha investito 22
miliardi per addestrare
gli operai a questo nuovo
modo di lavorare.
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CONSIDERAZIONI

Jda) 1In tutte e due le interviste viene messo in risalto il
fatto che l'innovazione oltre che dare risposte a problemi di COSTI,
di FLESSIBILITA', rispondono anche a problemi riguardanti la fatica e
il rischio alla salute, Nei fatti un riconoscimento/risposta implicita
a quanto la lotta operaia e la rivendicazione sindacale, in tutti gli

anni settanta, hanno messo in luce e in discussione,

2a) INNOVAZIONE ED EFFICENZA. Solo per tutto il settore di
LASTROFERRATURA 1'insiame degli impianti ® il seguente:

- L.A.C. 1,2,3,4, all'ex DAI (linea alta cadenza);

S impianti alllex FUCINE completamente automatizzati: PAVIMENTO COMPLE
TO, AUTOTELAIO, FIANCATA ESTERNA DESTRA, FIANCATA ESTERNA SINISTRA,
OSSATURA ANTERIORE;

3 ROBOGATE sulle linse A-B=-C nel capannone centrale, pidl 2'impiant1
per gli autotelai Y10 e tipo 4 (THEMA e CROMA);

sembre all'ex DAl sonc presenti robots per l'avvitatura cerniers del-

le porte della UND cosl come il robot di spalmatura (RAMS);

a questa data l'insieme di questi impianti rispettoc ai costi e le so-
fisticazioni, soffrono di un limite di EFFICENZA GLOBALE attorno al
70%,

Per Efficenza Globale si intende il rapporto tra disponibilita teori-
ca in termini di ore diponibili in un determinato mese e cid che ne
viene detratto: - impianto non disponibile (assemblee, scioperi, man-
cahza servomezzi, anticipi, ritardi, rifondi, attivita di carico/sca-
rico), fermate tecniche varie.

Si va ad un massimo di efficenza attorno all's0% ad un minimo di meno
50%, I motivi, tra i tanti, ci paiono essere prinoipalmente tre:

- un divario tra collaudo iniziale degli impianti da parte
dei tecnici ed operatori del COMAU (e di altre ditte co-
struttrici) e gestione normale da parte di tecnici e opera
tori FIAT: forse scarsa di previsione e di intervento.

- Anche se ricercata, poco ottenuta 3 la collaborazione ES-

SENZIALE da parte degli attuali addetti, i quali si sentono:
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DEMOTIVATI a "collaborare®” visto il trattamentc della
azienda in termini di salario, condizioni di sfruttamen
to (carenza di pause) e scarso rispetto "umano® da par-
te delle gerarchie,

Una sostanziale inadeguatezza professionale degli addete
ti alla manutenzione, tagliati fuori da un processo di
riqualificazione, necessario e anche loro poco motivati
verso la politica aziendale che persegue ancora, ricono-

scimenti salariali discriminatori.
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BREVI CENNI SUL PROGETTO E SULLE PREVISIONI
DEL MODELLO ® 4 " (THEMA e CROMA)

Il modello 4 punta a sostituire sul mercato delle vetture "grandi®
i modelli 132/ARGENTA con il nuovo modello 4/FIAT e la Lancia "BETA
TREVI" con il nuovo modello 4/LANCIA e quindi a diventare 1'"“ammira-
glia® delle produzioni FIAT., \
Tale progetto & in corso da circa due anni. Prevede inotre una inte-
grazione/collaborazione con 1'ALFA ROMED per quanto riguarda i "pia-
nali" ed altri particolari ancora.

. La gamma coprird i modelli a benzina e diesel da 1600 cc. e 3000 cc.
sia aspirati che sovralimentati.
La produzione & prevista a regime per il 1986 con una produzione gior
naliera di circa 500 vetture, compreso il modello 4/LANCIA c-ﬁa verrad
costruito a Mirafiori. L'avvio produttivo d iniziato in piccole quan-
titd dopo le ferie del 1984 sul modello 4/LANCIA, quindi nel 1985 il
4/FIAT e nell'86 si andra a pieno regime con 1'ALFA ROMEOD,

11 progetto prevede il riassorbimento degli onganici impiegati sul
131 e ARGENTA. Da informazioni FIAT il processo si presenta come da

prospetto {(gli organici si riferiscono non solc alla Carrozzeria ma a

. tutti i settori interessati alla produzione):
ANNI PP | 1982 1983 | 1964 1985 1986
_w UONMINI 340 336 339 442 459
IMPIEGATI

\DONNE 75 76 75 98 101
¥PRImg TOTALE 415 412 414 540 560
UOMINI 2858 3002 2934 4025 4674

OPERAT =
TT——MDONNE 760 | 799 | 780 | 1070 | 1243
JSECONDO TOTALE 3618 3801 3714 5095 5917
% TOTALE GENERALE 4033 4213 4128 5635 6477
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Non siamo in grado in questo documento di verificare quale scostamepn
to in =it o in meno (in meno & molto piti probabile) dagli attuali or
ganici impegnati sulla 131 e ARGENTA nell'ambito di tutti i settori

interessati.

PER FINIRE
el pud dire che fino alla fine degli anni ottanta si prevasdono gran-
di innovazioni sui montaggi finali, sia per la complessitad che cid
comporterebbe sia per i costi e gli ammortamenti. Quindi la "“grande
rivoluzione®” ha interessato la Lastroferratura e la Verniciatura.

Caso mai vi sono una serie di aspetti che vanno 8 andranno tenuti in

conto:

19) 0Ogni operazione di nuovo prodotto o anche di semplice
restyling 3 sempre un'opera di razionalizzazione e semplificazione,
specie tesa a togliere del lavoro dalle linee e spostarlo su banco

fisso,

_2°%) In Lastratura siamo di fronte al primo tentativo di pas
sare dalla linea tradizionale a trazione meccanica, alla "linea passo=-
-passo™; in pratica la scossa si muove sulla linea a scatti, comandata
dalle stazioni degli operai addetti.

RISULTATO = abaraccamento dell‘'araa ricomposta (= 4° livello) derivan-
te dall'acco;do del 7.7.77, perdita di 20' (dei 40' del cambio) e del
disagio linea - perdita di un terzo degli organici.

_3°) Tutta l'introduzione di robots e automazione avvenuta e
in corao, non modifica in meglio il concetto di vincolo quale si cono-
sce sulle linee tradizionali., Anzi in molte parti lo peggiora, con ca-
dsnze o Tempi Ciclo ancora pit brevi che nelle linee (tutti sotto il
minuto), con in pid il fatto che la FIAT considera queste "nuove® situa

zioni come lavoro singolo.

4°) Nei montaggi finali oltre alla tendenza di togliers il
massimo di operazioni possibili e quindi di spostarli a_lato linea sui
premontaggi e qui tentare il massimo di automazione (esempio: porte ed

altro), sono in corso studi per una ristrutturazione radicale degli ap

provvigionamenti del materiale e delle minuterie da parte dei lavorato-
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ri, attraverso l'utilizzo di impianti di servizio chiamati "barche"
a lato linea, una lettura veloce di questa operazione ci dice gia una

perdita di 1 operaio su ogni 20,.

59) Grande attenzione e sostanziale ristrutturazione di

tutto il settore accettazione e controllo arrivi e quindi di tutto il

rapporto con i fornitori.
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~ INTENSITA® | - PIANI DV oM IFIcA

\PROFESSIONALITA' | SALARLIO

come: COME:
~SCUOLA ¢ FORMAZIONE| w .
I . ‘LUO ) - RUANTITA
—~ INRUADRAHMENTO o
~ HANSIONI - QUALTA“di EROBAZIONE
—@QUALITA" ( AVORO - REDMMTO in FAMIGUA

SITUAZIONE OBWETNIVO
LoaLio 86
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GRIGLIA
DEL SINDACATO

PER LEGGERE LA FADBRICA

OCCUPAZIONE

LAVOROD ome: PRESTAZIONE
INTENSITA

RISCHI PRIORITARD
SOAOLUTE  come: BILANCL DI SALUTE

PIANI DI BONIFICA

SCUOLA ¢ TORMAZIORE

\ g INGUA DRAMENTO
PROFESSIONALITR s 3 'y e o0

\QUAUTA‘ DEL LAVORO

( QUANTITA
SALARIO wme

@UALITA" duv EROGALIGNE

\REBNTO IN FAMIGLIA

—A
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LA FINALVTA

La definizione di una "FINALITA' RIVENDICATIVA™ ® la risultante
di una serie di criteri obiettiﬁi che hanno al centro gli UDMINI
e la loro condizione di vita e di lavoro, Nel senso che la misura
del mutamento in fabbrica & esplicita: l'uomo; nel senso chs la
stesso SVILUPPO tecnologico industriale di per sd non si traduce
. meccanicamente in PROGRESSO se appunto, non migliora la condizio-
} ne degli uomini, In certi casi pud persino rappresentare un degra

} do, un arretramento,

Una finalitad che si fondi su una serie di criteri:

1) una finalitd che superi in avanti il solo concetto di "integri
ta psicofisica® che ci ha guidato per tutti gli anni passati.
Lo superi (senza abbandonarlo evidentemente) in quanto questo
criterio prevedeva il fatto che il lavoro come occupazione fos

se abbastanza garantito per tutti. NON E' PIU' COSI'.....

' 2) Quindi una finalitd che dia una risposta a chi ha un lavoro e

e chi ne & sprovvisto,
3) Che sia misurabile nel tempo con elementi certi e obiettivi.

4) CHE MISURI:

a) 1'iniziativa del padrone (= i processi di ristruttura
zione e la sua politica in generale);

b) 1'iniziativa del governo e degli enti locali; ecc.;

c) 1l'iniziativa del sindacato (= la sua politica rivendi
cativa) in termini di COMPETENZA PROFESSIONALE ALLAR-
GATA dei gruppi di fabbrica e la Professionalita dei
sindacalisti e quindi in termini di COSTI/RISULTATI.

Si propone di adottare:

LA DIFESA E IL MIGLIORAMENTO DELLE CAPACITA' DI LAVORO E DELLE CAPA
: ATI E NON OCCUPATI.
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Per CAPACITA' DI LAVORO si intende:

a) possibilitd di esercitarlo che deriva dalla difesa della INTEGRI
TA' PSICOFISICA; quindi tutto il problema legato alla SALUTE.

b) possibilitad di esercitarlo al meglio, che deriva dalla FORMAZIONE
prima e durante l'attivitd lavorativa; quindi il problema della
PROFESSIONALITA'.

Per CAPACITA' DI GUADAGND si intende:

a) trovare e/o conservare il lavoro; quindi il problema del LAVOROD
come OCCUPAZIONE; quindi si pud avere tanta capacitd di lavoro ma

senza occupazione non si ha capacita di guadagno,
b) il guadagno vero e proprio inteso come reddito in termini quantita

tivi e qualitativi; quidi il problema del SALARIOD.

QUINDI:
IL LAVORO - LA SALUTE - LA PROFESSIONALITA' - IL SALARIO .....

intesi come obisttivi concreti e misurabili nel tempo.

N.B.: CASA, PREZZI E TARIFFE, TRASPORTI, sono anch'essi rie
feribili alla CAPACITA' DI LAVORO E DI GUADAGNO,
In questa mappa non li abbiamo presi in considerazione in

quanto ci riferiamo al problema FABBRICA,
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LAVORO

o
OCCUPAZIONE : disoceupazione, C.|. 6 (oudirmia.
Showordimonia ], CQ.PQ.{:LCEL i fmfozo,
c_af:»acd}i ol G:\Lmdnﬂmb;
PRESTAZIONE: ot , Tunnt., Stuowozdimenco,
® molziﬂfo:}

INTENSITA: coudht du {atfore.
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OCCUPAZIONE
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STABILIMENTO CARRODZZERIA MgBAFIbRI - OATI A CONFRONTO

SETTORI PRODUTTIVI DATI DERIVANTI |DATI DERIVANTI DA "LIBRO PAGA"
- |[DAI PROGRAMMI
{ PRODUTTIVI TRI
t DIRETTI |INDIRETTI TOTALI
PREP,.-SELL.-ACCESS.
' - Officina 81 ’ 1.235 1.061 393 1.454 P
t LASTROFERRATURA
. - 0fP. 74 Lastr,UND 314 . 394 268 1.062
- 0ff, 73 Lastr.Y10 213
- Off., 77 Lines Y10/UNO 294
- 0ff, 79 Lav.Parti Mo~
bili (DAI) 238
- 0ff. 71 Linse THEMA/ 20
CROMA
- Off. 75 Lastr.THEMA/
1 .
CROMA 23 277 102 379
TOTALI 1.252 1.071 370 1,441 (%
VERNICIATURA-FINIZIONE
. - Off. 78 Vern. tutti i 993 910 377 1.247
tipi
- Off, 88 Finiz.tutti i 410 199 148 547
tipi
TOTALI 1,403 1.309 485 1,794 |%
MONTAGGI
- Off. 82 Y10 556 66 24 90
- 0ff. B3 UND , 1.857 1.893 700 2.593
- 0ff. 85 THEMA/CROMA 618 936 346 1.282
TOTALI 3.031 2.895 1.070 3.965 |

Aﬁue——b
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COLLAUDO FUNZ.
- 0ff. 86 252 276 276 ¥
% TOTALI GENERALI 7.173 6.542 2.318 8.860
b -
MANUT.SERV.GEN. 1.128 1.128
GE.MA,P. e Qualita 350 350
Totale INDIRETTI 3.796
TOTALE OPERAI 10.408
INTERMEDI . 281
IMPIEGATI (ufficio 657/0ff.238) 985
= _}5
TOTALE OIPENDENTI CARROZZERIA 11.674

Nota bens: come si pub.notare la FIAT conteqgia in maniera diversa gli
' addef;ti, difatti il totale derivante dai Programmi Produttivi che ven-

gono consegnati al Consigliq di Fabbrica trimestralmente, risulta di

7.173; mentre a "libro paga" suddivide gli organici cosl come segue:

Diretti produttivi in officina 6.612 63,53% del totale operai

Indiretti produttivi di officina 2.318 = 22,27% del totale operai

Indiretti Manut.Serv.G.GI.MAP Q. 1.478 14,2 % del totale operai

i 985 impiegati sono: il 33,3% la gerarchia di officina e il 66,7% gli

impiegati e i tecnici. Presi globalmente questi due dati fanno 1'8,44%

del Totale Generale, mentre il totale degli operai Diretti ed Indiretti
® dell'89,15%; gli intermedi sono il 2,41%.

11 rapporto tra sistema di Gerarchie di officina pid gli intermedi e

operai & di 1 ogni 17 operai.
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DATI OCCUPAZIONALI DELLA CARROZZERIA

DIVISIONE CARROZZERIA

- 8i tratta in pratica del centro direzionale di tutte le CARROZZERIE
del gruppo FIAT Auto Nazionale;

- la sede & situata in corso Orbassano, Torino, cancello 12;

- oltre ad operai ed impiegati ha in carico anche i C.I.G. del Lingot

to,
DIRETTI INDIRETTI TOTALE
ORERAT.. _ i 141 45 186
IMPIEGATI , 638 |
o |
INTERMEDI 8 |
DIRIGENTI : 29
1° Totale ___ 856 _
| ‘ C.1.G. LINGOTTO 1,423
INTERMEDI in C.I.G. | 88
2° Totale _1:§11__
(1°4+2°) TOTALE GENERALE 2.367
[ J F 32 1 I 1 13
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ANDAMENTO OCCUPAZIONALE “CARROZZERIA / MIRAFIORI®™" (raffronti)

Nel prospetto che segue, per brevitad di esposizione, si prende a ri-

ferimento il 4° trimestre di ogni anno considerato.

1980 1981 1982 1983 1985 DIFF.1980/1985
::T::¥9 17,600 [15.850 {14.450 [12.650 | 11.604 | -5.996 -34%
:°0;;? 4,935 2.698 | 2.300 | 1.100 | -3.835 ~-77,7%
TOT, 22.535 12.704 | -9.831 -43%

N.B.- ai 1,100 CIG della CARRDZZERIA (1985) bisogna aggiungere anche
i restanti dell'0SA LINGOTTO pari a 1.400, {

In questo altro prospetto che segue, si pud vedere nell'ambito dei

comparti o tecnologie dello stabilimentoc Carrozzeria, gli spcostamenti
significativi: 49 trimestre '7’, 4° trimestre '85, calcolati sull'or-
ganico DIRETTO (almeno quello che si intende dalla comunicazione dei

Programmi Produttivi Trimestrali).

TECNOLOGIE ORGANICO DIRETTYO PERDITE
4° TRIM, 4° TRIM. Ne %
1979 1985 :
PREP. SELLERIA 1.775 1,235 - 540 -30,4%
LASTROFERRATURA 2.414 1.252 -1162 -48,1%
VERN, e FINIZ, 3.201 1.403 -1798 -56,1%
MONTAGGI 5.872 3.283 -2589 -44 %

Come si pud ben vedere dalle cifre, in percentuale viene fuori che i
settori pid investiti sono in ordine: la Verniciatura, la Lastroferra
tura (e qui si combinano due fattori: da un lato erano settori ad al-

to tasso di assenteismo, oltre il 15% ora invece attorno al 5% e, dal-

l'altro lato, pit importante, la grande introduzione di robotica e au-




-

tomazione),

In Preparazione si spiega anche qui per un verso dall'assenteismo =
dal 18% circa al 6%, ma anche qui per l'introduzione ormai sensibile
di automazione, va detto perd che la componente intensita/sfruttaueg
to qui & altrettanto sensibile,

Cosl come al Montaggio le ragioni sono da un lato la razionalizzazip

ne del prodotto, ma dall'altro non essendoci stata nessuna introduzip

ne di tecnologia, tutto & molto legato all'intensita/sfruttamento.




LA COMPOSIZIONE DELLA FORZA LAVORO
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Per quanto riguarda la FIAT (tutto il gruppo AUTD a livello nazionale)

e per i dati che si conoscono, in generale le cose si presentano come

di seguito:

1980 1983 1986
(previsione)
IMPIEGATI * 26,795 * 23,018 * 21,152
% sul tot./Gen. 20% 21,4% 21,9%
% .vomini .81,5% 81,5%
% _doane 18,5% 18,5%
OPERAI #107.180 * 84,550 * 75,418
% sul tot./Gen. 80% 78,6% 78, 1%
% uomini 83,3% 83,3%
%4 donne 16,7% 16,7%
TOTALE GENERALE *133,975 #107.568 * 96,570
= "DATI OCCUPAZIONALT F. CITATTCS
- (previaione fine anno 1985) =
TOT. AUTO CARROZZERIA DIVISIONE
DIRETTI 36.000 7.500 21§
INODIRETTI 20,000 2.558

C.I.G.
INTERNI
IMPIEGATI
DIRIGENTI

TOTALI

6.400

1.100

275
968

45
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IL LAVORO COME PRESTAZIUNE

TURNI

Per "turni® intendiamo il sistema di turnazioni.

Grosso modo la situazione & la seguente:

- il 15% degli operai 3_sul NORMALE
- 100 persone circa fanno il turno di NOTTE

- 1'85% degli operai ruota su DUE TURNI (A e B)
|
- I1 3% degli impiegati ruota sui turni (350 circa)

I capi ed il resto degli impiegati & sul NORMALE

Sul capitolo "PRESTAZIONE"™ occorre anche tenere conto daila partita
TRASFERIHENTI e MOBILITA' INTERNA, nsl senso che ormai & saltata ogni
forma di rigidita e controllo,

Siamo al massimo alla semplice comunicazione da parte della Direzione
solo sui grandi numeri.

Nell'arco di un anno (4° trimestre 82/4° trimestre 83) ben 850 lavora
tori hanno lasciato lo stabilimento di Carrozzeria per la Lancia di
Chivasso (due volte), Lancia S, Paolo, Rivalta (ultimi mesi).

La mobilita interna si pud dire che non abbia risparmiato nessuna squa

dra. Cosl come anche se in misura minore ha interessato anche quote di

impiegati,

Tra la fine dell'84 e tutto 1'85 abbiamo invece un fenomeno tutto in-
verso, nel senso che in CARROZZERIA a MIRAFIORI sono confluiti tutti i
lavoratori della Lancia S, Paolo e Materferro, ambedue definitivamente
chiuse, cosl come centinaia di lavoratori dalla’Presse e dalle Meccani-
che di Mirafiori, cosl come si aspsttano 300 persone provenisnti dalla
Meccanica di Rivalta. Inoltre il numero di cassa integrati rientrati

in Carrozzeria & di circa 1500/2000 lavoratori, per cui si pud dire

che tra rientri e "nuovi arrivi® da altri stabilimenti, siamo sull'ordi

ne di circa 3000 persone, pari al 25% di "nuovo personals®,

Le giustificazioni dell'azienda sono PER I TRASFERIMENTI = un riequili-
brio del rapporto volumi produttivi-organici-uso della CIG ordinaria

tra ivvari stabilimenti dell'area Toriness.
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PER LA ﬂDBILITA3 INTERNR = i fenomeni di ristrutturazione produttiva
e tecnologica delle varie officine e servizi legate anche qui all'an
damento dei volumi produttivi, orgénici-CIG ordinaria, pongono pro-

blemi di riequilibrio.

SIAACHIARD: c'd molto di vero in tutto cib, ma & altrettanto vero un
altfo disegno incofessato: scompaginare le nostre gia deboli forze e

quindi una sottile e permanente discriminazione per centinaia di opg

rai,

. STRAORDINARIO
Nei primi sei mesi dell'as (Gennaio/siugno) in Cerrdzzerie, sono sta-

te effettuate 176.000 ore di lavoro straordinario, grosso modo 30,000

ore circa al mese,

I motivi sono essenzialmente tre:

de quasi fisiologicamente ad ogni nuovo modello, in quanto nei pri
mi mesi di produzione si scontano incongruenze tra produziones 8

fornitori di particolari da montare).

2°) Attivita di manutenzione impianti e modifica macchinari e attrezza
' ture.

3°) POLITICA SALARIALE, In pratica i primi due motivi su esposti incepn

|
\
10) atfivita di “"recupero" su vetture di scarto o incomplete (cid acca
|

| tivano perd la caccia alla "ore di straordinario" sia alla fine

| del turno che al sabato. Cio2 ad iniziare dai capi, tutti cercano
di approfittare, o almeno ci tentano, di fare straordinario per ar-
rotondare i magri salari o stipendi. Da notare che durante le ore
di straordinario, cala la produttivitd ed aumenta considerevolmen=-
te il rapporto tra chi guarda e chi lavora,

La FIAT tutto questo lo conosce molto bene, ma lascia fare o addi-
rittura lo favorisce in termini di politica salariale. Infatti si
pud dire che in pratica circa 1000 persone (non sempre le stesse,

ma quasi), prese in un cerchio di 3000 (sempre le stesse) hs un ora

rio settimanale medio attorno alle 46/48 ore e quindi un salario o
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FASCE DI ETA'

Anche qui non abbiamo dati cérfi - con una prima osservazione "grezza"

paossiamo _dire:

PREPARAZIONI maggioranza oltre i 40/45 anni
LASTROFERRATURA maggioranza oltre i 45 anni
VERNICIATURA maggioranza oltre i 40/45 anni
MONTAGGIO maggioranza oltre i 45/50 anni
SERVIZI GEN. maggioranza oltre i 40/45 anni
MANUTENZIONI maggioranza oltre i 40/45 anni
IMPIEGATI maggioranza oltre i 35/40 anni

COSA SE NE PUO! ﬁICAVARE DA TUTTO CIO'?
Come si veds daiwdati riportati su tutti i prospetti e tabeiline prece
denti, del complessivo FIAT si nota un convergere di DUE FATTORI:

il calo occupazionale

l'aumento dell'etd media, ,
Sempre 1 dati di provenienza FIAT eci dicoﬁo che dall'86 in poi si pre-
vede stabilita occupazionale.
Stabilitd quindi, pul significare recupero costante del tournover e
quindi, a fronte'del costantelesodo di pensionamenti, prepensionamenti
e dimissioni di vario titolo ed inoltre, per svecchiare la mano d'opera,
si porrad il problema di aprire anche se limitatamente, nuove assunzionil
I1 problema & pil complesso e meno certo, in quanto giocano fattori qua
1i quelli riferiti alla legislazione sull'etd pensionabile (come e se
verra modificata), o ai procesei di prepensionamento e nel tempo al mo-
do come e dove si addenserd in termini di classi di etd, la maggioranza
dei lavoratori in forza nelle officins.
Cosl come si svilupperd in un senao o nell'altro l'introduzione di nuove
tacnologie e i suoi effetti sull'occupazione,
Per non dire se si riuscird a fare da parte nostra una battaglia per la
redistribuzione del lavoro con una diversa politica degli orari e delle

turnazioni,

0 ancora meglio, se ci dard una mano una possibile e ipotetica ripresa

produttiva,
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Dall'indagine sulla “condizione operaia® al montaggio modsllo UNOD,
fatta nell'ottobre 1983, su circa 1900 1avoratori.

(questionari distribuiti 1800, sonc ritornati indietro 1100 circa,
quindi i1 61%).

TOTALE GENERALE TOT. TURND A TOT. TURNC B
N° Tot., QUESTIONARIw=b 1097 597 500
No % Ne % No %
|___DOMANDE ! |
/| 4 FASCE DI ETA' ‘
. : - 26/35 260 23,7 140 23,4 123 24
‘ - 36/45 355 32,3 195 32,6 160 32
' - 46/55 346 31,5 190 31,8 156 31,2
' - oltre 55 9 0,8 4 0,6 .8 1
3| nessuna risposta 106 9,6 69 11,5 37 7,4
a |
V| )sesso
- Maschi 771 70,2 426 71,3 345 69 |
\a' - femmine 252 22,9 132 22,1 120 24
Q{ nessuna risposta 83 7,5 48 | 8 35 7
]
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IL LAVORD COME INTENSITA'

Come ben si sd, 1l'intesitd del lavoro alla FIAT & regolata dall'accordo

5.8.'71. = Con una breve immagine grafica ne riproduciamo la situazione,

MACCHINE SINGOLE - BANCHI FISSI - LAVORO DA FERMO

< A50'=100% Presenza in officina »
i 4%=T8"
L 43'=96% Tempo totale di lavoro K F.F oy

N.B.: 11 4% & distribuito come Fattore Fisiologico insieme ai Fattori di
Riposo nell'arco dei 450' sull'insieme dei temgi Ciclo,

LINEE: MONTAGGID, VERNICIATURA, LASTROFERRATURA

pt 450'=100% Presenza in officina

i 410'=91,11% Tempo totale di lavoro — &
Lt—————————- Tempi Attivi sulle Saturazioni Massime Individuali

N.B.: Sat, Max Ind., = cad, da - 1' _ . s 84% = 378
= cad, da 1' a 2' = 86% = 387°
= cad. da 2' & 4' = 87% = 391,5'
= cad. da + 4' = 88% = 396°

Nei Tempi Totali sono comprensivi i fFattori di Riposc variamente conside-
rati in rapporto alle condizioni di lavoro, regolati da apposite "tabelle

standard®,

I T.A. (= Tempi Attivi) vengono costruiti dai cronomatristi dell'u,.T.m.
(Ufficio Tempi e Metodi o Analisi Lavoro) mediante RILIEVI CRONOMETRICI
e/o uso di "tabelle standard® derivate dal M.T.M. e T.M.C. (= Tempi e Mo-

vimenti Composti).
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INTENSITA!
PERCORSO
Trimestre 4° 4° 4°
ANNO 197¢ 19€2 1983
PROD. GIORN. TUTTI I TIPI 2.240 1.300 1.780
% ASSENTI (media) 15% 6,138% 5,35%
ORGANICO DIRETTO 13.262 7.22 6.077
179 =40,124
VETTURE PROCAPITE 0,168 0,247 =+0,079 1 0,292
v 82=40,045
*79 = + 74%
PRODUTTIVITA® fatta a 100 I.P. = + 47% I.P =
'82 = + 18%

CONFRONTO

Occorre tenere conto infatti che "l'uomo medio" preso in considerazione dai

cronometristi & un giovanotto sano e robuto dai 18 ai 28 anni, oggi INESI-

STENTE nei reparti di produzione,

ANCORA - La FIAT ha recsntemente (2 anni fa circa), fatto uno studio di com

parazione sulla velocitd di esecuzione delle attivitd degli operai tra =_8d

y la Renault, la Citroen - e ne ha ricavato quanto seque:

133 ALLA FIAT / 142 ALLA RENAULT / 160 ALLA CITROEN

Da alcuni controlli fatti sui Tempi della UNO ci pare di capire che la FIAT

tendi ad andare ben oltre il 133,




SATURAZIONI

In CARROZZERIA gli accordi del
DEL LAVORO nells varise officine,

~1@L\

'69 8 del '71 regolano 1'INTENSITA!

grosso modo come segue:

SETTORI DI SATURAZIONI E % LAVORATORI
OFFICINE R , e
PRODUZIONE FFICIN ORGANICO INTERESSATI
PREPARAZIONI 81 1.087 tutti (100%) a 96% di satura
SELLERIA . =
zione (432')
LASTROFERRA~ | 79exDAI 197 tutti (100%) a 96%
TURA 74exFUC, 200c,.a. tutti (100%) a 96%
lines 74 Linee 612c.aJ 60% a 86% (387') e 40% a 96%
z?ézir ) 390 1'80% dei lav, a 87% e il 20%
9. a 96%
Lastroferra-
tura Prepara
zioni %=
VERNICIATURA 78 1.037 1'80% a 86% - il 20% a 96%
88 366 i1165% a 86% - il 35% a 96%
MONTAGGIO
- Y10 82 2,092 11904 a 86% - i1 10% a 96%
- UNOD 83 433 1'60% a 868% - i1 20% a 96%
- THEMA ,
- 9
CROMA 85 570 1'80% a 87% - il 204 a 96%
' Collaudo 86 182 tutti (100%) al 96% -

##% 1 tempi ciclo sono tutti inferiori

a: 8'', 137,

23'',

al minuto fino ad arrivare
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Il 60%'dei_lavoratori della Carrozzeria - Officina B3 tipo UND -
dichiara che con il riposo che va dalla fine di un turno all'ini-
zio dell'altro turno, non riesce a recuperare le proprie forze

fisicha, con tutta probabilitd dovuto all'etad: mediamente il 65%
® dai 38 ai 55 anni e dovuto anche all'anzianitd FIAT = 15/20 an-

ni.

N.B.t in Verniciatura oltre alle saturazioni massime individuali
occorre tenere conto di tutto il sistema di pause rispetto

Q alla nocivita,

Tutti gli altri settori (Servizi, Manutenzioni, Impiegat{) non
avendo produzioni prestabilite, lavorano ad "sconomis fissa";
quindi & difficile calcolarne le saturazioni 3 1'intensita del 1a
voro,

Va detto comunque, che sono molto al di sotto di coloroc che lavo-

rano a produzioni predeterminate,

ALCUNE SPIEGAZIONI E CONSIDERAZIONI:

1) Come si vede dallo specchietto, 1e saturazioni sulle
linee ci dicono che la maggioranza lavora su zadenze linea che vanno

da pid di "1 minuto™ a "3/4Minuti®, quindi sulls linee per il momento,




I

non si & in presenza di cadenze inferiori ad 1 minuto e, solo per un

breve periodo (fino a primavera prossima), al 131 si & oltre i 4 wminu ‘

 ti.

_2) Su chi lavora a saturazioni del 96% la situazione 3 mol
to diversificata. Per esempio cigadnq i lato linea, in cui la situa-
zione, per il momento, non & drammetica,

Nelle PREPARAZIONI, dove anni fa curvando il proprio rendimento si riu
sciva anche a finire la produzione prima della fine del turno, ogoi
non 8 pil cosl; pur con Tempi Ciclo diversi per ogni singolo lavorato-
re siamo alla Saturazione Piena.

Le novita, tutte negative, sono invece in tutti i settori robotizzati
automatizzati, in quanto la FIAT 1i considera non pil vincolati, quin-
di a 96% di saturazione con Tempi Ciclo tutti inferiori ad 1', fino ad
arrivare ad 8", 13" e 23",

11 problema & che il "trucco c'3", in guanto & vero che non c'd pid la
linea a trazione meccanica, MA IL VINCOLO RIMANE (& chiamato dalla
FIAT stessa, come vincolo "operativo®), quel tanto che per i "bisogni
fisiologici", 1 20 minuti la FIAT & costretta a darli, con cambi di 10
minuti 1'uno.

ANCORA: in queste nuove tecnologie (flessibili al loro interno rispet-
to alla versatilitd nei confronti di prodotti diveréi), la rigidita del
sistema o rapporto UOMO-MACCHINA paradossélmente & ‘aumentata e, gli ad-

detti, non banno nessuna possibilitd di curvare il loro rendimento ngl

‘l'arco della giornata e "farsi su con la produzione®.

INFINE: essendo limitatissimi gli "accumuli o magazzini"™, tra una se-
quenza e l'altra del processo produttivo, non compare neanche nessuna

forma di "autogestione™ del lavoratore o del gruppo di lavoratori intg

ressati,

3) Siamo in presenza ormai di una linea molto chiara della
FIAT e ciod, quella di portare fuori linea il massimo possibile di at-
tivita di lavoro e quindi, di andare dvunque dove pud a 96% di satura-

zione,

€' chiaro chs in gquesta manisra recupera tutte le "dissaturazioni” do-

vute dai bilanciamenti di ogni squadra di linea.
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Inoltre continua il “trucco® e ciod quello (gid menzionato) di far ap
parire il lavoro a fermo (96% di saturazions) cid che nei fatti rima-
ne attivitd di lavoro vincolato,

Esempio & la recente "linea passo-passo" in Lastroféfratura, la quale
da un lato ha sbaraccato una delle arsee di lavoro ricomposte (45' di
mansione per ogni coppia di lavoratori che, insieme, finivano 1l'inte-
ra scocca e avevaﬁo il 4° livello), riportandoli a Tempi Ciclo intor-
no ad 1' e togliendo loro 20' dei 40' di cambio che 1o0%o spettava.
MOTIVO: la linea non si muove pill in permanenza, ma la scocca passa-
da una stazione all'altra su comendo di ogni coppia di lavoratori che,
a lavoro ultimato, la mandano avanti.

Ripetiamo che il tempo a disposizione & attorno al minuto. Il problema.
3 che tra una stazione e 1'altra vi & solo UN VUOTO (quindi pari allo
stesso Tempo Ciclo, attorno al minuto, dei lavoratori) quindi il VINCO
LO RIMANE NEI FATTI. - |
RISULTATO: perso un terzo degli organici (da 21 a 14); aumentata la sa
turazione (da BB a 96%; con la possibilitd perd di recuperare tutti i
cosidetti tempi morti della saturazione a 88%); persi 20 minuti; perso
i1 disagio iinea; l'area in questione si configura non pid di 4° livel
lo ma di 30,

Ci pare di capire che questa sarad una tendenza che la FIAT vorrad allar

gare e di molto, a partire dal futuro modello 4 e ad altri modelli fu-

turi,

4) Dall'accordo del 5.8,71 nei fatti per oltre 10 anni, le

saturazioni previste noh erano mai state raggiunte, in quanto il sistg

"ma di "dissaturazioni® (inevitabilil!) derivanti dai bilanciamenti e

dalla CONTRATTAZIONE, aveva attestato le saturazioni REALI al di eotto
di quelie previste dall'accordo,

0ggi ci si .avvicina pericolosamente alle saturazioni previste a fronte
di un'etid media di lavoro sulle linee, di anzianitd FIAT, di anzianita
personale, molto elevata e, quindi, il tipo di inteneit2d di lavoro che
la FIAT impone & a livelli di guardia per quanto riguarda la integrita
psicofisica degli addetti.

Occorre tenere conto infatti, che 1'"uomo medio" preso in considerazio
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ne dei cronometristi, & un giovanotto sano e robusto dai 18 ai 28 an-
ni, OGGI INESISTENTE nei reparti di produzione,

ANCORA: la FIAT ha recentemente (2 anni fa circa) fatto uno studio di
comparazione sulla velocitad di esecuzione delle attivita degli operai
tra sd, la Renault a'la Cifroan 8y N8 ha ricﬁvato_ quanto segue:

®"FATTO 113 ALLA FIAT"'= ®ALGA RENAULT E' 142" - ALLA CITROEN E'160%

- Da alcuni controlli fatti sui Tempi della UNO ci pare di capire che la

FIAT tende ad andare ben oltre il 133,
INEINE: & in atto, sopratutto a ridosso dei restyling e dei nuovi mo-
delli, un COLOSSALE E PERMANENTE FURTO DI ESPERIENZA ED INTELLIGENZA

OPERAIA (=malizie ed astuzie che si apprendono nel tempo autonomamente

o per imitazione), che nei fatti si traduce in un secco taglio dei tem-
pi. |

Insomma ve n'd abbastanza per riconsiderare tutta la tematica della in-
tensitad del lavoro (=sfruttamento), a fronte inoltre, del processo con-
tinuo di introduzione di nuova tecnologia che come abbiamo visto, in

grah parte non favorisce risposte positive.

Dall'indagine del 1983
*"-:

Nc,TDIALE % | no TURND A % | no TURND B %
PROBLEMI PRIODRITARI
= CARICHI DI LAVORO 849 77,4 | 469 78,5 380 76 ..
- AMBIENTE~-SALUTE a77 43,4 | 270 45,2 207 41,4
- altro (CATEGORIE/SALARI) 613 55,81 313 52,4 300 60
nessuna risposta 80 7,3 43 7+2 37 7,4
SUL CARICO DI LAVORO
= MONOTONIA 348 31,7 { 204 34,1 144 28,8
- PESANTEZZA 614 55,9 | 336 52,2 278 55,6
- VELOCITA' LINEA 790 72 420 70,3 370 74
nessuna risposta 93 7,3 54 9 39 7,§
RECUCERO FATICA
- SI 225 20,5 ! 110 18,4 118 23
- NO 727 66,2 | 402 67,3 | 325 65 i
nessuna risposta 122 11,1 67 11,2 55 1 '
INIDONEITA!
- SI 584 53,2 ] 317 53,1 267 53,4
- NO 278 25,3 | 161 26,9 117 23,4
nessuna risposta 221 20,1} 117 19,6 104 20,8
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ANDAMENTO PRODUZIONE - ORGANICO - ASSENTEISMO - PRODUTTIVITA®

(calcolato sulle Vetture Pro-Capite = V.P.C.)

PRODU= |0RGA= | % As: | v.p.c. |PRODY: | ORGA: % A3« V.Pc NCR ENENTD
. - T e . - - T&‘ PR 1 SN d‘l
TECNOLOQ\E ‘ZIONE NLCO S!ES’:{,-(E;‘ 208e | nIce T,E:O . RO’N?;V\:A. 1'
NOVEHBRE A314 NOVENBRE A932*
Produzione: 12F-(34- 439 | Reoduzione: UNO -434-139,
PRE PARAZION| : + 48, 8%
CELERA_ | 9940|4775 | A%85 |L264 | L780| Sas | € [AEF | e

A CESORISTICA 1,35 |48616 | 353 467

L ASTROFERRYT| 9240 | 3444 | A356 0,928 | 4780 1099 | 475 |63 |* 76487,

- Anenitl
@ ~304 |40309 | [oay
VBRNICIATURA

' . + A8, 487

9940|3904 | A545| 0,69 | £780| £:46F| 7% 1525 | dotiziiome
FINZ OV E 0| 52W0LL A5, ) Af80| LA6F 1045 [fo16 |3 ;27./‘/.
S,66 | 0,649, |+ 644/

— Amonitiomo |

~2,49 40032 | soo%

MoNTAGGLO
coccavno | 3240 |S8¥21 X385 0234 |4 T20| 4374

NOVEMBRE AG3) * NOUEMBRE AQRG

Aoduzioue: UNO - 131- )32 Prodstions: YNO -YID-THERA — (ROIA
PRE PARAULOMI
Seusel ' ' : 6 14649 | - 43,7
Seuses g0 | S48 6 4,871 | 3000 | 4235 ) _

| |[(SRFERRIUR K490 | 1D3% | 475 | 4636 | 3000 |A95L | 475 4597 | - 439

VERNIN ATURA ? .
Fiviggonve A0 |4 46| 5,5 |4525 Q000 | N403 | 435 (4,424 |- 6,55

HONTAGCHO |
COLL‘AUDO A80 | 3374 | S,66 |6649 |d000|3 983 6 0,609 |~ A64

NOTA BENE: Produzione - organico « % assenteismo - si riferiscono a quan
to viene comunicatp al C.d.F. attraverso i PROGRAMMI PRODUTTIVI TRIMESTRA
LI; quindi gli organici si riferiscono ai DIRETTI PRODUTTIVI.

- V,P.,C.= vetture Pro-Capite che viene fuori da: Produzione diviso orga-
nicis

- I.P, = Incremento di Produttivita: fatto 100 a Novembre 1979,
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CONSIDERAZIONI

_la) Gli incrementi di produttivitd corrispondono grosse mo-
do ai sequenti motivi: '
- iﬁtroduzione di nuova tecnologia (robots e automazione);
- riduzione e semplificazione dei particolari;

- razionalizzazione del ciclo produttivo,

2a) In tutte le Tecnologie la percentuale di ssenteismo in
termini di caduta (-10¥% di media che rapportato agli attuali organici
% un risparmio di circa 700 addetti solo sui Diretti produttivi) si-

gnifica un aumento di produttivitd attorno al 15% circa.

3a) Scomparsa o quasi degli INIDONEI dalla linea di montag -

gio (e quando ci sono non se ne tiene conto) con il conseguente AUMENTO

delle SATURAZIONI MEDIE DI SQUADRA (o dei bilanciamenti);

4a) Gli incrementi di produttivitd sono enormi in VERNICIA-

!
|
TURA e LASTROFERRATURA per l'introduzione di robots e automazione, ma 3
anche per il passaggio di centinaia di lavoratori da saturazioni attor 1

no all'so% a 96%;

_5a) Nelle Preparazioni e nei Montaggi gli incrementi di prg
duttivitd si motivano da una parte per la semplificazione/razionalizza
zione dei prodotti e la loro diminuzione; dall'altra per un AURENTO
SECCO DELLO SFRUTTAMENTO;

. _6a) Non devono trarre in inganno gli incrementi di_produtti
vita di novembre 1985 in quanto la loro "PERDITA"™ & con tutta probabi-
1itad TEMPORANEA, in quanto in questo periodo sull'organico “diretto
produttivo" si scontano dei "pagati® in pili rispetto all'attuale prody
zione, Si tratta di organico in gran parte in "addestramento” pfovenieg
te dalla CIG a zero ore e/o da altri stabilimenti. Man mano che le pro-
duzioni si assesteranno (ad esempio Y10 e CROMA hanno una produzione
per il momento crescente), anche 1forganico verrd "razionalizzato® e

quindi, anche le vetture pro-capite e gli incrementi di produzions.
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SALUTE

MAPPE GREZZE DEI RISCHI

RILANCI DI SALUTE

PIANY DI BONIFICA
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MAPPA GREZZA DI RISCHID - CARROZZERIA MIRAFIORI

TECNOLOGIE ORGANICO RISCHI PREVALENTI N° ESPOSTI % ASSENT.
PREPARAZIONI -« IRBITANTI in Sel- 50%
SELLERIA 1.494 leria 6%
: - carichi di lavoro -4» quasi tutti
- gravosita: sedili +4» 20%
LASTROFERRA=- - carichi di lavoro -uN0_5,8%
TURA - monotonia RS Ve
1.481 .
- rumore guasi tutti -131/ARG.
- infortuni 4%
VERNICIATURA - irritanti (cancergz . -LineeTT
- finizione geni?) 5%
1.834 tutti
- spediz, vet| - carichi di lavoro quasi tu -Finiz.e
ture. « microclima ‘ Spediz,
6%
MONTAGGIO - carichi di lavoro -UND 7%
- Collaudo 4.382 - monotonis _ quasi tutti| -131/ARG.
- infortuni e micro= 5%'
clima = collaudo
MANUTENZIONI - infortuni
SERVIZI 1.498 - irritanti=servizi 50-60%
- gravosita
IMPIEGATI 985




LEGE NDA: RISCH

| RISCHI SONO INDICATI COSI

SILICE Bi  BRONCDIRRITANTI
R ASBESTO R RUMORE
0 CANCEROGENI | INFORTUNI |
’b  PIOMBO MUTAGENI |
FATTORI NOCIVI 1 GRUPPO ['lu_s:e,Rumurs,Temuﬂralura,Umim'la‘J ‘
f, FATTORI MOCIVI 11 GRUPPO CBas-Polveri-Vanori, Yibrazioni,
| - Radigzioni lonizzanti]
FATTORI NOCIVI 111 GRUPPO Clavora Fisicad
FATTORI NOCIVI IV GRUPPD (Ansia,Resnonsabilits, Ritmi Eccessivi,
Monotonia, Ripetitivita,Posizioni
Bisagevoli)
U'INTENSITA DI ESPOSIZIONE £eSI :
&

RO

POCO -+ RAOLTO <+ EGLESSIVE+++

IL MUMERD DEI'LAVORATORI ESPESTI GOSI :

Esompio : 50 lavoratori sgposti 8
50/ rumore con iniensile’
gceessivy (4]




FIAT  MIRAFIURI - 94.-

SETTORE  CARROZZERIA
PRODUZIONE: Scacca - Verniciatura -
Montaggio-Carrozzatura
ADDETTI : 10643
C.so Aoneli 200

FATTORI C
uoc
IV° 30085
wp
.S0 AGNELLI

FATTORI
et
' rup JOB7

o .
o 200
NOCIVI B &)
1° Gruppo g
182 b
=]
=

i

SELLERLIA 811/812

> ]
= )
g @

VERNICIATURA

' Q
18
1
-3
Fanonx - % ROCIVI
uocm § — =\ello [200
o = P
. Gruppo ﬁ 1 o= 2, :
_— = =3
&‘,«/ = = .
Q [7p] =°:-t
FATTORI 0 , S =s
octvl S =

Grup {140

% FERRAT.
A

FATTORT
NOCIVI
1v* o7
Srupy FATTOR R,
- NOCIVI '

1y
ro 1416




FIAT MIRAFIORI *
SETTORE  CARROIIERIA ~'
PRODUZIONE: Scotca - Verniciatura -
Montaggio-Carraiiatora
ADDETTI : 14280
C.so Acnelli 200

MAGEIO 1985

€. Agnelli C. U. Scvietica

1\

C. ! 1l
V. L. Setteshrinl
. ¥, Bivcare!
€
-~
%
o
%
-
' n
&

IACUL10 RAND DI SWALID
cInty110 Wano 0§ Fonoo ¥
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LASIROFERRAT VAL ~
siolERia 81 % (es fucine): contruzione a sezze rabets ¢ altre sutesazieni
Costrozior: particciasi ¢i seile-ia: sedili, poneelli, dedls scocea “UND®.
ploncia. Tramite corvegliator: verger: inviste al scn- 78 (es DAI): costruziorne a ®sezio robcts o altre sutesarisn; di
taggie. perte ¢ parti mebili.

© 177 (lirea UNG): limes fecratura, revisione “UNO™, sedells Tnrna

[ { -
-]

=y

vERRICIATURA SFiilike To
Adoetti 924

: iei : 3 lai . v - -3 -
La produzione giorraiiera £ in costarte auserto. - Gl: orgenici sutare 83 cortinuc. - Uns 8inisd parte dej.. agdetsi szno

indiretti.

CiRCUITS mABD GI FONDO
Addetti 306
Pulitura della scocca: si tolgono le sacchie di grasso o di sporco con eptano, deossidira ecologics ¢ alcool etilice
con pennelli o stracci {4 ad. s¢l C.41 ¢ & ad. sul £.51). La scocca, 2gganciata per vis Beres passa 3} tunnel 4i bon-
cerizzazione dove, autosaticasente, avyiene 1a pulitura caspleta della scocca {pretrattamento con decssidina ecologi-
ca. lasaggio, sgrassatura, lovaggio, attivaziene, Fesfatazione, lavagpio. passivazione, lavaggio cen acqua deminera-

ililuta. astiugatura). La scocca passa nel tratto di sgocciolatura ed entra nel tunnel di cataforesi, dove autosati -
camente viene applicata la vernice antiruggine; la scecca passa nel forno di essiccazione. Avviene la prims revisione
dove gli sddetti (A) con ematchinette alle quali viene agplicata tela abrasiva (hanno moviments vibrante ¢ non scne
gotate di aspiratore) tolgono le colature di vernice entiruggine. Alla scecca vengono applicati i gossini {4 ad. -u)
|- C.51 ¢ 2 aé. sul C.41) e viene effattusta 1a sigillaturs sui punti di saldaturs (con sigillanti vari: gialle ¢ grigio) t
e vengonc applicati dei tappetini di gomma (insonorizzante keller, do 8 » 12 ad.}. Si effettus una sascheratura {ot-~ H
turazione fori) e si effettus la verniciaturs antirosbo (in cabine con pistole, da 2 2 & ad.). In questa operazione ’]
1
f

31 pisrale viene veeniciato autosaticasente ¢ successivamente gli addetti intervergono per towpletare la ssruzastura.

. viene tolta la wascheratura {2 8d.), dopodiché 1 scocca [in particolare i parafanghi od i passagpi ructa) viere puli-
? ts con eptano. La scocca perfetiasente pulita, entra rells cabing autosatica dove viene data 1a eono. ¢i fonde {5 ad.).
Le scocce nasss ne) forno per 1'asciugaturs ¢ l'essiccaziene. A questo punte sulls scocca viene imserita 1o 1cteda
con tutte le caratteristiche dell'suto (colore, tipo di cerchioni, optionals, ecc.); la scocca, sediante traslatore,
passa al cirzuite waro di saalte.

T3

CIRCUITD RAND D1 SAALTO

Addetti 373

Dopo the la scoccas € stata eascherata nelle parti nere ed £ passatas si levabolli, avviene la revisione preventiva,
dove gli sdaetti, eedisnte macchinette {dotate di aspiratore) com disco rotante abrasive Jevipans tutta la scocca o
sclo paste di questa. Per gquesta operarzisme ci sons & circuiti {C.5) per )a Thema ¢ 1a Y10 dove viene effettuata In
levigaturs di tutts 1» scocea; .52, C.43, C.42 dove le scocche vengons levigate solo parzialeente). €li addetse somo
cosplessivamente 20 {£.53 2d.6, C.52 ad.A, C.43 2d.4, C.42 94.6). Sutcessivamente 1a scocca viene pulits con stracei
ed sria coazresnss (8 ad.). La scocca & prenta per 12 mane di seslto che avviene autesaticasente ordiante robots in &

cabine ; 3 ad. davanti alls cabina passano cen wna straccie i) “teck ~rsgs™ sulla scoccs ¢ impostane il colore. altri
-~ 2 ad. verniciano i canalini (levoraziene che il robot ha difficolta' ad effettuare), la scocca paasa nells zabing <)
“ verniciatura per la sano di sealte (3 ad. per 1 cabing .52, 10 ad. alla cabina del C. 53, 13 ad. per I3 cabina ol
C.43, 5 ad. alla cadina del C.42). I mastri traslateri si sdoppianc ¢ le scocche entrano nel formo di sstivgatura.
Avviene 1a revitione Finale {ritocchi esterni ed interni; cosplessivamente 350 addetti). & questo punte Je szotine 1 an-
no alle ¢ cading (28 ad. alle cabine dei circuiti 42 ¢ &3; 20 24, alle cabine dei circuiti 52 ¢ 53) dove sediante pi-
stcla 28 aria cospressa viene wpruzzate (nedulizzato) dell'slis cerose {crylagard) mello scatelato {in guesta zara s0-
mo presenti delle vaschette contamenti eptame, wtilizzats per 12 pulizis ‘degli attrezzi). Vi & sncora 1'area ¢i “fini.

ziore® dove 3i compions eventusli ritecchi. Sutcetsivewente 1a scocca passa al sontaggio.

| WORTAGSIOD
Ci seno 3 linee del wodello “UNO™ [piv' wna lines Terma), wna Jines del acdello “Thems™ ¢ 710" ]
COLLAUDD

1%) collauds in officina [impiants edettrice, parti necconiche, fremi ecc.).

FIeII1060 OFF.
Si effettune

2*) collaude in pista (colisudo generale).

_EEER

e 33 tirams a»

RARUTENZTIONE E AUSIL)ANIE

SERVIZ] GERIRALY
Collaudo ed accettaziens dei particolari cha srrivers dalliestorns. -
Carrellisti, addetti oi rifornieenti dei asteriall lunge 1'intere cicle produttive.

Pulizie zenecali Lad2ers) Fiar od iuprese eate-ne).
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R

RISZH] -[5P3STY

FOuT? D] RESIMIG

Bi coe
L eee (7}

100

1¥® GRUPPL eee

c.a. 280

1 eee
212
€ oo (?)

120

fy? GRAUPPD eee

c.a.50

Rischio 02 BRONCOIRRITANT] dov:to a:

- Polveri che 33 sviluppano du-ante 1a Jevigatu-a della scocca,
quande 3i toglie cor 1a eacectinetta {non sunita di aspiratore)
l'eccesso di vernice artircggine.

- ¥apori di eptano che 3i libersno gua~20 1i telgone le eacchie
€. grasso ¢alls scocca.

Rischio da CAMCERDGERI {?) dovuic a:
- Polweri che 3i svilugza=s duracte 13 levigaturs della scocca.

1¥? GRUPPD

- £ta" wedia circa 43 anni .

- Pause: due di 20 minuti per turno {due turni giornalieri);

gli addetti alla cabina antirosbo ogni sra di lsvere in cabins,

s8i riposanc 15 sinuti al éi fuori dell'asbiente socivo. .

- Produzione: C.S1: 280 passi di scocche per turmo (Y10 - THERA)
C.41: 1° ramo, 42% passi di scocche per turno (USC)

2% raac, 360 passi di scocche per turno {WRC)
- Cadenze: T.51: 1,37 ainuti
‘ C.41: 1%am0 1,03 -inu!i - 2% rano 1,15 minuti

- Saturaziene: {Accordo 1971) 1 einuto mex, 84X - da ) a2 2

sinuti max. 86X - ds 2 & 4 sminuti esx. 873 - oltre § 4 sinuti

ssx. BIX

- ﬁlndi;lnto ottimale ™133" ¢ xaltate.

S:toallont
oBlETIIW

- Riduzione polveri che si lvilvDDlN;I
durante Ja levigatura dells scocca
[~ Riduzione dei vapori di eptane

]
tocchl alle carrszzerin

vontusli balli.

Ri.chio da IRONCOTRRITAET] dowute a:

- bolueri tae 3i sviisppano durante 1a lesigatuta della rtcica
prius della sano di ssalte.

- tsalazion: di eptamo alle cabine di olic teroso.

Rischio da CABCEROGEN] dovute a:
~ Polveri che xi sviluppane durante 13 levigaturs della scacca
prias della asno di sealto.

1v® GRUPPO
- frs' eedia tirca &3 aoni
- Pause: due di 20 sinuti per turno (due turni giornalieri);
9li adderti alla cabina di sealto ogni ors di lavoro in cabina
si riposane 15 minuti a) di fuori dell'ashiente nocive;
- Produzione: £.82: 527 passi di scocche p;r terrno (UR0)
€.43: 377 pass; ¢i scocche per tyrmo {UND ¢ YI0)
£.52: 312 oassi di l:ot!;g per turnc (USD ¢ Y10)
€.5): 180 passi d3 scocche per turno (TNERE ¢
. Y10 wetallizzate)
- Cadenze: .42 1,03 einvti - C.43 1,12 airgti €.52 1,26 @i-
nuti - £.%3 2,30 sinuti
- Produzione cabine elio cerose: £.42 &80 passi di scocche per
turne
€.42 4B0 passi di scocche per
turne
.52 300 passi 41 scocche per
terne
€.53 70 passi di scocche per
turne -
-~ Codenze cabine 8lic cerose: .47 0 £.43 58,7 sec. - £.52
1.30 minuti - C.83 §,42 sinuti
- Saturazione: {Accorde 1971) 1 winuto aax. 848 - da ) & 2 0i-
nuti saz. 883 - €2 2 » & minuti sax. BT - ol-
tre & ninuti sex. 383
- Bendimento ottiaale *133® § saltats .

- Riduzione polveri che si sviluppane
aurante la levigatura della scocca
- Riduziore dei vapori di eptans
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1V GRUPPO
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FIAT MIRAFIORI
CARROLIERIA

OFFICINA 78 : VERNICIATURA

ETA!

PAUSE

PRODUZIONE
{passi per
turno)

PRODUZIONE
CABINE OLIO
CEROSO (pas_

CADENZE

CADENZE
CABINE OLIO
CEROSO

SATURAZIONE

ADDETTI
{per singole
linee)

CIRCUITO MANO
DI FONDO

CIRCUITO MANO
DI SMALTO

si per turno)

Media 43 aa.ca.

2 di 20 minuti
per turno

C.51 : 280

C.41 : 1l°ramo
425
2°ramo
360

Cc.51: 1,37 min.

C.41: 1° ramo
1,03 min.
2° ramo
1,15 min.

Superiore a

cordo 1971

quella dell'Ac_

Media 43 aa.ca.

2 di 20 minuti

per turno

C.42 : 427
C.43 : 377
c.52 : 312
C.53 : 180.
C.42 : 460
C.43 : 460
C.52 : 300
c.53 : 70

C.42 : 1,03 man.
€.43 : 1,12 min.
c.52 : 1,26 min.
.53 : 2,30 min.

C.42 : 58,7 sec.
C.43 : 58,7 sec.
.52 : 1,30 min.
€.53 : 6,42 min.

Superiore a
quella dell'Ac_
cordo 1971




ASSENTEISMO:

Sarebbe troppo lungo riportare in questo documento tutt; 1l'andamento,
anno per anno.e per ogni tacnoldgia, dei dati riferiti all'assentei-
smo, I1 dato pid significativo 3 il passaggio del 15% del 4° trimestre
del '79 al 5% del 4° trimestre del 1983,

Prime brevi considerazioni:

Pud anche darsi che in passato ci siano state alcune forme di abuso,

UN FATTO CERTﬁ 8 la situazione attuale-di "presentismo® esasperato (si

tenga conto che nell'attuale 5% bisogna considerare le assenze non do-

vute da malattia, ms da permessi personali ed altro, per cui 1l'assente=-
. ismo per mal'attia 8 sotto il livello di guardia, nel senso che molti la

voratori, specie le donne che sono oggi la fascia pil ricattata, vanno

a lavorare non in perfette condizioni psicofisiche).

Tutto cid i dato dalla paura dalle intimidazioni e dai ricatti piccoli

e grandi drlle gerarchie di fabbrica.

INFORTUNI:

Da qualche anno nello stabilimento di Mirafiori, il Patronato ha quasi
smesso il recupero delle denuncie dei fatti di infortunio, Cid & dato

schematicamente da:

le sale mediche non danno pid nessuna notizia dei casi, non solo di

infortunio, ma di semplici medicazioni;

= la FIAT per non aumentare il costo annuale dei premi assicurativi fa

passare per malattia quasi tutti i casi lievi di infortunio;

- tra i lavoratori si & creata una certa paura nel ricercare il delega
to per farsi tutelare in tutti i sensi, inoltre un numero elevato di
lavoratori, oltre all'infortunio, si ritrova in:. genere, anche con
una MULTA, fattagli dalla FIAT, in quanto "responsabile®™ psr negligen

za 8/o disattenzione dell'infortunio stesso;

- per cui, tra queste cose & una oggettiva caduta di attenzione da par-

te del Sindacato in generale e di una parte dei delegati, guesta mate

ria & trattata al di sotto della sua importanza e gravita,




SERVIZI ED JIGIENE:

Fino a qualche mese fa eravamo di fronte ad una situazione vergognosa
presente in tutto }o stabilimento, dovuta alls carenza dsgli organici
a cid impegnati, questo a fronte paradosaalmenta'dai costi iperbolici
spesi per tutta la nuova tecnologia sofisticata (gabinetti sporchi e/o
rotti, armadietti per il cambio vestiario vecchi e malméssi, riscalda-
menti non funzionanti, per risparmiare organico sono stati tolti gli
addetti alla pulizia nelle squadre: addetti che in geners erano lavora
tori inidonei).

Attualmente si vede qualche intervento, questo dopo che, per iscritto,
erano state fatte decine di richieste, da parte del Consiglio di fabbri

ca e, minacciata 1'azienda di denuncia. La situazione & perd ancora in

sufficentes.

STATQ DI SALUTE:

Sul suo andamento purtroppo non abbiamo dati certi, che, per altro, so-
no in possesso dells-Sale Mediche, Si sa della “cacciata®" enorme in va=-
rie forme (prima e dopo i 35 giorni) degli invalidi ed inidonei.

Per i rimasti la situazione ® la sequente:

1) pochissimi lavoratori richiedono il "cambio lavoro®™ (richiesta di vi
sita di idoneita); il motivo 3 chiaramente intuibile: paura di esse-

re "marchiati®,

2) La FIAT ha fatto una doppia operazione: de un lato una "setacciata"
nel senso che a parecchi ha tolto il "codice"™ di inidoneita, dall'al
tro nei reparti ristrutturati da nuova tecnologia ha trovato per pa-
recchi, occasione di 1nser1mento;.non aiamo perd in grado di dire

con quali risultati: se positivi o negativi,

Una cosa & certa: tutta questa operazione ha favorito un aumento delle
saturazioni medie delle linee, in quanto ormai non esiste pill una sola
stazione per inidonei, stazioni che dovevano essere le meno saturate e

che quindi comportavano bilanciamenti di squadra disomogenei.
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MAPPA DELL 'INQUADRAMENTO CATEGORIALE

TECNOLOGIE | ORGANICO | 1oL1v. | zeL1v.| 3sLv.| 4sLrv. SOLIV.| 6°LIV. |7°LIV.
:':E‘,’“R“ZIQ 1.494 - 2-3% | 93-95% ;'.-4% - - -
;::;2:““' 1.481 - - | e0% 40% - - -

® :‘E‘RNICIATy_ 1 834 ) ) 204 505 _ _ i
MONTAGGIO | 4.382 - - 90% 10% - - - |

’ :‘I‘"”TE"ZIQ 1.348 - - 2% 40% 58% y -
SERVIZI 150 - 5% 95% - - R
IMPIEGATI 985 | - - - - 50% 46% | 4%

Considerazioni sui mutamenti prevalenti nelle mansioni

I dati riportati sono tutti "in circa". Sta di fatto perd che anche se
fosseroc modificati 1eggarﬁente in meglio, la situazione non cambia e
denuncia una gravita estrema che i processi in corso, sulla ristruttura
zione tecnologica e di Organizzazione del Lavoro degli uomini, non la-
sciano intravedere miglioramento alcuno, anzi, in molti posti siamo ad
un netto peggioramento, vedi i casi gia descritti in Lastroferracura,
ma anche in Verniciatura,

Nei settori di Preparazione e nontagg; finali la situazione rimane inal

terata: quindi siamo in presenza di massicce percentuali al 3° livsllo

dovute unicamente alle normative dei passaggi automatici dal 2° al 3°
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Nelle nanutenzioni.aiamo di ffonte ad dp aumento della capacitd auto-
noma di intervento per la quasi totalitd dei lavdratori interessati,
il vero problema perd & legato al fatto che tutti gli interventi qua-
lificanti, la FIAT ha fatto la scelta "strutturale"™ di farli fare da

imprese esterns, _ _

Per gli Impiegati non abbiamo grandi diati, non deve trarre in iganno
la scomparsa del 4° livello, in quanto & dovuta unicamente alle normg
tive sui passaggi automatici (alla faccia della professionalita),

Pud darsi che novitd di un certo interesss possano intervenire con le

ristrutturazioni future di interi uffici e servizi (vedi "office auto

mation®),

Occorrerd saperne un pd di pid per darne delle valutazioni.
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SALARIO

QUANTITA

AUALITA DI EROGAZIONE

REDDITO IN FAMIGLIA
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IL SALARIO

Anche per quello che riguarda il salario, in FIAT, siamo soctto il 1ivel
lo di guardia: E' POCO / ALCUNI (circa 3000 persone), tutti i mesi, at-
tuando CIG ordinaria, non raggiungono neanche quel pocoj; per non parla-
re poi dei lavoratori in cassa integrazione a ZERO ORE, i quali, come
si sa, sono sottoposti ad un "tetto massimo".di salario.

Bisogna inoltre considerare il dato per cui il 30%.circa di questi-lavg
ratori, deve riuscire a vivere avendo a carico un'intera famiglia: mo-
glie casalinga e pitl di qualche figlio a carico (abbiamo toccato con ma
no questo stato di cose per mezzo del recente "servizio" reso ai lavora
tori per la compilazione dei moduli per il godimento delle maggiorazio-
ni degli assegni familiari),

Si pud quindi dire, senza smentita alchna, che una parte di 'lavoratori
FIAT fa ormai parte di una fetta di popolazione di Torino e dintorni
che, negli ultimi anni, sta subendo un vero e proprio "impoverimento ma

teriale®™ e anche culturale.

Pit nel merito, il salario lo si pud dividere in due parti:
- la parte contrattata nazionalmante (contratti, ecc.);
- la parte a carattere‘aziandala, in cui troviamo una parte
che 3 pure "mobile®". BENE: occorre dire a quesfo proposito

che tutte queste voci sono ferme da oltre 10 anni.

- COTTIMO: medio diretto a 127 = £,99,54/ora; a 133 = £,109,62,

1'incremento del punto & di £.1,68. In genere la chiusura mensile media

d a 130/131.

- DISAGID LINEA: Va da £,14/ora come minimo ad un massimo di
£.52.

- PAGHE DI POSTO: In FIAT vanno da £, 10 a £, 125/ora (Fondg
rie & Fucine), in Carrozzeria da £, 10 a £. 37 (=digytron).

= PREMIO DI PRODUZIONE DI STABILIMENTO - MENSILE: (P/H): a

330 punti, le guote sono le seguenti (valori orari) 1°/2°Livelli = 242,31

3oLivello = 253,87, 4°/5°/55 Livelli = 268,32, 6°/7° Livello = 306,78.
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L'incremento del valore del punto & di £, 0,48/ora.

Negli ultimi tehpi la FIAT sta conducendo una manovra molto spregiudi
cﬁta sul terreno salariale, legata ad un ampliamento del salario "meri
tocratico™, '
Non sappiamo tra gli impiegati, ma tra gli operai la situazione & gros
s0 modo la segusente:
- 8l 4° livello aumenti da 90 a 140 £/ora
- al 5° livello aumenti da 140 a oltre 200 £/ora
- 8l 3° livello non eroga i soldi in cifra oraria in quanto
cia comparirébbe permanentementes sulla busta paga, gene-
. rando comprensibili contraddizioni tra i lavoratori che
verrebbero tagliati fuori. La FIAT aggira questo ostacolo
erogando questo salario ogni SEI mes. o una volta 1l'anno,
facendo apparire che si tratta di "uaa tantum"™ ma che nei
fatti si ripete poi nel tempo per gli stessi individui,
diventando ®"una semper®.
Assieme a questo vi 3 poi l'operazione pilt o meno conosciuta, dei CIR-
COLI DI QUALITA', dove se anche & vero che l'incentivazione salariale

non & al primo posto di tutta l'operazione, & anche vero che ne fonda

i presupposti futuri.
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"*QUANTO "™ PERCEPISCE UN LAVORATORE FIAT IN CASSA INTEGRAZIONE

1) Una Legge dell'agosto

1980 stabiliva e stabilisce una

cifra massima che pud essere psrcepita dali lavoratori in cassa ints

grazione;

questa cifra 3 comprensiva della 13ma e 14ma erogazione.

VARIAZIONE DEL TETTO MASSIMO DAL 1981 AL 1986:

1981 £, 672.626
1982 £, 756.000
1983 £, 846.000
1984 £, 911.000
1985 £, 955.000
1986 £, 1,009,400

22 Presentiamo il raffronto tra umn "SALARID DI FABBRICA"™

di un OPERAIOD della FIAT Mirafiori di 4°

LIVELLO che lasvora ed uno

che & stato collocato in CASSA INTEGRAZIONE A ZERO ORE.

1 DATI CHE SEGUONG SOND LORDI.

ALARIC DI FABBRICA

SUSSIDID DI CASSA INTEGRAZIONE

GENNAIC 1981
£, 664.800 + £, 672.626 (comprensive di 13ma
e l4dma =
£. 110.000 =(quota di 13ma/14ma) )
= 95% del salario di fabbri-
£, 774.800
ca.
DICEMBRE 1981
£, B67.192 + £, 672.626 (comprensive di 13ma
e 14ma =
£, 110.000 =(quota di 13ma/14ma) )
= 75% del salario di fabbri-
£, 977.192

ca,

DICEMBRE 1982

£.1.002.000

£. 78.000

£, =

43,000

£, 1756.000 (comprensive di 13ma

e 14ma)

= 72% del salario di fabbri-
ca, '

£,1,123,000
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|
DICEMBRE 1983

£. 1.070.000 + £, 846.000 (comprensive di 13ma
1 =
£. B?.DOO #(:-1?- di 13ma) e 14“‘3)
£, 43.000 =(=ﬁﬁ{ di 14ma) = 77% :el salario di fabbri-
a.

£ 1.200.000

DICEMBRE 1984

£, 1,120.000 + £, 911,000 (comprensive di 13ma
1 -
£, 96.000 ‘(=’F' di 13ma) e 14ma)
£, 43,000 =(z=== di 14ma) = 70% del salario di fabbri-
12 ca.
£, 1.259.D000
’. DICEMBRE 1985
| |
£, 1.273.536 + £, 955,000 (comprensive di 13ma
1 , _
£, 43,000 =(==== di 14m:¢) = 73% del salario di fabbri-
12 ca. ‘
£, 1.420,.855

Con 1'introduzicne dell's,65% come da Legge Finanziaria 13886
art. 23, il livello di copertura rispstto ad un salario di fabbrica

sarebbe attorno al 67%.

' Nei caolcoli di raffronto si & tenuto conto che i lavoratori
. in produzione pagano 1'8,65% di contribuzione mentre i cassa integrati

non li pagano.

N.B.: Il "salario di fabbrica" di un lavoratore FIAT & tra i pid bassi
d'Italis, quindi i sussidi dei lavoratori in cassa integrazionse,

della Michelin, dell'Alfa Romeo, della Ceat, della Magneti Marel=~

li, si aggirano attorno al 50% di un salario di fabbrica.
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1o TASE

IL TAGLIO DEI TEMPI DI LAVORD E' GIA' IN AVANZATA FASE DI REALIZZA

ZIONE.

ZCL FASE _

I " 7 PUNTI FERMI_" DELLA "LINEE DI POLITICA DELLA CONTRATTAZIC

NE PER IL 1985, "

COME_SI FA _PER STRONCARE

LA CONTRATTAZIONE

IN FABBRICA
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1) RICONDSCENDO MERITO E PROFESSIONALITA' "IN OGNI CASO IN CUI LO SI
RITENGA GIUSTO",

2) STRINGENDO UNA SALDA ALLEANZA CON I COLLETTI BIANCHI.
| | 3) SENSIBILIZZANDO I LAVORATORI SULLA SITUAZIONE AZIENDALE.

@ | 4) FACENDO CONDSCERE PREVENTIVAMENTE E CON CHIAREZZA IL PENSIERO DEL-
L'IMPRENDITORE SULLA IPOTESI DI PIATTAFORMA, AFFINCHE' CIASCUND AS

SUMA LE PROPRIE RESPONSABILITA®',
RISPETTANDO_TRE PAROLE D'ORDINE:

- MENO COLLETTIVISMO E PIU' INDIVIDUALISMO

- MENO EGUALITARISMO E PIU' MERITO

- MENO CONTRATTAZIONE E PIU' CONTRATTI INDIVIDUALI ;

5) SE TUTTI QUESTI ACCORGIMENTI NON DOVESSERO FUNZIONARE: )

- LE PIATTAFORME NON DEVONO ESSERE DISCUSSE IN AZIENDA MA ESAMINA-
TE COLLEGIALMENTE DALL'ASSOCIAZIONE TERRITORIALE.

- L'IMPRENDITORE ODEVE CONSIDERARSI IN OGNI MOMENTO UN ™ REALIZZATO
RE"™ DELLA POLITICA GENERALE DELLA FEDERMECCANICA",

6) NEL 1985 NON C'E' SPAZIO PER AUMENTI SALARIALI COLLETTIVI AZIENDA-
LI PERCHE' CON L'INFLAZIONE DEL 7% IL COSTO DEL LAVORO SALIRA' NEL
SETTORE METALMECCANICO DEL 10% SOLO PER EFFETTO DEL .CONTRATTO DI
CATEGORIA E DELLA SCALA MOBILE.

7) RIDURRE ECCEDENZA DI PERSONALE E L'ASSENTEISMO.
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Allegato
FIAT AUTO - REGOLAMENTO DEI CIRCOLI DELLA QUALITA®

1.

5.

10.

1.

12.

?

Il Circolo della Qualitd & un gruppo di persone, prove-
nienti da un'area comune di lavoro, che volontariamente si
incontrano periodicamente per identificare problemi colle-
gati al prodotto ed alla sua fabbricazione, analizzarli,
svilupparne e perfezionarne le soluzioni nell'intento di
migliorare la qualitad, nel senso pill ampio del termine.

I1 Circolo 2 composto da 8/10 persone coordinate da un
animatore e si cestituisce con l'azpprovazione della Dire-
zione.,

L'adesione volcntaria si o¢ttiene presentando domanda
seritta, che ha validitad annuale, alla Direzione.

La Direzione n2omina un coordinatore dei Circoli della Oua-

1ita con 1l conpito di farle da tramite con i Circoli
stessi.

La Direzione mette a disposizione un apposito 1locale,
corredato da idonei supporti, per dar modo ai membri del
Circolo di potersi riunire.

I1 Circolo della Qualitd si riunisce indicativamente due
volte al mese nel suddetto locale fuori dal normale orario
di lavoro; il cartellino orologio dovra pertanto essere

regolarmente bollato all'inizio e termine del normale tur-
no di lavoro.

I problemi trzttabili dal Circolo della Qualitd dovranno
essere normalm2nte risolvibili nell'ambito dell'officina.

L'animatore del Circolo, prima di affrontare l'argomento
scelto come tema di approfondimento, verifica con il coor-
dinatore la ccopatibilitd con proposte elaborate da altri
Circoli e con Jrogrammi direzionali.

Le proposte, =~orredate della loro valorizzazione (costi
-benefici) devono essere presentate dall'animatore alla
Direzione tramite i1 coordinatore.

Le proposte avanzate alla Direzione verranno normalmen:ce
illustrate ed esaminate in sede di rapporto di stabilimen-
to per la loro 2ventuale attuazione.

La Direzione ir.forma, tramite il coordinatore, il Circolo
dell'approvazisne o meno della proposta avanzata e comuni-
ca l'eventuale tempistica dell'applicazione.

Su un'apposita bacheca si daranno informazioni alle mae-
stranze dei risultati dei Circoli della Qualita.
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IL MODELLO PADRONALE

Per modello padronale intendiamo la suddivisione per "piani e modelli"
di intervento che caretterizzano l'insieme dell'organigramma sindaca-
le, Organigramma che non siamo in grado di fornire per poverta di in-
formazioni e di analisi,

Gffriamo invece la suddivisione, tutta politica, che caratterizza tut-

to.l'organigramma. 4

Intendiamo:

- LO STAFF: piano e modello di intervento per la conduzione e direzione
generale di tutto lo stabilimento e delle sue scelte di fon
do;

- LA LINE: piano e modello di intervento sulla produzione (in pratica
tutta la gerarchia di officina); si tratta di 238 tra capi
di tutti i livalli coadiuvati da 281 intermedi.

- I MANUTENTORI DI UOMINI: piano e modello di intervento sull'insieme
degli esecutori: sia operai che impiegati. In pratica tutto
il Servizio personale: i REPO (Vaselina), il servizio Socio
Sanitario (sale mediche e assistenti sociali pili "esperti®

che altro non sono che i vecchi segretari di mano d'opera).

Non siamo in grado di dire gran che sullo STAFF, salvo che a questo 1li-
vello, negli ultimi anni, si sono accentrati ruoli e funzioni che hanno
impoverito 1 livelli inferiori,

Va detto inoltre che questo livello & del tutto estraneo ai nostri rap-
porti sindacali, i quali investono invece gli altri due livelli mensio-
nati, essenzialmente i capi officina nella LINE e il vice capo del per-

sonale e 1 5 Repo (vaselina) che normalmente tengono le relazioni con

il consiglio di fabbrica,

Alcune considerazioni ed ipotesi di ragionamento

Con 11 1968/69 e i primi anni '70, andd in crisi il cervello FIAT (= lo

staff), preso in contropiede dalle lotte operaie e questo in parte spig

ga perchd ad ogni accordo saltava un capo del Personale (Cuttica, Ame-
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rio, Garino).

Quindi inevitabilmente il bracc;o (1a gerarchia rimase un pd lasciata
a se stesea), .

L'ondata di contrattazione diffusa prodotta dalla struttura dei dele-
gati, trovd impreparata la struttura dei capi, selezionata ad un cri-
terio di rapporto con i lavoratori tipo: UBBIDIENZA ED IGNORANZA e,
quindi, predisposta gia ed educata dopo al solo comando.

Ci pare di capire che la FIAT abbia tentato di cofrere al ripari con

la seguente sequenza di fatti:

- primi anni '70: tentativo (abortito) di riciclare "culturalmente" i

Q 7 capi;

- introduzione dei "vaselina™ direttamente nelle of?icine (selezionan-
do giovani con preparazione sociologica e/o di psicologia del lavoro,
parola d'ordine: vedi, prendi e riferisci.

In pratica una figura che all'inizio non era nd impegnata come il ca-
po sulla produzione, nd come il personale con le ::elazioni di vera
contrattazione,

Quindi un elementoc di studio e "furto" dell'esperienza dei delegati e
del consiglio di fabbrica, messa a frutto in tempi pili futuri.

- .Fine anni '80: nascita del "progetto guadri FIAT" con il rinnovo di
. tutta la scuola di Marentino. Intanto, parziale svecchiamento delle -

gerarchie,

- Ottobre '80: La figura del capo fino ad ora professionale, scopre un
suo peso e ruolo politico, che da un avvenimento di lotta sociale (i
35 giorni) lo traduce negli ultimi anni come disegno politico nelle
officine, trovando una maggiore integrazione (anche se a.volte dialet

tica) con i "manutentori di uomini" (personale e vaselina).

- Ultima fase (in corso): i "circoli di qualita™.
Cosa vogliamo dire in pratica?? Vogliamo dire, usando un linguaggio
militare, che vi & un periodo anche lungo dove attraverso approssima-

zioni successive, scontando anche errori ed imprecisioni, si costrui-

sce "lo stato maggiore"™ di un futuro "esercito" da conquistarsi: ap=-

punto i circoli di qualita,
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Affrontando anche una revisione del criterio di ricerca del con-
senso (integrazione) che aveva caratterizzato nel passato imprese di
questa natura, ciod tutte incentrate sullo stimolo unicamente sala=-
riale.

11 disagio in questione (non importa se "giapponese o americano")

sl fonda su una scommessa intelligente e ciod che un individuo anche
a fare un lavoro stupido e non gratificante non prova nessun gusto e
divertimento a farlo male e anzi, mediamente se pud ci mette del suo
per farlo meglio.....E CIO' E' VERO.... Certamente a questo punto
scetta anche l'incentivazione salariale, ma meno vista come la vec-
chia "carota", ma come giusto riconoscimento di una collaborazione
prustata.,

SIGNIFICA IN PRATICA IL FURTO SISTEMATICO DI UNA ENORME MOLE OI
ESIERIENZA ED INTELLIGENZA, NON SOLO OPERAIA MA DI ALTRE FIGURE PRO-
FESSIONALI VARIAMENTE COLLOCATE NEL CICLO PRODUTTIVO,

La minovra & pericolosa poichd tende chiaramente ad un disegno di inte-
grazione nella logica padronale di tutta la tematica della organizzazio
ne del lavoro e delle sue conseguenze sulla condizione di lavoro, la-

sciando al sindacato la PROPAGANDA sui temi a carattere generale e so-

ciale, quando va bene.

Per quanto riguarda la"sequenza della sperimentazione sulla partita

QUALITA'", essa & stata grosso modo la seguente:

1a fase: un accorto uso, per alcuni mesi, della pratica del
"hastone e della carota",nel senso che, nello stesso tempo e a parec-
chi lavoratori, fioccavano multe per "lavoro male esequito" e, ad al-
trettanti lavoratori arrivavano invece (abbastanza inaspettate) le co
sidette "una tantum"; si tratta di elargizioni salariali a lavoratori
del 3° livello dell'ordine di_120/150.000 lire, date come premio di
"yaria collaborazione" prestata in un certo periodo (grosso modo nel-
1'anno)., La FIAT persegue ormai da circa 3 anni questa politica salaria
le: ogni anno il 5% dei lavoratori ottiene degli aumenti, siamo per

cui arrivati ad una percentuale del 15% di lavoratori che hanno percepi

~to 1'una tantum.
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2a fase: SENSIBILIZZAZIONE., In questa pratica decine e deci
ne di assembles di piccoli gruppi di lavoratori tolti dalla produzione,
ma sostituiti da altri, che per alcune ore, in apposite aule, vengono

®"indottrinati® da alcuni incaricati speciali, su tutta la filosofia del
la qualita,

3a fase: Gare di qualitd s family day,

I1 family day non & altro che una sorta di festa aziendale, dove vengo-
no invitati i lavoratori e i loro familiari a visitare gli stabilimenti
(solitamente al sabato), dove in appositi spazi e/o locali, vengono in-
trattenuti da "anfitrioni® dell'azienda che spiegano ed illustrano sco-
pi ed obiettivi della FIAT sul mercato, sulla qualita, ecc.

Le gare di qualitad sono in pratica un tentativo di mettere in competi-
zione gruppi di lavoratori tra di loro, seguendo il criterio dei gruppi

di cottimo, per cui per esempio, sul modello UNO la FIAT ha costruito i
sequenti gruppi:

- LASTROFERRATURA 8 gruppi
- VERNICIATURA 8 gruppi
- FINIZIONE 2 gruppi (1 per turno)
- PREP. SELLERIA 9 gruppi
- MONTAGGIO (1) 12 gruppi
- MONTAGGIO (2) 9 gruppi
- COLL, FUNZ. 2 gruppi (1 per turno)

Dette gare procedono per teppe bimestrali, dove si valutano i risultati

ottenuti sulla base di un critario/f.rmula, come segues

jtindica di scarto {;EEE;%EE-_X 100

Indice di qualita mensile
\xindica di demerito Je==mee —=== X 100

storico

Sulla base dei risultati che ne derivano i gruppi che si distinguono
per gli indici migliori vengono premiati con "premi in natura®: radio-
sveglie, pizzamatic, trapanini elettrici, ecc. grosso modo del valore

di 50/60.000 lire.

Le TRE FASI_su descritte sono'atate tutte percorse.
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4a faese: Costituzione dei circoli su "base volontaria®:

in pratica i_capi attraverso un aﬁposito modulo chiedono una firma di
adesione al circolo da parte degli operai., La partecipazione all'atti
vita dei Circoli di Qualitd & di norma fuori orario di lavoro, quindi
non retribuita. Ogni circolo si elegge un coordinatore che di norma
combina con un capo squadra o intermedjio.

Questa fase non & ancora consolidata. 0gni circolo per essere tale do
vrebbe: avere una decina di componenti. In teoria quindi, se i lavora-

tori aderissero in massa avremmo una cinquantina di circoli per un to

tale di 500 persone interessate.

RISULTATI A QUESTA DATA

I1 clima in mezzo ai lavoratori: CONTRADDITORIO nel senso
che si va dalla derisione aspra per questa iniziativa FIAT fino perd
all'interesse indubbio per la "una tantum®™ cosl come per i premi in
natura per non dire per il successo strepitoso in termini di efficien-
za al family-day.

Tutto cid perd non deve stupire piti di tanto, nel senso che per ogni
aspetto vi & da un lato un tornacoﬁto concreto "i soldi®, dall'altro
non inimicars; i capi e ancora, portare a visitare la fabbrica alle

famiglie diventa un interesse/curiositd personale che prescinde dalla

iniziativa EFIAT.

L'atteggiamento _tra i delegati: sostanzialmente di difesa

e debolezza, Nelle riunioni alle quali hanno partecipato la maggiorapn
za "1'hanno buattata in politica®™ tentando la demistificazione "ideo-
logica" della iniziativa. Pochi hanno tentato di far sbottonare gli

incaricati dell'azienda sugli aspetti tecnico/concreti della iniziati’

va.

L'atteggiamento del sindacato: grandi chiacchiere, poca ini

zativa, pochi fatti. Ci sono state fasi di grande discussione molto

wjdeologica®™ e poco concreto/sindacale, accompagnate da lunghe fasi di
assoluto dimenticatoio come 1l'attuale.
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Cosa _ne ha ricavato la FIAT: intanto ha tenuto a finarca-
re che in questa iniziativa, delegati e sindacato devono stare fuori.

E' una cosa sua, di rapporto diretto con i lavoratori. I risultati

perd, sono stati deludenti:

1) nei fatti 1'assegnazione dei premi non ha rispettato sempre 1l'anda
mento dei risultati delle gare: questo per poter dare il contenti-

no un pd a tutti, per cui 1l'obiettivitad_degli ipdici & stata svili

ta;

2) 1'andamento degli scarti o della scarsa qualitad (il demerito) & le

gato ad una serie di fattori che sono in gran parte estranei allo

9 intervento dei lavoratori;

3) nonostante 1'emarginazione dei delegati da questa iniziativa, i la
voratori continuano a mettere in luce i veri motivi della non pos-
sibilitd di avere sufficente attenzione alle qualitd; come ne vie-

ne dal sondaggio del novembre 1983, sulle linee di montaggio del mo
dello UNO:

DOMANDE TOTALE GENERALE | TOT.TURNO A | TOT.TURNC B
SCARTI per
- particolari difettosi 401 36,56 | 213 35,6% | 188 [37,6%
- tempi stretti 714 65% 374 1|62,6% | 340 |68
Q - linea veloce 724 66% 382 |63,9% | 342 |[68,4%
nessuna risposta 93 8,4% 55 9,2% { 38 7,6%

Come si pud vedere, ritorna sepre quel 65% circa che ha a che fare
con tutti i dati di altre domande/RISPOSTE sui temi della "condizio
ne operaia®”.,

Insomma la FIAT non incanta nessuno, nel senso che tutti dicono FAM

MI LAVORARE MENO E LAVORERDO' MEGLIO, sennd cosa vuoi da me 7!

4) A questa data non siamo a conoscenza della costituzione di nessun

circolo e cid doveva avvenire ancora prima delle ferie,

In sintesi si pud dire che, quando il 70% dei lavoratori, se potesse se

ne andrebbe di corsa dalla FIAT (vedi sondaggio PER IL LAVORO domanda/ri

sposta del prepensionamento a 50 anni) certamente sono lavoratori poco
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motivati alla lotta, all'iniziativa sindacale, ma altrettanto, e for
se di pil, anche alle iniziative e stimoli aziendali.
La DEMOTIVAZIONE agisce in negativo per.tutti, cosl come un individuo

motivato & vero che pud essere “catturato™ dal padrone, ma anche dal

sindacato,

La fabbrica senza il Sindacato ?

A questo quesito, per quanto riguarda lo stabilimento CARROZZERIA Mi

rafiori, sulla base della concreta esperiezna di questi anni, siamo

tentati di rispondere di SI e cio® che in CARROZZERIA c¢i sia un ten-

tativo di verificare sul campo se 3 possibile la direzione di uno
, stabilimento (il pit importante di tutta la Mirafiori) facendo a meno

dell'interlocutore: delegati/consiglio di fabbrica/sindacato.

In pratica da anni sono assenti relazioni sindacali decenti,

Nessun accordo non solo scritto, ma neanche verbale.

Ogni sciocchezza diaéussa solo con la direzione del personale.

1 rapporti il pili delle volte sono impostati sulla derisione e sulla

arroganza o gquando serve, a cercare i delegati come "“suggeritori

sciocchi® di soluzione di problemi aziendali (vedi nell'avvio ai nuo-

~ vi modelli, ponte di fine anno, ecc.).
I motivi ci paiono essere i seguenti:

Q _1°) Lo stabilimento CARROZZERIA per le cose descritte fin.
qui, si configura come una delle concentrazioni tecnologiche-produtti-
ve piti avanzate dell'industria metalmeccanica italiana e forse Europea.
COSTI ALTISSMI DEGLI IMPIANTI,

Snodo delicatissimo della produzione finale dell'auto (a ridosso della
vendita).

Grande concentrazione attuale di addetti e destinata ad aumentare.

Per cui meno intraleci ci sono meglio 3,

E i1 sindacato cosl com'd & un intralcioc.

2°) In fondo c'd pure una rivalsa verso una classe operaia

{quella della Carrozzeria) e dei suoi delegati, che negli anni '70 ave

vano "tenuto sul cﬁiahne" intere direzioni del personale.
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_3°) Paradossalmente il fatto che nel consiglio di fabbrica
della Carrozzeria siano presenti in quantitad e qualitd tutte e tre 1le
organizzazioni se da un lato ne faceva argomento di forza contrattua-
le nel periodo unitario, oggi, nel pafibdo di divisione, ne fa motivo
di debolezza e siamo .in presenza di manovre da parte della FIAT, mag-

giori che in altri settori o stabilimenti.

4°) Per ultimo si pud dire che troppo in ritarde i gruppi
dirigente FIM-FIOM-UILM di fabbrica stanno prendendo coscienza di un
necessario "riciclaggio"™ della loro cultura di LUTTA/NEGDZIATO cen-

trata su dati di conoscenza della fabbrica, delle norme, ecc.

Il tutto favorisce il tentativo della FIAT,
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1 GRADI DI LIBERTA!

Questo capitolo potrebbe benissimo stare al fondo della "condizianse
degli UOMINI™ o nel capitolo "MODELLO SINDACALE" che sseguira,

Lo mettiamo qui, poichd, per il momentb, cid che caratterizza i
"GRADI DI LIBERTA'" dei lavoratqri 2 determinato in gran parte (per

i répporti di forza a noi sfavorevoli) dali"modello padronale" fino

ad ora descritto.,

Alcuni dati oggettivi

Nell'arco degli anni considerati (dall'8D all'85) oltrz alla grande
riduzione del personale (cacciata "spintanea®™, volontaria) si pud dire
che la parte rimasta d relativamente la pibd ricattabils e pit debole

culturalmente e politicamente: etd, scolaritd, sindacaiizzazione, pro-

provvisto di un minimo di intraprendenza, se n'd andato.

Negli ultimi due anni circa 3.000 persons sono entrate in Carrozzeria
provenienti dai posti pid disparati: CIG a zero ore della stessa Carroz
zeria, CIG a zero ore del Lingotto, Lancia di Chivasso, Lancia S. Paolo,
Materferro, Presse e Meccanica di Mirafiori, Meccanica di Rivaltas in
totale circa il 25/30% del totale degli addetti. Quindi un continuo
porto di mare, dove si esce s si entra a centinaia conr le difficoltd di

fessionalita, ecc., in quanto, salvo il gruppo politicizzato, il resto,
conoscere ed affiatarsi tra le peraone.stesaa. l

All‘*interno siamo ritornati all'"operaio valigetta™, colui ciocd che el
mattino non sa mai quale sard il suo posto di lavoro. ‘

Ormai il fenomeno della "mobilitb\verticala" ed "orizzontale" non ha
salvato nessuno. Viene motivato da un lato da esigenze produttive, in.
misura maggiore con riferimento ai nuovi modelli, ma anche da fenomeni
di vera e propria REPRESSIONE a quanti partecipano agli scioperi., Di
fatti la stragrande maggioranza di coloro che aderiscono agli scioperi
& sicura che il giorno dopo si ritrova spostaté altrove, magari ad un

lavoro pit balordo @ con un segnale in pratica che si pult definire "mg.

fioso": non te la facciamo passare liscia.
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Solo nelle officine, se .si legge il rapporto tra organico e numero
dei capi pit gli intermedi, arriviamo a dati allucinanti in termini
di capacita di "controllo sociale".

Difatti se prendiamo il numero complessivo degli operai che & di
10.338 e 1o dividiamo per il numero totale di capi e intermedi che 2
di 609, abbiamo 1 figura gerarchica ogni 17 operai.

Da tenmer presente che da questo rapporto abbiamo tenuto fuori gli
OPERATORI che sono in numero pari agli INTERMEDI (280).

Da notare inoltre che la nostra "debole"™ organizzazione & di 122 de-
legati operai pitl 3 impiegati, il che significa 1 delegato ogni 84
operai di media; in realtd abbiamo invece aree di lavoro con centina-
ia di operai che non hanno alcun delegato e cid & dovuto al fatto che

vi sono o vi sono state dimissioni 8 comunque alla mancanza di riele-

zions,.

Come si pud quindi dedurre tutto cid non 3 senza conseguenze pser "i

gradi di liberta"™ di ur individuo che al mattino varca i cancelli del

la Carrozzeria di Mirafiori.

In genere a questo punto si ripropone sempre il solito quesite: SIAMO
NEGLI ANNI S0?... Riteniamo che la domanda posta in questi termini non
ci aiuta a capire la SITUAZIONE ATTUALE. E' vero che sono presenti cer
te analogie e comparazioni, ma troppo diverso & il "contesto"™ sia og-

gettivo che soggettivo dei protagonisti in campo, troppo lontani sono
i periodi,

Paradoesalmente il paramentro/quesito potrebbe invece esserse il seguen
te: E' POSSIBILE ACCETTARE QUESTA SITUAZIONE A 15 ANNI DAL DUEMILA ?..
es C'® 11 rischio della retorica certamente, ma & anche vero che il
problema & la comparazione con il sommovimento degli anni 70, le atte-
se, le speranze QUI ed ORA,

Céal come ci sono dells novitd di carattere "spocale" in tqtti i fenome
ni di ristrutturazione/innovazione odierni, occorre vedere ee anchs sul
sistema/fabbrica: sui "gradi di liberta"™ ci sono delle novita., NOI CRE-
DIAMO CHE CI SIANO e, per cogliere queste novitad, occorre guardare ai

processi in corso con "chiavi di lettura" diverss dal passato.
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Prendiamo la cateqgoria REPRESSIONE:

1)

2)

3)

4)

5)

con 1'80 l'organizzazione meno colpita fu la UILM sia in termini
di delegati che di iscrittig

la pili colpita percentualmente alla propria forza fu la FIM; essen
do perd essenzialmente una organizzazione di quadri con scarso se-

guito organizzativo (=iscritti e simpatizzanti) il colpo venne su-
blto sulla quantitd dei delegati.

Anche la FIOM ha avuto certamente una diminuzione considerevole dsl
numero dei delegati, ma avendone in maniera pi&i_slevata_ rispetto al
le altre organizzazioni sindacali, ne ha mantenuti in tutti i setto
ri della Mirafiori compreso la Carrozzeria, in numero consistente.
Una forte diminuzione di lavoratori la si 3 invece subita nell'area
di militanza e simpatia diffusa verso la FIOM: qui infatti la FIAT
3 andata gill "per le trippe".

Tutto questo ha fatto si che ad oggi, per le vicende descritte su
trasferimenti e mobilita interna, non vi & pili un delegato (tutti

eletti alla fine del '79) che attorno a sd abbia gli stessi lavorato

ri che allqra lo avevano eletto.

L'accanimento delle gerarchie nei confronti di chi lotta e fa valere

le proprie ragioni, non ha tregua.

Detto cos) sembreresbbe che le cose non siano cambiate: ciod cose e
fatti analoghi agli anni 50. Mentre la novita vera d che accanto a
questo tipo di repressione ne 3 nato un altro, ben pil sottile, dif-
fuso e costante nei confronti degqli INDIVIDUI PIU' DEBOLI, meno pre-
parati, anche se lontani dal sindacato e paradossalmente dalle lotte.
E' un processo che non sempre vediamo e quando si nota, non assume
mai connotati "politici", in quanto, nella cultura diffusa tra di de-
legati, repressione 3 tale se si colora di "rosso" ,... ED E' QUI
L'ERRORE......Siamo di fronte a centinaia e centinaia di casi di in-
timidazione, minacce pil o meno sottili, multe, sospensioni, licen-

ziamenti, che, a metterli in fila, si farebbe un "registro delles ma-

lefatte FIAT"™ molto voluminoso, degno di una COMMISSIONE PARLAMENTARE.
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DI INCHIESTA, appunto sui gradi di libertd di un cittadino quando
varca i cancelli della FIAT.

- quasi tutti gli infortunii oltre al danno hanno anche la

"beffa della FIAT® che 1i multa, imputando loro la colpa

dell'infortunio stesso;

~ Mom Voudowo desnn. G\Q‘/T/\/

- specie nei confronti delle donne che ritornano dalla ma-

lattia ci sono episodi vergognosi di intimidazione e mor-

tificazione;

per piccoli diverbi tra lavoratori l'uscita & sempre il

licenziamento;

cose nere capitano poi tra gli addetti ai colloqui (circa
una decina) con i lavoratori in cassa inteorazime a zero
ore, convocati periodicamente per sollecitecrli alle dimisg
sioni "incentivate",

Qui in alcuni casi, siamo davvero alla cat!iveria, in quan
to di fronte all'operaio/a intimidito, con scarse capacita
dialetticha, si passa ad intimidazioni, si cerca di confop
derlo, si arriva ai ricatti spinti fino a che il lavorato-
re non cede e firma le_dimissioni, salvo poi scoprire che
si tratta._di_anziani vicino al prespensionamento o vedovs,

o separate, o andacappati, ecc,

sia chiaro nessuno vuole dire qui che tutta la gerarchia
aziendale sia da mettere sullo stesso piano, difatti ci sg
no decine di capi che mantengono atteggiamsnti corretti e
responsabili; il fatto perd 3 che non sono questi che "me-

nano le mance",

GIUDIZIO SUI CAPI TOTALE TOT.TURND A TOT.TURND_B
quale atteg ) - CORRETTO 432 |39,3% | 236 | 39,5% 186 | 37,2%
giamento - PATERNALISTA  N165 |15% ‘88 | 14,7% 77 | 15,4%
hanno i ca-

pi con 9gli - AUTORITARIO 410 |37,3% | 205 | 34,3% 205 | 41%
operai? = nessuna rispostal50 [13,6% | 77 | 12,9% | 73 | 14,6%

N.B. dalla inchiesta sul montaggio: mod. UNO, ottobre 1983
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INSOMMA, le controprove possono essere ancora le seguenti:

1°) 11 70% dei lavoratori che alla domanda se erano d'ac-
cordo o meno al prepensionamento a 50 anni rispondeva in pratica:

"aprite i cancelli, basta....".

2°) la quantitia di energie che la FIAT spende per garantir
si che i livelli di sciopero rimangano alle quote attuali (circa il 20,
25%), basti pensare che il giorno prima dello sciopero i capi premono
affinchd un certo tipo di lavoratori prendano il PIR o il PRO e si
tratta sempre di lavoratori che sono ad esempio combattivi. Cosl come
il giorno dello sciopero, con parecchie ore di anticipo all'ora in cui
sl sarebbe effettuato, tutto il sistema delle gerarchie passa a tappe-
to 1'insieme dei lavoratori per convincerli della inutilitad dello scig

per specie se trattasi di uno scioperokinterno.

SOSTENIAMD che se paradossalmente ci fosse un "clima" tale da ribaltare
la risposta data dal 70% dei consultati e ciod di coloro che aspirano
ad andgre via dalla FIAT, le consegquenze sarebbero prevalentemente le
sequenti:
1) i1 5° di assenteismo attuale potrebbe benissimo raddop-
piare o quasi, in quanto la percentuale attualé d una ri

sultante del clima di fabbrica presente oggi;
2) Si lavorerebbe certamento di MENO,

QUINDI sia per quanto riguarda il 1° motivo che per quanto riguarda il
2°, si AUMENTEREBBE DI QUALCHE CENTINAIO DI PERSONE L'OCCUPAZIONE.

3) Con un clima pili "disteso™ la percentuale di sciopero sa

lirebbe senza problemi di un 10-15% in pid.

L'impotenza nostra perd & pressochd totale.

Nessuna mediazione ci viene dalla direzione del personale.

Poco spazio hanno uscite vertenziali o in magistratura che andrebbero
documentate per decine e centinaia di casi da parte dei diretti intereg

sati i quali, al dunque, non se la sentono di confrontarsi con la FIAT,

"ammaestrati® anche dal fatto che in parecchi casi la semplice contesta -
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2ione di un provvedimento disciplinare impugnata assieme al delegato,

invece di attenuarsi si mantiens o si aggrava addirjittura, mentre la
ricerca di soluzioni con il capo squadra o il "vaselina™ qualche volta

da piti risultati.

Ultimo esempio del clima di disagio diffuso ci viene dal rscente son=
daggio fatto su 3.500 lavoratori in occdasione del ponte di fine anno.
In breve: i lavoratori per poter stare a casa la vigilia di Natale e
fine anno pil il venerdl 27, dovevano accettare l'utilizzo di un PIR
co;lettivo per il 27 e un recupsero di un sabato mattino di lavoro per
coprire le vigilie,

Risultato: di fronte ai capi accettavano questa proposta; di fronte al
questionario il 60% diceva NO, il 40% diceva SI,

Ad un primo esame ne veniva fuori che chi aveva votato NO era l‘'area
militante, pilt o meno vicina al sindacato e a tenere duro rispetto al-
la flessibilitd e al principio dei sabati non lavorativi.

Cosa se ne ricava in sintesi: siamo di fronte ad una "razionalita® di-
versa da quella che si costruisce nsell'ambito della discussione politi
co/sindacale nel senso che questi lavoratori quando possono (specie

nel segreto dell'urna) DICONO NO A QUESTO PADRONE anche se in questo

"no" ci sono MILLE CONTRADDIZIONI.




— 120 -

dal volantino .e.ce.

ULTIMA NOVITA' PER I C.I.G. FIAT

"RIPRESA LAVORATIVA h, 18, ROBASSOMERO"

ceeees BppUre in questi 60 mesi le abbiamo viste tutte dalla FIAT,
tanto da non meravigliarci pil di niente; ma l'ultima escogitata

merita una citazione....un volantino.

L'ultimo accordo (ottobre 1983) prevedeva l'impegno da parte della
FIAT di realizzare un reparto per i lavoratori invalidi ed inidonei
ee««DIRETE VOI... ma brava la FIAT.... Invece no.... la FIAT il reg
parto lo ha fatto, a Robassomero vicino a Cirid, e passi questo;
doveva farci lavorare gli inidonei e non lo ha fatto, e pzssiahche
questo, poteva mandarci a lavorare i lavoratori di Chivassa o quel-
1i vicini e non lo ha fatto e passi anche gquesto. MA CHE USI QUESTA
CONQUISTA PER GLI INVALIDI, COME SPECCHIETTO PER LE ALLODGLE PER
FAR LICENZIARE I LAVORATORI, NON LO SOPPORTIAMO.

NON BASTANO ALLA FIAT I 25.000 LAVORATORI LICENZIATI con
mezzi leciti ed illeciti, usando menzogne, falsificazioni, spostamen
ti impossibili, stravolgimento di legqgi e contratti, la cassa inte-

grazione a proprio comodo, scc,

INFORMAZIONI INERENTI LA RIPRESA DELL'ATTIVITA' LAVORATI=-
VA, PER NOI VUuOL DIRE REALIZZARE IL SOGNO, FRUTTO DELLA NCSTRA RESI-
STENZA DI CINQUE ANNI, ANDANDO A LAVORARE, e non un modo per farci

prendere in giro.

Stiamo raccogliendo dati e téstimonianza su questa questione e su
tutte 1le bugie dette dalla FIAT, per procedere, se ce ne saranno gli
estremi, ad una DENUNCIA PENALE che coinvolgerd anche gli IMPIEGATI
ADDETTI AI COLLOQUI, che si prestano, foréa loro malgrado, a queste

sporche operazioni contro tanta povera gente.

Coordinamento C.I.G./F.L.M.
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L'ASSEMBLEA
Con alterne fortune resiste ancora, almeno come momento di informazio-
ne e di discreta attenzione. La partecipazione varia da un minimo del

30% a punte (nei posti pil piccoli) del 60%; un disastro tra gli impie
gati: sui 657 di ufficio la presenza varia da 10 a 20% nessun capo.

GLI ISCRITTI
Pibt oltre forniamo tutte le tabelline esplicative, va detto che la si=-
tuazione & a 1livelli di guardia, il rapporto tra perdita e nuovi iscrit

ti sfiora 1l'uno_a guasi tre. Anche qui perd bisogna fare attenzione,

nel senso che la gran parte delle perdite & dovuta a licenziamenti e di
missioni incentivate dalla FIAT.

E' vero perd che il lavoro di "proselitismo" permanente & fatto da po-
chi compacni, molte volte i pid modesti, mentre alcuni tra i pit capa-
ci se non 1i "strapazzi"™ non si muovono. Un fatto importante si 3 rile-
vato in tutti questi ultimi anni tutta l'attivita rivolta agli iscritti
(servizi, ecc.). E' vero che a questo proposito non siamo in grado di
misurare con precisione i risultati, ma senza dubbio tutto guesto ha
funzionate da deterrente rispetto alle disdette ed inoltre, ha costret
to i1 delegati ad avere periodicamente un rapporto con questi iscritti
che ormai per la loro esiguitd in una situazione difficile, bisogna con .
siderare come veri e propri militanti e offire anche a loro appropriate

sedi di informazione e coinvolgimento.

I DELEGATI

Sono in tutto 125 (- 20 delegati rispetto all'83 e - 25 rispetto a quan

to ci speita per accordo),

La situazione & molto variegata: si va dai quadri storici del '68 e '69

ai quadri formatisi lungo gli anni '70, a quelli di pit recente nomina,

Quindi 3 difficile dare un giudizio unificante, si rischia di fara dells
medie stupide ed impossibili, visto che si parla di uomin}, ciascuno con

la sua esperienza e personalita,

MONTE ORE

La questione & a livello di guardia e non gid perchd le ore siano poche
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(23.000 assegnate, 28.000 consumate) ma per l'uso anarchico che se ne
fa. E' ormai matura nella stragrande maggioranza dei delegati, l'esi-
genza di “dare una regolata"., Siamo a richieste anche da parte di
qualcuno di misure fiscali. Nel mese di settembre la questione & stata
regolata con un accordo tra FIM, FIOM e UILM., E' in atto una vertenzar

con la direzione del personale FIAT per quanto riguarda il controllo.
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Dall'ichiesta al "Montaggio” modello UND, ottobre 1983

PRESENZA DELEGATO
- 8I

- NO

nessuna risposta

SCR
- SI
- NO

nessuna risposta

PARTECIPAZIONE SCJIOPERO
- SI

- NO

NO per obiettivi non credi
bili

<
o

NO per sindacato non credi
bile

nessuna risposta

VOLONTA' DI LOTTA

- OGNI GIORNO
- UNA VOLTA LA SETTIMANA

nessuna risposta

GIUDIZID SUI DELEGATI
- BUONO
- INSUFFICIENTE

nessuna risposta

TOTALE TOT.TUBNDO..A. | TOT.TURNOC B
655 |59,7% 352 | 59% 303 | 60,6%
371 |33,8% 210 | 35% 161 | 32,2%

69 | 6,2% a1 6,8% 28 5,6%
311 |28,3% 180 | 30,14 | 131 ;26;2%
659 |60% 343 | 57,4% | 316 | 63,2%

94 | 8,56 | 50 | 8,3% | 44  8,8%

| |
486 | 44,3 310 | 51,9 176 | 35,2
i
509 | 46,4 236 | 39,5 273 | 54,6
288 | 26,2% 141 | 23,6% | 147  29,4%
é
295 126,9% | 142 | 23,7% | 153 | 30,6%

67 | 6,1% 31 5,2% 36 7,2%
426 | 38,8% 253 | 42,3% | 173 | 34,6%
272 | 24,8% 144 | 24,1% | 128 | 25,6%
377 | 34,3% 181 30,3% | 196 | 39,2%
516 | 47% 274 | 45,9% | 242 | 48,4%
323 | 29,4% 189 | 31,6% | 134 | 26,8%
238 | 21,7% 129 | 21,6% | 109 | 21,8%




ALTRI MODELLI PRESENTI IN FABBRICA

P.C,I.: 2 sezioni su due turni (turno A e turno B)

Attivita di propaganda, di proselitismo, iniziativa politica

gensrale, proprie pubblicazioni, ecc.

' i
P.S.I1.: Gli iscritti fanno parts del N.A.S5. di Mirafiori.

.Attivita pit saltuaria del P.C.I.

DdUP[D.P.: nessuna preeenza a livello organizzato. Singola presenza di
. militanti e simpatizzanti tra i lavoratori e delegati,

P,R.ZD.C,[P,R,I.ZP.S,dI,/: nessuna presenza organizzata, senz'altro
c'd una presenza .di iscritti e simpatizzanti o anche di quale’
che militante, ma che probabilmente & impegnato fuori dalla
fabbrica,

S.1.D.A.: E' organizzato sia come iscritti che come delegati (20 delega
ti)..

CISNAL: E' organizzato sia come iscritti the come delegati.

CISAL: non si conoscono i dati.

ALTRE DRGANIZZAZIONI

Sono presenti organizzazioni di origine aziendale quali "il GRUPPD AN~
ZIANI™ FIAT - GLI EX ALLIEVI FIAT - I GRUPPI SPORTIVI E RICREATIVI FIAT/
Per tutto cid denunciamo la nostra piilt profonda ignoranza chs sarad bene
invece colmare con precisa conoscenza e documentazione, visto che non sg
no pochi i lavoratcri interessati.

A nostra conoscenza non sono presenti altre formazioni di carattere an-
che solo parapoli tico o parasindacale, neanche di tipo confessionale o

religioso, anche se bisogna dare per certo un numero certo di lavoratori

impegnato o militante in attivitd di quartiere, coopetative, ACLI,C.L.




SITUAZIONE DELEGATI E ISCRITTI IN CARROZZERIA - NOVEMBRE 1985

SETTORI ORGANICI NUMERO DELEGATI
Fiom | FIm | uILm | F.L.Mm. | TOTALE
PREP.SELLERIA 1.504 9 - 2 1 12
LASTROFERRATURA 1,491 14 2 10 1 27
VERNIC. FINIT. 1,844 13 2 4 2 21
MONTAGGI 4,341 21 10 15 - 46
MANUTENZ. S/G 1.508 1 8 - 1€
IMPIEGATI 985 2 - - 1 3
TOTALI 11,604 66 15 39 5 125
TOTALI % 51,8% (12% 31,2% 4%
SETTORI  |ORGANICI ISCRITTI £ % SU TOTALE TOTALE e
. FIOM . FIm | uILm | F.L.M. % SU OR-
GANICI
% % % % %
PREP.SELL] 1.504 68 | 41 8 4,8/_.25| 15 |_65| 39 166 1"
LASTROF, 1.491 115 | 42 | 19 7 |100]| 36,7| 38| 14 272 12,2
VERN.FIN., 1,844 94 | 30 |53 |17 | 96| 30,8 68| 21,8{ 311 16,4
MONTAGGI 4.341 | 251 | 41 | 84 |13,7(146 | 24 |129] 21 610 14
MANUT.S/G| 1.508 | 143 | 348| 36 8,7; 104 | 25,3} 127 31 410 27,2
IMPIEGATI 985 4 | 21 3 | 15,7 - - 12| 63 19 1,9
TOTALI 11.604 | 675 | 337|203 | 11,3| 471 26,3| 439 | 24,5] 1788 15,4
tot. OPERAI tot. ISCRITTI %
1985 10.338 1.769 17,11
1983 9,640 1.604 16,6

CONSIDERAZIONT: occorre tener presente che, come gia si diceva, la Carroz
zeria & un "porto di mare®™ difatti dal novembre 1983 sono uscite oltre

1000 persone e rientrate quasi 3000. Tra gli usciti la percentuale degli
iscritti era del 30% (superiore come si pud notare alla percentuale degli
lgcritti. Attualmente nei dati "iscritti Carrozzeria™ non abbiamo ancora
quelli relativi ai C.I.G. rientrati da altri stabilimenti.
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PRIMA E DOPO IL 14 FEBBRAIO 1984

Nei fatti ‘la vicepda del "14 febbraio"-rappresenta una scelta storica
(sia con i suoi significati positivi che negativ) nella storia e nel
corpo del Consiglio di Fabbrica e di ogni singolo delegato di qualsia
si organizzazione.

Certamente i segnali di divisione erano presenti da tempo, perd il ve
ro trauma fu del tutto formale: le.riunioni e i volantini che seguiro
no, le dichiarazioni di sciopero unilaterali con le relative astensipo
ni da altri, ecc,

Ad og9gi si pud dire che la situazione del Consiglioc di Fabbrica &
l'insieme delle "delegazioni” FIOM-FIM-UILM con il protagonismo dei
singoli gruppi dirigenti, rappresentati dai membri dei Direttivi Com-
prensoriali e Regionali di FIOM-FIM=UILM.

Sono quindi saltati gli Esecutivi, i Comiati e le Comm:.ssioni, Ogni

decisione e mediazione 3 presa ormai dai e tra i responsabili di Lega

FIM-FIOM=UILM,

Una_breve cronistoria di avvenimenti

La Conferenza di organizzazione dells FIOM Mirafiori avvenne in conco-
mitanza con quelle della FIM e della UILM, Si concordd che il materiale

preparatorio (mappe, dati, analisi, ecc.) fosse fatto s utilizzato in

maniera unitaria.

LA FIOM proposses

1) UN PROGRAMMA RIVENDICATIVO su:

- Vertenza Gruppo Auto su OCCUPAZIONE (un contratto di solidarieta pe
porre termine alla C.I.G. a zero ore) e SALARID (premio di produzio-
ne mensile di stabilimento pili 1la 14ma);

- Ripresa della Contrattazione articolata in Officina su: CARICHI DI
LAVORO, AMBIENTE, QUALIFICAZIONE in modo da favorire la verifica e

la ridefinizione dell'accordo del '71.

2) UNA RIFDRNA ORGANIZZATIVA su:
- decentrare le capacitd di direzione politico/operative dallas 5§ a Lega
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alla fabbrica nei Consigli di Fabbrica (anche il ciclostile in fab-
brica con Piani di Lavoro, impegni, responsabilitd).

- Una direzione della Mirafiori non solo per settori ma anche per te-
mi orizzontali (Impiegati, Tecnici, ecc.).
Anche se non dichiarato l'obiettivo era quello di una rifondazione

del modo.di fare sindacato alla Mirafiori.

CON _IL 14 FEBBRAIO TUTTO SALTO' IN ARIA

In pratica quasi tutto 1'84 fu impegnato per il duro confronto tra le

componenti e relativa caratterizzazione tra i lavoratori dal punto di

vista della propaganda delle proprie tesi s fatto nuovo del TESSERAMEN
TO.

LE CONSEGUENZE PER OGNI SINGOLA ORGANIZZAZIONE FURONO RELATIVAMENTE DI
VERSE:

per la FIM

un dibattito aspro al suo internc che proprio in questi giorno si 3

consumato con l'uscita di_oltre 10 delegati e l'ingresso di questi nel
la FIOM, Cid era avvenuto. anche_prima.ma da_militanti a livello indi-
viduale. Un pd alla volta pare emerga da questa organizzazione una ten
denza ortodossa pil confacente alla CISL che non alla FIM di Mirafiori
considerate le esperienze di questa organizzazione negli anni settanta.
Insomma vi & molto pit spirito di bandiera che altfo, con qualche pun
ta di anti CGIL e anti PCI. Ma.alla verifica per quanto riguarda le
iscriioni vi sono parecchi passacgi dalla FIM alla fIOM.

per la UILM

Apparentemente e salvo qualche eccezione si & ritrovata con una grande

compattezza, forse frutto di diversi fattori:

- una certa insoddisfazione maturata gia da anni psr la pratica unita-
ria nella "vecchia FLM" e nel CdF:

- una certa "aggressivita" dovuta allo spirito di bandiera UILM/PSI
con il protagonismo di CRAXI e anche qui dell punte anti PCI;

- una speranza, neanche tanto nascosta, di diventare interlocutore pri

vilegiato della FIAT e di fare il pieno dei lavoratori moderati del-




la FIAT stessa (finora nessun risultato nd sull'uno nd sull'altro
fronte). Discreto il risultato di nuovi iscritti anche se parecchi
sono i passaggi dalla UILM alla FIOM.

In questi ultimi tempi si sta creando un certo malessere tra una se

rie di delegati UILM nei confronti di chi tira le fila sia in Lega

che in Fabbrica.

Per la FIOM

Per certi aspetti & stata l'organizzazione meno preparata a queste vi

cende, costruita com'd da anni a dare per scontato che alla fine bigo

gnava sempre trovare l'unitad con gli altri. Infatti pochissimi crede-
vano che la CGIL avesse "tenuto botta" prima del 14 febbraio.

Contrastanti le reazioni di chi si "sentiva liberato" con un certo ma

lumore anti CISL e UIL/PSI che covava da tempo: chi si trovava "orfa-

no"™ e chi stava a quardare abbastanza incredulo e frastornato.

La svolta, diciamo di bandiera e organizzativa, avvenne all'inizio su

due occasioni:

1) la raccolta dei soldi per la manifestaione del 24 marzo 84 a Roma,
la quale diede un segnale molto pili sentito che non gli scioperi »
fece capire che attorno alle posizioni della CGIL vi era un'area di
"simpatie™ molto vasta; V

2) il tesse;amento alla CGIL che al di 1a dei risultati modesti, ma
non trascurabili, mobilitd tutti i DELEGATI che parlarono con cen-
tinaia di lavoratori; cosa questa che per alcuni era una NOVITA';

insomma si faceva ATTIVITA' SINDACALE,

Un'altra occasione un terzo momento di impegno, fu certamente la propa

ganda per il SI in occasione del REFERENDUM,

Ad oggi la prevalenza delle opinione & gquella.di voler ritrovare un
terreno di iniziativa comune con FIM e UILM, anche se non si disdegna
la caratterizzazione organizzativa, evitando parb.l'esperienza del con

fronto avvenuto durante il Referendum,

In tutte 8 tre le organizzazioni quindi, vi & stato una ripresa di

"gpirito di corpo™ insieme ad una capacitd di confronto politico pit




elevato, cosl come all'interno di ogni organizzazione & avvenuto un
processo di selezione di quadri dirigenti in parte spontaneo, in par-

te favorito dai reaponaabili.di Lega,

Tra Gennaio ed aprile 85 (prima delle elezioni e del Referendum quindi)
sotto una indubbia spinta della FIOM (proveniente dal proprio Convegno
di Borgaro sulla Contrattazione Apticolata); si _diede avvio unitario
ad una campagna di denuncia e sensibilizzazione sui temi della CONDIZIQ
NE DEL LAVORO; tutto cid in concomitanza con l'avvio delle produzioni
di nuovi modelli quali la Y10 e la THEMA con relative lotte su CARICHI
DI LAVORO ai Montaggi e su SALUTE in VERNICIATURA,

In pratica si stamparono circa 30.000 volantini "a puntate® (canpagna
di alfabetizzazione) che spiegavano: COS'E' la candenza e un Tempo Ci-
clo, i Fattori di Riposo, accordi e normative, i "trucchi" dei :ronomg
tristi per finire poi in altrettanti volantini che precisavano >roposte
rivenciative su CARICHI DI LAVORO (il raddoppio dei fattori di riposo =
6 secondi in pil) PASSAGGI DI CATEGORIA IN PRODUZIONE PER CAMBIS3TI/SO-
STITUTI ASSENTI e 1'istituzione di un PREMIO QUALITA' fatto di 2/3 =
70/80.000 lire fisse per tutti e 1/3 = 30/40.000 lire differenziate
per reparto e per mese, raccogliendo e modificando in parte i criteri

delle "gare di qualita" della FIAT.

I1 tutto venne proposte in un'assemblea retribuita (fine aprile) di 1
ora e mezza ai lavoratori. Tale assemblea venne inoltre preceduta da

un questionario/sondaggio per cogliere l'opinione dei_lavaratori.

Dai questiopari raccolti veniva fuori che molto era l'apprezzamento per
le proposte, molta l'attenzione nell'sssemblea. In sostanza quindi ve-
niva dato un mandato per aprire un confronto con la Direzione dello
Stabilimento, Per maggiore sicurezza si voleva sottoporre l'avvio del-
le rivendicazioni ad una sorta di referendum in cui assieme al SI per
le rivendicazioni si chiedeva anche un SI per le lotte che biscgnava fa

re, caso contrario non se ne faceva nulla.

Finite le assemblee ci fu la riunione del Consiglio di fabbrica per
valutare tutta 1'iniziativa e quindi procedere. SORPRESA,.. la UILM di-

che che non ci siamo capiti ed & meglio rimandate tutto ad una futura



VERTENZA GENERALE DEL GRUPPO FIAT...... Dopo 15 giorni (meta maggio)
ancora discussione nel consiglio di fabbrica....NIENTE DA FARE PER

LA UILM.... Risultato: amarezza e delusione tra i delegati e i lavora
tori che avevano creduto alla possibilitad di tentarci (anche senza
farsi nessuna illusione su chissd quali risultati). La FIOM esce con

un suo volantino in cui precisa le sue posizioni e cosl fanno FIM e

UILMm.

A giugno la UILM non ci sta pil ad applicare il "patto FIM=-FIOM-UILM
Regionale” (fatto a marzo e presentato in assemblea) che prevedeva la
rielezione dei delegati prima delle ferie: NON C'E' IL CLIMA ADEGUATO,
CI DICE!

Sempre prima delle ferie la UILM si caratterizza inoltre con posizioni

per noi molto gravi: ‘

- nei fatti prende le distahze da una denuncia di FIM s FIOM sullo
stroordinario effettuato in CARROZZERIA con un rapporto espistolare
del tutto nuovo con la stessa direzione FIAT;

- non "copre"™ alcuni scioperi dichiarati dai delegati in fabbrica e
non solo in Carrozzeria;

- a luglio raccoglie firme tra i lavoratori su una petizione per il
rinnovo della 14ma senza fare cenno a FIM e FIOM e nonostante una di
scussione aperta su qqesta questione, a livello nazionale,

Grosso modo, da tutti questi fatti, si intravede un tentativo neanche

troppo coperto di ACCREDITARSI presso la direzione FIAT come interlogcu

tore orivilegiato portandole .sul piatto come scambio, quanto segue:.

19) IL BLOCCO DI OGNI INIZIATIVA RIVENDICATIVA NELLE OFFICINE E NEGLI
STABILIMENTI PIU' MANO LIBERA PER STRAORDINARI E OGNI GENERE DI
FLESSIBILITA'; _

2°) I. VETO ALLA RIELEZIONE DEI DELEGATI E DEL CONSIGLIO DI FABBRICA
per evitare di contarsi e non favorire un presunto risultato posi-

tivo della FIOM-CGIL.,

Alla lunga questo tentativo di accreditamento non ha pagato. La FIAT
tratta tutti a pesci in faccia e se perd utilizza chi si presta, an-

che come uno "sciocco suggeritore®.




—143 -

Dopo le ferie '85 la FIOM ha provveduto per iscritto a ritessere la
fila di un minimo di attivitd unitarie tra le tre organizzazioni chig

dendo un chiarimento su tre questioni:
1a) la politica rivendicativa;

2a) i rapporti tra le componenti e i militanti in funzione di trovare

uno sbocco alla rielezione dei delegati;

3a) il problema del monte ore, saccheggiato datutti e la necessitd di

regolamentarlo,

Una risposta sufficientemente esauriente & positiva & venuta dalla FIM
su tutti e tre gli ordini di problemi. Dalla UILM fin'ora tutto tace.
Neanche "crepq®™. L'unica cosa su cui si 3 concordato & stato un tempo-

raneo regolamento e suddivisione del monte ore.

Per cui in occasione del proprio Congresso la FIOM ha deciso di DIRE -
CON CHIAREZZA A TUTTI I LAVORATORI LE PROPRIE OPINIONI E PROPOSTE SU
TUTTO L'ARCO DEI PROBLEMI CHE INTERESSANO LA VITA DI FABBRICA,

la serie di volantini in allegato spiega bene cosa si vuol dire;

- a.questa data perd si registrano oltre 6 MESI DI INATTIVITA' UNITA-
RIA del Consiglio di fabbrica;

- alcune iniziative di lotta e rivendicazions sono nate pil per volopn
tad dei singoli delegati di fabbrica che per volontd e promozione del
la Lega, cosl coms il confronto sul "ponte di fine anno®™ & pid di ri

flesso alle iniziative dell'azienda che opera del sindacato;

- In ogni organizzazione, anzi, ma in modo pil marcato nella UILM, con
questa ultima vicenda, sono venute alla luce contraddizioni striden-

ti tra quanto si afferma formalmente e la pratica sostanziale.

CHI VIVRA' VEDRA'
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DPRINE RISPOSTE

DELLA
CLASSE OPERAIA
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PRIME RISPOSTE DEI LAVORATORI

. Dati i sequenti problemi prasenti°

1) CARICHI DI LAVORD E SATURAZIONI:
- I lavoratori vengono caricati di lavoro senza nessun cri
terio obiettivo;
- non viene ascoltata nessuna lamentela e chi si lamenta
viens zittito con arroganzaj;

- per la FIAT a questo punto non esiste nessun. accordo.
2) AMBIENTE DI LAVORO E SALUTE;

3) TENTATIVO DI FAR SALTARE LE PAUSE PREVISTE DAGLI ACCORDI.

Soro state effettuate circa 60 ore di TRATTATIVE
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dal volentino ceeee

MULTIME NOVITA' PER I C.I.G. FIAT"

PROMEMORIA PER GLI IMPIEGATI ADDETTI AI COLLOQUI E PER I LAVORATORI
IN CASSA INTEGRAZIONE,

1) 1'accordo tra FIAT ed FLM sui lavoratori in cassa integrazione sca-
de il 31.12,1985. FIAT ed FLM si stanno incontrando per torvare s0-
luzione occupazionale a quei lavoratori ancora in cassa integrazio-
ne. La FIAT ha giad chiesto al sindacato di prorogare la cassa inte-

grazione. In qualsiasi modo sono gsclusi i licenziamenti o soluzio-

. ni_drammatiche, tenendo conto anche delle sentenze in magistratura.

| 2) Nessuna legge prevede la fine della cassa integrazione. Tutte 1le

proposte, anche le peggiori, prolungano la durate della stessa anco

ra per alcuni anni,

3) gli accordi che ci sono e che garantiscono i lavoratori, sono stati

liberamente sottoscritti anche dalla FIAT,

4) Nessuna legge o accordo, prevede l'obbligo per i lavoratori CIG di
presentarsi ai colloqui, salvo lettera o telegramma che annunci la
ripresa dell'attivitad lavorativa, INOLTRE INVITIAMD a presentarsi

una volta al mese per la firma del foglio INPS,

' S) INIVITIAMO TUTTI AD ACCETTARE I POSTI DI LAVORO. Nglla prossima set
timana ne vedremo delle belle da parte della FIAT. INVITIAMO tutti
a non farsi provocare nei colloqui, al limite rimanere zitti, PRIMA
di licenziarsi contare fino a diecimila e, sopratutto, per qualsia-
si cosa RIVOLGERSI al COORDINAMENTO F.L.M., LAVORATORI FIATI IN CAS
SA INTEGRAZIONE (C.so Unione Sovietica n, 351, Torino)

coordinamento F.L.M. LAVORATORI
FIAT in CASSA INTEGRAZIONE

Torino, 9.12.1985
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sintesi del volantino del 26.11.85
....lLETTERA ApE‘RTA.....

SUL PASSATO

per esempio sull'accordo dei 35 giorni avremmo voluto che prima di

firmarlo si fosse sul serio fatta upa VERA DISCUSSIONE e consulta-

zione con i militanti e i lavoratori. NON SI FECE E FU UN ERRORE,

- non ci & piaciuta la conclusione della consultazione del primo ac
cordo sul "costo del lavoro"™ del gennaio 'B3, dove, decine e cen-
tinaia di emendamenti alla piattaforma, non vennero presi in lcoﬂ
siderazione da CGIL CISL UIL. ALTRO ERRORE.

- SIAMO STATI D'ACCORDO CON LA CGIL invece nel febbraio dell's4 si
oppose al taglio dei 4 punti di contingenza. Ad oggi anche se il
referendum ha avuto un esito che a noi non & piaciuto, NON CI SEN

TIAMD DEI PENTITI...!

SUL PRESENTE
ANCHE SE NON CI TIRIAMO INDIETRO DALLA LOTTA E DAGLI SCIOPERI che
si dichiarano, esprimiamo il nostro disappunto.

1°) sul modo come & stata costruita e viene mandata avan
ti la "vertenza genercle™ con la Confindustria sulla "nuova scala mo
bile®™ e la riduzione degli orari di lavofo; in quanto avremmo voluto
discuterne prima sia sui CONTENUTI CHE SUL METODO. Grado di copertu-
ra della scala mobile e riforma dell'IRPEF per pagare meno tasse SONO
PROBLEMI NOSTRI. Denunciamo una caduta pericolosissima di democrazia
tra Sindacato e lavoratori. Cosl come cosa si "scambia™ per la ridu-
zione dell'orario SONO PROBLEMI NOSTRI, specie se si parla di sabati,
terzi turni, per non dire MEZZ'ORA e PAUSE.. Flessibilita certamente
ma con altrettanti risultati sulla occupazione e i1 NON AUMENTO DELLO
SFRUTTAMENTO. !

2°) sul modo come & stata costruita la VERTENZA NAZIONALE
DEL GRUPPO FIAT, anche qui con scarso coinvolgimento dei delegati e
dei lavoratori. Al suo interno inoltre, sono ASSENTI I PROBLEMI DI

FABBRICA che al piu presto devono essere affrontati,




SUL FUTURO

A partire dal congrasso.noi chiediamo alla FIOM e alla CGIL:

1) che ogni "inevitabile o necessario" confronto a livel
lo centralizzato con Governo e Confindustria sia preceduto da con-

fronti veri con le strutture di base e con i lavoratori;

2) Che sulla modifica della "finanziaria"™ e sulla verten
za su "scala mobile e orari® ci sia continuitd nell'informazione e
nelle lotte con il necessario confronto che la CGIL deve costruire

con i partiti della sinistra sia all'opposizione che al governoj

3) Che sulla vertenza nazionale del gruppo FIAT, oltre

alla necessaria consultazione, entro il 15 dicembre si vada allo

SCIOPERO NAZIONALE DEL GRUPPO FIAT; inoltre nei prossimi giorni ci

sia un confronto con il governo sulla legge sui "prepensionamenti a
50 anni con scambio®™ cosl come per il miglioramento della lsgge sul

PART-TIME e sui contratti di solidarieta;

4) Che assieme agli altri sindacati ci sia una vera riprs

sa della CONTRATTAZIONE AZIENDALE specie sulle condizioni di lavoro;

5) Che i recenti "patti di unitd di azione" tra FIM/FIom/
UILm sia regionali piemontesi che nazionali, vengano applicati, spe-
cis nella parte dedicata alla VERIFICA E RIELEZIONE DEI DELEGATI E
CONSIGLI OI FABBRICA,

6) Che.la FIOM/CGIL in accordo, se possibile, con FIM/CISL
e UILM/UIL promuova presso il Parlamento una "commissione parlamenta
re d'inchiesta™ sulla FIAT su tre questioni:

- VERIFICA DEL RAPPORTO TRA COSTI E RISULTATI sostenuti dallo Stato
e dalla collettivitd in rapporto a quanto & avvenuto ed 3.in corso
con le ristrutturazioni neqgli stabilimenti FIAT;

- VERIFICA dell'uso della CIG sia a "zero ore" che settimanale in or
dine al rispetto degli accordi sui rientri e all'uso dello straordi
nario;

- VERIFICA della condizione umana e dei "gradi di libertd"®™ dei lavora
tori FIAT.



sintesi del volantino del 24,11.85

CONSULTAZIONE E MOBILITAZIONE di tutti i lavoratori FIAT sui temi

della ‘vertenza?.

In breve si tratta di 3 grandi questioni:

la) La verifica dell'accordo del 1983 sui RIENTRI dalla
CIG e zero ore che sono rimasti 7.000 circa (6.400 el nord, 600 al

sud o altrove).

2a) Le prospettive industriali e produttive del gruppo
FIAT in ordine special modo alla occupazions, per verificare le af-

fermazioni della FIAT su una presunta "esuberanza™ di circa 7/8000

addetti;

Per far fronte a questi problemi il sindacato tutto (FIM FIOM UILM)
ha prospettato 1'utilizzo dei seguenti strumenti:
- PREPENSIONAMENTO A 50 ANNI CON RELATIVO SCAMBIO DI
RIENTRI DALLA CIG A ZERO ORE E ASSUNZIONE DI GIOVANI.
- ATTIVAZIONE (e miglioramento) DELLA LEGGE SUL PART-
TIME E SUI CONTRATTI DI SOLIDARIETA®,
- APPLICAZIONE NEL 1986 DELLA RIDUZIONE DI ORARIO GIA!
PRESENTE IN FIAT (= la somma dei PRI e PRO) A PARTIRE
DALLA DEFINIZIONE DEL CALENDARIO ANNUO,

3a) SALARIO: raddoppio del "premio verie" (per il 3° 1i-

vello dalle attuali 520.000 a 1.040,000 lire).

Su queste tre questioni vi & gia un NO della FIAT = sul SALARTOD nono

stante i profitti fatti in questi anni; anche per quanto riguardes i
temi dell'occupazione, le distanze sono molto grandi. UN ULTERIORE

INCONTRO CON LA FIAT VI SARA' LUNEDI' 2 DICEMBRE ALL'UNIONE INDUSTRIA

LE DI TORINO..

E' per questo che nei giorni successivi vi saranno le assemblee retri

buite per spiegare la situazione s decidere mobilitazioni e lotte.
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sintesi del volantino del 30,7 .85
eese o DEMOCRAZIA E RIELEZIONE DEI DELEGATI...

Occorre chiarire DEFINITIVAMENTE l'aspetto della DEMOCRAZIA e ciod
dei modi e dei tempi in cui si va alla VERIFICA'DEMOCRATICA (= con
il voto) dei "rappresentati dei lavoratori® (delegati e consigli di
’fabbricé). Ad oggi la situazione & la seguente:

1) Gli attuali delegati oltre ad essere in numero minore -
a quanto ci spetta (oltre 26 in meno) non sono pit stati verificati
da. .6 ANNI. Anni in cui qli stessi lavoratori e delegati hanno votato
quasi una volta l'anno: sulle poltiche, le amministrative, i referen
dum, la scuola, ecc. per cui in fabbrica si rischia di stare in cari
ca come il Presiderte della Repubblica (7 anni) o addirittura "sena-
tori a vita™ . TUTTODO CIO"™ E' UND SCANDALO.

2) Siamo in presenza di ben DUE ACCORDI sui temi della de
mocrazia e rielezione dei delegati; uno di aprile scorso di FIH/FIUH/
UIL Reg. Piemonte, uno di questi giorni fatte a livello nazionale,

sempre dalle stesse organizzazioni,

3) In uvn settoré della Mirafiori (la Meccanica 1) ben
3500 lavoratori (cuasi la metd dello- stabilimento) hanno verificato
(d*accordo FIM/FICM/UILM) con votazione segreta ben 62 delegati. I ri

sultati sono stati ottimi sotto ogni aspetto:

a) ha partecipato al voto il 90% dei lavoratori, dimostmndo che la ve
rifica €' UNA ESIGENZA DI MASSA SENTITA DAI LAVORATORI a cui occor

re dunque dare una risposta positivaj

b) il risultato del voto non ha punito nessun sindacato, in guanto sia la

FIM che FIOM che UILM, mantengono grosso modo i loro delegati. £ CIOD'

E' BENE., Non c'®d stata nessuna vendetta, ma il riconoscimento della

CAPACITA' ED IMPEGNO DI OGNI SINGOLO DELEGATO;

c¢) le modalitd di voto: seggi elettorali, scrutatori, scheda bianca,

liste di candidati, voto segreto e rigorosi scrutinii delle votazig
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ni, hanno dato garanzie di correttezza ai lavoratori e ad ogni or

ganizzazione.

UNA DOMANDA ED UNA_PROPOSTA

Specialmente ad una parte della UiLn chiediamo cosa impedisce ancora
(alla luce di quanto sopra descritto) di andara‘ad una verifica dei

delegati in Carrozzeria.

LA FIOM PROPONE IL MESE DI GENNAIO 1986 in modo di avere a disposi-

zione le ore di assemblea e di permessi sindacali ed inoltre il tem-

. po da qul ad allora, per ogni organizzazione di trovarsi i propri
candidati.
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dal volantino del 3,12,85 (sintesi)
«eese]l PROBLEMI DI FABBRICA E LA CONTRATTAZIONE......

Se come metro di misura prendiamo un criterio come la CAPACITA' DI

LAVORO E DI GUADAGNO DEI LAVORATORI e tutto cid lo intendiamo ancora
pitr specificamente come LAVORO (= occupazione, prestazione, mobilita,
opario, CIG, sfruttamento), come SALUTE (rischi e stato di salute, %
assenteismo, infortuni, inidonei, ecc.), come PROF§§§lgNALITA' (inqua-

dramento categoriale, qualitd delle mansioni, responsabilita), come
SALARIO (quantita, qualita, reddito familiare), ne viene fuori che
negli ultimi anni tutti questi riferimenti sono TUTTI PEGGIORATI,

A tutti (o meglio in parte) questi pfoblemi, nei primi mesi di questo
anno si era tentato di dare una risposta a partire dai problemi dei
"CARICHI DI LAVORO"™, Ricordiamo a questo proposito sia 1le lotte, che
la "campagna di alfabetizzazione™ portata avanti UNITARIAMENTE CON
UNA SERIE OI VOLANTINI NUMERATI. Alla fine si elabord e venne presen=-
tata in assemblea una "proposta rivendicativa"® per tutto lo stabili-

mento di Carrozzeria che brevemente ricordiamo:

CARICHI DI LAVORO

essendo questi un vero RISCHIO.ALLA SALUTE, si richiede o la RIDUZIGONE
DEL RISCHID attraverso una diversa organizzazione del lavoro (isole di
montaggio o simili, che vorrebbe dire lavorare con mansioni di 15/20
minuti aumentando la professionalitd e anche la qualitd della presta-
zione), o MINORE ESPOSIZIONE AL RISCHIO attraverso il raddoppio dei
Fattori di Riposo (vedi l'esempio dei SEI SECONDI IN PIU' al modello
UND = a 24 minuti di pausa nel turno o a 102 operai in pid).

CATEGORIE

Il passaggio al 4° livello per “"cambisti, sostituti assenti® (circa
il 129 dei lavoratori alle linee), inoltre anche per altri lavoratori

particolarmente adibiti a specifiche mansioni in altri reparti e offi

cine.

SALARIO

L'istituzione di un premio gualitd di cui 2/3 (= 70/80,000 1ire) fisse
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mensili e uguali per tutti (anche per recuperare 1l'aumento d produtti

.vitd di tutti questi anni (regalato); 1/3 (30/40.000 lire mensili) le

gate all'andamento della qualitd reparto per reparto e mese per mese;
superando quindi le discriminazioni FIAT nelll!luso delle "una tantum®.

Inoltre una perequazione salariesle per le categorie di MANUTENTORI/IM-
PIEGATI E TECNICI,

Questa ipotesi di "vertenza Carrozzeria" non andd avanti perchd ad un

certo punto una parte della UILM ci (disse di NO, che era meglio aspet
tare la Vertenza Nazionale del Gruppo FIAT. Facemmo presente che diffi
cilmente in uné vertenza nazionale avrebbero trovato posto i problemi
specifici di officina. INFATTI: lavertenza nazionale ora c'd MA SOND
ASSENTI I PROBLEMI DI FABBRICA: siamo stati facili profeti..... E IN=-

TANTO NON SI E' PIU' FATTA NESSUNA INIZIATIVA DAL MESE DI MAGGIO: SEI
MESI..

A questo punto perd per nni della FIOM non c'd tanto l'interesse di
fare a tutti i costi una "vertenza di stabilimento"; l'importmte & pe-
rd RIPRENDERE UNA CAPACITA' RIVENDICATIVA (chiedere delle cose al pa-
drone), senza la quale un sindacato NON E' PIU' TALE e senza RIVENDICA
ZIONE i lavoratori si domandano COSA SERVONO I DELEGATI???... '

RIPRENDERE RIVENDICAZIONI E LOTTE & quindi una DOMANDA/PROPOSTA che

facciamo ai delegati FIM 2 pilt che altro ai delegati UILM che in misura
maggiore hanno posto perplessitd o rifiuti. Tenendo presente, oltretut
to due "novita": il rapporto tra CIG a zero/ore e settimanale e 1l'uso
smodato dello straordinario (176.000 ore da gennaio a giugno, circa
30,000 ore al mese in carrozzerias e intanto fuori rimangono ancora 7000
CIG di cui 2400 della Carrozzeria; aul problema scarti/qualita, la FIAT

ha fatto un mare di "propaganda™ e ha avuto pochi risultati che arriva

no se si mette in condizione di LAVOARE MENO PER LAVDRARE MEGLIO.




LASTROFERRATURA: 40 MINUTI ALLE MACCHINE - 40 MINUTI AGLI UOMINI

CONDIZIONI DI LAVORD:

quasi tutti i lavoratori attualmente presenti all'ex OAI e all'ex FU«-
CINE, sono provenienti da posti di lavoro dove usufruivano dei 40 mi~-
nuti di cambio. Attualmente hanno invece a disposizione solo 20 minu-
ti derivanti dal 4% di 450 minuti riferiti alle "necessitd fisiologi-
che®, In pratica la FIAT 1i considera come se lavorassero su banchi
fissi o comunque, a lavoro singolo non vincolato.

£ COSI' INVECE NON E', E' vero che non si tratta di catene di montag-
gio, ma & altrettanto vero che per tutto i1 turno si & VINCOLATI co-
munque all'impianto (con mansioni, tra 1'altro, tutte sotto il minu-
to), quel tanto che per usufruire dei 20 minuti occorre un vero e
proprio cambio. Questa situazione vale anche per le cosidette linee

a "“passo passo"., E forse in futuro queste situazioni aumenteranno.

IMPIANTI E PRODUZIONI:

Siamo di fronte ad impianti che sono costati decine e decine di miliar
di, la cui "efficienza"™ & calcolata mediamente attorno al 70%. Per non
dire la gualita della produzioné che specie sul 2° turno esce in gran
parte inaffidabile dal punto di vista della qualitd; questo percha la
FIAT presta poca attenzione alla manutenzione, specie guella program-

mata in gquanto quella che vienes effettuata & solo nel turno di notte.

PROSPETTIVA PREVEDIBILE:

Stante questa situazione ® prevedibile che la FIAT in un prossimo fu-
turo chieda ai lavoratori e al sindacato di modificare l'attuale si-
stemazione dei turni, cosl come & avvenuto in altri stabilimenti (ve-
di SEVEL)j in pratica il 1° turno dalle ore 6 alle om 14, il 2° turno
dalle ore 15 alle ore 23, per poter avere un'ora di fermata degli im-
pianti in modo da poter effettuare tutta una serie di operazioni di
manutenzions.

Le conseguenze sui lavoratori sono evidenti e con tutta probabilita

investiranno TUTTA LA Lastroferratura,
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PROPOSTA DEL SINDACATO:

Detto che una manutenzione programmata ad impianti fermi pud essers
una vera necessita, invece di fare come intende la FIAT (ritornare a
lavorare fino alle 23 per il 2° turno), si potrebbe fare nel modo se-
guente:
esssssintanto recuperare per tutto il lavoro a "vincolo operg

tivo" oltre agli attuali 20 minuti altri 20 e usarli nel

seguente modot

- 10 minuti usarli durante il turno attraverso opportuni

cambi;

' - 10 minuti di fermata collettiva e quindi anche degli
impianti, attaccati alla MEZZ'ORA della mensa per per-
mettere durante questo tempo (sarebbero 40 minuti al
mattino e 40 alla sera) di effettuare i necess:ri con-
trolli e manutenzione.

5i avrebbe cosl un doppio risultato:
- gquello di un giusto riconoscimento/risarcimento di pause ai javora-
tori, senza riportarli a lavorare come una volta fino alle 23;

- quello di una doverosa attenzione al buon funzionamento degli im=-

pianti.
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VERNICIATURA - DIFENDERE LA CAPACITA' DI LAVORO £ DI GUADAGNO DEI

LAVORATORI.

——————————

PROBLEMI PRESENTI:

Nonostante 18 ristrutturazioni avvenute e le lbtte del passato, i pro-

blemi prioritari che, come delegati FIUM/CGIL riteniamo continuino ad

@ssere, sono:d
- AMBIENTE E SALUTE
- CARICHI DI LAVORO E ORGANICI
- ASPETTI SALARIALI LEGATI ALLA CONDIZIONE DI LAVORO

AMBIENTE E SALUTE

Certamente rispetto al passato molto b cambiato, perd molto resta

da fare. Nel recente passato abbiamo tentato (unitariamente con FIM e
uILM) di raffrontare il problema da un lato con RIVENDICAZIONI E LOTTE
nei confronti della direzione FIAT (con scarsi risultati); dall'altro
con un rapporto pib stretto con i tecnici della Unita sanitaria Locale
di Mirafiori (vedi costruzione dei wtabelloni®, 1'ingresso in fabbrica
su npstra richiesta, dell'lspettore del Lavoro, scc. ). Occorre perd
riprendare.questo lavoro perchd la SALUTE come difesa della 'bapacité

di lavoro" & sempre al PRIMO posto;

CARICHI DI LAVORO E ORGANICI

La Verniciatura & il settore che maggiormente ha perso organici da pri
ma a dopo il 19803 gli incrementi di produttivita (vetturs procapite)
sono al di sopra del 100%. E' vero che cid & avvenuto anche per l'intrg
duzione dei robots e altra automazione, ma ANCHE PER TANTO "OLIO DI GO-
miTo".

Un solo esempio al wncircuito di smalto":

1980

produzione di 220 "127" con 182 operai
1985

produzione di 427 'UNO"™ con 49 operai
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PAUSE E SATURAZIONI sono quindi 6biettivi da rimettere al centro della
iniziativa RIVENDICATIVA E DI LOTTA A LIVELLO DI OFFICINA,

ASPETTI SALARIALI
Gli aumenti di ﬁrothtivité di tutti questi anni, sono finiti nelle
tasche della FIAT, la quale anno per anno, aumenta i propri profitti e
dividendi. agli azionisti e inoltre intasca soldi dallo Stato.
Fra tutti gli aspetti salariali legati alla condizione di lavoro (paghe
} di posto, cottimo, disagi linea, "una tantum", aumenti al merito) noi
| proponiamo di ragionare sulla istituzione di un PREMIO QUALITA' a 1li-
‘ vello di reparto (o di altra realtd omogensea) con una base fissa ugua-
le per tutti e una parte mobile variabile da mese a mese, legata allo
andamento degli scarti e della qualita,
Tutto questo per legare il salario alla ORGANIZZAZIONE DEL LAVORO: per
LAVORARE MENOC E MEGLIO; inoltre per trasformare le "una tantum", date

dalla FIAT in maniera discriminatoria, in SALARIO CONTRATTATO.
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PROGETTO ™ TINNOVAZIONE ®

La proposta che seguird da . per scontato e conosciuto il lavoro di
analisi e conoscenza costruito negli ultimi anni in 5a Lega sui pro-
cessi di ristrutturazione e sulla condizione operaia cosl come tutti _
0li altri approfondimenti di analisi condotti dalla FIOM Regionale in
vari convegni e seminari, Tutto cid per risparmiare le motivazioni a

sostegno del "progetto™,

In sintesi si pud dire al massimo questo: il processo di mutamento
nelle "cose, negli uomini e nei modelli cﬁlturali" (politici e gestio-
nali, rivendicativi e normativi, ecc.) nella grande fabbrica & avvenu-
to ed & in atto con alterne fortune e non senza contraddizioni, anche
per chi ne & il diretto protagonista (la FIAT); senz'altro procederd
ancora per i prossimi anni a tutti i livelli e piani di intervento.
Cautela vuole non affidare a questo processo nessuna ipotesi "determi-
nistica". Le variabili da mettere in conto (anche esterne alla nostra
capacitd di intervento sindacale) sono parecchie,

Ma paradossalmente proprio per questo & possibile (forse) non esseré
spettatori passivi di questo processo, ma tentare un proprio autonomo
"inserimento attivo™ per evitare un'accettazione acritica o specular-

mente un "rifiuto ideologico",

OBIETTIVO A _MEDIO TERMINE:
SUPERAMENTO DELLA CATENA DI MONTAGGIO

Scelgo consapevolmente una tale denominazione non solo per il suo ca-
rattere provocatorio ed evocativo, ma anche perchd il prossimo futuro
sard probabilmente contrassegnato da parte della FIAT ad affrontars

gquesta realtd, lq aule, salvo alcune esperienze, & rimasta inalterata,
Lg conseguenze di una tale ricerca si sa gid cosa contengono in termini
di generale "riprogettazione"™ del prodotto auto, del salto necessario
delle automazioni ﬁintelligenti", per non dire sulle conseguenze OcCu=-

pazionali in settori attualmente a grande concentrazione lavorativaj
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cosl come a nuove sofisticazioni nel trattamento delle informazioni
sulle produzioni, sulla qualitd, sugli uomini, ecc. Voglio dire in
pratica che scegliere il punto "settoriale” come le catene di montag-

gio non significa affatto escludere tutto cid che le determina a "mon

te e a valle”™.,... ANZI,

OBIETTIVI A BREVE TERMINE:

(.. in coerenza con guanto sopra)

RAPPORTO TRA COSTI E RISULTATI SULLA INTERA LINEA DI PRODDOTTO DEL

Che la scelta di una linea di prodotto non esclude ma anzi chiama in
causa quanti a suo tempo sono intervenuti nei processi di innovazione
tecnologica negli impianti (penso per esempio al COMAU e altfi) cosl
come chi ha fornito strumenti per il trattamento delle informazioni

"in tempo rsale"™ come i nuovi impianti e modelli informatici; ecc.

PRIME IPOTESI IN ALCUNI SPEZZONI DEL CICLO DI ORGANIZZAZIONE DEL LAVORO

Siccome non ci interessa nd fare una ricerca completaments
astratta al movimento rivendicativo, nd tantomeno pretendere di inven-’
tare una qualsorta di "ufficio di progettazionme di sinistra", occbrre
vada esplicitata la "finalitd rivendicativa™ che guida il progetto =
LA DIFESA E IL MIGLIORAMENTO DELLE CAPACITA' DI LAVORO E DI GUADAGNO
in termini di LAVORO (come occupazione, prestazione, intensita); SALUTE
(come rischi e stato di salute); PROFESSIONALITA'(come qualita .delle

mansioni e inquadramento categoriale); SALARIO (come quantitd e quali-

ta).

Siamo di fronte quindi ad obiettivi facilmente quantificabi
1i e comparabili nel tempo e per analogia su una situazione ed un'al-
tra. Voglio dire in pretica che sugli "indici"™ indicati pil sopra si

pud fare "parametro 100" sul modello 127, verificars lo scostamento

sul modello UNO e PREVEDERE QUANTO su un "nostro progetto di innova-
zione",
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Vale la pena esplicitare con maggiore chiarezza i ®"criteri
di misura®™ di un approccio che abbia l'ambizione di essere scientificoj

ne propongo tre: due dei quali sono gi2 considerati nella "comunita

scientifica tradizionale e .cio2:

1) quello a carattere FISICO e ciod quantitativo verificabile da una
situazione A) ad una situazione B), al limite dal solo soggetto
tecnico-scientifico che conduce una ricerca/progetto;

2) quello a carattere EHPIRICU/PULITICU che in genere si pﬁne e verifi
ca, colui che "decide™ politicamente il carattere della innovazione,
i suoi scopi; nel nostro caso 8 questa una misura squisitamente "po-
litico/sindacale™ nel senso che un buon risultato deve portare a

casa pib contrattazione e potere,

Il TERZO CRITERIO di misura lo metto sotto il titolo della "validazione

consensuale™ nel senso che un buon risultato di una innovazione alla fi
ne della "fiera"™ tale deve essere prima di tuttoc riconosciuto dai lavg
ratori in quanto soggetti del cambiamento. Il chs significa che 1la
PARTECIPAZIONE ALLA RICERCA/PROGETTO & la condizione indispensabile
per non scimmiottare un qualsiasi Ufficio Analisi Lavoro o Progettazig
ne, ma caso mai, riformulare il concetto di "comunita scientifica" of-
frendo a quella tradizionale, gli elementi "salienti™ della esperienza
di rivendicazione/contrattazione, derivante dall'esperienza operaia e
quindi, sperimentare un lavoro di RICERCA/PROGETTO con la centro un
soggetto che definiremo una "comunit3 scientifica allargata®,

Insomma, per buttarla in politica, la "sfida" de portare (ma anche

una tesi da sostenere) & che PIU' DEMOCRAZIA (intesa come partecipa-
zione e contrattazione) E' UGUALE A PIU!' PRODUTTIVITA' (evidentements
innovando lo stesso significato di produttivitd al fatto per esempio
di "sfruttare® nelle capacitd umane non solo i muscoli e la manualita
ma anche le capacitid intellettive e quindi, non solo di adattamento ma

anche quelle di cambiamento e di "creativita", ci autogoverno e/o auto

gestione,

Perchd sul modello UNO

In sintesi esspongo le ragioni perchd ritengo pili utile che il progetto
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/innovazione si misuri con questa realta:

1) & una situazione stabilizzata, almeno per questo periodo,

sia dal punto di vista produttivo che tecnologico;

2) o' la situazione pil comparabile con il passato, vedi il
modello 127 di cui & stata la sostituzione;

3) & 1la situazione che se da un lato 2 lapit "finita" a an=-
che la pil contradditoria nel senso che siamo in presenza del massimo
di innovazione tecnologica in alcuni spezzoni del ciclo (vedi i motori
con il LAM e Termoli, Lastroferrature e verniciatura), ma anche con
il massimo di "tradizione™ in altri spezzoni del ciclo (vedi le linee
di montaggio e le preparazioni), gioco forza ne viene che saremo co-

stretti "sul campo® a verificare accordi e rormativa da superare, inno

vare, ecc.;

4) Infine & la situazione dove da un lato la FIAT sta fa-
cendo i conti (per il momento non buoni) sulle innovazioni tecnologi-
che spinte (vedi LAM e sutomazioni in Lastroferratura); dove prevedi-
bilmente costruird ipotesi "innovative" _sui montaggi finali sia sul
prodotto che sui modi di orgnizzazione del lavoro, degli impianti

(robots ?7?) e sugli uomini.

Condizioni necessarie alla ricerca[grogetto

1) tutto il percorso di ricerca/progetto deve essere forte-

mente agganciato a tutti i momenti di attivitd di contestazione e riven
cicativa (tanto per capirci coloro i quali s vario titolo e con diverse
responsabilitd o portatori di diversi sapere e discipline, dovranno

conoscere 8 seguire nel dettaglio ogni momento anche di lotta, di sensi

bilizzazione a mezzo di comuni volantini, scc.);

2) il tutto deve stare dentro all'attivitd della 5a Lega
e del Coordinamento FIAT,

E' chiaro che deve valere il principio di una relativa autonomia tra

ricerca/progetto e direzione rivendicativa contingente.
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Soqqetti interessati

- DELEGATI (variamente scelti in ordine alla collocazione del ciclo,

delle competenze "professionali®, ecc,);

-~ FUNZIONARI (5a Lega, altre realtd che si deciderd di interessare,
Coordinamento FIAT);

- ISTITUTI UNIVERSITARI: POLITECNICO, MEDICINA DEL LAVORO, PSICOLODGIA
DEL LAVORO. A questo proposito occorrera verificare lo strumento

pid adatto per il loro coinvolgimento (convenzioni: dalla legge 833,

altro?....)3
. =
.‘ - U.S.L, Mirafiori e centrale;

- SINDACATI: Scuala, Funzione Pubblica (Sanita); questo per le implica
zioni che una quale sorta di convenzioni porta con se come conseguen

za di rapporto con altre categorie di lavoratori e di normative, ecc.

PRIMA IPOTESI DI PROGRAMMA DI LAVURD

A) Situazione obiettivo a ferie '86: COSTRUZIONE DEL RAP-
PORTO COSTI/RISULTATI (comparazione modello 127/modello UND).

Lavoro da sequire:

- delegati e sindacalisti (ricostruzione del ciclo in termini di mappa

. delle "cose-uomini-modelli®™;
- Universitd: rapporto "costi/risultati":-produttivitd —» politecnico
-salute —» medicina
-competenza proféssionale al-
largata —~% psicologia

- U,S.L.: sistemazione dati e informazione per costruzione sistema in=-

formativo,

B) Situazione obiettivo fine '86: COSTRUZIONE IPOTESI.
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QUALITA' DEL LAVORO - SCUOLA E FORMAZIONE -
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INQUADRARMENTO

- Mappa dell'inquadramento professionals

9/4) SALARIO come: QUANTITA' - QUALITA' - REDDITO IN FAML

GLIA

IL SALARIO

QUALITA' DI EROGAZIONE
- le buste paga

"Quanto percepisce un lavoratore FIAT in C,I.G."

10) IL MODELLO PADRONALE

- ‘'schema della 1a e 2a fase
- 31 7 PUNTI FERMI
- Regolamento dei CIRCOLI DI QUALITA®

= Il "modello padronale®”:

11) I GRADI DI LIBERTA'

- i gradi di liberta: considerazioni

- dal volantino "Ultime novitd per i CIG FIAT"

12) IL MODELLO SINDACALE

- l'assemblea, gli iscritti, i delegati, il
monte ore

- dall'inchiesta al Montaggio Modelloc UNO/Ot-
tobre 1983/ "COSA PENSANO I LAVORATORI™

ALTRI MODELLI PRESENTI IN FABBRICA
SITUAZIONE DELEGATI E ISCRITTI
STRUTTURE SINDACALI

PRIMA E DOPO IL 14 FEBBRAIO 1984

13) PRIME RISPOSTE DELLA CLASSE DPERAIA

= Prime risposte dei lavoratori
- dal volantino "Ultime novita per i CIG FIAT"™

= Questionario "cosa pensano i lavoratori®
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14) SITUAZIONE OBIETTIVO LUGLID 1986

~ gintesi del volantino desl 26.11.1985
- sintesi del volantino del 24.11.1985
- sintesi del volantino del 30.11.,1985

- copia del volantino "VOGLIAMO 6 SECONDI IN PIU' DI
FATTORE RIPOSO"

- sintesi del volantino del 3.12,1985

- copia del volantino ™40 MINUTI ALLE MACCHINE, 40 MINU
‘NUTI AGLI UOMINI"

- copia del velantino "DIFENDERE LA CAPACITA* DI LAVORO
‘ - E DI GUADAGNO DEI LAVORATORI™

PROGETTO/INNOVAZIONE
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