LA METRICA DEL LAVORO E I TEMPI DI PRODUZIONE NEGLI STABILIMENTI FIAT DAL 1994 AL 2004

Molte sono state le novità sistemiche del modello toyotista rispetto a quello fordista, ma entrambe conservano uno dei criteri più rilevanti: quello del metodo della misurazione e determinazione dei tempi di lavoro, che costituisce uno degli elementi centrali dell’organizzazione del lavoro. 

Questo elemento prescrive le modalità e il numero di operazioni con cui ogni operaio deve svolgere la sua mansione, il tempo con cui tale operazione va svolta, il salario determinato dal cottimo che si basa sull’indice di rendimento, le pause, la cadenza standard della linea. Questo basta per poter affermare che la metrica del lavoro costituisce il fondamento della valorizzazione del capitale. 

Nella letteratura si fa spesso riferimento ad un aumento dei ritmi e dei tempi lavorativi in SATA (Fiat di Melfi), ma purtroppo per ovvi motivi di economia del discorso, rarissime volte si è provato a descrivere i meccanismi che sottendono i tempi di lavoro. A seguire si proverà a dare una descrizione generale, mantenendo una trattazione storica del passaggio dalla metrica fordista a quella attuale e delle loro principali differenze. 

Prima del fordismo, la produzione industriale si basava su usi e consuetudini informali conservati nell’esperienza pratica di tecnici e capi officina, come oggi avviene nelle piccole aziende. La necessità di razionalizzare l’organizzazione del lavoro ai fini di un suo maggior controllo e di una sua maggiore resa produttiva avvenne con Taylor e i coniugi Gilbreth attraverso il metodo dell’organizzazione scientifica del lavoro. In particolare, la razionalizzazione della tempistica del lavoro consistette nell’osservare e poi scomporre in micromovimenti base un’operazione lavorativa. Ricavati i movimenti elementari sì riprogettò in maniera ottimale l’intera azione lavorativa, in modo da eliminare i gesti superflui e individuare la sequenza più favorevole in termini di efficienza. Ad ognuno di questi micromovimenti venne assegnato un tempo standard, rilevato attraverso una media cronometrica e un costo, da poi sommare agli altri micromovimenti al fine di costituire il costo unitario di una mansione, cioè il salario a cottimo. La sequenza efficiente dei micromovimenti e la relativa tempistica, dopo essere formalizzata e resa ripetibile, costituisce la metrica del lavoro. 

Lo studio dei tempi e le relative metriche del lavoro, hanno subito una costante evoluzione e un continuo perfezionamento su due grandi filoni che riguardavano il modo con cui assegnare il tempo all'azione lavorativa. Il primo, adottato da Taylor e i coniugi Gilbreth, si basava su rilevazioni cronometriche effettuate da un’analista, al quale era affidato il compito di valutare e giudicare la velocità di esecuzione delle operazioni prese in esame, per ogni singolo lavoratore. Il secondo, pubblicato nel 1948 da H.B. Maynard, G.J. Stegemerten e J.L. Schwab, consisteva nell’utilizzo di sistemi a tempi predeterminati ( PTS – predetermined time system) in cui il tempo, cronometrato una sola volta, era prefissato in maniera standard per tutti. Tale sistema di predeterminazione (attraverso procedure tabellari) prese il sopravvento sul primo sistema di analisi che era troppo condizionato dalla valutazione soggettiva del singolo analista. Il secondo sistema di analisi, invece, era adattabile in ogni azienda senza che fosse necessario ricorrere al cronometraggio, inoltre determinava socialmente un unico parametro di determinazione salariale. Esso si sviluppò nel tempo fino a diventare un metodo riconosciuto a livello internazionale (per quanto riguarda il settore industriale i più importanti sono M.T.M.-1, M.T.M.-2, per quanto riguarda la Fiat sono il T.M.C.-1, T.M.C.-2, oggi in via di contrattazione l'ergo-uas).

Il sistema MTM-1 (Method Time Measurement - 1) era il metodo di misurazione dei tempi più usato per la costruzione della metrica nel settore automobilistico, su cui anche la Fiat si basò per costruire il proprio. Il metodo MTM-1 è “un procedimento che analizza qualsiasi operazione manuale scomponendola nei movimenti elementari necessari per compierla ed, assegna a ciascun movimento un tempo standard prefissato, determinato dalla natura del movimento e dalle condizioni nelle quali esso viene eseguito” (Maynard et all in C. Cosi, 1993a: 57).

Le analisi che hanno portato a tale metodo sono basate sull’osservazione di migliaia di ore di filmati di situazioni lavorative diverse che, opportunamente scomposte in micromovimenti e in seguito cronometrate, compongono le tabelle dell’ MTM-1. Si ricorda come la valutazione del tempo assegnato a tale sistema si basa comunque su un giudizio idealtipico prettamente convenzionale di operaio medio. Ne consegue che la velocità di esecuzione delle mansioni è derivata da un indice convenzionale ottimale chiamato indice di rendimento, calcolato sui tempi dei micromovimenti. Tale tempo convenzionale si basa su un unità di misura chiamata dagli autori TMU (un Time Measurement Unit, corrisponde a 0,06 centesimi di minuto). È convenzionalmente 100 un indice di rendimento di produttività normale che si basa convenzionalmente su un lavoratore maschio di fisico medio, che lavori in luoghi con clima temperato, che cammini in linea retta su di un terreno piano e senza portare pesi, alla velocità di tre miglia orarie. L’indice di rendimento massimo  per l'MTM-1 arriva a 144,3 e si chiama rendimento incentivato perché oltre 100 si può contrattare un’incentivazione monetaria per far aumentare il rendimento, comunque non oltre 144,3.

La comodità dell’utilizzo di questo metodo sta nel fatto che ai parametri delle tabelle viene assegnato valenza universale anche per quanto riguarda l’applicazione a casi lavorativi simili (l’intento dichiarato dagli stessi autori è stato quello di ricercare le leggi universali della microgestualità). Di conseguenza è possibile elaborare ed analizzare operazioni lavorative, con il loro relativo costo, anche a tavolino senza l’ausilio di una rilevazione cronometrica singola per ogni operaio.

Nel 1965 nasce l’MTM-2 che riduce di circa 2/3 la rapidità di esecuzione ed elaborazione e la capacità di comprensione dei rilievi mantenendo, come fa notare Cosi, inalterati i risultati finali dell’elaborazione. 

L’uso dell’MTM-1 è decisamente molto complesso e laborioso. Per questo già dagli anni ’50 - ’60 molte aziende, tra le quali la Fiat, hanno semplificato il sistema di rilevazione adattandolo alle proprie esigenze rendendolo molto più semplice e veloce nella sua applicazione, anche se a scapito di una sua maggiore precisione. Tale rielaborazione del sistema MTM-1 in casa Fiat prende il nome di metodo dei Tempi dei Movimenti Collegati (TMC-1), “Il TMC-1 è quindi un sistema derivato dall'MTM-1 che […] mantiene sostanzialmente equivalente il risultato finale di una rilevazione, modificando la procedura MTM-1 al fine di velocizzarne l'uso” (C. Cosi, 1993a: 64).

Diverse sono le novità della forma di rilevazione, come ad esempio ridurre l'azione lavorativa da 12 movimenti base previsti dall’MTM-1 a 5 del TMC-1 (spostare, posizionare, disaccoppiare, ruotare e movimenti corpo). Diverso risulta anche l’indice di rendimento massimo con il passaggio da 144,3 a 133,3. Il passaggio dai tempi MTM-1 a TMC-1 avviene tramite un fattore di correzione che è 0,652,  perché i tempi del TMC-1 sono espressi in millesimi di minuto e non in centesimi di minuto come  nell’MTM-1 e, inoltre, bisogna calcolare anche il rapporto dei due indici di rendimento.

Il rendimento incentivato a 133,33 è frutto di studi della medicina del lavoro sul metabolismo basale, il quale ci dice che il massimo che una persona può dare senza nocumento alla salute, sta nel divario tra valore 3 (a riposo) a valore 4 (in attività e incentivato), cioè 1/3 in più.

Intorno alla fine degli anni ’80 la Fiat studiò un'altra nuova metrica chiamata TMC-2, motivando la proposta tramite la considerazione che la tradizionale versione del TMC-1 era ormai datata, troppo larga o squilibrata e, in ultima analisi, non più competitiva con le metriche adottate dagli altri costruttori europei e mondiali. Questo cambiamento, a detta dell’azienda, non cambiava i parametri base, infatti “l’applicazione del TMC presupponeva, comunque, la conoscenza del sistema MTM dal momento che esso si richiamava alle stesse regole di base” (ISVOR, n.d.: 1). Il TMC-2 non entrò immediatamente in uso alla Fiat, perché fortemente osteggiato da alcune sigle sindacali, poiché tendeva ad aumentare la velocità di esecuzione ed a cambiare i parametri dei costi. Solo alla SATA di Melfi (accordo del 1993, in opera nel 1994) i sindacati riconobbero la nuova metrica, perché si trattava formalmente di uno stabilimento non Fiat, e perché la sua adozione era uno dei punti imprescindibili della contrattazione da parte dell’azienda.

Uno dei limiti del TMC-2 è stato quello di presentarsi, a detta dei sindacati, come una “metrica fatta in casa” (RSU-Fiom, 2003: 3), cioè non basata completamente su livelli standard internazionali dell’MTM. Per ovviare a questo problema e poter fare applicare tale metrica negli altri stabilimenti, la Fiat decise di farsi validare tale metrica costruita dagli ingegneri interni. Nel 1998 cinque aziende decisero di fondare l’Associazione MTM Italia per favorire lo sviluppo e diffondere l’MTM. L’associazione aveva durata minima di dieci anni ed era fondata da aziende come la  BTICINO S.p.A., F.I.A.T. Auto S.p.A., ISVOR-FIAT S.p.A., RUTIL S.r.l., Whirpool Europe S.r.l.. Dal documento sindacale (RSU-Fiom, 2003) si apprende, infatti, che il direttore dell’Associazione MTM Italia inviò al responsabile ISVOR “servizi & organizzazione industriale” una lettera in cui si confermava il riconoscimento del TMC-2. È da notare che il responsabile e il direttore sopraccitati erano la stessa persona. Tale direttore aveva inviato precedentemente all’IMD
 (International MTM Directorate) una richiesta di riconoscimento ufficiale della nuova metrica. L’esito fu che l’IMD approvò la metrica demandando la sua certificazione ed esame “allo stesso ente che ne ha richiesto la certificazione e l’esame per il riconoscimento” (RSU-Fiom, 2003: 6). 

Il TMC-2, tramite la firma di un accordo separato, venne instaurato anche alla Fiat di Cassino (marzo 2001) e nello stesso anno la nuova metrica fu ufficialmente riconosciuta. La Fiom-Cgil dopo due anni, a seguito della comunicazione aziendale per l’applicazione della nuova metrica a Mirafiori (marzo 2003), contestò tale applicazione dimostrando come simile riconoscimento internazionale del TMC-2 fosse dubbio e contestarono anche la mancanza del valore di rendimento e altre equivalenze con l’MTM. Il TMC-2 entrò in vigore nel settembre del 2003 anche a Termini Imerese e Pomigliano d'arco.

Per descrivere le differenze che intercorrono fra il TMC-2 e il TMC-1, si fa riferimento oltre al pochissimo e raro materiale prodotto dalla Fiat, anche ai lavori prodotti da Cesare Cosi (1993a, 1993b, 1994) e dalla RSU Fiom di Mirafiori (2003), fra l’altro unici punto di riferimento nella poca letteratura che rendono conto della metrica del lavoro e dei tempi di produzione nell’era toyotista. 

Si ricorda che la Fiat nel proporre il TMC-2 disse che si registrava un aumento della velocità media di circa il 4%, con punte che potevano sfiorare circa il 7%. tale accelerazione serviva per abbattere i tempi troppo “grassi” del vecchio sistema, comunque nel rispetto delle correlazioni con MTM-1 e del suo indice di rendimento. 

Nel dimostrare che invece la percentuale di accelerazione è aumentata di molto più del 7%, si può solo fare un raffronto matematico fra i rilievi di una stessa operazione lavorativa rapportato alle due metriche. Senza entrare nel merito del raffronto matematico utilizzato, il documento della RSU-Fiom ci presenta dei calcoli su azioni che compongono un’operazione e ci dimostra come la stessa azione, ad esempio “spostare polso facile”, viene pagata il 28,6% in meno e così via con le altre azioni. Non ci soffermiamo su tutte le altre contraddizioni evidenziate nel documento. 

Vale però la pena ancora considerarne una: l’indice di rendimento. Il documento fa notare come il tempo medio per produrre un “pezzo” (basato su una rilevazione) nel TMC-1 è di 0,424 min/cent. e nel TMC-2 è di 0,346. Si nota dunque un aumento del 22,543%, che crea un indice di rendimento calcolato su una produzione oraria di 163,38 invece che di 133,33. Ciò comporta il superamento della soglia limite del 133,33; tale parametro, ricordiamo, è frutto di usi e consuetudini consolidate nel tempo e suffragate da studi di medicina del lavoro che sanciscono che la maggiorazione di un terzo della normale velocità d’esecuzione “non procura nocumento alla salute”.

La metrica del lavoro scandisce il tempo attivo del lavoro manuale. Esso comunque anche essendo la parte fondamentale della trasformazione del prodotto, non è il solo a scandire il tempo di lavoro. Tale tempo di presenza in fabbrica può essere idealmente così schematizzato:
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Oltre quindi ai tempi attivi, un tempo totale di presenza in fabbrica è composto anche dai fattori di riposo, dai fattori fisiologici e dalle pause.

Per Fattori di Riposo si intende la maggiorazione da assegnare sui tempi attivi, in relazione a: atteggiamenti del corpo; difficoltà nell’uso dei mezzi o peso; condizioni ambientali; turnazioni; grado di attenzione; sforzo mentale; monotonia; uso di strumenti protettivi; differenze donna – uomo; ecc. I valori percentuali da assegnare sono ottenuti dall’utilizzo di apposite tabelle ufficiali.

Per Fattori Fisiologici si intende la quantità di tempo che il lavoratore ha a disposizione per le sue necessità fisiologiche. La sua assegnazione avviene in due modi: o ampliando i Fattori di Riposo, oppure inserendola nei tempi attivi alla fine del conteggio del carico di lavoro. 

Per Pause da disagio vincolo si intendono le riduzioni del tempo di attività, che vengono contrattate in presenza di nocività ambientali e vincoli impiantistici.

Attraverso la descrizione che seguirà si vedrà come, attraverso modifiche dei fattori di riposo e dei fattori fisiologici, il tempo di saturazione degli operai della SATA, cioè l’intensità della prestazione lavorativa, è maggiore rispetto ai vecchi parametri delle altre fabbriche Fiat prima dell'inserimento del TMC-2. Per saturazione del tempo lavorativo si intende il rapporto percentuale tra il tempo di lavoro ed il tempo di presenza in officina. A titolo di esempio si descriverà solo il tempo di quegli operai che lavorano con tempi predeterminati, cioè scanditi dalla linea. 

Con la contrattazione correlata al TMC-1 (1971) il tempo di permanenza in fabbrica alla Fiat era di 450 minuti per turno, con un tempo di non lavoro totale di 40 minuti di cui 22 di pausa per ridotta attività lavorativa e 18 per fattori fisiologici (lavoro attivo di 387 minuti). Oltre ai 40 minuti erano previsti fattori di riposo (in media 23 minuti) diversi per ogni tipo di mansione a seconda della tabella. 

A Melfi (fino alla protesta dei “21 giorni” dell'aprile del 2004) il tempo di permanenza era di 435 minuti, il tempo di non lavoro (ufficialmente) era sempre di 40 minuti, ma il tempo di lavoro attivo risultava di 410 minuti. Qualcosa naturalmente non tornava. 

Intanto, nei 40 minuti era compreso un minore tempo di pausa fattore fisiologico di 16,7 minuti,  4,48 minuti di pausa per disagio vincolo e 3,41 minuti per fattori di riposo; i 15,41 minuti mancanti di fattori di riposo sono di fatto non goduti dall'operaio durante l'orario di lavoro, ma durante la sostituzione (di fatto fuori orario di lavoro). Di conseguenza aumentava la saturazione del lavoro di +8,3%, cioè 93% a Melfi a fronte di un 86% a Mirafiori.

Dopo l’accordo ottenuto dalla mobilitazione del 2004, la saturazione sul tempo a Melfi si è appianata portando la presenza in fabbrica ai classici 450 minuti, ma questo non deve far pensare che il problema del carico lavorativo sia sparito visto che si lavora comunque sempre 23 minuti in più, i 15 minuti mancanti sono adesso pagati ma comunque beneficiati sempre a fine turno.

Oltre la saturazione del lavoro non è cambiata neanche l’incremento della saturazione individuale istantanea.

Con l'incremento della saturazione individuale istantanea, si intende la punta massima che il carico di lavoro (di uno o più operai) può raggiungere in ragione delle esigenze del mix produttivo (varianti di prodotto che si alternano sulla linea). Tale incremento a Melfi è del 10%, un +5% rispetto ai classici accordi, inoltre è previsto un 10% per recupero delle fermate causate da disfunzioni tecnico-organizzative (recupero non presente nei vecchi accordi). L’azienda può utilizzare i tempi dei due incrementi entro un tetto massimo del 16% e senza sforare l’orario di lavoro. Mentre nei vecchi accordi nel parametro su cui calcolare l’aumento di saturazione erano conteggiati anche i vari tempi di pausa, a Melfi quel tempo su cui rapportarsi è costituito solo dal tempo attivo cioè 410 minuti invece che 450. In conseguenza di ciò, “l’entità finale della possibile maggiorazione è confusa ma sicuramente non inferiore al +22%, +23%” (C. Cosi, 1993b: 11).

È inoltre previsto per incrementi da mix produttivo un riequilibrio di carichi spalmato durante il turno. In via conclusiva si può affermare che complessivamente “a Melfi avremo un +18% di possibile incremento di saturazione individuale istantanea”(C. Cosi, 1993b: 11) rispetto al vecchio modello.

Questa organizzazione del lavoro getta un’ombra  sulle attuali condizioni di rischio sulla salute, viste l’accelerazione maggiore di linea e l’intensità dei carichi.

Nella fabbrica fordista, l’obiettivo di comprimere i tempi di produzione veniva raggiunto solo sulle operazioni materiali della mansione, secondo l’idea per cui meno tempo era necessario per produrre e meno tempo era necessario per realizzare il prodotto finito, tutto questo nella logica della “one best way” e nella logica schematica della flessibilità nell’uso delle scorte di magazzino.

Nella fabbrica integrata invece tutto concorre a creare valore produttivo, tramite una maggiore flessibilità, data da un utilizzo di variabili non prettamente legate all’operazione di trasformazione del prodotto. La logica del kaizen fa sì che si spalmi su tutte le dimensioni lavorative di un operaio, il bisogno di miglioramento continuo che è dato dalla compressione dei tempi morti. La Fiat, in questo caso, non si è fermata solo all’estrazione di plus-valore dal fatto di aver gettato molti aspetti informali nella produzione (verso una qualità migliore); ma conservando gli aspetti più elementari della logica fordista ha saturato ed intensificato ancor di più i tempi di trasformazione produttiva dell’operaio, amplificando i dubbi su un reale grado di partecipazione ed autoattivazione operaia, visto che si hanno paradossalmente tempi molto più rigidi e intensi di un sistema fordista. 

A Melfi si registra un alto fenomeno dei cosiddetti “limitati fisici”
. Per “limitati”, si intendendo quegli operai che, avendo contratto nel tempo forme di limitazione fisica, per lo più di carattere muscolare, non sono più in grado di ricoprire specifiche mansioni che aggraverebbero la forma di malessere fisico contratto. Tale fenomeno è da indurre quasi sicuramente alla cattiva strutturazione dei tempi di produzione, che non fa altro che rendere disomogenea la distribuzione dei carichi da lavoro, sovraccaricando altri lavoratori oltre le soglie dovute, rischiando di “limitare” anch’essi. 

Prendendo a riferimento i manuali di analisi e prevenzione dei movimenti da sforzi ripetuti (D.Colombini, E.Occhipinti 2000 e 2005), le principali patologie a cui si espone l’operaio sono principalmente muscolo-scheletriche. In Italia rappresentano circa il 15% delle patologie professionali riconosciute dall’INAIL, in Europa rappresentano circa il 44% delle malattie contratte dagli operai.

Tali patologie possono sinteticamente essere definite come alterazioni delle unità muscolo-tendinee, dei nervi periferici e del sistema vascolare degli arti superiori che, se causate o aggravate da movimenti e/o sforzi fisici ripetuti dell’arto superiore in ambiente lavorativo, vengono inquadrate come “lavoro-correlate” o “professionali”. L’alterazione di vari tessuti può interferire a sua volta con i processi fisiologici di base e provocare impedimenti nell’attività motoria. Spesso risulta che è la compresenza di più fattori principali a determinare, in modo maggiormente evidente, esiti patologici. Le principali patologie, per cui rimandiamo ad altri testi medici, riguardano: alterazioni di tendini, legamenti e borse tendinee, sindrome del tunnel carpale, tendinopatie della cuffie dei rotatori, periartite calcificata, tendinopatia dell’inserzione distale del tricipite, sindrome del canale de Guyon, crisi delle dita a scatto ed altre patologie. 

Visto che l'attuazione del TMC-2 negli stabilimenti Fiat è diversa negli anni, si potrebbe condurre una comparazione nel decennio 1994/2004 fra lo stabilimento di Melfi e gli altri, riguardo gli effetti della metrica di lavoro e dei tempi di produzione.
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�	 L’International MTM Directorate, costituito a Parigi nel 1957, è una federazione formata dalle Associazioni MTM Nazionali e registrata nello stato dell’Ohio nel 1968. I suoi obiettivi fondamentali sono: diffondere in ogni paese i sistemi MTM approvati, garantire la qualità, l’uniformità e la correttezza (tramite certificazione) dell’applicazione e della formazione MTM in tutto il mondo e supportare lo sviluppo delle Associazioni MTM Nazionali. 


�	 Non sono disponibili dati certi sul numero totale dei “limitati”, solo nel terzo rapporto “Fiat e industria metalmeccanica in Basilicata”(D.Bubbico, F.Pirone, 2006) è citata una stima sindacale che farebbe ammontare il numero di “limitati” a più di 1000 (forse 1500) operai, cioè un quinto della forza lavoro in fabbrica. Ricordiamo che ne la Fiat ne l’Asl si sono mai esposti nel dare cifre più precise di un fenomeno comunque mai smentito nelle sue dimensioni generali.





