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Resumo

O presente trabalho procurou desenvolver uma terceira edigdo do Projecto Matriosca
(Vasconcelos, 2008), um projecto de formacgdo e acgdo em matéria de Saude, Higiene e
Seguranca no Trabalho (SHST), numa empresa multinacional de producdo de pneus, em
resposta a um pedido desta relacionado com a prevencéo de acidentes de trabalho. Este
projecto assume-se como uma intervencao na légica do processo, ou seja, ancorado
numa concepcdo do sistema social como um conjunto de processos de accdes e
decisbes e numa consequente recriacdo constante do dispositivo formativo (Maggi,
2006).

A base tedrica e metodoldgica da intervencdo desenvolvida assenta na analise das
actividades de trabalho como ponto de partida para uma abordagem global e

participativa na prevencgéo dos acidentes.

O estudo desenvolvido consistiu na analise de um caso concreto, em que, privilegiando a
andlise ergondémica do trabalho, se procurou a promoc¢ao da saude e segurangca numa
seccao da empresa através da articulagdo de momentos de andlise individual da
actividade (em posto de trabalho) com momentos de reflexdo e discussédo colectiva e
interdisciplinar (em sala). Na intervencao foram integrados, para além dos operadores
industriais, outros actores locais (promotores da seguranca no trabalho) que se

revelaram pertinentes para a compreensao das actividades.

Os resultados obtidos demonstram as possibilidades de desenvolvimento de grelhas de
leitura sistémicas e integradoras sobre o trabalho em favor da promocéao da seguranga e
da transformacédo das representa¢gfes dos actores locais. Assim, foi possivel contribuir
para a evolugéo da seguranga na empresa (processo primario de acgdes e decisdes) e,

simultaneamente, contribuir para o desenvolvimento metodolégico do Projecto Matriosca.

Através dos resultados obtidos desenvolve-se uma reflexdo sobre a possibilidade do
desenvolvimento duravel do projecto em contexto independentemente da accao do

Psicélogo do Trabalho.



Abstract

The present study tried to developed the third edition of the Matriosca Project
(Vasconcelos, 2008), a project of hands on training on the subject of Health, Hygiene and
Security in the Work (HHSW), in a multinational enterprise of production of tires, in
response to a request of this connected with the prevention of work accidents. This
project is assumed like an intervention in the logical of the processes, in other words,
anchored in a conception of the social system as a set of actions and decisions

processes (Maggi, 2006).

The theoretical and methodological base of the developed intervention it suits the
analysis of the activities of work like starting point for a global approach and participant of

accidents prevention.

The developed study consisted of the analysis of a concrete case, in which privileging the
ergonomic analysis of the work, there for was looked the promotion of the health and
security in a section of the enterprise through the articulation of moments of individual
analysis of the activity (in post of work) with moments of reflection and collective and
interdisciplinary discussion it was integrated, for the besides the industrial, different
operators local actors (promoters of the security in the work) what turned out to be
relevant for the understanding of the activities.

The obtained results demonstrate the means of grills of reading systematic and integrate
on the work on behalf of the promotion of the security and the transformation of the
representation of the local actors. So, it was possible to contribute to the evolution of the
security in the enterprise (primary process of actions and decisions) and, simultaneously,

to contribute to the development methodology of the Matriosca Project.

Through the obtained results is developed on the possibility of the lasting development of

project in context independently of the action of the psychologist’s work.



Resumé

Cette étude visait a élaborer la troisiéme édition du Projet Matriosca (Vasconcelos,
2008), un projet de formation et d'action en matiére de Santé, d'Hygiéne et de Sécurité
au Travail (SHST), dans une multinationale de production de pneus, en réponse a son
demande, liée a la prévention des accidents. Ce projet est considéré comme une logique
d'intervention dans la logique du processus, c'est a dire, ancrée dans une conception du
systeme social comme un ensemble de processus pour les actions et les décisions
(Maggi, 2006).

Les fondements théoriques et méthodologiques de l'intervention développés sont basés
sur l'analyse des activités de travail comme point de départ d'une approche globale et

participative dans la prévention des accidents.

L'étude développé a été congu dans I'analyse d’un cas précis, dans lequel I'accent sur
I'analyse ergonomique du travail, on a cherché la promotion de la santé et sécurité dans
une section de l'entreprise a travers de [larticulation des moments d'une analyse
individuelle de Tl'activité (emploi) avec des moments de réflexion et de discussion
collective et interdisciplinaire (en classe). Dans lintervention ont été inclus, en plus
d'opérateurs industriels, d'autres acteurs locaux (promoteurs de la sécurité) qui ont été

pertinents pour la compréhension des activités.

Les résultats obtenus démontrent les possibilités du développement des guides
d'interprétation systémique et intégrative sur le travail en faveur de la promotion de la
sécurité et de la transformation des représentations des acteurs locaux. Ainsi, il a été
possible de contribuer au développement de la sécurité dans l'entreprise (processus
primaire des actions et des décisions) et, en méme temps, contribuer pour le

développement méthodologique du projet Matriosca.

Grace aux résultats obtenus se développe une réflexion sur la possibilité du
développement durable de ce projet en contexte, indépendamment de l'action du

Psychologue du Travail.
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Introducao

A realizacdo pessoal e profissional encontra na qualidade de vida no trabalho,
particularmente a que é favorecida pelas condi¢cdes de saude, higiene e seguranc¢a, uma
matriz fundamental para o seu desenvolvimento. E neste contexto que o tema da
Seguranca, Higiene e Saude no Trabalho (SHST) é hoje apresentado como um dos
aspectos mais desenvolvidos da politica da Unido Europeia relativa ao emprego e aos

assuntos sociais.

Contudo, as questdes relacionadas com a SHST tém vindo a ser tratadas, regra geral,
no seio de uma logica funcionalista onde se elabora procedimentos e regulamentos,
prescritos aos trabalhadores, por actores externos a realidade de trabalho. Nao negando
0 papel destas regulamentagbes na gestdo das empresas, estas constituem-se como
praticas rigidas e concebidas sem a participacao daqueles que as devem cumprir. Ora,
isto resultara num “comportamento legalista” (Comunicacdo da Comissdo Europeia,
2004) por parte das empresas. Isto significa dizer que, a atitude generalizada consiste
em cumprir 0s requisitos juridicos e assegurar que as empresas sao aprovadas nas
inspecc¢des. Com efeito, a gestdo da prevencao nao € contextualizada face as situacoes
de trabalho e aos constrangimentos que a Andlise Ergondémica das Actividades de
Trabalho (AEAT) poderia evidenciar (Vasconcelos & Lacomblez, 2004).

Além disto — partindo desta visao funcionalista da prevencdo — a resposta encontrada
para gerir esta problematica passa pelo recurso extensivo a formacédo e prescricdo de
cada vez maior numero de normas e procedimentos na tentativa de regulamentar
posturas e gestos a adoptar pelos trabalhadores. Estes regulamentos acabam por
remeter para interpretacdes que, em caso de acidente, a culpa é do trabalhador, ja que

este ndo cumpriu as prescricdes em matéria de seguranca (Vasconcelos, 2000).

Neste trabalho procurou-se, a luz do estudo de caso, o desenvolvimento do Projecto
Matriosca (Vasconcelos, 2008), um dispositivo de formacdo e accdo em matéria de
SHST e, simultaneamente, contribuir para uma evolucao das ferramentas do proprio
projecto. Assim, é tracado um percurso de investigacao-intervencdo onde a producéo de

conhecimento é indissociavel da ac¢do numa situacdo social.

Esta foi ja a terceira edi¢cdo do projecto numa Empresa de producao industrial de pneus.
Este projecto, contrariando a visdo funcionalista da prevengao, associa os trabalhadores
ao processo de concepcdo de planos de prevencdo. Trata-se de um projecto de accdo
sobre o trabalho que reconhece o papel que os operadores assumem na organizacao.
Nesta logica a formacdo é concebida em articulagdo com a andlise ergonémica das
actividades de trabalho. Ora, a formacéo é justificada e definida gracas a analise do
trabalho, ao mesmo tempo que se procura a formacgéo dos actores locais em analise do
trabalho (Teiger & Lacomblez, 2006). Em rigor, trata-se de um projecto que visa conciliar
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estes dois objectivos procurando agir quer sobre as condi¢c@es de trabalho, quer sobre as
representacdes dos “actores pertinentes” para as actividades de trabalho (Lacomblez &

Vasconcelos, 2009).

O Projecto Matriosca conta ainda com duas referéncias centrais que alicercam a sua
estrutura; a Teoria do Agir Organizacional (Maggi, 2006) que permite enquadrar o
sistema social como processo, intencional, sempre em mudanca e susceptivel de

melhoria; e a perspectiva sistémica da intervengéo (Oddone, 1999).

Tendo estas referéncias por base desenvolveu-se a terceira edicdo do Projecto
Matriosca com o intuito de procurar uma mudanca ao nivel do processo primario de
accoes e decisbes (a actividade de trabalho levada a cabo numa seccdo da empresa),
mas procurou-se também uma evolucdo nas ferramentas do projecto de forma a

contribuir para uma mais facil apropriagdo da dimenséao sistémica.

7

Esta dissertacdo é composta por quatro capitulos. No primeiro capitulo, do
enquadramento teorico, € apresentada a perspectiva tradicional da prevencdo e, por
contraponto, o quadro alternativo oferecido pela Psicologia do Trabalho. E feito um breve
enquadramento sobre a centralidade da actividade de trabalho e da sua analise no
desenho de intervencdes em matéria de SHST. Seguidamente sdo apresentadas as
relagbes entre a analise ergonémica do trabalho e a formacao profissional. Este primeiro
capitulo termina com a apresentacdo da Teoria do Agir Organizacional (Maggi, 2006)
onde se descreve as “maneiras de ver” o sistema e se enquadra a formagéo na légica do

agir e o do sistema como processo.

7

No segundo capitulo € apresentada a intervencdo desenvolvida. Primeiramente é
efectuada uma contextualizacdo das duas edi¢bes do Projecto Matriosca ja realizadas
(pressupostos e metodologia). Seguidamente, é apresentado o trajecto de investigacao

desenvolvido na Empresa que acabou por materializar-se no Projecto Matriosca lll.

No capitulo 3 s&o apresentados os procedimentos e meios de avaliagdo tidos em linha

de conta, bem como os primeiros resultados do Projecto Matriosca lll.

Finalmente, no capitulo 4 é realizada uma discussdo dos resultados obtidos e uma

reflexdo sobre o percurso de intervencéo tracado.



Capitulo |

Enquadramento teorico




Capitulo I. Enquadramento tedrico

1. SHST — matriz de preocupacgdes crescentes

Com o seu inicio no séc. XVIII em Inglaterra, a progressiva revolucao industrial irrompeu
pelo séc. XIX um pouco por toda Europa. Com ela chegaram um conjunto de mudancas
tecnoldgicas que reificaram profundamente a matriz produtiva vigente. A substituicdo do
modelo de producdo artesanal, uma nova relacdo entre capital e trabalho e as novas
relac6es comerciais entre paises, sao alguns factores que marcaram o ritmo do processo
de industrializacdo. Para além destas transformacgdes organizacionais, a industrializacdo
acabou por abrir caminho para novas preocupacfes com problemas de Seguranca,
Higiene e Saude no Trabalho (SHST). O furacdo tecnoldgico, a globalizacdo da
economia, 0 aumento dos padrdes de exigéncia dos consumidores, bem como a
evolugdo das preocupacgfes e pressdes sociais conduziram a que o desenvolvimento
sécio-profissional passasse a ser também perspectivado em funcdo de critérios
relacionados com a qualidade ou com a segurancga no trabalho (Vasconcelos, 2000).

E neste contexto que é possivel perspectivar a emergéncia das questdes relacionadas
com a seguranga, higiene e saude no trabalho como decorrentes das evolugées recentes
no mundo do trabalho.

No entanto, e apesar do reconhecimento da centralidade das questbes de SHST, estas
tém vindo a ser, regra geral, exclusivamente tratadas com base em regulamentos e em
procedimentos minuciosamente prescritos por “especialistas na matéria” e cujo
cumprimento é necessario garantir (Vasconcelos & Lacomblez, 2004). Sao
procedimentos normativos elaborados com uma preocupacao juridica e sem ter em
conta a perspectiva daqueles que os vao cumprir resultando num conjunto de
prescricdes e medidas técnicas impostas aos trabalhadores. Para além disto, estes
procedimentos formalizados abarcam apenas uma pequena parte da realidade do

trabalho (Vasconcelos & Lacomblez, 2004).

As prescricfes em matéria de SHST constituem instrumentos formalizados, sem davida
necessarios para a gestdo das empresas, mas sendo concebidos sem a participagéo
daqueles que as devem cumprir, S0 muitas vezes objecto de resisténcias por parte dos
trabalhadores (Vasconcelos & Lacomblez, 2002). Esta linha de pensamento caracteriza
a prevencao usual (tradicional), encarando estas resisténcias como sendo ultrapassaveis
através da reducdo da iniciativa dos trabalhadores por uma organizacdo de trabalho
mais estrita (Cru & Dejours, 1983). Neste quadro, a preven¢ao constréi-se apenas com
referéncia a regulamentacdo, centrando-se na dimensdo formal e procedimental
(Vasconcelos, Duarte & Moreira, 2010).

Esta visdo das praticas securitarias responsabiliza os trabalhadores em caso de

acidente, pois estes ndo cumpriram as prescricdes impostas em matéria de seguranca.
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Para Leplat e Cuny (1979), uma interpretacdo dos acidentes de trabalho a luz desta
concepcgéo, que foca o trabalhador como Unico responsavel, ira acentuar a prescri¢cdo de
regras para os trabalhadores. Estamos perante uma “prevencado classica” que denota
insuficiéncias ao ndo ter em conta o trabalho real e o ambiente de trabalho, acabando

por bloquear todo o progresso real em matéria de prevencdo (Leplat, 1985).

Este tipo de abordagem as questbes de SHST acaba por ser retratado como uma
insuficiéncia que limita a transposicdo dos principios europeus em matéria de prevencao
para as realidades de cada pais. Uma das principais conclusées da Comunicacdo de
2004 aponta para um “comportamento legalista” por parte das entidades patronais, ou
seja, a atitude generalizada consiste em cumprir os requisitos juridicos e assegurar que
as empresas sdo aprovadas nhas inspeccdes, mas sem considerar os beneficios

decorrentes da melhoria da seguranca (Comunicagédo da Comissao Europeia, 2004).

1.1. Um quadro alternativo no tratamento das questdes de SHST

A procura de um quadro alternativo no tratamento das questdes de SHST é um processo
que s6 pode ser desenvolvido tendo em conta um outro processo — o trabalho. Para tal,
€ essencial assumir como ponto de partida para qualquer intervencdo a esse nivel, a
analise prévia das situacdes de trabalho (Vasconcelos & Lacomblez, 2004). E ent&o
importante analisar ndo s6 acidente, mas o trabalho e, principalmente, o trabalho real,
que normalmente “corre bem”, muito pelo recurso a praticas securitarias informais
(Vasconcelos, 2005). Este pensamento contribui para formas alternativas de perspectivar
a gestao da SHST que se afastem epistemologicamente de uma 6ptica enraizada nas

prescricdes desgarradas da actividade de trabalho, dos seus actores e do sistema social.

Os responsaveis pela seguranca nas empresas, frequentemente, revelam uma atitude
de incompreensao face as resisténcias dos trabalhadores em respeitar as regras de
seguranca prescritas. Estas resisténcias sédo o reflexo de interveng¢des na area da SHST
gue se centram no trabalho prescrito e nas condi¢des ideais para execucao do trabalho.
Em rigor, ao ndo compreender estas resisténcias, 0s responsaveis pela seguranca irdo
prescrever mais regulamenta¢des para os trabalhadores no sentido de diminuir ao
maximo a sua iniciativa. No fundo, como Leplat e Cuny (1979) sublinham é tornar a
organizacdo de trabalho cada vez mais restritiva. Todavia, Cru e Dejours (1983)
sublinham que “pedir mais aos trabalhadores em matéria de seguranca, quando se lhes
retira a mestria do seu trabalho, é contraditério” (Cru & Dejours, 1983, p. 242, tradugéo
livre).

No sentido de encontrar formas alternativas de pensar a prevencdo mais préxima do
reconhecimento da complexidade do trabalho real e do papel dos trabalhadores no
desenvolvimento de comportamentos seguros, Cru e Dejours (1983), apoiados em

disciplinas como a Psicopatologia e a Psicodinamica do trabalho, propdem um quadro
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alternativo a concepcéo tradicional da prevencdo apoiados em dois conceitos

fundamentais: as ideologias defensivas da profissédo e os saberes-fazer de prudéncia.

As ideologias defensivas da profissdo visam ajudar os trabalhadores a combater o perigo
real do seu trabalho (Cru & Dejours, 1983). Constituem uma forma de lidar com a
sobrecarga de trabalho originada pelos nhumerosos procedimentos de seguranca a que
os trabalhadores estdo sujeitos. Porém, existem outros factores que contribuem para as
resisténcias reveladas pelos trabalhadores. Investigacdo na area da Psicopatologia
sugere que as resisténcias sdo compostas de habitos, atitudes e comportamentos
paradoxais que se articulam em sistemas coerentes que visam controlar o medo
causado pelos perigos do trabalho (Cru & Dejours, 1983). Estes comportamentos
demonstram um vasto conhecimento sobre os perigos reais a que os trabalhadores

podem estar sujeitos.

Dejours (1992) salienta que o que caracteriza a ideologia defensiva é o facto de ela ser
destinada a lutar contra o perigo real trabalho. As ideologias defensivas da profissao sédo
estratégias que implicam muitas vezes que os trabalhadores assumam uma atitude de
desafio face aos riscos nao ficando passivamente expostos a estes. Deste modo, o0s
trabalhadores estdo a adquirir controlo sobre o seu trabalho. Dejours (1992) considera
gue as ideologias, para serem funcionais, deverdo ser coerentes. Ora, isto pressupde
certos arranjos relativamente rigidos com a realidade (e.g., resisténcias face as
campanhas de seguranca).

A perspectiva de Cru e Dejours (1983) destaca-se dos discursos tradicionais em matéria
de SHST num outro ponto ao considerar que os trabalhadores conhecem implicita e
profundamente os perigos do seu trabalho e defendem-se espontaneamente ndo so
contra o0 medo (funcdo das ideologias defensivas da profissao), mas também contra os
proprios riscos recorrendo a procedimentos e as estratégias eficazes no decurso do
proprio trabalho (Cru & Dejours, 1983). Estas estratégias sdo saberes-fazer de
prudéncia. Os saberes-fazer de prudéncia sdo “uma parte integrante dos saberes-fazer
profissionais” (Cru & Dejours, 1983, p. 243, tradugéo livre) incorporando a experiéncia
dos trabalhadores. Sao conhecimentos menos individualizados, mas colectivamente
incorporados (Schwartz, 2000) que, longe de serem prescritos, permitem tornar a

actividade de trabalho mais segura.

E essencial aceder, consciencializar, contextualizar e compreender os saberes-fazer de
prudéncia para que possam ser integrados no processo de construcdo de uma
prevencéo real (Vasconcelos & Lacomblez, 2002). Esta forma alternativa de promover a
prevencdo abre caminho a participacdo de todos os actores e ao conhecimento do
trabalho real como meio de intervir num contexto de trabalho. Neste ambito é essencial,
como afirma Petit (2008), o conhecimento das actividades que decorrem no ambiente de

trabalho e a contribuicéo dos trabalhadores que o compdem.
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2. Psicologia do Trabalho, Ergonomia e a afirmacdo da centralidade da
actividade

A Psicologia do trabalho e a Ergonomia cruzam saberes e procuram na sua
complementaridade definir um novo quadro de leitura para as questdes da SHST. A
Ergonomia partilha com a Psicologia do Trabalho perspectivas de investigacdo e
métodos de estudo sendo comum a estas disciplinas a afirmacdo da centralidade do

homem e do seu bem-estar (Re, 2008).

Estas disciplinas partilham entre si unidades de tempo e de lugar, mas também um
denominador comum: a actividade de trabalho. Enquadra-se, a este nivel, a actividade
de trabalho enquanto elemento que se distingue inevitavelmente do trabalho prescrito. O
significado desta distingdo fundamenta a sua problematica e define o olhar especifico
gue se adopta sobre o trabalho. Como afirma Schwartz (2000) a actividade remete-nos
para um lugar infinitamente amplo, o lugar dos debates dos sujeitos com eles mesmos,
um espaco de possiveis sempre a negociar onde ndo existe a simples execugdo, mas

uso, onde o trabalhador, no seu todo, é convocado na actividade.

Neste quadro, a actividade de trabalho é o elemento central e estruturante da situacao
de trabalho, podendo a sua analise contribuir para o desenvolvimento das praticas

preventivas tradicionais.

2.1. Andlise Ergonémica do Trabalho e Formacéao profissional

Um dos principais meios utilizados pelas empresas para tratar as questdes de SHST
passa pela formacao profissional. Contudo, o tipo de intervencdo que tende a prevalecer
remete-nos para o0 “comportamento legalista”, onde se elaboram um conjunto de
prescri¢cdes, directivas sobre o que o trabalhador deve ou ndo fazer, com a exclusiva
preocupacdo sobre a avaliagdo da empresa nas inspeccdes. As questbes da SHST
assim tratadas estédo longe de permitir a devida valorizagdo dos trabalhadores enquanto

elementos centrais ao funcionamento da organizacgéo.

Neste dominio de relacdo entre as questbes de SHST e formacgdo, a Psicologia do
Trabalho apresenta um projecto diametralmente oposto. A tradicdo cientifica da
Psicologia do Trabalho demarca-se de outras, que na abordagem as questdes do
trabalho, investem no funcionalismo da organizacdo. Ora, contra estas abordagens que
prescrevem a organizagdo, Petit (2008) contrapde considerando que esta ndo é
unicamente objecto técnico, a organizagdo também vive através das actividades das
mulheres e homens que as compdem. Assim, a organizagdo “ndo se decreta, ela

constréi-se com aqueles que a fazem viver” (Petit, 2008, p. 43).

E com base nestes principios sobre organizacdo que é possivel encarar a actividade real

de trabalho e a sua analise ergonémica como ferramentas, que sendo articuladas com a

formagdo profissional, permitirdo a transformacdo das condicdes de trabalho, a
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construcdo da seguranca e saude dos trabalhadores e o reconhecimento do papel que o

trabalhador assume no sistema.

E neste enquadramento que a partir do ltimo terco do séc. XX se comeca a afirmar um
espaco de intervencao articulado sobre a formacédo dos trabalhadores para a analise das
suas condicbes de trabalho (Lacomblez, 2001). Assiste-se a uma aproximacao entre
analise ergonémica do trabalho e formacdo que acabou por se materializar em trés
grandes tipos de intervencBes tendo como finalidade desenvolver competéncias
profissionais, organizar a prevencdo e promover a seguranca e saude dos trabalhadores
(Valverde, Vasconcelos & Lacomblez, 2001):

= IntervengBes que recorrem a andlise do trabalho como ferramenta ao servigco da
concepcdo de programas de formagdo mais adaptados as caracteristicas dos
formandos e dos contextos laborais. Neste tipo de intervencdes privilegiam-se as
guestbes colocadas aos operadores quando se confrontam com a sua situacéo de
trabalho (Lacomblez & Vasconcelos, 2009);

= |ntervencdes em que a analise ergonémica do trabalho pode ser o proprio objecto da
formacéo dos actores. Para isso, investe-se na apropriagdo dos modelos explicativos
da actividade e dos principios da analise ergonémica do trabalho, permitindo a cada
actor desenvolver as suas competéncias de accdo sobre o trabalho (Lacomblez &
Teiger, 2007);

= |ntervengdes de caracter mais globalizante que, ao integrarem as duas abordagens
anteriores, possibilitam a emergéncia de novas visdes sobre as condicdes de
trabalho, num projecto de investigacdo, formacdo e accdo (Lacomblez & Teiger,
2007). Este tipo de intervengfes cruza as potencialidades da analise ergonémica da
actividade enquanto “meio” ao servico da formacdo e “objecto” da formacgdo. Da
articulacdo destas potencialidades resultam programas de formacao-ac¢do em torno
da concepcéo e da organizacéo do trabalho. E nesta terceira via que se enquadra o
Projecto que aqui se relata.

Com este terceiro modo de articulacdo entre analise do trabalho e formagédo busca-se
condicbes para uma acgdo integrada, proporcionando o desenvolvimento de
competéncias dos trabalhadores e, simultaneamente, um olhar critico sobre as situagfes
de trabalho, tanto ao nivel dos factores organizacionais como nos efeitos ao nivel da
seguranca e saude no trabalho (Teiger & Lacomblez, 2006).

Independentemente do papel da andlise do trabalho, esta representa um método de

accao tendo em vista a transformacao das situagdes de trabalho e dos seus actores.

Neste contexto, e reportando a tradicdo da Psicologia do Trabalho e da Ergonomia da
actividade, é possivel contribuir para o desenvolvimento das préaticas preventivas
tradicionais, bem como agilizar a transformacédo das condi¢cdes de salde e seguranca

dos trabalhadores.



3. Teoria do Agir Organizacional
3.1. Concepcdes do sistema social

Maggi (2006) apresenta as diversas concepc¢fes do sistema social que influenciam as
opc¢Bes de funcionamento de cada organizacao, entre estas as praticas formativas. Nas
suas reflexdes Maggi (2006) reconhece que a visdo do social hdo se exprime de uma s6
maneira, mas de varias. Neste sentido, as perspectivas sobre a situacdo de trabalho
podem ser explicadas por referéncia as “trés maneiras de ver” e conceber a organizacao.
O autor, partindo da referéncia a epistemologia das ciéncias humanas e sociais,
apresenta as abordagens sobre o funcionamento dos sistemas sociais em trés
categorias: i) uma primeira concepcdo que considera o0 sistema social como
predeterminado em relagdo ao sujeito; ii) uma segunda, que considera o sistema social
como subjectivamente construido pelas interacgbes dos sujeitos; iii) e uma terceira
concepgao em que o sistema social é o proprio curso de accdes e decisdes que ocorre a
todos os niveis do sistema.

A leitura funcionalista caracteriza a primeira concepgdo que agrega as abordagens que
tém a organizacdo enquanto um sistema social predeterminado em relacdo aos sujeitos
envolvidos. Os pressupostos desta visdo assentam numa realidade objectiva,
independente e externa em relagdo ao sujeito. Assim, a flexibilizag&o da estrutura social
e o reconhecimento das solugdes informais visam a satisfacdo das necessidades

funcionais do sistema, mas ndo as dos sujeitos envolvidos (Tersac & Maggi, 2004).

Para Maggi (2006) este tipo abordagens sao as amplamente predominantes na forma de

ver e conceber a organizagao.

Numa segunda concepcdo, o sistema é ainda interpretado enquanto uma entidade
concreta, mas unicamente definivel a partir das interaccbes entre os sujeitos. E uma
organizacdo como sistema social efectivado pela construcdo cultural que se objectiva e
se institucionaliza (Maggi, 2006). A racionalidade do sistema predeterminado é rejeitada
por esta visdo sendo que a Unica racionalidade possivel € a posteriori. Ver e conceber a
situacdo de trabalho através desta visdo implica reconhecer que esta € dotada de
objectividade separando-se dos sujeitos que a produzem. A situacdo de trabalho passa a

ser resultado da ac¢do separada e organizada dos seus actores (Tersac & Maggi, 2004).

Estas duas concepg¢fes sobre os sistemas sociais ndo esgotam as possibilidades de
uma outra que nasce a partir da via oferecida pela epistemologia das ciéncias sociais. E
justamente a partir do debate epistemoldgico, entre um sistema predeterminado e o
sistema construido e objectivo, que se produz uma terceira “maneira de ver’, que
consiste conceber o sistema social como um processo de accdes e decisfes. Nas
palavras de Maggi (2006) falamos de uma “concepgéo de organizagdo como agir social,

como processo de acgdes e decisdes” (p. 19) sem separagao entre ela e os sujeitos. O
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sujeito ndo € visto como um elemento que se adapta a organizacédo do sistema nem que
a ela se opde e a recusa (Tersac & Maggi, 2004). Assim, a organizagdo nao é externa ao
sujeito, nem objectiva e institucionalizada pelo habito (Maggi, 2006). Pelo contrario, € um

processo de ac¢les dotadas de sentido.

E a partir desta terceira maneira de “ver a organizacdo” que emerge a teoria do agir
organizacional. De acordo com a concepcdo do sistema enquanto 0 processo, a
realidade € um processo de acgdes e decisbes intencionais e igualmente orientadas.
Assim, a separacdo entre sujeito e sistema (preconizada nas duas concepcgdes
anteriores) deixa de ter lugar, j& que o sistema é o préprio curso das acgfes e decisdes.

Esta forma de perspectivar o sistema social tem repercussdes nas opcoes
organizacionais, ja que estas deixam de ser encaradas ou como um sistema objectivo
predeterminado em relacdo ao sujeito ou o conjunto das interac¢des estabelecidas entre

0s actores, mas sim como um processo de acgdes e decisdes (Maggi, 2006).

A riqueza do debate epistemoldgico implica assumir que existem trés maneiras
fundamentais de perspectivar a organizagdo. Cada uma destas formas de ver a
organizacdo tem o seu valor, a sua coeréncia, opondo-se as restantes e permitem situar

a diversidade das praticas organizacionais.

3.2. A formacao na logica do agir e do sistema como processo

A teoria do agir organizacional ¢ uma teoria do agir social. E, portanto, entre outras
coisas, uma teoria da mudanca organizacional e uma teoria da regulacéo do processo de
trabalho (Maggi, 2006). Neste quadro, a formacdo profissional que se perspectiva é
completamente diferente das praticas que assumem a independéncia entre sujeito,
formacdo e sistema social. Maggi (2006) nega a separagdo entre formacdo e
organizagdo. Assim, € possivel uma concepcao de formagéo que se desenvolve quando
0 sistema social € entendido como um processo de acc¢bes e decisdes dotadas de

sentido, orientadas por objectivos e valores, com a expectativa de resultados.

Se concebemos o sistema social enquanto processo, ou seja, como 0 proprio curso das
accOes e das decisdes, ndo ha lugar para a separacdo entre formacéo e organizacgao, ja
que a formagao é “propria ao processo e constitui um aspecto da acg¢ao organizadora”
(Maggi, 2006, p. 179). Com tais escolhas, a formagéo ndo pode ser compreendida como

actividade dissociada do sistema social que a requer, a provoca e a impulsiona.

Nas concepcdes de sistema predeterminado ou construido pelas interaccdes dos
sujeitos, a formacao € separada e exterior ao sistema porque é pensada e representada
enquanto uma reflexao sobre as relagfes entre os sujeitos e os sistemas. Ora, na ldgica
do agir organizacional, a “formagéo é a reflexdo do sistema social sobre si mesmo”
(Maggi, 2006, p. 180). Portanto, a formagéo néo é exterior, mas pelo contrério, ela € um

processo absolutamente dentro do sistema que a suscita.
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Esta l6gica de agir organizacional tem as suas consequéncias sobre o processo de
formacdo, mais concretamente ao nivel de quatro areas diferentes: i) necessidades e
andlise de necessidades; ii) resultado e avaliacdo dos resultados; iii) planificacdo e

projectos; iv) actividade e sujeitos da formacao.

Em relacdo ao primeiro aspecto, e na ldgica do agir, ndo se fala em necessidades da
organizacéo, mas sim de necessidades de um processo que expressa a sua congruéncia
interna entre as escolhas de accéo, conhecimento e resultados desejados. A andlise de
necessidades ganha pertinéncia desde que nao se efectue a partir do exterior, ja que o
“tnico ponto de observacgao util € o do proprio desenvolvimento da acg¢ao” (Maggi, 2006,
p. 182). Com esta analise de necessidades um outro processo de accles (secundario) é

desencadeado, o qual pode ser identificado como um processo de formacéo.

Em relacdo ao resultado, pode dizer-se que é uma nova necessidade reformulada no
seguimento de acc¢bes de formacdo e, tal como a necessidade, é expresso pela
congruéncia interna ao processo primario que activa o processo de formacdo. Neste
contexto, o curso das ac¢des de formacao € ciclico e a avaliacdo do resultado é entéo, a
andlise de um processo modificado voltado para outras mudancas.

Quanto a planificacéo e projecto, na logica do agir, ambos séo previstos. A planificacdo é
relativa a analise de necessidade de formagé&o, sendo a sua concepgao geral relativa a
ajuda que a formacgé&o pode dar & congruéncia do processo primario.

Finalmente, a actividade de formacao, nesta I6gica de agir, € uma tentativa de satisfacéo
da necessidade colocada em evidéncia no curso das accdes e das decisbes. E
indissociavel do processo primario, podendo ser extraida dele, no entanto, a parte
extraida sera “sempre pouca coisa em relagcdo aquela que ndo o sera, inevitavelmente
presente no processo primario” (Maggi, 2006, p. 184).

Ora, assim é possivel constatar que esta “maneira de ver” oferece uma concepcao sobre
a organizacao e a regulacdo do processo de trabalho, mas também da formacao e da
accdo para a prevencdo e o bem-estar que dela decorre. Neste contexto, toda a
realidade social € concebida como um processo de accdes e decisbes, um percurso
heuristico de busca e aprendizagem, no qual os sujeitos ndo podem ser separados deste
processo, jA que participam da sua activacdo, do seu desenvolvimento e da sua
regulacdo. E com esta orientacdo epistemoldgica que Maggi (2006) apresenta a
formacao enquanto reflex6es do sistema sobre si mesmo, sendo a formacao também um
processo de acc¢les e decisbes orientado para o resultado concreto, ou seja, agilizar a
congruéncia do processo primario de trabalho. Assim, sé através do processo primario
de trabalho é possivel avaliar qual a actividade de formagéo que € necesséria. Ora, isto
implica que a formag&o constitui-se enquanto processo secundario (no sentido que
activa conhecimentos das quais o processo primario de trabalho tem necessidade para

reflectir sobre o seu curso).
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Capitulo Il

Estudo de caso: Projecto Matriosca lll




Capitulo Il. Estudo de caso

Neste capitulo procurar-se-a contextualizar o projecto desenvolvido numa grande
empresa multinacional de producdo de pneus. Para isso, serdo apresentados o0s
pressupostos tedricos que o alicercam, bem como a contextualizacdo da Empresa onde
foi desenvolvido. Este trabalho constitui jA a terceira edicdo do Projecto Matriosca na
Empresa. Foi iniciado em 2007 no Departamento de Producdo 2 (Vasconcelos, 2008) e
teve 0 seu seguimento no Departamento de Producdo 4 (Duarte, 2008). Convém
salientar que a terceira edicdo do projecto apresenta linhas de base idénticas as que
caracterizaram as duas edicBes anteriores. Porém, a intervencdo desenvolvida que
agora relatamos pretende contribuir para mais uma etapa na evolucdo, quer da base
metodolégica que sustenta o Projecto Matriosca, quer no ciclo que a visa a
transformacdo do processo primario de acg¢des e decisbes (Maggi, 2006), ou seja, a
transformacdo das situacbes de trabalho. Paralelamente, procura-se a evolucdo do
projecto a partir da exploragdo de questdes de investigacdo que derivam de trabalhos
cientificos ja realizados sobre o Projecto Matriosca (Vasconcelos, 2008; Duarte, 2009;
Moreira, 2009).

Ora, numa logica de transformagédo, procura-se a promogao da saude e seguranga no
trabalho através da analise das actividades de trabalho em articulacdo com a formagéo
e, procurando sempre, a evolucdo das representacdes sobre as questfes da seguranca

no trabalho.

1. Projecto Matriosca: pressupostos e metodologia

1.1. Do MAGICA ao Matriosca

E possivel propor intervencdes em matéria de SHST definidas no ambito dos principios
tedricos analisados até aqui. Estes pressupostos contribuem como vimos para a
concepcgdo de projectos na area da SHST caracterizados por uma epistemologia que
consagra a prevencdo compreensiva e a valorizagcdo do papel dos actores na
congruéncia das acc¢des a implementar. Neste sentido, enquadra-se o Projecto Matriosca
enquanto um projecto de investigagéo-intervencédo-acg¢ado-formacgédo (Vasconcelos, 2008)
gue procura aplicar estes principios que cruzam a tradicao da Psicologia do Trabalho.

O Projecto Matriosca (acrénimo de Matriz de Andlise do Trabalho e de Riscos
Ocupacionais para Supervisores, Chefias e estruturas de Apoio) iniciou-se em 2006
numa empresa de producdo de pneus em resposta a um pedido de intervencéo para a
reducdo de acidentes de trabalho. Esta intervencdo surgiu no ambito de uma outra
intervencdo que culminou na constru¢do do MAGICA (Método de Andlise Guiada
Individual e Colectiva em Alternéancia) (Vasconcelos, 2000). O MAGICA é apresentado

enquanto um método que permite abordar os problemas relacionados com SHST de
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uma forma integrada e em estreita relacdo com as actividades de trabalho. Com o
MAGICA procura-se adaptar o método de analise guiada (Teiger & Laville, 1991) a uma
actividade de trabalho concreta, alternando momentos de auto-andlise em posto de
trabalho com momentos de discussdo em grupo. Deste modo, tenta-se potencializar a
confrontacdo de diferentes perspectivas e a sua importancia para a construcdo dos

“saberes-fazer de prudéncia” (Cru & Dejours, 1983).

O principal objectivo deste método ¢ a identificacdo e prevencao de riscos de acidentes
por meio do desenvolvimento nos trabalhadores de competéncias de auto-analise
ergondémica do trabalho (Vasconcelos & Lacomblez, 2004). Assim, os trabalhadores ao
analisarem e reflectirem sobre a sua actividade de trabalho e das suas condi¢des de
execucao, tanto individualmente como em grupo, formalizam o seu conhecimento acerca
das suas implicacbes (nomeadamente, ao nivel da SHST). Ora, esta formalizagédo e
progressivo aumento de consciéncia que isso implica permitird aos trabalhadores serem
eles os primeiros a identificar e a chamar a atencdo para situacdes probleméticas e a

intervir no sentido da sua resolucao.

Y

O Matriosca a semelhanca do MAGICA procura articular no processo formativo
momentos de auto-andlise guiada da actividade de operadores industriais, em posto de
trabalho, com momentos em que 0s seus resultados sao partilhados e discutidos em
grupo, mas onde também estao representados outros actores “relativamente pertinentes”
para as actividades e problemas em discusséo (Lacomblez & Vasconcelos, 2009). Estes
“actores pertinentes” sdo técnicos de segurancga, representantes dos trabalhadores para
a saude e segurancga no trabalho, técnicos de manutencdo ou supervisores de producao,
gue, vao sendo progressivamente integrados nos momentos de auto-analise em posto
de trabalho, que se transformam em espagos de compreensdo dos problemas

identificados pelos operadores.

Ora, o impacto do envolvimento destes “outros actores” é fundamental, ja que a
actividade de cada um desses actores, no contexto global do processo de acgbes e
decisbes, tem influéncia sobre a actividade que é o foco da intervencdo. Assim, o
Matriosca pretende também, através da imagem da tradicional boneca russa facilmente
reconhecivel por todos, transmitir a ideia de que a “seguranga sao todos” e todos tém
gue encaixar na perfeicdo (Vasconcelos, 2008).

Nos momentos de andlise guiada individual procura-se a formalizacao e organizagéo dos
conhecimentos dos trabalhadores. Os conhecimentos iniciais dos operadores sdo
integrados em descricbes pormenorizadas da sua actividade de trabalho e dos efeitos
sentidos no plano da saude. Estas descricdes sao enquadradas e desenvolvidas nos
momentos de analise em grupo de modo a estimular a actividade reflexiva e a permitir a
verbalizagdo daquilo “que nem sempre se sabe que se sabe” (Lacomblez &

Vasconcelos, 2009, p. 54).
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O Projecto Matriosca conta até a data com duas edicbes na Empresa (em 2007 no DP2
e em 2008 no DP4 — area dos diafragmas). Em ambas edi¢8es, e seguindo o referencial
do processo formativo proposto por Maggi (2006), o processo secundario (formacgéo) é
sobreposto a um processo primario (a actividade de trabalho). Neste dominio,
Vasconcelos, Duarte e Moreira (2010) referem que a formagéo acompanha o decurso do
agir dos sujeitos, adaptando-se as necessidades manifestadas por estes “tanto no que
respeita a organizacdo formacdo, como no que toca ao processo primario (as suas
actividades de trabalho)” (p. 544). Desta forma, o Projecto Matriosca possibilita uma
troca mutua — efectivada através da epistemologia assumida - entre 0 processo de

analise e o processo de formacao.

2. Questdes de investigacao

Depois das referéncias apresentadas no capitulo I, enquanto enquadramento geral da
intervencdo desenvolvida, e apresentacdo dos principios teéricos e metodologicos do
Projecto Matriosca, enquanto as linhas estruturais da intervengdo, importa agora a
explicitagdo das questdes de investigacdo gizadas.

Apoiadas nas linhas de investigacdo lancadas pelos trabalhos anteriores sobre o

Projecto Matriosca, foram definidas as seguintes questdes de investigacao:

E possivel melhorar a seguranca no trabalho a partir do desenvolvimento de
dispositivos de intervencdo ancorados na analise do trabalho real e que privilegiam
uma abordagem abrangente e participativa?

Como foi visto no capitulo |, as praticas interventivas dominantes em matéria de SHST
aparentemente privilegiam o “comportamento legalista” das empresas. Estas
intervengBes favorecem a viséo funcionalista da organizagdo que sustenta modelos de
prevencdo muito centrados nos acidentes atribuindo responsabilidades pelos mesmos

apenas a erros humanos (Duarte, 2009).

Por oposicdo a estas praticas, um conjunto de intervencfes desenvolvidas no campo da
Psicologia do Trabalho e da Ergonomia da actividade, tém vindo a desenvolver
propostas alternativas aos modelos tradicionais de prevencdo (Vasconcelos, 2000). E
nesta linha de intervencdo que os Projectos MAGICA e Matriosca (Vasconcelos, 2000;
Vasconcelos 2008) se assumem enquanto dispositivos de investigacdo-intervengcédo que
procuram a evolucdo de uma perspectiva tradicional da segurancga para uma perspectiva
que tém em conta o trabalho real e os “saberes-fazer de prudéncia” (Cru & Dejours,
1983) dos trabalhadores. S&o projectos que colocam os trabalhadores no centro do
processo enquanto elementos fundamentais na construgdo da prevencgdo. Este principio
consubstancia a dimenséo participativa (Maggi, 2006) do processo formativo onde se
procura o real envolvimento dos trabalhadores e, simultaneamente, tentar transmitir-lhes
um novo ponto de vista sobre o trabalho que abra novas possibilidades de ac¢do no
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guotidiano (Vasconcelos, 2008). Com esta primeira questédo de investigacao pretende-se
explorar as possibilidades de continuar a desenvolver dispositivos assim enquadrados.
Procurdmos explorar igualmente, as condicdes em que se materializaram os principios
até aqui analisados. No fundo, trata-se de reflectir sobre os desafios que surgiram com a

implementacao do dispositivo num outro departamento da empresa (Duarte, 2009).

A segunda questdo de investigacdo estd relacionada com as possibilidades de
transformacdo que tais dispositivos de intervencdo permitem. Pretende-se o
envolvimento ndo s6 dos operadores industriais, mas também de outros actores

pertinentes para o processo. Assim, coloca-se a questéo:

Serd possivel transformar as representacbes dos actores locais (promotores da
seguranca no trabalho) a partir de uma abordagem compreensiva sobre as questdes
de SHST?

Pretende-se com esta segunda questdo de investigacdo reflectir sobre os resultados
alcancados com dispositivos de intervencdo que se afastam da l6gica como
tradicionalmente os actores locais perspectivam a seguranca. Como Moreira (2009)
sublinha, o desenvolvimento destes dispositivos alternativos em matéria de SHST devera
conduzir a transformacdo das formas de organizacdo e das condi¢cdes de trabalho,
tornando-se essencial o0 alargamento a outros actores. Assim direccionados, procuramos
explorar as condi¢cdes desse “alargamento” da intervencéo e se, foi ou ndo possivel,
alcancgar as transformacgoes desejadas.

A terceira questdo de investigagdo trata-se de uma questdo mais relacionada com a
evolucéo da base metodoldgica que sustenta o dispositivo de intervengdo. Procura-se a
construgcao de mediadores para o processo secundario de acc¢des e decisdes (formacao)
capazes de contribuir para uma maior congruéncia do processo primario (actividade de
trabalho) (Maggi, 2006).

Ora, pretende-se avaliar as possibilidades de desenvolvimento de instrumentos, a partir
da andlise da actividade de trabalho, que contribuam para o reforco da compreenséo da
dimensao sistémica da intervengdo. Nas palavras de Oddone e Re (1999; 2006) trata-se
de tentar construir um glossario de linguagens, aprendidas através da analise do
trabalho, capaz de proporcionar uma representacdo do sistema e dos seus subsistemas.
Com isto, néo se trata de colocar os trabalhadores no fim do sistema, mas sim privilegiar
a andlise ergondmica do trabalho e sublinhar a centralidade do sistema que organiza a

actividade profissional (Re, 2006). Dito de outra forma:

E possivel desenvolver mediadores simbolicos a partir da AEAT que auxiliem o
processo de transformacéo dos actores locais em prol de uma leitura sistémica sobre

as questdes de SHST?
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A guarta questdo de investigacdo esta fortemente relacionada com a evolucdo que se
pretende ao nivel da operacionalizacdo dos principios teoéricos do projecto. Tanto o
MAGICA como o Matriosca favorecem a articulagdo de momentos de auto-andlise
guiada no posto de trabalho com momentos de analise em grupo (em sala de formacao).
Contudo, Vasconcelos (2000) e Moreira (2009) apontam para a necessidade de
conceber instrumentos capazes de potenciar esta articulacdo entre as duas dimensdes
de analise. No caso do MAGICA (Vasconcelos, 2000) e do Matriosca | (Vasconcelos,
2008) os resultados da auto-analise individual em posto de trabalho foram sendo
anotados em papel e lapis pelo investigador, sistematizados e restituidos aos
trabalhadores, sendo posteriormente levados para as sessdes em grupo para promover
a ancoragem dos discursos dos sujeitos nas analises realizadas individualmente.
Todavia, como Vasconcelos (2000) salienta sdo necessarios procedimentos que
promovam em regresso mental a actividade de trabalho, pelos quais o trabalhador se
coloque na situagdo de trabalho, e por outro lado, promovam uma participagdo mais
empenhada de todos. Alertados para esta necessidade, procuramos dar resposta a

seguinte questao:

Como desenvolver instrumentos formais que permitam potenciar a articulagéo entre
0s momentos de auto-andlise individual em posto e os momentos de analise em grupo

(em sala)? Qual o impacto destes instrumentos?

A quinta questdo de investigacdo direcciona-se para o papel especifico do Psic6logo do
Trabalho no seio da organizacdo de sistemas de actividades. Procurdmos explorar o
papel do Psicélogo do Trabalho enquanto agente de aquisicdo e valorizagdo de
competéncias e da transformacgéo de representagfes das situacdes de trabalho a partir
da sua analise (Vasconcelos, 2005). Assumindo o Psicélogo este papel no andamento
do dispositivo de intervencédo, importa saber se, em contextos pouco familiarizados com
esta l6gica de trabalho das questdes de SHST, sera possivel o desenvolvimento deste
tipo de intervengdes independentemente da sua ac¢ao? Esta questao esta intimamente
relacionada com o que Vasconcelos e Cunha (2002) designam por “porta da prevengao”
(p. 103). Esta “porta da prevencéo abre por dentro onde as competéncias se constroem,
desenvolvem e fazem sentido” (Vasconcelos & Cunha, 2002). Interessa saber se, para
além de aberta pontualmente pela accédo do Psicélogo do Trabalho, essa porta para o

trabalho real € capaz de ser desbloqueada sem a acc¢ao deste. Ou seja:

Sera possivel colocar em marcha (ou continuar o passo da marcha dos) dispositivos de
intervencdo deste género sem a presenca do Psicdlogo do Trabalho enquanto

mediador dos processos de transformagao?
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3. Metodologia

Na sequéncia do enquadramento tedrico-metodoldgico apresentado passar-se-a a
descricdo da intervencdo desenvolvida, explicitando a cada momento as opcdes

assumidas e trajecto de investigagdo construido.

O estudo de caso que agora apresentamos orienta-se pelo esquema geral proposto por
Guérin, Laville, Daniellou, Duraffourg e Kerguelen (1991) que permite estruturar a
construcdo de intervencdes que visam a transformacgdo das situagcdes de trabalho com
base na andlise ergondémica das actividades. Assim, numa fase inicial foram consultados
varios documentos internos da Empresa e reconstituidos boa parte dos acidentes de
trabalho ocorridos no Departamento de Producdo 4 em 2009. Estes elementos
permitiram a formulacdo dos primeiros diagndsticos sobre a situacdo de trabalho a
analisar. Os préximos passos implicaram a andlise das actividades de trabalho. Estes
elementos permitiram a formulacdo de um diagnostico identificando os pontos que
devem ser objecto de transformacéo (Guérin et al., 1991). Foi nesta fase da investigacao
que construimos um diagndstico mais geral, estimulando a empresa a ndo se contentar
com solucdes nos postos de trabalho que foram analisados, mas a analisar problemas
de caracter mais global. Para tal, foram construidos mediadores simbdlicos que, por um
lado, pretendiam transmitir a referéncia sistémica da intervengéo e, por outro, enriquecer

a grelha de leitura da SHST oferecida pelo projecto.

Este percurso culminou com a implementacdo de um conjunto accgdes que

materializaram o Projecto Matriosca lll.

3.1. Contextualizacdo da Empresa

Para contextualizar o Projecto Matriosca Il € importante abordar a organizacdo da
Empresa onde foi desenvolvido este trabalho. A Empresa situa-se no Norte de Portugal e
nasceu em Dezembro de 1989 como resultado da unido entre duas empresas de renome
na manufactura da borracha. Actualmente, esta Empresa esta inserida num grupo

multinacional Alem&o de produc¢éo de pneus que conta com 61 fabricas em 21 paises.

Partindo de uma produgédo média diaria de 5000 pneus/dia em 1990, foram atingidos os
21000 pneus/dia em 1996, ou seja, a producdo quadruplicou. Entre 1996 e 2000 ocorreu
mais um projecto de expansdo que permitiu a passagem de 26000 pneus/dia para 0s
33000 pneus/dia em 2000. Entre 2000 e 2003 foi desenvolvido um projecto de expansao
que permitiu & Empresa passar de 33000 pneus/dia para os 42000 pneus/dia. Desde
2003 até a presente data ocorreram varias alteracdes estruturais associadas a projectos

de expansdo, cujo Ultimo lay-out aponta para 52500 pneus por dia’.

! Meta estabelecida pelo Projecto 52 K. Este projecto pretende atingir este objectivo através da
expanséo da fabrica, da aquisicdo de equipamento (e.g., colocacdo de mais uma fila de prensas a
vulcanizar) e recrutamento de pessoal.
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Actualmente, esta Empresa apresenta-se como uma das duas fabricas do grupo Alemao
com melhores indices de produtividade. Produzindo, inicialmente, apenas um tipo de
pneus, a gama da empresa €, actualmente, muito variada quer em medidas, quer em

tipos, quer em marcas.

A Empresa tem uma superficie total de 204 140m? e uma superficie coberta total de 86

499,2m?, contando com cerca de 1500 trabalhadores.

3.2. Dimensdo técnica e produtiva

A estrutura organica da Empresa pode ser consultada no anexo 1. O processo de
producado do pneu na fabrica passa por cinco fases em que cada uma delas corresponde
a um Departamento de Producédo (DP). Assim, a primeira fase corresponde ao DP1 —
Misturacdo. Nesta primeira fase os diferentes materiais e matérias-primas sdo pesados
na sala de pesagem sendo conduzidos até a uma misturada por uns funis de grandes
dimensdes. Apds isto, as matérias-primas sdo misturadas na misturadora Banbury que
originara uma massa de borracha que posteriormente se transformara em pneus. Depois
de formado, este composto de borracha passa pela maquina Strainer onde é aquecido e
filtrado para retirar eventuais impurezas na borracha. No final deste processo, a massa
de borracha ganha a forma de uma banda achatada e longa sendo dobrada e colocada

em carros para transporte para o DP2.

No DP2 — Extrusdo — a partir das bandas de borracha elaboradas no DP1 séo
produzidos os diferentes componentes do pneu (paredes laterais; pisos; telas téxteis;
telas metalicas; taldes) através das calandras e maquinas de corte. Na extrusora séo
produzidos os pisos e as paredes laterais dos pneus. Foi sobre esta actividade de

trabalho que se debrugou a primeira edigdo do Projecto Matriosca (Vasconcelos, 2008).

No DP3 realiza-se a construgcdo do pneu. A area da construgdo corresponde, assim, a
terceira fase, sendo que todos os componentes produzidos nas etapas anteriores sdo
aqui montados ficando pronto o “pneu em cru™?.

No DP4 procede-se a vulcanizacdo do pneu. Nesta quarta fase o pneu é primeiro
lubrificado com um soluto no seu interior por uma maquina de pintura (P). Depois de
lubrificados, os pneus séo colocados em carros de pneus e transportados até as filas de
prensas. O pneu na prensa é submetido a elevadas temperaturas ganhando a sua forma
final. Para tal, no interior das prensas existem moldes que vao dar forma ao pneu. Para
além dos moldes, dentro das prensas encontram-se também os diafragmas
(responsaveis pelo ajuste do pneu ao molde através de um mecanismo que insufla na
parte de dentro do pneu). Com o fim do processo de vulcanizagdo, o pneu é conduzido

até a Inspeccao final (DP5) através de uma passadeira.

? Designagao para os pneus que ainda no foram vulcanizados (“cozidos”). Também podem ser
designados por “pneus em verde”.
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No anexo 2 pode ser consultada a planta da fabrica onde se sinaliza o Departamento de
Producéo 4. Foi neste DP onde se desenvolveu a segunda edi¢c&do do Projecto Matriosca,
nomeadamente na actividade de mudanca dos diafragmas. O trabalho desenvolvido na
terceira edicdo do Projecto debruca-se igualmente sobre o DP4, mas abarcando todas

as actividades de trabalho que se processam no interior desse Departamento.

No DP5 o pneu passa por varias inspeccdes onde é analisado de forma a garantir todos
0s requisitos de qualidade. Se o pneu ndo apresentar qualquer tipo de anomalia ou
imperfeicdo, este serd conduzido para o armazém de produto acabado. Caso
apresentem qualquer imperfeicao (e.g., pequenas bolhas de ar; fragmentos de borracha

salientes) sao reparados e a seguir novamente inspeccionados.

A fébrica funciona 24 horas por dia, durante todos os dias da semana, existindo cinco
turnos ou equipas que asseguram o funcionamento desta: A, B, C, (turnos semanais) D e

E (turnos de fim-de-semana).

Existem vérias estruturas de apoio ao processo produtivo, das quais € necessario
destacar, pelo seu envolvimento no Projecto Matriosca lll, a Direccdo de Engenharia
(DE), o TPM (Manuteng&o Produtiva Total), a Direccdo de Engenharia Industrial (DEI) e
a Direccdo de Seguranca Industrial e Ambiental (DSIA). Em termos gerais, a DE
encontra-se dividida em trés: a DE1 (d& apoio aos Departamentos de Producgdes 1 e 2);
a DE2 (da apoio ao Departamento de Producdo 3 e a uma parte do Departamento de

Producéo 4 — &rea da pintura); a DE3 (d& apoio aos Departamentos de Producéo 4 e 5).

O TPM é uma estrutura de apoio a todos os Departamentos de Producdo da Empresa.
Procura aplicar uma metodologia de gestdo que visa a melhoria continua através de
processos definidos pelo proprio sistema TPM (Inspecgfes e rotinas; Projectos de
melhoria; Manutencgao preventiva; e Formacao).

A DEI é uma estrutura que se ocupa da elaboracdo dos métodos de trabalho e dos
tempos-padrdo. Para tal, esta Direccéo realiza varios estudos junto dos trabalhadores
tendo em vista a definicdo do nimero de trabalhadores por equipa de trabalho, o sistema
de prémios, as necessidades de Recursos Humanos da producéo, de forma a melhorar

continuamente a eficiéncia e produtividade.

A DSIA é a estrutura responsavel institucionalmente pelo Projecto Matriosca nas suas
trés edi¢cbes. Esta Direc¢do tem responsabilidades na area da Seguranca (na prevencao,
na formacdo dos trabalhadores, na aquisicdo e distribuicdo de equipamento de
seguranca, no tratamento de dados relativos a acidentes, na investigacdo sobre
acidentes e na prevencao de incéndios) e na area do Ambiente. Neste momento, a DSIA
€ composta por um director e trés técnicos: um elemento da protecgéo contra incéndios;
um responsavel pela Higiene Industrial; e um terceiro elemento responsavel pela

Seguranca Industrial e Ambiental.
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3.3. O pedido inicial

Na sequéncia da segunda edicdo do Projecto Matriosca no DP4 (Duarte, 2008), era
pretendido pela empresa que 0 projecto tivesse 0 seu seguimento neste mesmo
Departamento de Producao tendo em vista a prevencao de acidentes de trabalho. Neste
pedido estava formulada a intencdo de alargar o projecto a outras categorias
profissionais do DP42 para além dos operadores de diafragmas (actividade analisada no
Projecto Matriosca Il). Para a Empresa seria fundamental trabalhar todas as actividades
do Departamento para a prevencdo dos acidentes, ja que este é um espaco onde se
cruzam muitas categorias profissionais (ndo s6 do DP4, mas também actividades do DP3
e DP5).

Pelo facto de este trabalho ser ja a terceira edicdo do Projecto Matriosca na Empresa,
foi-nos dada total liberdade em termos metodolégicos, pelo que a negociacao do projecto

foi quase desnecessaria.

ApO6s um periodo inicial de andlise do processo de trabalho no DP4, com observacédo das
actividades de trabalho, entrevista ao elemento da DSIA responsavel pelo tratamento
dos acidentes de trabalho e andlise das estatisticas de acidentes, justificamos a situagéo
a analisar (todas as actividades do DP4) pelas seguintes razdes:

= O DP4 situa-se no final do processo produtivo (onde o pneu ganha a sua forma final) estando
muito dependente do que é feito nas fases anteriores do processo. Mais tarde, conhecemos
mais profundamente a dependéncia do DP4 do que é feito na fase seguinte do processo (DP5
— Inspeccéo final).

= Apesar de ndo ser o Departamento onde se regista maior nimero de acidentes”, é aquele em
que existe mais acidentes envolvendo interfaces entre duas ou mais categorias profissionais.

= A pertinéncia de tratar todas as actividades do DP4 justifica-se pela impossibilidade de
segmentar o processo de trabalho que é realizado neste Departamento. Efectivamente, no
interior do DP4, é grande o grau de contacto entre as diferentes actividades que ai se
desenvolvem pelo que, segmentar o processo escolhendo uma ou duas actividades a analisar,
seria nefasto para o proprio projecto, ja que deixaria de fora da andlise situacbes e
problematicas que s6 sdo possiveis de compreender quando os diferentes actores envolvidos

as discutem.
Definida a situagdo, procedeu-se a um conjunto de actividades que visavam o

conhecimento mais aprofundado da realidade de trabalho da Vulcanizacdo (DP4).

3.4. Conhecer o “terreno”

Antes de iniciar a analise ergonémica das actividades, foram realizadas um conjunto de

andlises que visavam conhecer mais aprofundadamente o trabalho desenvolvido no

® Também designado de Vulcanizag&o.
* O Departamento de Producdo 3 era aquele que, & altura do inicio do nosso trabalho,
apresentava maior nimero de acidentes registados.
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DP4. O Quadro 1 apresenta uma distribuicdo temporal aproximada das diferentes etapas

da intervencéo desenvolvida.

Numa fase inicial, para além da consulta de varia documentagdo interna a Empresa,
analisou-se os relatérios de participacdo de acidentes de trabalho no DP4 em 2009
disponibilizados pela DSIA®. Paralelamente, foram reconstituidos acidentes de trabalho®
ocorridos no DP4 no ano de 2009. Esta fase da investigagéo foi centrada nos acidentes
de trabalho, j& que estes sdo normalmente reveladores dos disfuncionamentos do
sistema (Leplat, 1985). Com este trabalho de analise procurdmos o disfuncionamento,
mas também informagBes sobre o acidente que ndo constam nos relatorios de
participacdo. Assim, para além de conhecer o acidente e alguns dos factores a ele
associados, simultaneamente foi construida junto dos trabalhadores a “porta de entrada”

nas actividades de trabalho.

Nov. Dez. Jan. Fev. Mar.

‘09 ‘09 “10 “10 “10

I. Consulta de varios
documentos internos

II. Andlise dos relatérios de
acidentes de trabalho

lll. Reconstituicdo dos
acidentes de trabalho

IV. Andlise ergonémica da
actividade

V. Construcao dos
mediadores necessarios

VI. Sessdes de “formagao”

Quadro 1 - Distribuicdo temporal das etapas de andlise

Em termos gerais, este periodo de andlise acabou por justificar plenamente a
necessidade de analisar todas as actividades do DP4 corroborando as primeiras

impressodes recolhidas.

3.5. Andlise da actividade no DP4 — Vulcanizagéo

Ap6s este primeiro periodo de contacto com o “terreno”, procedeu-se a andlise
ergonémica da actividade. Foi um periodo de analise no local de trabalho, com
observacdes das diferentes actividades desenvolvidas no DP4, com pedidos de
esclarecimento que, progressivamente, foram sendo mais especificos & medida que se

conhecia mais aprofundadamente a actividade. Procurou-se conhecer o0s

® Na fase inicial da andlise foram consultados os relatérios de acidentes no DP4 até Setembro de
20009.
® Em 2009 ocorreram 48 acidentes de trabalho no DP4, dos quais 28 foram analisados em
pormenor envolvendo a reconstituicdo do acidente com o trabalhador no local da ocorréncia.
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constrangimentos sentidos pelos trabalhadores e modo como estes gerem 0 seu
desempenho face aos varios condicionalismos que necessariamente caracterizam as
suas actividades. Paralelamente, foram sendo estabelecidas rela¢cdes entre os varios
constrangimentos da actividade e as consequéncias que acabam por se reflectir ao nivel
da seguranca e saude dos trabalhadores, nos equipamentos e materiais € no processo
de trabalho. Revelou-se igualmente importante compreender 0os objectivos em que 0s
trabalhadores colocam os seus interesses, as suas “intencdes”, as interpretacdes que
fazem dos acontecimentos que se produzem. Para isto, foram recolhidos dados
observaveis das actividades de trabalho a par de verbaliza¢des dos trabalhadores (quer
de verbalizacdes espontaneas durante o trabalho, quer de comunicacbes com outros

operadores durante o trabalho ou a posteriori).

Para efectuar todos os registos necessarios foram realizadas anotacdes’ que,
progressivamente foram restituidas aos trabalhadores. Nestes momentos de restituicao
procurava-se validar os registos efectuados com os trabalhadores. Sempre que se
justificou, foi usada também a planta do DP4 como meio para a explicacdo de
determinadas accdes dos trabalhadores (e.g., trajectos efectuados nas viagens;
sinalizac&o da localizagéo das maquinas)®.

3.5.1. Enquadramento geral

A seccao da Vulcanizagéo localiza-se perto do fim do processo produtivo. Nesta fase, o
pneu adquire a sua forma final (com as linhas, ranhuras e inscricbes nas paredes
laterais). Para tal, o pneu é vulcanizado (“cozido”) a altas temperaturas (cerca de 162°C)
no interior de prensas’. No interior das prensas encontram-se os diafragmas e os moldes

que irdo ajustar o pneu para que adquira a sua forma final.

Este Departamento conta ainda com mais trés espagos fundamentais. No anexo 3 €
apresentada uma planta do DP4 com a sinalizacdo das quatro areas principais do
Departamento. Assim, para além da zona das prensas, existe ainda a area da pintura.
Nesta zona, os pneus que chegam do DP3 (Construcdo), através do sistema de
transporte aéreo™ (STA), sdo lubrificados no seu interior com um soluto. Para tal,
existem quatro maquinas de pintura (P) que “pintam” o interior dos pneus para que estes
nao “agarrem” ao diafragma durante o periodo de vulcanizagdo na prensa. Sdo quatro

méaquinas (P1, P2, P3 e P4), em que apenas a P4 é de pintura manual. A P1, P2 e P3

" Numa fase inicial foi usado o gravador para registar as verbalizac6es dos trabalhadores, mas
devido ao ruido na Vulcanizagéo este registo revelou-se pouco proveitoso.
. A planta do DP4 revelou-se um instrumento fundamental neste processo. Pelas dimensfes da
area em analise, em alguns casos, sO através da planta foi possivel compreender a actividade,
sobretudo a dos operadores de transporte de pneus.
® As prensas sdo maquinas que aplicam calor e pressdo & borracha a fim de dar forma e
ropriedades finais ao pneu.

% Conjunto de passadeiras aéreas que transportam 0s pneus entre Departamentos. Assim, 0s
pneus que saem do DP3 sdo conduzidos para a area da pintura (DP4) por estas passadeiras.
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sdo maquinas semelhantes entre si e possuem duas passadeiras, uma cabine de pintura
e um quadro computorizado. Basicamente, o0 STA desemboca nas duas passadeiras da
méaquina de pintura que conduzem 0s pneus para o interior da cabine de pintura. Aqui,
0S pneus sdo pintados no seu interior atravées de um “brago” que faz rodar o pneu ao
mesmo tempo que uma pistola liberta o soluto pulverizando a parte interior do pneu.
Depois de pintados, os pneus passam de novo para as passadeiras da maquina de
pintura e sdo transportados até ao Operador de pintura. Este operador tem que pegar
nos pneus das passadeiras e coloca-los nos carros de pneus. Em cada uma destas
maquinas de pintura existem dois operadores (cada um labora numa passadeira da P),
existindo 6 operadores de pintura em cada turno. Na P4 o processo de trabalho é
radicalmente diferente. Esta maquina € consideravelmente mais pequena e a pintura do

pneu é feita manualmente pelo trabalhador.

Os pneus depois de colocados em carros de pneus pelos Operadores de pintura sdo
transportados para as prensas por Transportadores. Estes operadores tém que engatar
0S carros com pneus ao carro transportador™ e transportar o conjunto para as prensas.
Em cada turno, existem 7 Transportadores, sendo que cada um transporta carros de

pneus para trés filas de prensas.

As prensas encontram-se organizadas em filas (desde a fila A até a fila T), sendo que
cada fila tem entre 9 a 12 prensas. Actualmente, a Empresa conta 215 prensas™ a
vulcanizar (cada prensa tem duas cavidades, ou seja, sdo vulcanizados dois pneus ao
mesmo tempo em cada maquina). Existem, basicamente, trés tipos de prensas na
Empresa: i) Prensas BOM (presentes nas filas A, B, C e D); ii) Prensas MHI (presentes

desde a fila E até a fila R); iii) Prensas Krump (presentes nas filas S e T).

As prensas MHI e Krump séo semelhantes entre si no seu funcionamento e nas medidas
de pneus vulcanizados (pneus de grandes dimensfes, entre 16 e 22 polegadas). As
prensas BOM sdo maquinas mais antigas e vulcanizam pneus de menores dimensdes
(pneus de jante com 13, 14 e 15 polegadas).

O Transportador coloca o carro com pneus em frente a prensa. A seguir, o Vulcanizador
da prensa tem que pegar no pneu do carro e coloca-lo no carregador da prensa. Os
carregadores sd0 uns suportes mecanicos que colocam o pneu no interior da cavidade
da prensa para posterior vulcanizagdo. Em cada turno existem 11 Vulcanizadores, sendo
que cada um labora em duas filas de prensas. Assim, cada trabalhador tem sob a sua

responsabilidade entre 20 a 22 prensas.

Os Transportadores transportam 0s carros ja vazios para a area da pintura para que

sejam novamente “abastecidos” com pneus.

! Estes carros também podem ser designados na empresa de “Pimescus”.
'? No periodo em que decorreu a andlise existiam trabalhos na fila T tendo em vista 0 aumento do
numero de prensas a vulcanizar (mais 6 prensas).
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Na seccédo da Vulcanizacdo existe ainda a oficina dos diafragmas. E nesta oficina que se
procede a montagem dos diafragmas novos para colocar no interior das prensas. O
diafragma é um dispositivo que, quando na cavidade da prensa, “encaixa” no interior do
pneu fazendo com que este fique ajustado ao molde que dara forma a borracha. Estes

diafragmas tém que ser substituidos devido ao desgaste causado pela vulcanizacao.

Por turno, existem 3 a 4 operadores de diafragmas, sendo mais frequente estar 3

trabalhadores na oficina dos diafragmas.

Para além dos diafragmas, também os moldes necessitam de ser substituidos nas
prensas. Em regra, um molde pode fazer cerca de 10000 vulcanizacdes até ser
substituido. Existe um Operador de moldes em cada turno, podendo realizar entre 7 a 10

substituic6es de moldes nas prensas.

Para além destes espacos, a seccao da Vulcanizacdo conta ainda com dois corredores
laterais (cf. Anexo 3) que possibilitam que os Transportadores, Operadores de moldes e
Operadores de diafragmas circulem entre as filas de prensas. O corredor lateral superior
(junto a area da pintura) apresenta maiores dimensdes comparativamente com o

corredor lateral inferior.

No DP4, em cada turno, trabalham 29 operadores, sendo que 6 sdo Operadores de
pintura, 7 Transportadores, 11 Vulcanizadores, 4 Operadores de diafragmas e um
Operador de moldes. Seria impossivel descrever aqui em pormenor cada uma das
actividades analisadas na Vulcanizacdo™. Porém, existem algumas consideracdes que
merecem referéncia em cada uma das actividades. Em anexo 4 pode consultar-se os

“métodos de trabalho prescritos” para cada uma das actividades do DP4.

3.5.2. Operadores de pintura

Em anexo 5 apresenta-se uma esquematizacéo sobre a area da pintura. A primeira vista
o trabalho dos Operadores de pintura consiste em colocar pneus em carros (tira-los das
passadeiras e colocar nas prateleiras dos carros). Esta é parte mais visivel da actividade

desenvolvida por estes operadores.

As primeiras observagdes realizadas na area da pintura ndo permitiam conhecer muito
mais acerca da actividade destes trabalhadores. Era necessario aceder ao que estava
por detras do visivel ou do espontaneamente verbalizavel pelos Operadores de pintura.
Para tal, as observacdes da actividade foram sendo cada vez mais direccionadas com
intuito de analisar as situagBes imprevistas ou a resolucdo de falhas nas maquinas de
pintura. A par destas observacdes procurou-se cada vez mais as “verbalizacbes
provocadas” (Guérin et al.,, 1991) como meio de aceder a parte ndo observavel do

trabalho, ao que esta por detras da “fachada”. Assim, enquanto se observava o

'3 Consultar relatério de estagio Silva (2010) para uma descricdo pormenorizada de cada uma das
actividades de trabalho analisadas.
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trabalhador no desempenho da sua actividade, era pedido que verbalizasse e explicasse
0 que estava a fazer e como fazé-lo. Esta fase de analise cada vez mais intencionalizada
permitiu um conhecimento e uma compreensdo mais profunda sobre a actividade dos
Operadores de pintura. No quadro 2 apresentam-se as principais etapas na actividade
destes operadores. Estas sdo as principais ac¢oes desenvolvidas pelos Operadores de
pintura ao longo do turno. As acc¢des apresentadas séo realizadas nas trés maquinas de
pintura principais (P1, P2 e P3), j& que o seu funcionamento é praticamente igual. S&o
accoes que se repetem ciclicamente, sendo que estas nhdo sdo as mesmas para 0s dois

trabalhadores que laboram na mesma maquina.

Operador de pintura 1 Operador de pintura 2

- Niveis de soluto no L .
- ~ - - Organizacao dos carros vazios
1. Verificacéo reservatorio . N .
e . junto as passadeiras
- Verificagc&o das pistolas
. - Colocacéo do carro vazioem - Colocacéo do carro vazio em
2. Pegar num carro vazio . .
paralelo com a passadeira paralelo com a passadeira
- Levantar o engate - Levantar o engate
3. Preparar o carro . .
- Levantar todas as prateleiras - Levantar todas as prateleiras
- Colocar os pneus da - Colocar os pneus da
4. Carregar o carro : :
passadeira no carro passadeira no carro
5. Colocar o carro na - Levar o carro cheio de pneus - Levar o carro cheio de pneus
zona de armazenagem até ao parque até ao parque
6. Limpeza das - Parara P - Colocagéo dos pneus nos
fotocélulas - Limpar as fotocélulas carros (duas passadeiras)

Quadro 2 - Etapas da actividade dos Operadores de pintura

Em cada maquina de pintura, existem dois operadores em que, por regra, um € mais
experiente na actividade da pintura e, como tal, desempenha as tarefas que exigem
mais conhecimento sobre o funcionamento da maquina de pintura. Cada uma destas

etapas apresenta um conjunto de especificagfes que a seguir se apresentam:

1. Verificacdo
» Quando os operadores iniciam o turno, ja sabem qual a maquina onde irdo trabalhar (os dois
operadores de cada maquina trabalham sempre na mesma P).
= Os operadores “pegam” ja nos pneus que foram pintados no turno anterior.
*» Enquanto o Operador de pintura 1 verifica os niveis de soluto que pinta 0s pneus nos
reservatérios (situados atras da P), o Operador de pintura 2 organiza 0s carros vazios ao
lado da P. Caso, os niveis de soluto estejam abaixo dos indicados como necessérios, 0

trabalhador indica ao Supervisor do turno que o reservatério € para substituir.

2. Peqgar no carro vazio

» J& com os dois operadores na P, cada um trabalha numa passadeira

4 Este operador € designado de “Operador de pintura 1" ja que opera na primeira passadeira na
maquina. E este operador que trabalha no quadro computorizado da méaquina. O operador da
outra passadeira da maquina é designado de “Operador de pintura 2”.
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= Cada um dos operadores pega num carro vazio e coloca-o em paralelo com a sua

passadeira. Os carros vazios encontram-se na zona de armazenagem ao lado da P.

3. Preparar o carro

= Depois de colocado o carro ao lado da passadeira, os operadores tém que levantar o
engate15 do carro. A seguir, levantam todas as prateleiras do carro de pneus (existem carros
de pneus de 4 ou 5 prateleiras) para que possam comecar a colocar pneus a partir da

prateleira mais baixa.

4. Carregar o carro

» Os operadores comegam a colocar 0s pneus no carro

* Quando a prateleira mais baixa estiver cheia (com 3 ou 4 pneus, dependendo das dimensdes
destes), o operador baixa a segunda prateleira do carro para que possa carregar pneus para
esta. Os pneus tém que ser colocados na prateleira do carro sempre com o codigo de barras
(gravada na parede lateral do pneu) para baixo. Caso o operador detecte alguma imperfeicdo

no pneu (e.g., bolhas de ar na borracha), este é separado.

5. Colocar o carro cheio na zona de armazenagem

= Com o carro cheio, este é transportado para a zona de armazenagem pelo Operador de

pintura (o parque situa-se em frente a P).

6. Reiniciar o ciclo (a partir do ponto 2 — Pegar no carro vazio)

7. Limpeza das fotocélulas

= O Operador de Pintura 1 limpa as fotocélulas que “Iéem” os cddigos de barras dos pneusls.
O operador sabe que as células necessitam de ser limpas sempre que é indicada falha no
guadro computorizado da maquina.
Destas etapas ressaltam alguns comentarios sobre a actividade dos Operadores de
pintura. A actividade na pintura é repetitiva e exige grande esforgo fisico (quer pelo peso
dos pneus carregar para os carros, quer pelo peso dos carros de pneus). Uma maquina
de pintura lubrifica, por turno, cerca de 6000 pneus. Isto significa que cada trabalhador

“carrega” 3000 pneus num turno para os carros.

Alias, os trabalhadores do DP4 sinalizam o trabalho na pintura como a “actividade a
evitar”. A dureza fisica do trabalho executado na pintura leva a uma rotatividade elevada
nesta area. Esta rotatividade pode ser provocada, por um lado, pela mobilizacdo de
Operadores de pintura para as funcbes de Transportador e, por outro lado, pela

integracdo de CMOs'’. Também quando s&o contratados novos trabalhadores para o

0o engate do carro € uma peca metélica que permite que os carros de pneus sejam engatados
entre si. Os engates possuem uma mola que permite que estes sejam levantados quando o carro
ndo se encontra engatado em outro.
'® As fotocélulas s&o uns dispositivos colocados ao longo das passadeiras do STA que procedem
a contagem dos pneus e 0 seu agrupamento em lotes.
7O trabalho na area da pintura origina muitas lesdes na regido lombar pelo grande esforco fisico
despendido. A empresa contrata CMOs para colmatar os operadores em falta.
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DP4, estes sdo sempre colocados primeiramente na area da pintura’®. Ora, tudo isto

contribui para a rotatividade presente nesta area.

3.5.3. Transportadores

O trabalho dos Transportadores consiste em transportar os carros cheios da zona de
armazenagem na area da pintura para as filas de prensas. Quando os carros ficam
vazios, estes trabalhadores transportam os carros das filas de prensas para a zona de
armazenagem dos carros vazios na area da pintura. Cada Transportador fica
responsavel por trés filas de prensas ao longo do turno para as quais tem que levar

»19

pneus. No periodo das “desdobras™, o trabalhador podera ficar com mais uma ou duas

filas de prensas (ficando com 5 filas de prensas).

Tal como para os Operadores de pintura, também com os Transportadores a analise foi
sendo cada vez mais direccionada. A seguir apresentam-se algumas especificacdes da
actividade dos Transportadores:

1. Engatar carros de pneus na area da pintura

= O trabalhador quando inicia o seu turno recebe o pimescu do operador que esta a terminar o
turno, bem como o inventario entregue pelo Condenador do turno. Neste inventario constam
as medidas dos pneus a transportar e as filas de prensas para onde o trabalhador tem que
levar carros de pneus.

» Posiciona o carro transportador junto aos carros cheios na area da pintura e engatar o carro
de pneus ao carro transportador. Repete esta accdo até ter os 5 carros engatados (niUmero

limite de carros que é permitido transportar)

2. Transporte dos carros

= Depois dos carros engatados, o trabalhador transporta o conjunto para as filas de prensas.

= Circula pelo corredor lateral superior dirigindo-se até as suas filas de prensas.

3. Colocacao dos carros de pneus nas prensas

= Quando o trabalhador chega a fila para onde transporta carros, circula por um corredor no
interior da fila (sensivelmente a meio da fila) até a prensa a que se destina o 5° carro
engatado. O trabalhador posiciona o carro transportador junto a prensa e desengata o Ultimo
carro do conjunto.

= Colocar o carro a frente da prensa (em paralelo com outros carros). Repete esta ac¢éo até

colocar os 5 carros a frente das prensas.

4. Transporte dos carros vazios para a area da pintura

» Recolher os carros vazios (estes carros sdo substituidos pelos carros cheios). Os carros

vazios encontram-se no meio da fila (organizados pelo Vulcanizador).

5. Colocacédo dos carros vazios na area da pintura

® Os novos trabalhadores que entram para o DP4 sdo sempre colocados, num primeiro

momento, na area da pintura de modo a que estes novos operadores se familiarizem com as
medidas dos pneus.
!9 perfodos do turno (11-13h; 19-21h; 03-05h) em que os trabalhadores se revezam para que
outros possam ir tomar a refeicéo.
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= Na area da pintura, o trabalhador coloca os carros vazios nos parques entre as maquinas
de pintura (cf. Anexo 5).

= A organizacao destes carros vazios fica a cargo dos Operadores de pintura.

6. Reiniciar o ciclo (a partir do ponto 1 — Engatar 0s carros com pneus).

As especificacbes de cada uma destas etapas da actividade dos Transportadores
remetem-nos para algumas consideragbes. O que marca a actividade dos
Transportadores séo os trajectos realizados entre as filas de prensas. Mudancas de
direcgdo, “alongamentos” de direcgado®™ e entrada nas filas de prensas constituem accdes
que exigem grande precisdo devido ao risco de colisdo entre 0s carros engatados e

outros carros colocados nas filas ou com colunas/barras de protec¢ao.

3.5.4. Vulcanizadores

O trabalho dos vulcanizadores consiste em retirar os pneus dos carros e coloca-los nos
carregadores das prensas. Cada Vulcanizador fica responsavel por duas filas de prensas
num turno. No anexo 6 apresenta-se a distribuicdo dos trabalhadores pelas filas de
prensas. No periodo das “desdobras” o trabalhador podera ficar com mais uma fila de

prensas (do trabalhador que foi tomar a refeigéo).

Apbs um periodo de analise mais direccionada foi possivel sistematizar a actividade dos
Vulcanizadores nas seguintes etapas:

1. Verificacdo das medidas dos pneus a vulcanizar

= Quando o trabalhador inicia o turno “pega” ja nas prensas a vulcanizar (pneus do turno
anterior). O operador comeca por conferir as medidas dos pneus que tem para vulcanizar na

folha de especificacdo (cada prensa tem uma folha destas).

2. Colocacdo dos pneus em verde nos carregadores

= Colocar pneus nos carregadores que estdo vazios (o carro de pneus é colocado a frente da
prensa pelo Transportador). O Vulcanizador percorre a fila, colocando pneus em todos 0s
carregadores que se encontrem vazios (alguns ja tém pneus do turno anterior).

» Terminada a primeira fila, o trabalhador passa para a sua segunda fila.

3. Repetir o ciclo

= Terminada a segunda fila, o trabalhador regressa a primeira fila para carregar os suportes
dos carregadores com o0s pneus (entretanto estes ja& se encontram vazios). Cada

vulcanizacao (a cozedura do pneu) demora entre 8 e 12 minutos.

4. Substituir os carros vazios

*» Quando o carro a frente da prensa fica vazio, o Vulcanizador substitui-o pelo carro com
pneus (atras do carro vazio). O carro vazio € colocado no meio da fila para que o

Transportador o leve para a area da pintura.

%0 Por “alongamentos da direcgdo” entende-se o espaco (cerca de 2 metros) “a mais” que o
Transportador percorre para que os Ultimos carros engatados (4° e 5° carro) ndo colidam com
equipamentos (unidades hidraulicas), estruturas (colunas de suporte; ferros protectores) ou carros
de pneus colocados nas primeiras prensas da fila.
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A actividade dos Vulcanizadores apresenta um conjunto de caracteristicas que fazem
dela o “coragdo” do DP4. De facto, é nas filas de prensas que se realiza a fase mais

importante do processo produtivo do Departamento.

As prensas sido de “laboragao continua” e, se ndo apresentarem qualquer falha que
implique a sua paragem para manutencéo, uma prensa so é parada de 6 em 6 meses?.
Ora, isto conduz a uma pressdo implicita sobre os Vulcanizadores corroborada pela
chefia directa do turno que “exige” o maior nimero de pneus vulcanizados. Evita-se ao
mAaximo ter que parar a prensa, por todas as implicacdes que isso traria: i) Diminuicdo do
namero de pneus vulcanizados; ii) Acumulacdo de pneus em verde na area da pintura;
iii) Ter uma prensa parada tem implicacées nos prémios de produtividade? (n&o s6 do
Vulcanizador, mas em todos os trabalhadores do DP4). Isto conduz a ac¢des por parte
dos Vulcanizadores (mas também por Operadores de moldes) que colocam em risco a
sua seguranca (e.g., resolucdo de falhas nas prensas com estas a trabalhar; afinacéo de
sensores; retirar pneus das passadeiras com estas em funcionamento). Por tudo isto, a
verificacdo dos sistemas de seguranca® das prensas pelos Vulcanizadores nem sempre

é feita porque isso implicaria que a prensa fosse parada e de novo reiniciada.

Neste quadro, a gestdo dos constrangimentos realizada pelos Vulcanizadores acaba por

ser feita em fungdo destes factores que instigam a que prensa nunca seja parada.

3.5.5. Operadores de diafragmas

O trabalho dos Operadores de diafragmas consiste em preceder as substituicdes de
diafragmas no interior das prensas, bem como a montagem dos novos diafragmas na
oficina dos diafragmas. Em anexo 7 é apresentada uma esquematizacdo de um
diafragma de vulcanizacdo. Por turno, os quatro Operadores de diafragmas podem
realizar cerca de 70 substituicbes de diafragmas nas prensas. Apesar da sua

complexidade, decompomos a actividade nas seguintes etapas:

1. Organizacdo das substituices de diafragmas a fazer durante o turno

= Leitura da folha de servico onde constam os diafragmas a substituir. A partir deste registo, os
operadores organizam as prensas que tem que ser substituidas (os diafragmas préximos do
limite de “cargas” - nimero de vulcanizacdes - ou com o limite ja ultrapassado sédo os
prioritarios).

2. Montagem e desmontagem dos diafragmas

= Proceder a desmontagem do diafragma “velho” na plataforma do empilhador. Para tal, é
usada a maquina pneumatica para desapertar os parafusos dos grampos metalicos.

= Os grampos sdo usados para montar o novo diafragma. O baldo “velho” é scrap®.

*! periodicidade com gue as intervencdes da Manutencéo Preventiva sdo realizadas.
2.0 prémio de produtividade no DP4 é dividido por igual por todas as categorias profissionais.
23 A DSIA define que os sistemas de seguranca das prensas devem ser testados, pelo menos,
uma vez por més. Cabe ao Supervisor de cada turno assegurar a realizacao destes testes.
24 Entende-se por scrap o desperdicio.
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» Para montar o novo diafragma, o Operador de diafragmas abre o baldo novo colocando o
conjunto de grampos inferiores. Aperta os parafusos com a maquina pneumatica. A seguir

volta o baldo ao contrario e é colocado o conjunto superior de grampos.

3. Transporte dos diafragmas

» Uso do empilhador para transportar os dois diafragmas novos para as prensas.

4. Substituicdo dos diafragmas nas prensas

* Numa equipa de dois Operadores de diafragmas, cada um trabalha numa cavidade da
prensa.

= Abrir a prensa e subir 0 mecanismo central para que o diafragma “velho” fique esticado.
Desapertar o parafuso do grampo superior (usar a chave). A seguir, o anel do diafragma
(grampo inferior) é desapertado com o ferro.

= Com a faca, o operador corta o baldo do diafragma em duas partes separando os conjuntos
de grampos.

= O mecanismo central da prensa é baixado ficando o diafragma solto. Retirar as duas partes
do diafragma para a plataforma do empilhador.

» Colocacao do novo diafragma na cavidade da prensa. Apertar os grampos superior e inferior

ao mecanismo central e base da prensa respectivamente.

5. Transporte dos diafragmas usados para a oficina dos diafragmas

6. Reiniciar o ciclo (a partir do ponto 2 — Montagem e desmontagem dos diafragmas)

Algumas referéncias em relagdo a esta actividade merecem ser destacadas. Tal como na
actividade dos Operadores de pintura, um dos principais constrangimentos nas
mudancas de diafragmas estd relacionado com as lesdes na regidao lombar. Os
diafragmas montados (com todos os grampos) podem pesar cerca de 50Kg
(dependendo do tamanho dos grampos que varia em funcdo do tamanho de jante do
pneu) que tém que ser movimentados para a sua colocagado no interior da prensa. Ora,
estas accdes que implicam pegar nos diafragmas a mdo e movimenta-los em altura,
originam lesGes nas costas e ombros. Também aqui, na actividade dos diafragmas,
existe pouca estabilidade nas equipas de trabalho devido a rotatividade presente. Pela
acumulacédo de lesdes, é frequente a integracdo de CMOs nas mudancas de diafragmas

para fazer face a falta de operadores.

3.5.6. Operadores de moldes

O trabalho dos Operadores de moldes passa por realizar as substituicdes de moldes nas
prensas e a colocacdo dos moldes a aquecer na estufa. Num turno, o Operador de
moldes realiza entre 8 e 10 substituicbes de moldes nas prensas, sendo que cada

substituicio demora entre 45 minutos e uma hora®. Os moldes sdo uns dispositivos

 Durante a andlise foi possivel verificar que, por regra, uma substituicdo realizada por um sé

operador demora cerca de 45 minutos. Caso a substituicAo tenha complicagbes (e.g.,

encravamentos de parafusos; falta de vélvulas) esta demorara mais tempo. Foi possivel ainda

observar que, no caso de estarem dois Operadores de moldes no turno, a substituicdo é mais
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colocados nhas prensas e que dao a forma ao pneu durante a vulcanizacdo. Estes moldes
sao diferentes consoante as medidas e as especificagbes dos pneus. De qualquer modo,
todos os moldes possuem duas partes principais: o cilindro superior do molde (onde
constam as linhas, ranhuras e formas a dar ao pneu) e a placa do molde (onde séo
ligadas as mangueiras do vapor que aquecem o molde durante a vulcanizac&o do pneu).
Ap6s uma analise mais profunda da actividade destes trabalhadores, esta podera ser
dividida nas seguintes etapas:

1. Desmontar os moldes nas prensas

= No inicio do turno o operador recebe a folha de servico com o planeamento das substituices
a realizar. Nesta folha constam também os moldes que o operador terd que colocar na estufa
para aquecer.

= Circulagcdo com o wagner26 até a prensa. Parar a prensa e desligar o vapor do molde antigo.

= Com a méquina pneumatica o trabalhador retira o diafragma (para retirar o diafragmas, os
Operadores de moldes realizam as mesmas acc¢des que os Operadores de diafragmas).

= Desapertar o cilindro superior do molde, a placa do molde e as vélvulas de aquecimento (o

operador sobe para o interior da prensa trabalhando em cima da placa do molde).

2. Transporte dos moldes usados

= Posicionar o wagner o mais préximo possivel da cavidade da prensa. O trabalhador engata a
barra do wagner a parte superior do molde.
= Retirar 0 molde da prensa com o wagner e transporta-lo até a Area 1 (Armazenagem de

moldes).

3. Transporte dos moldes novos

= O trabalhador depois de colocar o molde usado dirige-se a estufa para pegar no novo molde
que esta em aquecimento.

» Posicionar o wagner o mais préximo possivel da estufa e engatar a barra do wagner ao
molde (parte superior).

= Transportar o molde novo até a prensa de onde foi retirado o molde usado.

4. Montar moldes novos nas prensas

» Colocacao do molde no interior da prensa usando a barra do wagner.

» Fechar a prensa no quadro computorizado e proceder ao aperto dos parafusos do cilindro
superior e placa do molde.

» Ligar as véalvulas de aquecimento na placa do molde e abrir o vapor.

= Afinacdo dos carregadores da prensa de acordo com a medida do molde colocada.

5. Reiniciar o ciclo

O maior condicionalismo presente nesta actividade dos moldes prende-se com o facto de
estar apenas um operador em cada turno para efectuar as substituicbes. Isto traz

implicacdes ao processo de trabalho, ja que recai uma grande pressdo sobre o

rapida. No entanto, € raro encontrarem-se dois trabalhadores a fazer substituicbes de moldes,
aJ)esar de ser esse o numero de operadores prescritos para os moldes.
?® Empilhador com um mecanismo de elevagao.
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trabalhador para realizar as 9 ou 10 substituicbes de moldes num turno. As
consequéncias deste volume de trabalho manifestam-se ao nivel da saude (e.g.,
queimaduras nos bragos porque o operador desaperta os parafusos a frente da prensa
evitando assim ter que descer as escadas do canal para aceder a parte de trds da
maquina). Outra situacéo na actividade dos moldes que contribui para o elevado volume
de trabalho destes trabalhadores prende-se com as “desdobras” (periodo em que néo é

colocado nenhum operador “a desdobrar” nos moldes).

3.5.7. Seqguranca e saude dos operadores no DP4

O conhecimento da realidade de trabalho do DP4 permitiu aflorar alguns aspectos
relacionados com a natureza da actividade e com as condi¢cdes da sua execucdo que
acabam por ter reflexos na salde dos trabalhadores. Um dos principais problemas no
DP4 é a movimentagdo de pesos a mao (pneus e diafragmas) reflectindo-se em lesbes
na regido lombar. Foi possivel constatar que os trabalhadores tém disponiveis as cintas
de proteccdo lombar, porém, poucos sédo aqueles que as usam. Os trabalhadores
referem que s6 usam a cinta de proteccao quando as dores se fazem sentir com mais

intensidade permitindo aliviar as lesdes.

Um outro problema no DP4 esta relacionado com as queimaduras, sobretudo nos
Operadores de diafragmas e Operadores de moldes (estas lesbes acumulam-se nos
antebracos). Estes trabalhadores operam em torno das prensas que trabalham a altas
temperaturas, sendo que qualquer simples togue num dos componentes da prensa
originara queimaduras. E possivel constatar que alguns trabalhadores usam camisolas
de manga comprida protegendo assim os antebracos (permite diminuir a severidade da
lesdo). Contudo, devido ao calor que se faz sentir nas prensas, ha operadores que

preferem usar as camisolas de manga curta.

O intenso ruido (proveniente das maquinas de limpeza de moldes) que se faz sentir no
DP4 é apontado como um dos principais constrangimentos, sobretudo pelos Operadores
de diafragmas e Vulcanizadores - estes sdo os trabalhadores mais proximos das fontes

de ruido. Todos os trabalhadores do DP4 usam protectores auditivos.

A acumulagdo de fumo nas filas de prensas € um constrangimento para o0s
Vulcanizadores e Transportadores. Quando as prensas terminam a vulcanizagdo do
pneu, estas abrem e ai libertam fumo da cozedura do pneu. O fumo ao acumular-se nas
filas de prensas torna dificil a respiracéo, sobretudo nas filas mais estreitas. Todas as
filas possuem sistema de ventilagédo (de extraccéo de fumo e de entrada de ar), mas em
algumas filas (sobretudo nas primeiras filas) de prensas estes sistemas apresentam

problemas.
Todos os trabalhadores do DP4 usam calcado de proteccdo (com biqueira de ago),

sendo que os Operadores de moldes possuem botas com isolamento térmico para que
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possam movimentar-se no interior das prensas. Além disto, os Operadores de moldes e
Operadores de diafragmas possuem aventais de proteccdo de modo a poderem

trabalhar “encostados” as prensas.

3.6. Uma complexidade emergente

Depois de analisadas as actividades de trabalho no DP4 uma necessidade metodoldgica
impbOs-se. Esta necessidade estava relacionada com a forma como deveriamos “ler e dar
a ler” (Vasconcelos, 2008, p. 256) os elementos recolhidos através da analise da
actividade. De facto, detinhamos um conhecimento aprofundado da realidade de
trabalho no DP4 que necessitAvamos comunicar as estruturas decisérias da empresa.
Para tal, necessitariamos de um dispositivo capaz de comunicar 0s problemas
identificados e, simultaneamente, transmitir a referéncia sistémica que desde o inicio da
intervengdo marcou as opcdes tedricas e metodologicas assumidas. Paralelamente,
procurava-se reforgar duas ideias com este dispositivo:

= Tornar o sistema visivel a todos (implicava ter em linha de conta a importancia de integrar no

Projecto outros actores para além dos operadores industriais).
= llustrar as diferentes interfaces deste sistema que se comecava a desenhar, sejam estas
mais ou menos problematicas.

Enquadra-se aqui o sistema tal como este é apresentado na teoria do agir organizacional
(Maggi, 2006). Assim, considera-se a organiza¢do enquanto processo que € 0 proprio
agir dos sujeitos. Maggi (2006) reconhece que 0 sujeito est4 no centro do sistema, que
cada sujeito da a sua contribuicdo ao andamento do processo, mas também a sua
construcao e a sua organizacdo. Neste contexto, tudo na organiza¢do sao processos de
accOes e decisbes que se facilitam e constrangem mutuamente (a forma como um
sujeito autonomamente se regula simultaneamente organizara uns aspectos de outro
sujeito destabilizando, no entanto, outras dimensfes dessa actividade) (Maggi, 2006).
Neste quadro, em termos de SHST, é necessario considerar outras actividades para
além dos operadores de maquinas, ja que é no cruzamento destas actividades com as

de outros actores que se vai organizando e desorganizando a seguranca no trabalho.

Esta marca sistémica impressa a investigacdo implicou o alargamento da intervencao a
outros “actores pertinentes” (Lacomblez & Vasconcelos, 2009). Com efeito, foram
analisadas a actividade dos Coordenadores de turno®’, a dos Supervisores, dos Técnicos
de manutencdo da DE 3 (Engenharia que presta apoio ao DP4), do TPM (com especial
atencdo a accao no DP4) e da DSIA. Nestes momentos procurou-se conhecer a
actividade de cada uma destas estruturas e perceber as implicacdes que os problemas

do trabalho acarretam para cada uma destas actividades.

" Existem dois Coordenadores em cada turno. Em linhas gerais, os Coordenadores de turno séo
as chefias directas “no terreno”. Realizam fung¢des de planeamento do trabalho, distribuicdo dos
operadores pelas maquinas, controlo da qualidade do pneu, controlo da realizacdo da
vulcanizagao dos pneus “teste”, entre outras acgoes.
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Os contributos de Oddone (1999) e Re (2006; 2008) permitem enquadrar esta
necessidade. Era pretendido construir um instrumento capaz de activar um sistema e,
assim demonstrar as diferentes interfaces entre os subsistemas existentes. Para Oddone
(1999) o Psicologo do Trabalho devera ser capaz de construir um glosséario que lhe
permita gerir o sistema da organizagdo. Nao pretendiamos uma enciclopédia exaustiva,
nem uma lista de palavras-chave, mas um registo (com a identificacdo do subsistema) do
significado dos problemas na actividade profissional e as suas implicagbes ao nivel da
seguranca e saude, do processo de trabalho e do material. Para Oddone (1999) trata-se
de construir um glossério como sistema de referéncia com cada termo importante
conotado com a identificacdo da interface a que corresponde. Em rigor, isto exigiria o

conhecimento de todos os subsistemas envolvidos nos problemas identificados.

Com estas linhas de referéncia, foi construido um mediador sistémico que relne cada
uma das visdes (dos Operadores, da DSIA, dos Técnicos de manutengdo da DE3, do
TPM, da Chefia) sobre os problemas identificados. Cada um destes intervenientes tem
uma visdo sobre os problemas do trabalho, mas como Oddone (1999) sublinha cada
visdo tem o seu valor funcional, mas é insuficiente para resolver, sozinha, os problemas
do trabalho. Desta necessidade resultou a constru¢do de um instrumento: uma Matriz de
Analise do Trabalho e de Riscos Ocupacionais para Supervisores, Chefias e estruturas
de Apoio. A Matriz pode ser consultada em anexo 8. Esta Matriz pretende transmitir a
referéncia sistémica que desde sempre foi impressa ao Projecto Matriosca Ill. Cada um
dos principios organizativos deste instrumento pode ser consultados em anexo 9. Em
termos gerais, a ideia fundamental deste instrumento € a sinalizacdo das interfaces
profissionais envolvidas na explicagdo e compreensdo de cada um dos problemas

levantados.

Com este mediador sistémico € pretendido demonstrar que todas as actividades estéao
relacionadas e que nao é possivel tratar a prevencao dos acidentes de trabalho sem ter
em conta a perspectiva dos actores directa e indirectamente envolvidos na situagédo de
trabalho. Reforga-se aqui a ideia de Re (2008) ao considerar que para progredir em
matéria de SHST a andlise ndo pode ser centrada no trabalho do operador, mas sim
deve entrar em contacto com 0s processos decisionais para responder a adaptacdo do

sistema na sua totalidade.

3.7. Organizacao e dindmica do Projecto Matriosca Il

Consideramos que o Projecto Matriosca Il iniciou-se desde as primeiras accoes
desenvolvidas na Empresa (meados de Outubro de 2009). Contudo, o Projecto teve o
reconhecimento institucional enquanto tal quando se iniciaram as sessfes oficiais em
sala (Abril de 2010).
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A dindmica do Projecto Matriosca Il passou por articular no processo formativo
momentos de auto-analise individual no posto de trabalho com os operadores industriais,
como momentos que os seus resultados foram partilhados e discutidos num grupo de
pares (sessGes em sala) e de outros actores pertinentes para as actividades e problemas
em questdo. Foi nestes momentos que se procurou esbocar solugbes possiveis,
organizacionalmente congruentes para 0s problemas.

Acompanhou-se individualmente os trabalhadores no exercicio da sua actividade de
trabalho procurando aceder a elementos de “o que fazer?”, “como fazer?” e “porqué
fazer deste ou daquele modo?”. Mais do que elencar um conjunto de riscos
organizacionais, interessava conhecer a actividade real e os seus efeitos sentidos no
plano da seguranca e da salde. Trata-se de aceder aos “saberes-fazer de prudéncia”
(Cru & Dejours, 1983) e promover a sua consciencializagdo e formalizacdo no seio do
colectivo, evitando a tendéncia tradicional de controlar e reduzir ao maximo estes

comportamentos lidos como inadequados pelos promotores da segurancga no trabalho.

Para estes momentos de andlise em posto foram fundamentais os conhecimentos

adquiridos na primeira fase do projecto com a analise das actividades de trabalho.

As sessdes em grupo visaram o enriquecimento das representacdes de todos elementos
da equipa acerca das actividades de trabalho, bem como a formalizacao de propostas de
melhoria das condi¢des de trabalho, validadas interdisciplinarmente. Procurou-se nestes
momentos em sala o desenvolvimento de actividades reflexivas sobre o trabalho e a

constru¢do de um referencial comum sobre a seguranga no trabalho.

3.7.1. Constituicdo da equipa

Os elementos que constituiram a equipa do Matriosca Ill foram seleccionados pelas
chefias em questéo por convite?®. Assim, o grupo foi constituido por um elemento da
DSIA, 7 operadores (um Operador de pintura, dois Transportadores, um Vulcanizador,
dois Operadores de moldes e um Operador de diafragmas), um Supervisor de turno, dois
Técnicos de manutencdo da DE3, um elemento do TPM, um elemento da DEI, um
elemento da CHSST e pelos dois investigadores. Os trabalhadores presentes neste

grupo representavam os 5 turnos (os trés semanais e dois de fim-de-semana).

3.7.2. Procedimento

As sessbes em sala decorreram durante 6 semanas (entre 9 de Abril e 21 de Maio de
2010), a 22 e 62 feira, durante 1+1 horas, sendo os momentos em posto agendados
semana a semana nos restantes entre 32 e 52 feira. Os momentos de analise em posto
de trabalho incidiram sobre a actividade de trabalho em questdo sendo conduzidos pelos

investigadores, acompanhados sempre que possivel por elementos das estruturas de

% A equipa de investigadores foi totalmente alheia a este processo, indicando apenas as
valéncias que gostaria de ver envolvidas e ndo as pessoas.
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apoio (DSIA, TPM) ou pelo Supervisor para que estes aprofundassem o conhecimento
das actividades em questéo e para que possam ir apropriando os principios da andlise
do trabalho.

As sessdes em sala decorreram sempre entre as 8-9h com toda a equipa do projecto. A
seguir a esta sessdo, das 9-10h, realizaram-se sessbes com as estruturas de apoio
(DSIA, TPM, DEI, CHSST) e com o Supervisor. Nestas sessdes procurava-se
desenvolver actividades reflexivas sobre as principais dificuldades destes elementos nos

exercicios de analise do trabalho realizados durante a semana.

A logica do trabalho desenvolvido baseou-se nos principios do MAGICA (Vasconcelos,
2000) e das anteriores edigBes do Matriosca, no entanto, o numero de actividades de
trabalho envolvidas e as suas especificidades implicaram uma operacionalizagédo
diferente. Trabalhando todas as actividades do DP4 no Matriosca lll, foi necessario
proceder a uma divisdo das actividades em fungao do “percurso” do pneu no DP4. Esta
divisdo foi estabelecida com base nos espacos fundamentais da area reflectindo trés
etapas principais:

1. Alubrificagcéo e transporte dos pneus realizados na area da pintura e corredor lateral superior

2. A vulcanizagdo do pneu realizado na area das prensas (BOM, MHI e Krump)

3. Substituicdo de moldes e diafragmas realizada na oficina dos diafragmas, estufa dos moldes

e corredor lateral inferior (para o transporte dos diafragmas e moldes)

Assim, na primeira semana foi analisado o trabalho na area da pintura e corredor lateral
superior, a segunda semana foi dedicada a area das prensas, a terceira semana
centrou-se a andlise na oficina dos diafragmas, estufa dos moldes e corredor lateral
inferior, a quarta semana foi dedicada a analise do trabalho das chefias e estruturas de
apoio, na quinta semana analisou-se o trabalho da DSIA e, finalmente, na dltima semana
procedeu-se a elaboracdo dos diferentes compromissos necessarios e a um balanco do
trabalho realizado. Em anexo 11 pode ser consultado o plano de trabalho para cada

semana do Projecto Matriosca I11%°.

Para cada elemento do grupo foi construido um dossié de “formagado” onde constavam
0s seguintes elementos de trabalho: i) uma planta do DP4 para efectuar registos de
elementos espaciais importantes a compreensao da actividade; ii) a matriz com os varios
problemas identificados; iii) as respectivas fichas explicativas (com elementos
fotogréficos complementares a explicacdo); iv) as fichas de trabalho onde se registaria

as propostas de melhoria (a cada ficha explicativa é associada uma ficha de trabalho®).

Ao longo do Departamento 4, por iniciativa da DRH e da DSIA, foram colocadas varias

bandeiras alusivas ao Projecto Matriosca Ill (com o log6tipo e o lema do Projecto

# Esta foi a organizacdo de base que teve de ser naturalmente adaptada ao sentido para onde a
discusséo do grupo levava a reflexao.
% Em anexo 12 é apresentada uma ficha de trabalho.

37



Matriosca — “Todos sabem. Todos contam!”), bem como duas matrizes com o0s
problemas identificados®".

Os periodos de andlise individual em posto e em grupo prolongaram-se por 6 semanas
de acordo com o plano no Quadro 3 (na péagina seguinte). Assim, apds uma primeira
sessdo introdutdria, iniciou-se a analise do trabalho em sala a partir da matriz, das fichas
explicativas e das fotos complementares a descricdo. Nestas sessfes em grupo, e apés
situado o tema a trabalhar na sesséao, procurou-se a reflexdo e discussdo acerca dos
diferentes modos operatérios e estratégias colocadas em marcha. Os dados recolhidos
nas analises individuais em posto foram, progressivamente, integrados nas sessdes em

grupo de modo a complementar a reflexéo.

Os momentos de auto-andlise individual no posto de trabalho tiveram como suporte as
fichas de trabalho que visavam, através da andlise da actividade, identificar possiveis
propostas de melhoria para o problema ou risco em questdo. Nos momentos de andlise
em posto, fomos acompanhados pelo elemento da DSIA, pelo Supervisor de producéo
ou pelo elemento do TPM, em diferentes momentos®. Foi ainda possivel realizar esta
mesma analise com um dos Técnicos de manuten¢cdo da DE3 de modo a aprofundar

algumas questdes referidas nas sessdes em sala.

A partir da 3% semana do projecto passou-se a envolver mais operadores nos momentos
de andlise em posto (operadores que nao faziam parte do grupo de trabalho). Sempre
que possivel, estes momentos de analise foram realizados com mais do que um
trabalhador (e.g., os dois trabalhadores da mesma P) de modo a obter vérias

perspectivas sobre o trabalho.

Durante a 5% semana, os dados recolhidos foram sujeitos a uma sistematizacdo e
validagdo conjunta entre os investigadores e elementos do grupo. Com efeito, os
problemas agrupados na matriz foram validados e agrupados em 7 grandes categorias
de problemas: |I. Espaco; Il. Problemas nos carros de pneus e empilhadores; Ill.
Problemas nas operacdes nas maquinas de pintura, prensas e oficina dos diafragmas;
IV. Planeamento e organizacdo do trabalho; V. Gestdo de materiais; VI. Irregularidades
no piso; VII. Problemas de interface. Estas categorias foram definidas em conjunto com

0s elementos da equipa.

Os problemas enquadrados em cada grande categoria foram sujeitos a uma
sistematizacdo que visava uma compreensdo profunda do que estava em jogo quando
nos referiamos aquele problema. Para cada problema da matriz identificou-se o que é

prescrito, o que verdadeiramente se passa na area (real) e os motivos que levam a um

1 Em formato cartaz com 120x90cm.
% Nao foi possivel realizar esta andlise com a presenca do elemento da DEI ja que, por
constrangimentos varios, este elemento esteve presente apenas na sessao introdutéria, na 52 e
62 semana do projecto.
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desvio entre o prescrito e o real. Sinalizam-se igualmente as acc¢des realizadas pelo

grupo na tentativa de encontrar propostas de melhoria organizacionalmente congruentes.

A partir destes elementos sdo esbogados compromissos organizacionais por parte das

diferentes Direc¢bes (DirP, DE, DEI, DSIA, DRH,...) e compromissos dos operadores.

No fundo, estes compromissos agregam um sé compromisso organizacional. Contudo,

necessitdmos de comprometer “as duas faces da moeda” (e.g., se DirP e a DE

comprometem-se a aumentar a zona de armazenagem de carros, por outro lado, os

trabalhadores assumem o0 compromisso de manterem 0S carros nos espacos

delimitados).

SEINERE!

Temas

Apresentacdo do Matriosca Il

Descricao

0 - Sessdo introdutéria
Plano de trabalho
. ) - Auto-analise com o0s Operadores de pintura e
Andlise do trabalho na é&rea da
) Transportadores
1 pintura e corredor lateral .
. - 1° Momento de analise em posto com 0 elemento do
superior
TPM
- Auto-anélise com 0s Transportadores,
> Andlise do trabalho na area das | Vulcanizadores, Operadores de diafragmas e
prensas (BOM, MHI e Krump) Operadores de moldes
- 1° Momentos de andlise em posto com o Supervisor
- Auto-analise com os Operadores de moldes e
Anélise do trabalho na oficina | Operadores de diafragmas
3 dos diafragmas, estufa dos | - 1° Momento de analise em posto com o elemento da
moldes e corredor lateral inferior | DSIA
- 2° Momento de analise em posto com o Supervisor
Andlise do trabalho das | - Auto-andlise com os técnicos de manutencédo da DE
4 estruturas de apoio (DE3 e |3
TPM) e chefias (Supervisores e | - 2° Momento de andlise em posto com o elemento do
Coordenadores) TPM
. - Apresentacdo dos dados relativos aos acidentes nos
Andlise do trabalho da DSIA e | |, _p ¢
ultimos 15 meses no DP4
problemas de seguranga o o
5 - Auto-andlise com os trabalhadores (definicdo de
N o factores de risco)
Reunido com a Comisséo de .
- 2° Momento de andlise em posto com o elemento da
Acompanhamento
DSIA
Definicho dos compromissos | - Definicdo e validacdo dos diferentes compromissos
6 organizacionais necessarios para a resolucdo dos diferentes

Balanco do trabalho realizado

problemas

Quadro 3 — Temas e descri¢éo das diferentes fases da intervencéo

Em anexo 13 é apresentado um esquema base que reflecte a légica de tratamento dos

problemas em analise. Apresenta-se igualmente um exemplo (“Organizagéo dos carros

de pneus na area da pintura”) da sistematizagao efectuada para um problema.
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Ao trabalhar desta forma os problemas, procuravamos evidenciar que, para progredir em
termos de seguranca, a empresa deve monitorizar e compreender as razfes que levam
a discrepancia entre procedimentos e praticas reais de trabalho (Re, 2008). Este modelo
de trabalho procura assim favorecer a organizacdo da prevencdo a partir do real
(Trinquet, 1996).

Cada um dos problemas assim organizados foi restituido ao grupo na 5% semana do
projecto. ApOs 0s reajustamentos necessarios, 0s resultados deste trabalho foram
apresentados e discutidos na reunido com a Comissao de acompanhamento do projecto.
Esta Comissdo de acompanhamento teve como objectivo seguir de perto a evolugcdo do
projecto, o trabalho que estava a ser feito e validar as propostas de melhoria lancadas
pelo grupo. A Comissao foi composta pelo Director da DEI, o Director da DSIA, o Director
de Producéo, o Chefe do DP4, o Director da DE e o Chefe da DE 3. Nesta reunido, em
representacdo do grupo, estiveram presentes o elemento da DSIA, um dos Técnicos de

manutencédo da DE 3 e o Supervisor, para além dos dois investigadores.

Nesta abertura da intervencao as chefias e estruturas de decisao cruzaram-se uma série
de interesses:
= Os trabalhadores ficam com a garantia que o trabalho realizado em sala e em posto chega as
diferentes chefias e direc¢cbes aumentando as possibilidades das propostas de alteracdes
terem o aval destas estruturas;
= As chefias e direc¢Bes ficam a conhecer, de um outro ponto de vista, 0s problemas existentes;
» Este é um espaco para a definicdo dos compromissos das diferentes direc¢ces contribuindo
para a coeréncia dos compromissos organizacionais que foram sendo definidos;
= O Psicologo do Trabalho assume-se como mediador na transmissdo do discurso dos
trabalhadores a niveis hierarquicos superiores (Duarte, Cunha, Ramos & Lacomblez, 2002),
abrindo a porta do trabalho real em favor da transformacéo das situa¢g6es de trabalho.
ApOs esta reunido, os compromissos assumidos pelas diferentes Direc¢Bes e Chefias
presentes na Comissdo de acompanhamento foram organizados e restituidos ao grupo
na 62 semana do projecto. Nesta semana procedeu-se a uma Ultima sistematizacdo das
propostas de alteracbes do grupo, bem como a continuagcdo da definicdo dos

COMPromissos necessarios.

Seria impossivel uma descricao pormenorizada de todas as accdes e decisdes operadas
durante as 6 semanas do Projecto Matriosca lll (e daquelas que se seguiram ao fim
“formal” do projecto), particularmente das accdes e decisbes dos elementos da
manutencdo da DE3 e do Supervisor de producdo que colocaram em marcha um
conjunto de accdes, semana ap0s semana, que enriqueceram indubitavelmente os

resultados do projecto.
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Capitulo I

Resultados




Capitulo Ill. Resultados

1. Procedimentos e meios de avaliacéo

Foram estabelecidos alguns indicadores que podem ajudar a avaliar a natureza das
transformagfes suscitadas durante o processo. Consideraram-se 0s seguintes
indicadores: i) a evolugdo do numero de problemas identificados; ii) ndmero e
concretizacdo efectiva das transformacfes resultantes do processo; iii) evolu¢cdo do
grupo Matriosca Ill e actividades cruzadas durante o processo; iv) evolugdo dos

acidentes na area.

2. Resultados
2.1. Evolucédo dos problemas identificados

No decurso do processo interventivo foram identificados, em termos absolutos, 110
problemas na éarea, validados por todos, abarcando questbes relacionadas com a
organizagdo do espaco, com as maquinas (maquinas de pintura e prensas), com 0S
carros de pneus e empilhadores, com o piso (fendas, ranhuras), com o planeamento e
organizacdo do trabalho (turnos, constituicdo das equipas, “desdobras”), com a gestao

de materiais (ferramentas, parafusos) e com a interface entre as actividades.

Contudo, pode-se olhar para a evolugdo do numero de problemas em funcdo dos
momentos da intervencdo. Antes de se iniciar a analise das actividades foram realizadas
entrevistas abertas a diferentes actores do DP4 com o intuito de recolher os principais
problemas de seguranca na area. Estas entrevistas foram realizadas com um elemento
da DSIA, o Chefe da DE3, dois Coordenadores de turno, dois Supervisores de producao,
trés Transportadores, quatro Vulcanizadores, um Operador de moldes, dois Operadores
de diafragmas e dois Operadores de pintura. Nesta fase interessava conhecer as
representagcbes de cada interveniente sobre os principais problemas em termos de
seguranga na éarea. Os resultados obtidos foram organizados numa lista de 12
problemas na area. A listagem destes problemas pode ser consultada em anexo 14.
Com o inicio da andlise da actividade (final do més de Novembro de 2009) a listagem
dos problemas identificados foi sendo engrossada a medida que se conhecia a realidade
de trabalho. Estes problemas foram, progressivamente validados e sistematizados na

Matriz de Analise do Trabalho (cf. Anexo 8).

No fim da andlise das actividades (Marco de 2010) foram identificados 93 problemas na
area, consensualmente validados pelos trabalhadores, chefias e estruturas de apoio.
Estes problemas diziam respeito ndo s6 aos operadores industriais, mas também as

chefias (Coordenadores e Supervisores) e estruturas de apoio (DE3, TPM e DSIA).

Para cada um dos 93 problemas identificados sinalizaram-se os profissionais implicados,
o momento do turno em que o problema é mais critico e o nimero de acidentes que

aguele problema originou. Todos estes elementos foram agrupados e validados
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acabando por materializar a Matriz de Analise do Trabalho e de Riscos Ocupacionais

para Supervisores, Chefias e estruturas de Apoio.

Com o inicio das sessdes formais do projecto (Abril de 2010), a matriz construida foi
sendo complementada por problemas que os trabalhadores do grupo apresentavam nas
sessfes em sala ou nas andlises em posto, bem como com problemas que iam sendo
recolhidos pelos investigadores em momentos de auto-analise com trabalhadores que
nao faziam parte do grupo. Findas as trés primeiras semanas de sessdes em sala (final
do més de Abril de 2010), a matriz contava ja com 98 problemas sinalizados®. A légica
de tratamento destes problemas foi a mesma que a utilizada inicialmente. No final das
sessOes formais do projecto (21 de Maio de 2010) na matriz constavam 110 problemas.

No grafico 1 é possivel consultar esta evolugdo dos problemas identificados ao longo do

processo de intervencao.
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Grafico 1 - Evolugédo do nimero de problemas identificados
Com o inicio formal do Projecto Matriosca Ill, e ap6s apresentados alguns dos

problemas, foram levadas a cabo acc¢des de correccdo tendo em vista a resolucéo dos
mesmos. Assim, no fim do més de Abril (ap0s trés semanas de sessdes) ja tinham sido
resolvidos quatro problemas. No final das sessbes do projecto foram resolvidos 19
problemas abarcando questdes relacionadas com as maquinas, espago e organizagao
dos carros nos corredores (sobretudo, no corredor lateral inferior). A medida que os
problemas iam sendo resolvidos, estes eram sinalizados na matriz com o sombreado a
verde indicando a resolucdo do mesmo (cf. Anexo 8). Igualmente foi identificado para

cada problema resolvido a representatividade do mesmo, ou seja, em quantas maquinas

% Os problemas adicionados & matriz, durante as sessdes formais do projecto, podem ser
consultados na matriz estando estes sinalizados com um *.
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o problema deixou de existir. Assim, por exemplo, o problema 99 — “Auséncia de
corrimdo nas escadas de acesso as passadeiras das filas S/T” — foi resolvido com a
colocacdo dos corrimdes, por parte dos Técnicos de manutencdo da DE3, em 10

prensas (é sinalizado na célula correspondente).

No gréafico 1 é possivel observar que a partir de certo momento (sensivelmente na 52
semana do projecto — segunda semana de Maio de 2010) existe um decréscimo
assinalavel no numero de problemas existentes na area (apesar do numero de
problemas identificados, em termos absolutos, continuar a aumentar). Para esta
diminuicdo contribuiram as accdes correctivas dos Técnicos de manutencdo da DE3
gue, em articulacdo com a Supervisdo de producdo, com a DSIA e com o0s
trabalhadores, levaram a cabo um conjunto de altera¢cdes nas maquinas (bases mais
seguras, corrimdes e protecgdes) e nas areas envolventes as mesmas (fossos abertos,
degraus de acesso). Esta diminuicdo coincidiu com a reunido da Comissdo de
acompanhamento do projecto onde foram tomadas algumas decisbes e assumidos

compromissos importantes para as transformacgfes a operar na area.

Para cada um dos problemas até a data ndo resolvidos definiu-se um responsavel, uma
equipa de acompanhamento/monitorizacdo, sendo definido para cada um uma data

limite de concluséo.

2.2. Propostas de transformag&o e compromissos organizacionais

Na sequéncia do processo de intervencdo obtiveram-se 41 propostas de transformacao
formuladas pelos elementos do grupo. Estas propostas foram elaboradas ao longo das 6
semanas do projecto, sendo restituidas as diferentes Direc¢gdes e Chefias na reunido
com a Comissdo de acompanhamento. A listagem das diversas propostas de

transformacédo pode ser consultada em anexo 15.

Todas as propostas de transformagéo avancadas foram consideradas pertinentes pela
Empresa no entanto em graus de urgéncia e disponibilidade da producédo diferentes.
Assim, existem propostas que necessitam de mais andlise entre as diferentes Direc¢des
e outras que sO podem ser implementadas quando a fabrica estiver parada (e.g.,
propostas que envolvam a reparacdo de fissuras no piso ou a marcac¢ao do piso para as
zonas de armazenagem) para limpeza industrial.

Para além destas alterac6es que foram sendo realizadas ao longo do projecto, existem
outras que merecem andlises complementares das diversas Direcgfes. Assim, por
exemplo, propostas que envolvam marcagdes no piso para delimitar zonas de
armazenagem implicam uma analise da DirP, da DEI, da DSIA e dos trabalhadores a fim
de definir claramente quais as novas zonas de armazenagem para efectuar as
marcagfes. Outras propostas envolvem analises complementares da DRH e da DEl,

nomeadamente, sobre a estabilidade das equipas de trabalho nos diafragmas.
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Estas propostas apresentadas aqui sinteticamente foram devidamente fundamentadas e
assegurado pela DSIA que, a implementagcdo de cada uma, respeitava 0S requisitos

necessarios em termos de seguranca e saude no trabalho.

2.2.1. Compromissos organizacionais

Na 52 e 6% semana do projecto foram definidos os diferentes compromissos
organizacionais necessarios para que as propostas de transformacdo avancassem e,
para que aquelas ja tivessem sido implementadas, continuassem mesmo depois do fim
formal do projecto®.

Com a definigdo dos compromissos organizacionais pretendeu-se obter contributos dos
“dois lados” (das Direcces e dos Operadores) para a resolucdo dos problemas. Assim,

obtiveram-se 58 compromissos organizacionais.

Na reunido com a Comissdo de acompanhamento definiram-se varios dos compromissos
assumidos pelas diferentes Direcgfes, desde a DirP, a DEI, a DE, a DE3, a DSIA, o
Chefe do DP4. Estes compromissos foram restituidos ao grupo na 6% semana do projecto
(122 sessao) e ao longo dessa semana foram sendo definidos os compromissos dos

trabalhadores (restituidos na 132 sessao).

A logica do tratamento dos problemas para a definicdo dos compromissos necessarios
foi a que se apresenta em anexo 13. Tendo sempre como referéncia o trabalho real,
compreendeu-se 0 desvio entre 0 prescrito e o real; analisaram-se as implicag6es dos
problemas ao nivel da saude, da seguranca e do processo de trabalho; realizaram-se
accbes de modo a compreender a totalidade do problema (e.g., sinalizacéo;
levantamentos; consulta de mais elementos; integracdo de mais actores no grupo;
propostas de transformacao); definiram-se compromissos organizacionais para a efectiva
transformacdo do real;, com os compromissos definidos pretendia-se também a
“transformacao” do prescrito diminuindo a amplitude do desvio entre prescrito e real.
Deste modo, almeja-se a concretizacdo de um ciclo de transformacado das situacdes de

trabalho para alcangar a prevencgao global.

2.2.2. Actualizacdo da matriz de analise do trabalho

Com o desenvolvimento do projecto algumas propostas de transformacéo foram sendo
implementadas. Isto permitiu que a matriz construida fosse, progressivamente,
actualizada adquirindo cada vez mais “interfaces verdes” indicativas da resolucdo do
problema. Ora, foi criado um cdédigo para sinalizar os diferentes problemas na matriz.
Assim, a verde sédo indicados os problemas ja resolvidos, a amarelo os problemas com
accies em curso para a sua resolugcdo e a vermelho os problemas cujas acc¢bes
definidas ainda ndo entraram em marcha ou ent&o problemas que necessitam de andlise

mais profunda para a definicdo de ac¢bes correctivas.

% Os compromissos organizacionais assumidos podem ser consultados em anexo 15.
44



2.3. Evolucédo do grupo Matriosca lll

2.3.1. Alargamento do grupo

Ao longo das 6 semanas de Projecto Matriosca Il o grupo reunido nas sessées em sala
foi sendo progressivamente alargado. Em funcdo dos temas discutidos em sala, o grupo
assinalava a pertinéncia da presenca deste ou aguele elemento para uma melhor
compreensdo do tema. Assim, no inicio das sessdes do projecto o grupo contava com 14

elementos, terminando apo6s 6 semanas com 17 elementos reunidos em sala.

Como é possivel observar na figura 1 (p. 46), na 32 semana do projecto integrou-se no
grupo um Técnico de manutencdo da DE3 com funcgfes especificas nas reparacdes de
fugas nas prensas (um dos principais problemas nestas maquinas). Na 82 sesséo, o
grupo contou com a presenca de um elemento da DE2 (DE que presta apoio a area da
pintura) responséavel pelos trabalhos de remodelagéo em curso na area®.

A partir da 102 sesséo ja foi possivel contar com a presencga do elemento da DEI que,
apesar de a sua presenca estar prevista desde o inicio do projecto, por

constrangimentos varios nao foi possivel reunir nas sessdes anteriores.

Este progressivo alargamento do grupo do projecto reflecte o caracter abrangente e
“relativamente pertinente” do processo de intervencéo procurando debrucar-se sobre as

situacdes de trabalho como um todo, atendendo a evolugdo das interac¢des entre

diferentes elementos, actores e processos que as vao caracterizando.

2.3.2. Actividades cruzadas com a intervencao

Para além da evolucdo do grupo de trabalho, também as actividades que cruzaram o
processo de interven¢ao evoluiram ao longo das semanas. Como é possivel observar na

figura 1 foram varios os momentos que cruzaram o processo de intervencao.

Foram mantidas reunides com diferentes estruturas da Empresa:

= Com os representantes dos trabalhadores para a sadde e seguranca no trabalho (CHSST)
onde foram explicados os principios tedricos do projecto e 0 método de trabalho a seguir, bem
como o0s primeiros resultados obtidos com a andlise do trabalho sistematizados na matriz. O
processo de intervengdo proposto foi bem aceite por estes representantes, partindo para a
discussao dos principais problemas em termos de seguran¢a na empresa.

» Com a DE e a empresa externa que procede a reparacdo das avarias dos carros de pneus.
Nesta reunido o grupo esteve representado pelo elemento da DSIA. Neste momento foi
redefinida a estratégia a colocar em accdo para a reparagao dos carros (um dos principais
problemas na Vulcanizagdo). Foram definidos um ndmero minimo de carros a reparar por

turno e um responsavel pela entrega dos carros de pneus na oficina da empresa externa*®.

% Aquando da realizacao deste trabalho decorriam um conjunto de trabalhos na area da pintura
para a substituicdo do carregamento manual dos pneus para 0S carros por um carregamento
automatico.
® As diferentes estruturas de apoio e chefias comprometeram-se que até Julho de 2010 todos os
carros de pneus do DP4 serdo revistos (cf. Anexo 15).
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Figura 1 - Evolug&o do grupo e actividades cruzadas no projecto

= Com a Comissdo de acompanhamento do projecto onde estiveram representadas as diversas
estruturas de apoio e chefias do DP4. Foi um importante momento de alargamento da
intervencdo e de restituicdo do trabalho desenvolvido com os trabalhadores. Paralelamente,
neste espaco foram definidos uma série de compromissos organizacionais por parte das
estruturas de apoio e chefias constituindo um forte impulso para as transforma¢des a operar
na area.

= Esta prevista a realizacdo da restituicdo dos resultados obtidos as chefias directas “no terreno”
(Coordenadores de turno e Supervisores de producdo) em Julho de 2010. Pretende-se com
este momento, para além da difusdo do projecto a chefias que ndo fizeram parte do grupo de
trabalho, apresentar os problemas do trabalho sob o ponto de vista de quem o executa
diariamente e promover a transformacédo das representacdes, o desenvolvimento e a melhoria
das condicdes de trabalho.

= Encontra-se prevista a realizacéo da difusdo do projecto aos restantes trabalhadores do DP4,
mas também aos restantes elementos de cada estrutura de apoio (e.g., restituir aos 4
elementos da DSIA).

* No fim de todo este processo sera realizada uma nova reunido com a Comissdo de

acompanhamento do projecto para realizar um balanco final da intervencdo desenvolvida.
Pode considerar-se que as sessfes (tanto em sala, como no posto de trabalho)

constituiram a estrutura central da intervencdo. Ao longo deste processo, outros
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momentos, outros actores, outras estruturas pertinentes cruzam as actividades de
trabalho analisadas no projecto. Estes elementos intercalam-se e envolvem-se com a
estrutura central em beneficio de uma intervengéo global. De outra forma, intercalando
diferentes momentos e diferentes estruturas na intervencdo tenta-se promover-se junto
dos “actores pertinentes” um outro olhar sobre as situagdes de trabalho usando os
problemas levantados como mediadores dessa transformacédo. Tudo isto consumou a

intervengéo desenvolvida.

2.4. Evolucédo dos acidentes na area

A analise das estatisticas dos acidentes surge como mais um elemento que nos permite
avaliar a intervencéo desenvolvida. Contudo, ao longo da intervencao foi vincado que as
estatisticas dos acidentes ndo deveriam ser consideradas como unico critério de
sucesso ou insucesso do projecto. Como Vasconcelos (2008) sublinha, existem muitos
factores que podem contribuir para a ocorréncia de acidentes na area estando estes

para além do potencial de ac¢do do projecto Matriosca.

Os dados que aqui apresentamos dizem respeito a todas as actividades de trabalho do
DP4: Operadores de pintura, Transportadores, Vulcanizadores, Operadores de
diafragmas e Operadores de moldes. No gréfico 1 é apresentada a evolugédo do namero
de acidentes no DP4 entre os meses de Setembro de 2009 e Maio de 2010. Constata-se
assim uma reducdo do numero de acidentes em relacdo aos meses de 2009. Esta
reducdo acentuou-se sobretudo nos dois meses em que se desenvolveram as sessfes
de analise (Abril e Maio de 2010).

10 -

Grafico 2 - Evolugdo do nimero de acidentes no DP4

Esta tendéncia de reducdo com algumas oscilagcbes é patente tanto no indice de

frequéncia como no indice de gravidade dos acidentes.
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Capitulo IV. Discusséao dos resultados

Neste capitulo proceder-se-a a discussao dos resultados obtidos face as questdes de
investigacdo previamente colocadas. Serdo ainda apresentadas algumas linhas,

integradas na discusséo presente, para a continuacdo do projecto em edi¢oes futuras.

1. Discusséao dos resultados

E possivel melhorar a seguranca no trabalho a partir do desenvolvimento de
dispositivos de intervencdo ancorados na analise do trabalho real e que privilegiam

uma abordagem abrangente e participativa?

Constatamos que a implementacdo do dispositivo Matriosca Ill permitiu melhorar a
seguranca no DP4 da Empresa. De facto, mesmo num contexto “epistemologicamente
divergente” daquele que aqui defendemos, foi possivel desenvolver um dispositivo de
intervencdo em matéria de SHST fortemente ancorado na andlise das actividades de
trabalho. Podemos avancar que através desta ac¢do, os trabalhadores e todas as
estruturas de apoio envolvidas no projecto, participaram efectivamente na construcao da
sua propria seguranca, elaborando propostas de melhoria, assumindo compromissos
organizacionais coerentes com o real e identificando novos problemas na area. Tudo isto

transformou a seguranca no DP4.

No contexto de uma empresa multinacional de producdo de pneus marcada pela rigidez
dos processos organizacionais, a partida, a negociagdo de um projecto deste género
esbarraria na logica funcionalista da formacdo enquanto actividade em forma de curso
que visa a adaptacdo dos trabalhadores a um sistema predeterminado. Nesta légica, a
formacgao seria separada e exterior ao sistema (Maggi, 2006).

Esta ndo era a nossa visdo do processo interventivo a desenvolver. Pelo contréario, foi
possivel negociar um processo de intervencdo que coloca a actividade de trabalho no
centro (e ndo a prescricdo de regulamentacfes aos trabalhadores de modo a “adapta-
los” ao sistema). Assim, defendemos que a analise do trabalho e a formagdo sao
componentes do processo de trabalho (Maggi, 2006). A formacdo é um processo de
accOes e decisfes orientado para a congruéncia do processo priméario de trabalho na
sua globalidade. Ora, s6 a partir do processo primario (actividades de trabalho do DP4) é
que se pode avaliar qual a actividade de formagdo necesséria e, posteriormente,
construi-la.

Neste quadro, se a organizacdo € um processo, o trabalhador ndo pode ser separado
deste. Tomamos aqui como referéncia as palavras de Maggi (2006) ao considerar que o
processo de intervencao implica a analise da situacao global de trabalho, ndo podendo
considerar os trabalhadores como simples destinatarios de escolhas estranhas a eles.
Pelo contrario, e como defende Maggi (2006), no Projecto Matriosca Il os trabalhadores

foram envolvidos na fase inicial do projecto (analise prévia das actividades de trabalho),
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bem como na elaboracdo de escolhas de prevencdo. Este envolvimento dos
trabalhadores no processo pressupde uma abordagem participativa da intervencdo onde

os trabalhadores desempenham um papel fundamental na construcdo da prevencao.

O envolvimento dos trabalhadores na construgdo do projecto assegura gue estes tém
uma participacéo activa na andlise e na intervencéo, sendo esta fundada sobre critérios
objectivos e articulados de forma exaustiva sobre a totalidade da situacdo de trabalho
(Maggi, 2007).

A intervencdo desenvolvida debrugou-se sobre a situacédo de trabalho como um todo,
atendendo as interacgBes entre os diferentes elementos que a caracterizam. Foi
procurado um espaco de intervencdo sistémica que reflectisse as interaccbes que
organizam e desorganizam, a cada momento, a seguranca na area. Ora, neste contexto
o grupo de trabalho do Projecto Matriosca Il foi definido em fungéo da pertinéncia que os
actores assumiam face aos problemas levantados. Incluiram-se no grupo de trabalho
operadores das cinco actividades analisadas, chefias e estruturas de apoio a produgéo.
Em relacdo a edi¢cdes anteriores do projecto (Vasconcelos, 2008; Duarte, 2008), este
grupo foi alargado com mais estruturas envolvidas, nomeadamente, a DEI (embora com
uma participagdo reduzida as Ultimas sessdes) e com mais elementos da manutencdo da
DE. Este alargamento permitiu envolver mais légicas subjacentes as visées com que

eram encarados os problemas.

Oddone (1999) refere-se a este aspecto como o confronto de “linguagens” (ou de
olhares). Cada uma destas linguagens oferece uma perspectiva sobre o problema, mas
sao insuficientes isoladamente para a compreensdo do mesmo na sua totalidade. Assim,
no grupo existiam varias linguagens sobre os problemas, linguagens que debateram e
alcangaram compromissos organizacionalmente coerentes, sempre a partir do trabalho
real. E na referéncia a Trinquet (1996) que encontramos a melhor forma de materializar
esta ideia ao considerar que a prevencdo verdadeiramente eficaz tem que ser
organizada a partir do real. As intervengdes preventivas devem promover a reuniao entre
saberes dos diferentes actores da prevencéo e saberes operacionais onde cada olhar
deve estar em cooperacdo com 0s outros (Trinquet, 1996) para a compreensdo dos

problemas.

Ao ancorar a intervencdo desenvolvida no real garantiu-se uma reflexdo sobre a
actividade de trabalho em si, ndo centrando a atencdo no acidente ou no fracasso, mas
sim ao considerar as situagdes em que o trabalho “corre bem” (Vasconcelos, 2005) e nos

“saberes-fazer de prudéncia” (Cru & Dejours, 1983) dos trabalhadores.

Os momentos de andlise em sala, enriquecidos pelos momentos de andlise conduzidos
em posto de trabalho, permitiram a definicho de propostas de melhoria, o inicio da
marcha da resolucdo de problemas (cf. Gréfico 1, p. 42) e a identificacdo de novos

problemas que foram trazidos para a sala de formac&o. Alias, € possivel observar na
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matriz apresentada em anexo 8 que, para além dos problemas resolvidos (assinalados a
verde), encontram-se identificados problemas do trabalho que surgiram ja com o
andamento das sessdes em sala. Ora, este aspecto refor¢ga assim a “l6gica do processo”
(Maggi, 2006) que desde sempre foi impressa a intervencéo desenvolvida. Com efeito, o
Projecto Matriosca Il acompanhou ndo s6 o decurso do agir dos trabalhadores nos
momentos de andlise no posto de trabalho, como adaptou-se as necessidades
manifestadas por estes, quer ao nivel do processo secundario (momentos da formacao),
quer ao nivel do processo primario (as suas actividades de trabalho). Ao nivel do
processo primario, foram identificados 17 novos problemas no decurso das sessfes em
sala em articulacdo com momentos de andlise em posto (perfazendo um total de 110
problemas identificados durante o Projecto Matriosca Ill). O processo secundario
(desenvolvimento dos momentos de formacdo) foi adaptado face a estes novos
problemas que, ao serem identificados nos momentos de analise individual em posto e
posteriormente debatidos no grupo, foram sendo aprofundados e mesmo resolvidos (dos

17 problemas identificados ao longo das sessdes, 5 foram entretanto resolvidos).

Retomamos aqui novamente a referéncia a Maggi (2006) ao considerar 0 momento
formativo como um processo, ou seja, é constituido por ac¢des e decisdes orientadas
que ndo sdo separaveis do sistema social que as suscita. Assim, o processo de
formacdo sobrepde-se ao processo primario (as actividades de trabalho) e estes dois
processos “‘caminham a par” para a resolugéo dos problemas (a0 mesmo tempo que o
processo primario de trabalho estrutura a formag¢é&o com novos problemas do trabalho, o

processo secundario vai contribuir para a regulacdo do sistema).

Podemos entdo considerar que com o Projecto Matriosca Ill a seguranca na area foi
melhorada. Suportamos esta posicdo com base na diminui¢do dos acidentes na area (cf.
Gréfico 2, p. 47), na inversao dos problemas existentes no DP4 e por aquilo que o
projecto acabou por representar. De facto, os problemas existentes na area tomaram
uma tendéncia decrescente com o desenvolvimento das sessbes e com a
implementacéo das propostas de melhoria. A forma como se alcangaram estas solugdes
para os problemas resultou de um processo que Petit (2008) designa como “construcao
social entre actores locais”. Este foi um processo construgdo que permitiu aproximar

l6gicas, linguagens e olhares sobre os problemas em favor da seguranca no DP4.

Sera possivel transformar as representacdes dos actores locais (promotores da
seguranca no trabalho) a partir de uma abordagem compreensiva sobre as questbes
de SHST?

O Projecto Matriosca Il construiu-se a partir da analise prévia das situacdes de trabalho
que se revelavam pertinentes face ao problema em analise, discutindo com os diferentes

actores para que as alteragbes introduzidas nao resultassem em “melhorias do piorio”
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pela sua incongruéncia sistémica. Procurou-se proporcionar a todos os envolvidos um

novo ponto de vista sobre o trabalho.

Nesta edi¢ao do projecto foram previamente definidos momentos de discussédo (em sala)
com as estruturas de apoio (DSIA, DEI, TPM e CHSST) e chefia (Supervisor de
producado) que se realizaram apds as sessfes com 0 grupo. Nestes momentos foram
conduzidas releituras do processo de trabalho no sentido de transmitir a logica de
analise, bem como a analise da actividade de cada um destes actores. Os elementos
desta reflexao incorporam o processo secundario de ac¢les e decisdes, naquele que é
mais um exemplo da formagéo enquanto um processo (Maggi, 2006).

Ao incorporar-se as diferentes estruturas de apoio e chefia nos momentos de andlise em
posto procurou-se a transmissdo dos principios da analise do trabalho. Assim, o
objectivo passava pela apropriacdo dos modelos explicativos da actividade e dos
principios da abordagem da analise do trabalho para que estes actores possam exercer
melhor a sua funcdo e desenvolver as suas competéncias de ac¢ao sobre o trabalho
(Lacomblez & Teiger, 2007). Trata-se de procurar que estes actores sejam capazes de
realizar um diagndéstico dos riscos para a seguranga de modo a propor melhorias

coerentes.

Assim definidos estes objectivos, parece-nos que o Projecto Matriosca Ill contribui para
esse novo olhar sobre o trabalho. Os momentos de analise em grupo e os momentos de
andlise em posto permitiram um acesso a actividade real transformando o olhar dos
actores sobre ela. Ora, a partir do reconhecimento da experiéncia dos trabalhadores,
progressivamente desenvolveu-se a necessidade da criacdo de condicdes que
garantissem a comunicacdo e o debate de perspectivas sobre os problemas. Esta
necessidade foi expressa pelas estruturas de apoio (DSIA, TPM...). Ao identificarem
problemas (ndo s6 problemas envolvendo riscos de acidente), os actores “trouxeram”
estes mesmos problemas para as sessdes em sala (em grupo) para o debate e
reflexdo®. Falamos de problemas que ainda n&o tinham sido identificados pelos
investigadores. Em rigor, o reconhecimento destes actores (0s que mais de perto tentam
promover a saude e seguranca no trabalho) da importancia de construir uma

compreensédo do problema é indicativo do potencial transformador do Matriosca lll.
Um outro exemplo deste novo olhar sobre as questdes de SHST que o Matriosca lll
procurou transmitir esta relacionado com as préprias propostas de transformacao

avancadas. A grande parte dos problemas resolvidos foi gracas ao envolvimento activo

¥ por exemplo, um dos problemas identificados pelo TPM e pela DSIA, analisados nas sessfes
em grupo, estava relacionado com os derrames de soluto que ocorriam na area da pintura. Em
termos praticos este ndo é um problema de segurangca, mas mais um problema ambiental.
Contudo, o elemento da DSIA e do TPM manifestaram a necessidade que este fosse debatido no
grupo para que todos construissem uma compreensdo do mesmo. Isto permitiu evitar que os
trabalhadores fossem repreendidos sem que pudessem explicar a sua l6gica.
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quer por parte dos elementos da manutencdo da DE3, quer do Supervisor de producao.
Nos momentos em sala, tanto o Supervisor como os elementos da DE3 tiveram a
preocupacéo de validar as ac¢fes desenvolvidas (durante a semana) tendo em vista
resolucdo do problema. Os trabalhadores puderam desta forma redefinir algumas
transformacf6es em curso no sentido da maior congruéncia possivel com a actividade

desenvolvida por eles.

Também o Supervisor de producédo elaborou propostas de transformacgéo, em especial,
para a area da pintura. O grande problema desta area prende-se com a falta de espaco
para a armazenagem de carros. Era um problema sinalizado mas que, aparentemente,
nao tinha resolucdo possivel. Contudo, o Supervisor comunicando com os trabalhadores
de outros departamentos da fabrica (nomeadamente, o DP3 e o DP5 — sdo os
departamentos de interface com o DP4), com o Chefe do DP4 e com a DEZ2, elaborou,
em conjunto com os trabalhadores do grupo Matriosca Ill, uma proposta de
transformacédo para a area da pintura que permitia o alargamento desta area. A proposta
foi organizacionalmente validada e reconhecida a sua urgéncia na implementacao.

Este trabalho foi realizado autonomamente pelo grupo, com envolvimento activo do
Supervisor, sem gue 0s investigadores tivessem uma interferéncia directa. Contudo, foi
gragas ao espaco fisico e temporal proporcionado pelo projecto que estas acc¢oes foram
desenvolvidas, abrindo caminho a construgao de um “colectivo”. Ora, este é apenas um
exemplo do novo olhar que o Matriosca Ill procurou transmitir aos actores locais
capacitando-os para a acc¢ao congruente. Lacomblez e Teiger (2007) referem que o0s
dispositivos que visam a transformacao do real devem fazé-lo segundo alguns principios:
a) reconhecimento da experiéncia dos trabalhadores; b) criacdo de condigbes que
garantam a comunicagdo entre actores; e c¢) proporcionar actividades de reflexdo no
processo que conduz a accgdo. Parece-nos que o Projecto Matriosca Il conseguiu
materializar estes principios através da andlise prévia das situagdes de trabalho, através
da articulacdo de momentos de discussdo em grupo com momentos de auto-analise
individual em posto e, finalmente, através dos momentos de reflexdo sobre o trabalho
(ndo so do trabalho dos Operadores, mas também do trabalho do TPM, da DSIA e do
Supervisor de produgéo).

Perspectivar que a actividade humana se desenvolve num cruzamento entre dois polos:
i) 0 pélo dos conceitos, das ferramentas que tendem a ser armazenadas e codificadas; ii)
e 0 poOlo do que se gera nas dindmicas de actividades locais e concretas (Schwartz,
2002), implica reconhecer que esta é lugar de um debate incessante entre normas
antecedentes (0 seu prescrito), bem como um conjunto de valores que a experiéncia

concreta e sempre singular pGe constantemente a prova.

Limitar a intervencdo as “regularidades”, aos modelos de funcionamento (mesmo se

estes, em primeira analise, parecem regular mecanicamente a situacao) “significa mutilar
52



a actividade” (Schwartz, 2002, p. 135) e, sobretudo “marginalizar” os lugares onde os
valores se vao constituindo (Schwartz, 1998). Ninguém pode dogmatizar sobre o agir
industrioso dos seus semelhantes unicamente em “desaderéncia relativamente a este”®®
(Schwartz, 2008, p. 11). E este aspecto que d& impulso & denominada demarche
ergolégica, que desagua num regime de producdo de saberes denominado de
“Dispositivo Dindmico a 3 polos” (DD3P) que o modelo Matriosca pretendeu materializar.
Neste contexto, os saberes sdo apresentados, como vimos em dois pélos: num caso
trata-se de saberes académicos, de re-trabalho continuo; no outro pélo estdo os saberes
imanentes as actividades e re-trabalhados por estas. Contudo, para a abordagem
ergologica estes dois pdlos ndo sdo suficientes para atender a um regime de producao
de saber assumindo os limites impostos pela relacdo triangular entre
actividades/valores/saberes. Recusando os pressupostos da “exterritorialidade”, a
disciplina ergolégica apresenta um terceiro polo que corresponde a confrontacdo entre
os dois poélos ja referidos, mas que s6 existe se tiver lugar a clara consciéncia de um
certo modelo de humanidade que nos faga ver o nosso semelhante como alguém que
esta “em actividade”. Este terceiro pdlo ndo pertence a nenhuma disciplina®. Trata-se de
um lugar de trabalho entre os dois primeiros polos de modo cooperativo, de maneira a
produzir um saber inédito a proposito da actividade humana (Durrive & Schwartz, 2008).

Os dispositivos de producédo de saber nos 3 pélos sao fundamentais nos nédulos de
articulac&o entre investigacéo, formacéo e transformacéo (Schwartz, 2004). E este DD3P
gue procura que cada interveniente leia a sua actividade e a actividade dos outros, numa
perspectiva ndao-mutilante, permanentemente transformadora da sua actividade e da
actividade dos outros. No fundo, o terceiro polo do dispositivo permite a intervencao
desenvolvida que esta nao efective apenas uma troca heteréclita de saberes, mas que
fundamentalmente auxilie na superacdo da rigidez da avaliacdo das tarefas dos outros,

ou seja, reconhecer também os saberes do outro, semelhante a si, em actividade.

Como vimos, o Projecto Matriosca Il envolveu todos os actores pertinentes as
actividades de trabalho. Este envolvimento ndo se limitou a expressao de pontos de vista
sobre os problemas do trabalho, mas também a analise da actividade desses mesmos
actores e o debate das “dramaticas do uso de si” (e.g., nas sessdes em sala como em
posto foram debatidos problemas do trabalho dos Técnicos da DE3, da DSIA, do TPM e
da Chefia). Procuramos assim a construcao de um lugar de trabalho comum: na ldgica
do 3° pélo do DD3P proposto pela abordagem ergoldgica, ou seja, um espaco onde cada
um fosse capaz de ver a actividade (a sua e a dos outros) enquanto espaco de

renormalizagbes. O debate e reflexdo desenvolvida nas sessbes em grupo sobre a

% As referéncias que fazemos & “desaderéncia” sdo enquadradas por Schwartz (2008) como uma
necessidade por parte das disciplinas de pensamento em “desligar” a constru¢do de normas das
referéncias as singularidades do mundo quotidiano.
% Schwartz (2004) refere-se a um “pélo filoséfico”.
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actividade (seja dos Operadores, da Chefia, dos Técnicos de manutencdo ou das
estruturas de apoio) permite a cada um conhecer as situacdes de trabalho do seu
semelhante como alguém que busca dar corpo aos seus valores (mais ou menos
dimensionaveis). Esta postura de ver o semelhante “em actividade” procurava alcancgar a

desejada “congruéncia organizacional” das propostas de transformacao avangadas.

Num primeiro momento, cada categoria profissional representada no Projecto Matriosca
Il queria ver resolvidos os seus problemas de trabalho o mais rapido possivel* (sem ter
em conta a interferéncia que a “solugdo” do seu problema poderia ter na actividade do
outro). Esta posicdo pode ser compreendida se ao DD3P da abordagem ergoldgica for
retirado (por momentos) o 3° pélo. Assim, ha uma confrontacdo directa entre o pélo dos
saberes organizados e o pélo dos saberes investidos na actividade. Este confronto, na
auséncia do 3° polo, conduz a “desaderéncia” em relacdo aos seus semelhantes
(Schwartz, 2008). Concretizando, estavamos perante aquilo que Schwartz (2004)
denomina de “riscos da miopia ao olhar os seus semelhantes”.

Ora, neste nivel temos que realcar o papel que a matriz construida parece ter assumido.
De facto, este instrumento constituiu-se como mediador simbdlico da modelizagéo
sistémica, para além de representar uma primeira aproximagédo ao 3° pélo do DD3P. Ao
identificar as categorias profissionais envolvidas nos problemas sinalizados, transmitia-se
a légica de “ver o outro em actividade” (lugar de debates, gestdo de normas
antecedentes) tal como cada um de nés. No fundo, tratou-se da tentativa da construcéo
do 3° polo através do qual fosse possivel definir as propostas e 0os compromissos
organizacionais tendo em conta as “dramaticas” e os constrangimentos de cada

envolvido.

A partir destes elementos justifica-se (também) a pertinéncia de descobrir e recuperar a
actividade dos Operadores de maquinas, mas igualmente a actividade das estruturas de
apoio (DSIA; TPM; DE3) e da chefia (Coordenadores e Supervisores) para que a
coeréncia organizacional seja possivel e esteja constantemente ao servico da
transformacgéo.

O Projecto Matriosca Ill ao assumir-se como um dispositivo que privilegia a abordagem
participativa estabeleceu ainda um momento de participagdo formal dos diversos

decisores da Empresa reunidos na Comissédo de acompanhamento (cf. Figura 1, p. 46).

“ por exemplo, um dos problemas nas mudancas de diafragmas nas prensas esta relacionado
com a afinacdo dos sensores no final da substituicdo. Este problema obriga os trabalhadores a
usarem ferramenta inadequada para os parafusos em questdo, causando danos no equipamento
da maquina. A primeira proposta de solucdo avancada pelos trabalhadores passava pela
adequacao do sistema de afinacéo as ferramentas disponiveis na oficina dos diafragmas. Porém,
esta proposta de alteragao “chocava de frente” com a visdo dos Técnicos de manutengédo da DE3
(que também efectuam a afinacdo deste mecanismo). A modificacdo do sistema de afinacdo
impossibilitaria a accdo destes Técnicos, para além de colocar problemas em termos de
certificacdo das maquinas (uma das vertentes de actuacao da DSIA).
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Momentos de reunido com as chefias directas (Coordenadores e Supervisores) estdo
previstos para Julho de 2010. Qualquer um destes momentos assume-se Como um
espaco de transformacdo de representacbes. Na reunido com a Comissdo de
acompanhamento do projecto restituiu-se a actividade real as estruturas decisorias da
Empresa avancando-se no sentido da organizacdo a prevencdo a partir do real. Ao
assumir compromissos organizacionais, reconhece-se a construgdo “de uma linguagem
comum sobre a actividade de trabalho” (Lacomblez & Teiger, 2007, p. 593). Assim,
através da restituicdo da actividade real as diversas estruturas da Empresa, o Projecto
Matriosca Ill permitiu que cada um se apropriasse das multiplas légicas aplicadas no
trabalho real que, de outra forma, sédo raramente explicitadas ou compartilhadas.

A partir de edi¢cbes anteriores do projecto, Moreira (2009) sublinha que a forma com que
se passa a olhar as questfes de seguranca altera-se. Esta terceira edicdo do Projecto
Matriosca procurou contribuir para a continuidade desta transformagdo de
representacdes iniciada nas edicbes anteriores. E fundamental que este impulso que o
Projecto Matriosca oferece a redefinicdo do olhar dos actores locais continue a evoluir
reforcando o olhar da Psicologia do Trabalho na leitura dos problemas de SHST

(Vasconcelos, Duarte & Moreira, 2010).

E possivel desenvolver mediadores simbdlicos a partir da AEAT que auxiliem o
processo de transformacgéo dos actores locais em prol de uma leitura sistémica sobre

as questdes de SHST?

Através da analise ergondmica das actividades de trabalho que se revelaram pertinentes
foi possivel construir um mediador do sistema (Matriz de Analise do Trabalho). Na matriz
foram agrupadas para além das actividades dos trabalhadores, as actividades da chefia
(Coordenadores e Supervisores) DSIA, do TPM e da DE3. Isto permitiu o alargamento da
intervencao e discussédo de problemas que ndo diziam respeito apenas a seguranca dos
trabalhadores. Tentou-se demonstrar que as actividades encontram-se em “inter-relacéo
dindmica com outras” (Vasconcelos, 2008, p. 244) e que todas contribuem (através da

organizacéo e da desorganizacdo que provocam) para a seguranc¢a no trabalho.

Ora, esta referéncia implica que os sujeitos perspectivem a existéncia do sistema e a
necessidade de o reconstruir. Aparentemente, com a matriz alcangamos esse objectivo.
Alicercamos esta posicéo através da conducdo da andlise desenvolvida, ja que esta ndo
se centrou sobre o0 acidente, mas sim sobre a actividade, sobre o sistema de actividades
e sobre os “saberes-fazer” dos trabalhadores. Esta condugao permitiu descentracéo de
uma perspectiva do “sistema social predeterminado” (Maggi, 2006) que separa o sistema
do trabalhador e o tenta adaptar aquele. Pelo contrario, a intervencdo colocou o
trabalhador no centro do sistema de actividades e identificou os actores pertinentes para

a regulacdo desse sistema.
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Esta postura resultou na construcdo de uma matriz onde se assinalou todas as
actividades em interface necessarias a compreensdo detalhada de cada um dos
problemas identificados. Com efeito, este instrumento constitui-se enquanto um
referencial integrador e justificador do alargamento da nossa intervengdo a mais
estruturas da Empresa. Assim, a matriz enquanto mediador simbdlico que comunica a
pertinéncia de cada uma das actividades para a intervencao, cumpriu 0 seu objectivo, ja
gue agrupou simbolicamente um conjunto de estruturas que, aparentemente, nada
tinham que ver com a seguranga. Deste modo, o Projecto Matriosca Ill edifica-se
enquanto um projecto de prevencdo abrangente e programado, que vincou a
necessidade de trabalhar interdisciplinarmente os problemas e “com a participacao de
todos os actores directa ou indirectamente relacionados” (Vasconcelos & Lacomblez,
2004, p. 164).

Por outro lado, esta matriz materializou-se enquanto um mediador da coeréncia das
transformacdes realizadas. Como ja referimos a sistematizacéo dos problemas oferecida
por este instrumento garantiu a criacdo (nos primeiros momentos da intervencdo) de um
lugar-comum onde cada actor fosse capaz de ver o “outro em actividade” — na l6gica do
3° polo do DD3P (Schwartz, 2004). No esquema da matriz é possivel definir as interfaces
a trabalhar para que cada problema seja resolvido “tendo em vista a melhoria efectiva e
em coeréncia das situagdes de trabalho em questdo” (Vasconcelos, 2008, p. 159).
Oddone (1999) refere-se a este aspecto como o trabalho necesséario para que na
interface de actividades n&o subsista nenhuma linguagem dominante**. Neste aspecto, a
matriz permitiu agilizar a permeabilidade das interfaces para uma nova construgdo (ou
co-construcao) da representacdo do trabalho.

Uma outra discusséo que pretendemos efectuar em torno do papel que a matriz assumiu
nesta edicdo do Projecto Matriosca, esta relacionada com a mediacdo epistemoldgica
gue a mesma permite. Como vimos, parece-nos que se constitui enquanto mediador
sistémico que simbolicamente agrega varias categorias profissionais para um “outro
olhar” a construir sobre o trabalho. Contudo, impde-se a questao: Sera que permite uma

mediacao epistemoldgica sem a intervengdo do Psicologo do Trabalho?

Apesar das primeiras mudangas nas representacdes dos actores promotores da
seguranca, a Empresa ndo prevé amiude este tipo de dispositivo formativo, nem disp&e
de instrumentos capazes de proactivamente o despoletar. Reencontramos nos
contributos de Maggi (2006) a base para esta discussdo. A rigidez dos processos

organizacionais favorece a concepg¢do da organizagcdo enquanto sistema que é separado

“ por exemplo, se o trabalhador ndo usa um determinado acesso a maquina e se o elemento da
DSIA insiste em prescrever normas e regras de accdo que sdo incongruentes com a ldgica do
trabalhador, esta interface estd dominada pelo discurso das normas e das regulamentacdes que
prescrevem “gestos e posturas” para garantir o respeito por determinadas regras juridicas ou
técnicas.
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dos sujeitos. Neste quadro, numa légica funcionalista a leitura dos problemas oferecida
pela matriz poderd ndo ser a desejada. Como Maggi (2006) refere a formacao na logica
do sistema predeterminado (perspectiva funcionalista) pressupde entidades distintas,
sujeitos e sistema devem se ajustar funcionalmente, mas “sé o sistema pode fixar as
regras que presidem a esse ajuste, sendo o sistema concebido antes que 0s sujeitos
dele fagam parte” (p. 177). Ora, nesta légica de formacdo, e apds a identificacdo dos
problemas na matriz, o subsistema de formacéo seria predefinido em relacdo aos
trabalhadores. Por outro lado, a leitura que a matriz oferece dos problemas seria
contaminada por uma visdo epistemologicamente diferente. Ou seja, a tendéncia natural
de quem vé os problemas sinalizados na matriz seria a “da imposicado de normas gerais
e particulares das quais provém as instrugdes relativas aos comportamentos” (Maggi,
2006, p. 175) que os trabalhadores deveréo ter. Seria um caminho para a prescrigdo de
mais regulamentagdes aos trabalhadores e da abertura de “ndo-conformidades”. De um
outro modo, “ndo haveria permeabilidade na interface” (Oddone, 1999) entre quem

promove a seguranca e quem realiza o trabalho.

Queremos com isto dizer que de facto a matriz construida permitiu descentrar a analise
do acidente ou do fracasso e centrar a discussdo na inter-relacdo din&mica entre as
actividades de trabalho. Neste nivel, julgamos que o mediador cumpriu 0s seus
objectivos. Contudo, a mediacdo para um quadro de referéncia mais proximo daquele
que a Psicologia do Trabalho defende para as questdes de SHST, parece-nos que nao é
possivel a partir deste instrumento, sobretudo na auséncia do Psic6logo do Trabalho.
Neste sentido, cabe ao Psicélogo a construcdo “da convergéncia epistemoldgica minima
comum” (Vasconcelos, 2008, p. 241) enquanto pré-requisito da leitura dos problemas de
segurancga. Neste ponto, vincamos a ac¢do do Psicologo como elemento fundamental de
perpetuacao da referida “convergéncia”. A este respeito, e no seguimento da reflexdo
lancada por Vasconcelos (2008), uma breve nota de desacordo com a perspectiva de
Maggi (2006) se afigura como pertinente. Maggi (2006) considera que 0s sujeitos
escolhem o que querem aprender em formacéo, em fung&o da forma como isso contribui
para ajudar a organizacdo dos seus proprios processos de accdes e decisbes. Assim, 0
Psicélogo “apenas” disponibiliza os conceitos, que os sujeitos depois utilizarao (ou nao).
E precisamente neste ponto que ndo concordamos totalmente com a perspectiva de
Maggi (2006). Acreditamos que ndo € pela simples disponibilizagdo das grelhas de
leitura que os actores locais irdo transformar os seus pontos de vista sobre o trabalho.
Além disto, seria um caminho “demasiado curto” para a intervengcdo. Logo, a
variabilidade das situagcBes de trabalho faz com que os problemas em vez de serem
resolvidos, acabem por ser criados (Schwartz, 2004) onde o Psicélogo assume a
responsabilidade de recuperar o potencial da experiéncia dos trabalhadores, para a
restituir. E neste espaco que o Psicélogo do Trabalho afirma a sua mestria ao aplicar as
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ferramentas de andlise, intervencdo e de interpretacdo que dispde na tentativa de
“identificar o problema daquele que trabalha” (Vasconcelos & Lacomblez, 2005, p. 50).
Ao “identificar o problema” o Psicologo esta a recuperar e a formalizar a competéncia
dos sujeitos abrindo novos horizontes de interesses. Assim, parece-nos que o Psicologo
devera prosseguir o seu objectivo, a sua obrigacdo: a de construir a experiéncia dos
outros, de Iha restituir, construindo também a sua prépria experiéncia.

Esta visao é diferente daquela que Maggi (2006) apresenta sobre “a escolha daquilo que
os sujeitos querem aprender”’. O Psicdlogo do Trabalho ajuda na abertura de novos
campos de possibilidades e de novos focos de interesses, que 0s sujeitos hdo poderiam
considerar sem a ajuda deste (Vasconcelos, 2008; Petit, 2008).

Como desenvolver instrumentos formais que permitam potenciar a articulacao entre
0s momentos de auto-analise individual em posto e os momentos de analise em

grupo (em sala)? Qual o impacto destes instrumentos?

Y

Na tentativa de responder a esta questdo foram construidas (e associadas a matriz
geral) fichas explicativas de cada um dos problemas levantados onde se descrevia
detalhadamente os implicados, o problema e as consequéncias do mesmo no plano da
saude, seguranca e processo de trabalho. A cada uma destas fichas foi associada uma
ficha de trabalho (cf. Anexo 12) onde se assinalaria a proposta de transformagéo, a sua

justificag@o e 0s compromissos organizacionais necessarios para a sua implementagao.

As fichas de trabalho tinham como grande objectivo, por um lado, a sistematizacdo dos
resultados das auto-andlises individuais e, por outro, transportar esses resultados para
0s momentos de andlise em sala para estimulo e vinculagdo ao trabalho. Procurava-se
que a transposi¢cdo dos resultados das andlises individuais em posto para o debate em

grupo fosse realizada sempre por referéncia ao real (Vasconcelos, 2000).

As fichas explicativas dos problemas acabaram por cumprir 0S seus objectivos,
sobretudo nas actividades cruzadas que foram sendo mantidas ao longo da intervencao
(cf. Figura 1, p. 47). Aos “elementos externos” ao grupo do Matriosca Il (e.g., os
representantes dos trabalhadores na CHSST), estas fichas permitem a descricdo
detalhada do problema e quais os implicados no mesmo. Nos proprios momentos de
analise em sala com o grupo, estas fichas explicativas foram fundamentais para centrar
a discussao sobre o trabalho real, sobre os “saberes-fazer de prudéncia” procurando tira-
los da “clandestinidade” (Nouroudine, 2003). Isto permitiu evitar que o debate se
centrasse exclusivamente na enunciagdo de conjunto de propostas que visavam eliminar

0S riscos existentes no trabalho.

Quanto as fichas de trabalho julgamos que estas acabaram por ndo cumprir cabalmente
0S seus objectivos. De facto, ndo é possivel avaliar objectivamente quantas propostas

foram registadas nestas fichas pelos trabalhadores, no entanto, todas as propostas de
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melhoria foram sendo registadas pelos investigadores no desenrolar das sessGes em
grupo. O objectivo inicial passava pela intencdo dos trabalhadores terem estas fichas
nos seus postos de trabalho para que pudessem, em conjunto com 0S Seus pares,
reflectir sobre os problemas e elaborar propostas de alteragbes. No entanto, esta
intencdo ndo é compativel com a natureza de todas as actividades desenvolvidas no
DP4. As actividades dos Operadores de pintura, dos Transportadores, dos
Vulcanizadores e dos Operadores de moldes ndo permitem que estes tenham consigo
estas fichas e as possam discutir com 0s colegas no posto de trabalho. J& com os
Operadores de diafragmas, as fichas de trabalho tiveram melhores resultados.
Efectivamente, a actividade dos Operadores de diafragmas permite que estes relnam
entre si e reflictam sobre o trabalho, para além de elementos fisicos que assim o
permitem (e.g., uma bancada na oficina dos diafragmas que permite colocar 0os dossiés).
As restantes actividades analisadas ndo permitem esta dinamica. Deste modo, a
transposi¢éo dos resultados das analises individuais em posto para as sessdes em sala,
acabou por ser efectivada pelas anotacdes realizadas pelos investigadores durante as

andlises individuais em posto.

De qualquer forma, a articulagdo entre momentos de andlise individual em posto e
momentos de analise colectiva em sala, revela-se um aspecto fundamental na
intervencdo. Os momentos de analise em posto permitiram “tempos de interaccdo com o
trabalhador que ndo séo possiveis em sala” (Vasconcelos, 2008, p. 238). Reconhecemos
gue esta grelha de leitura (matriz, fichas explicativas e fichas de trabalho) dos problemas
do trabalho constituiu uma evolugdo dos instrumentos do Projecto Matriosca e,
simultaneamente, facilitaram a transformacdo do processo primario de accgbes e
decisbes. Todavia, ndo deixamos de salientar que estas ferramentas construidas no
decorrer da terceira edicdo do Projecto Matriosca necessitam de redefinicdes em
edicOes futuras. Desde logo, apontamos a necessidade de uma avaliagdo sistematica
sobre esta terceira edicdo, de modo a que se possam definir com clareza os motivos
pelos quais as fichas de trabalho ndo cumpriram os seus objectivos. Julgamos que, a

partir dessa avaliagdo, outros elementos a repensar surgirao.

Sera possivel colocar em marcha (ou continuar o passo da marcha dos) dispositivos
de intervencéo deste género sem a presenca do Psicologo do Trabalho enquanto

mediador dos processos de transformagéo?

De acordo com os resultados obtidos, e tendo por referéncia os trabalhos de avaliacdo
desenvolvidos anteriormente sobre o projecto (Duarte, 2009; Moreira, 2009), podemos
considerar que o dispositivo formativo poderd entrar em marcha sem a presenca do

Psicélogo do Trabalho. No entanto, € com muitas reservas que encaramos a
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possibilidade de desenvolvimento do projecto com o mesmo referencial epistemoldgico

independentemente da presenca do Psicologo do Trabalho.

Interessa reflectir sobre o papel do Psicélogo no projecto desenvolvido. Ao longo dos
momentos de andlise (quer em sala, quer em posto) com os trabalhadores, com as
estruturas de apoio, com as chefias, com as estruturas de decisdo da Empresa (nas
actividades que cruzaram a intervencao), o Psicélogo é o elemento que garante um
conhecimento comum (ancorado no real) sobre os problemas em analise e a discusséo
da actividade por detras dos problemas de modo a possibilitar a apropriacdo dos
principios da analise por parte dos actores.

Voltamos a enquadrar na discusséo a referéncia da abordagem ergolégica para reflectir
sobre o papel que o Psicélogo do Trabalho assume no sistema de actividades. Se é
verdade que o Projecto Matriosca Ill procurou, na légica do DD3P, a construgédo do 3°
pbélo como espagco comum que medeia e garante o respeito pela actividade de trabalho
(ou um espago em “aderéncia” em relacdo aos semelhantes), é igualmente verdade que
esse espaco é construido gracas a accao do Psicologo. Este p6lo da intervengdo tem um
interesse especifico para o Psicologo do Trabalho porque o concebe como elemento
essencial a transformacéao do real.

O caminho que se construiu para este 3° pélo foi feito pelo Psicélogo a par com o0s
elementos do grupo, ja que também o Psicdlogo esta “em actividade”*. E neste percurso
em direc¢do ao 3° pdélo da disciplina ergolégica que o Psicélogo do Trabalho auxilia (ou
medeia) os elementos do grupo a la chegarem também. Neste caminho, o Psicélogo
teve que usar os seus mediadores e as suas ferramentas de andlise/intervencdo de
forma a demonstrar ao grupo as vantagens da colocagdo num 3° pdlo. Ora, através da
mediacdo intencional desenvolvida e das andlises guiadas efectuadas, o Psicélogo
procurou “levar consigo” os elementos do grupo para o 3° pdélo de modo a alcangar
coeréncia organizacional das transformacoes.

Porqué esta necessidade de “caminhar” para um terceiro p6lo? Justificamos plenamente
a necessidade tendo como apoio as consideragbes de Schwartz (2008) sobre a
pertinéncia do dispositivo ergolégico. Uma andlise da actividade de trabalho baseada
exclusivamente nas “regularidades” ou nos modelos de funcionamento que explicam a
actividade acabaria por negligenciar elementos de inteligibilidade essenciais para toda e
qualquer dindmica de transformacdo do estado actual das coisas. Isto reflecte as
recusas que assumimos sobre os pressupostos da “exterritorialidade” (Schwartz, 2002).
O percurso para a construcdo de saber na articulacdo dos trés pélos do dispositivo

impele o Psicélogo a trabalhar no local das actividades para conhecer a unidade

2 vasconcelos (2008) a propésito do papel do Psicélogo do Trabalho na construgéo do caminho
para o 3° polo refere que “o proprio Psicologo é também um como os outros, ele tem também que
caminhar, que se esforgar para colocar-se no 3° polo da disciplina ergoldgica” (p. 261).
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operante das mesmas e os valores que sao “marginalizados” pela realidade social. Nas
palavras de Schwartz (2004) ndo recusar a versao estabilizada dos valores “é deixar de
ver na analise o seu semelhante” (p. 153) e ndo assumir o “desconforto intelectual”
(Durrive & Schwartz, 2008, p. 24) que a aceitacdo desta versdo dos valores provoca.
Pelo contrario, € o “desconforto intelectual” que obriga o Psicélogo do Trabalho a
analisar e a descobrir as actividades de trabalho, as suas dramaticas, os seus debates
de normas, os modos como “fazem histéria” (Schwartz, 2000), numa perspectiva nio-
mutilante. Esta € uma preocupacao que s6 o Psicélogo do Trabalho detém num primeiro
momento da intervencgdo, oferecida pela sua leitura epistemoldgica da actividade de
trabalho, tentando, depois no decorrer da intervencao, aproximar os actores locais a este
ponto de vista sobre as actividades que atravessam o territdrio em analise. Esta postura
de “desconforto intelectual” (dimensao essencial do 3° pdlo dos DD3P) é a condi¢ao para
abandonar a visao de “exterritorialidade” e permitir uma “desmarginalizacéo dos valores”.
Para além da intervencdo do Psicélogo do Trabalho no processo primario de acgdes e
decisbes (actividades de trabalho) e no processo secundario (Matriosca lll), este tem um
papel fundamental num “processo terciario” (Vasconcelos, 2008, p. 252). Este processo
terciario diz respeito ao dominio da investigagdo que acompanhou o desenvolvimento do
Projecto Matriosca lll. Ao nivel deste processo do projecto, o Psicélogo tem um interesse
especifico ja que o concebe a intervencdo como um trajecto de investigacao. A tentativa
de alcancar a transformacédo foi feita a partir da evolugdo do processo terciario que
“alimentou” a cada momento o processo secundario de accdes e decisdes (Matriosca lll).
Este ciclo de transformacdo a partir destes trés processos da intervencédo foi possivel
através da accao especifica do Psic6logo que se assume como agente de transformacao
de representacdes das situacdes de trabalho.

Também este nivel de actuacao do Psicélogo do Trabalho na intervencdo merece ser
enquadrada na légica do DD3P. Em termos gerais, este dispositivo dinamico apresenta 3
pélos que se convocam reciprocamente para alimentar o ciclo de transformacédo. Assim,
0 Psicélogo para além de procurar mudangas nos saberes investidos na actividade
(segundo polo), também contribui para a transformacdo dos saberes disciplinares
(primeiro po6lo do DD3P). Em rigor, este dispositivo torna-se sede de um movimento
duplo de convocacdo e transformacgéo: i) convocacdo dos saberes disciplinares
disponiveis; ii) e convocacdo dos saberes das actividades. Ora, o ciclo de convocagéao é
mediado por um 3° polo que garante uma visdo do outro como seu semelhante. Este
ciclo terd inevitavelmente um movimento de retorno (Schwartz, 2004) para avaliar a
pertinéncia do trabalho realizado no interior do dispositivo, redesenhando os recursos do
saber e desenvolvendo novas forcas de convocacao (transformagéo ao nivel do 2° p6lo).

O Psicélogo do Trabalho também participa nesse movimento de retorno, nomeadamente
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ao poblo dos saberes organizados a fim de participar, agora devidamente equipado, no
debate cientifico (dominio da investigacado em Psicologia do Trabalho).

Ora, queremos a partir da referéncia a ac¢ao “menos visivel” do Psicologo do Trabalho
neste tipo de intervencdes, salientar as reticéncias colocadas quando nos interrogamos
sobre a possibilidade de desenvolvimento do Projecto Matriosca na auséncia do
Psicologo. Do ponto de vista da operacionalizagédo do “método Matriosca” parece-nos
que esta podera ter boas possibilidades de desenvolvimento futuro, no entanto, isto sé
sera possivel através da criacdo de condigBes minimas indispensaveis para um trabalho
comum em torno da actividade (Vasconcelos, 2008). E é aqui que, mais uma vez, o0
Psic6logo do Trabalho desempenha uma acc¢ao preponderante enquanto mediador da
aproximacdo ao seu olhar por parte das estruturas de apoio, chefias e decisores. Por
outras palavras, € um esforco de aproximacdo da légica funcionalista a um ponto de
vista completamente diferente sobre o trabalho, a um 3° pélo capaz de proporcionar a
todos os actores a visdo dos seus semelhantes. A colocagdo de um dispositivo dinamico
a 3 pblos em marcha na auséncia do Psic6logo do Trabalho é visto por nés com muitas
reservas. Também Schwartz (2004) salienta que o apelo a um 3° pélo feito por um actor
que se coloque fora do sistema de interpelagdo que aqui defendemos, merece muitas
reservas. As reservas que assumimos estdo relacionadas com os perigos da
“exterritorialidade”. O desenvolvimento do projecto numa perspectiva redutora sobre o
trabalho (no seio dos pressupostos da “exterritorialidade”) acarretara a “marginaliza¢ao”
da relacdo triangular actividades/valores/saberes e, simultaneamente enfraquece a
“concepcgao das duas esferas, a do trabalho e a do seu outro” (Schwartz, 2004, p. 168)
como semelhante a si.

Apoiamos ainda esta reflexdo sobre as possibilidades de desenvolvimento do projecto
independentemente da accdo do Psicélogo do Trabalho nas “maneiras de ver’ a
organizacao (e o mundo) sistematizadas por Maggi (2006). Como ja referimos, a forma
como se perspectiva o sistema social ird influenciar o modo como a formagdo é
construida e executada. Numa logica funcionalista, a grelha de leitura oferecida pelo
Projecto Matriosca sera completamente desvirtuada. Podemos avancar com um exemplo
ilustrativo desta “divergéncia epistemolégica” que poderd ser gerada. No quadro da
definicdo dos compromissos, foi usado um esquema de sistematizagdo dos problemas
gue permitia definir compromissos organizacionais (cf. Anexo 13). Pretendemos com
este esquema salientar a referéncia da organizacdo da prevencdo a partir do real.
Porém, esta accédo de “guardar”’ a actividade real e garantir que € a partir dela que se
organiza a prevencao so € possivel a partir da acgdo concreta do Psicologo do Trabalho.
Pelo contrério, na auséncia deste enquanto “guardido das actividades” (Vasconcelos,
2005), corremos 0 sério risco de prevencdo ser organizada a partir da sinalizacdo do

desvio entre o prescrito e o real (sem que exista espago sequer para a compreensdo do
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desvio em causa). Na logica funcionalista ndo existe o ciclo de compromissos
organizacionais proposto pelo Matriosca lll, ou seja, identificando o desvio existente sera
reforcada a prescricdo na tentativa de diminuir a amplitude desse desvio entre o prescrito
e o real. Neste sentido, a dimens&o dos compromissos (para que todos sejam envolvidos
na resolucdo do problema) é inexistente porque o ciclo de trabalho termina na dimensao
do desvio. E uma organizacdo da prevencdo a partir do prescrito, do regulamentado
(Vasconcelos & Lacomblez, 2004).

Estes ndo sdo, de todo, os principios do Projecto Matriosca Ill. A prevencdo é
organizada a partir do real (e da compreensdo do desvio entre o trabalho prescrito e
trabalho real), através do desenvolvimento de accdes que visam o conhecimento dos
problemas do trabalho para a definicdo dos compromissos organizacionais necessarios.
Este ciclo transformard, a cada momento, ndo so o real (a partir da implementacdo das
propostas), mas também o prescrito (este sera redefinido, sera também “transformado”).
Para Trinquet (1996) trata-se de um trabalho em torno de um referencial comum que
“articula o dominio do prescrito e o dominio da actividade em reorganizagfes possiveis.
O fluxo de informacéo parte directamente da actividade, para agir, em retroac¢éo, sobre
o prescrito” (p. 302, traducdo livre). Este esquema permite organizar a prevencao
segunda uma légica diferente daquela que é ancorada na visdo funcionalista. Para tal,
contribui o quadro epistemolégico de referéncia que o Psicélogo transporta para “o
terreno” assegurando o ciclo de transformacao.

Vasconcelos (2008) ja tinha alertado para a incongruéncia que poderia ser gerada a
partir da implementacdo deste dispositivo independentemente da acgédo do Psicdlogo.
De facto, consideramos que, apesar das transformagfes conseguidas (através das trés
edicOes ja realizadas do Projecto Matriosca), de forma participativa, envolvendo nédo sé
operadores industriais mais também estruturas de apoio e chefias e desenvolvendo
nestes actores outra “maneira de ver’ as situacbes de trabalho, € com muitas reservas
que perspectivamos o desenvolvimento do Matriosca independentemente da acgédo do
Psicélogo do Trabalho.

E o Psicélogo do Trabalho que permite que a “porta da prevengdo” (Vasconcelos &
Cunha, 2002) seja aberta para o trabalho real e, a partir dai, se construa os dispositivos
de formacédo. Julgamos que, sem esta accao concreta, a porta da prevencéo podera ser
aberta para um ‘real” diferente daquele que aqui perspectivamos. Inevitavelmente, a
organizacao da prevengao a partir desse “real” conduzira a incongruéncias com o quadro
epistemoldgico do Projecto Matriosca. Para diminuir esta incongruéncia de olhares é
necessario uma “convergéncia epistemoldgica minima”. Esta convergéncia devera ser
continuamente procurada (e desenvolvida a partir das trés edigBes ja realizadas do
projecto) através do investimento em competéncias de andlise do trabalho e alargando o
projecto a actores com um maior espectro de decisdo (Moreira, 2009) de forma a
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transformar o olhar sobre o trabalho. Consideramos que deste modo, progressivamente
0s actores locais se afastardo do privilégio atribuido a contetdos de formacgéo tedrico-
abstractos, baseados numa representacdo daquilo que o trabalhador alegadamente
precisa (Lacomblez & Vasconcelos, 2009).

2. Conclusdes e perspectivas de desenvolvimento futuro

Este estudo ao constituir-se como mais um momento de transformacédo, podemos
concluir que o Projecto Matriosca Il permitiu melhorar a seguranca numa seccao da
Empresa a par da evolucao da grelha metodolégica do projecto. Ao colocar a analise das
actividades de trabalho no centro do debate, a intervencdo desenvolvida procurou
promover novas representacdes sobre o trabalho. Este compromisso depende da
mudanca de ponto de vista ndo s6 dos operadores industriais, mas também de outros
actores que dinamicamente constroem a seguranc¢a no trabalho. Para tal, € fundamental
a integracdo destes actores nos dispositivos de intervencdo para que a formacéo
conduza a uma efectiva transformagao do trabalho, ja que o “espectro de decisdo dos
operadores no que toca a transformacdo do seu trabalho é reduzido” (Lacomblez &
Vasconcelos, 2009, p. 57). O alargamento da intervencdo permite a estes “outros
actores” incorporarem na sua acgao quotidiana os principios da analise do trabalho como

meio de acg¢ao coerente e compreensiva.

E para essa mudanca de ponto de vista por parte de todos os actores da empresa que
este trabalho pretendeu contribuir, indicando, no entanto, alguns desafios a ter em conta
em edic¢des futuras do projecto. Julgamos que a equipa de trabalho do projecto devera
ser alargada a mais chefias (para além do Supervisor), nomeadamente, aos
Coordenadores de turno (chefia no terreno). Esta necessidade foi sendo manifestada
pelos elementos do grupo com o desenvolvimento das sessdes, ja que sao 0s
Coordenadores de turno que asseguram um conjunto de acc¢des correctivas sempre que
ocorre uma falha na maquina. Todavia, no Projecto Matriosca Ill esta prevista a
restituicdo dos resultados a todos Supervisores de producdo e Coordenadores de turno
para Julho de 2010. Em edi¢bes futuras consideramos pertinente o envolvimento dos

Coordenadores desde o inicio do projecto.

E necesséario repensar a grelha de leitura oferecida pelo Projecto Matriosca |lI,
nomeadamente, ao nivel da articulagdo entre os momentos de andlise em posto e 0s
momentos em grupo. A altern@ncia entre analise durante o trabalho e analise em sala
permite articular as potencialidades das verbaliza¢cées na ac¢éo. Para tal, consideramos
essencial uma evolu¢do do modelo das fichas de trabalho de modo a adequar estas o

mais possivel a natureza do trabalho realizado.

Um outro desafio futuro prende-se com o repensar do papel da Matriz de Analise do

Trabalho. Sem duavida que este instrumento revelou-se um mediador de grande
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importancia na gestdo da construcdo da prevencdo, no entanto, € necessario uma
evolucdo do mesmo de modo a que ofereca uma maior “convergéncia epistemolégica”.
Julgamos que estes desafios contribuirdo para que a implementacdo do Projecto

Matriosca, em outros Departamentos da Empresa, seja cada vez mais rica.

Por fim, o grande desafio em termos futuros, para além da marca concreta que o
Projecto Matriosca continuara a deixar no terreno, passa pela contagio dos espacos de
trabalho e de investigagdo de um modelo de humanidade que nos faga ver o nosso
semelhante (operador ou decisor) como alguém que estd “em actividade” — lugar de
debates de normas, de re-singularizacdo permanente (Schwartz, 2005). E esta a légica
que o Psicélogo do Trabalho tenta semear nos seus contextos de trabalho através das
suas ferramentas de andlise, intervencao, interpretacédo (a sua competéncia especifica) e
dos seus valores. Mais nenhum actor dispde destas trés dimensfes de actuacdo (ou
pelo menos dentro do mesmo quadro epistemoldgico). Isto obriga necessariamente a
uma “profissionalizagao” do Psicélogo do Trabalho diferente daquela que habitualmente
se expressa em contexto. Ao longo deste trabalho foi possivel evidenciar a accao
preponderante do Psicologo no desenvolvimento da intervencdo para a reducdo dos
acidentes de trabalho; para a evolugdo e transformacdo dos saberes investidos na
actividade; para o retorno aos saberes organizados e, a partir dai, também contribuir
para a evolugdo do quadro cientifico. Este ciclo de transformacgdo activado gragas a
accao especifica e intencionalizada obriga a que, como referem Vasconcelos, Duarte e
Moreira (2010), o Psicologo do Trabalho seja cada vez mais integrado em fungdes e
papéis que lhe permita sair dos gabinetes de Recursos Humanos que habitualmente o

absorve, para que possa assumir o seu papel de “guardiao da actividade”.

O presente trabalho é verdadeiramente frutifero se contribuir para uma melhoria efectiva
da seguranca no trabalho, envolvendo operadores, chefias e decisores, rendibilizando o
didlogo entre o mundo do trabalho e a comunidade cientifica. Este didlogo é efectivo
através do papel que o Psicologo do Trabalho podera assumir nas intervencdes
enriguecendo também o discurso cientifico (na l6gica do DD3P — o Psicélogo retorna ao
pélo dos saberes organizados, transformando-o através de possiveis evolugdes). Assim,
e como sublinha Lacomblez (2001), o Psicélogo alarga o seu campo de pesquisa (por via
das evolucdes do seu quadro tedrico) e os trabalhadores acedem a um novo registo de
conhecimentos que permite a identificacdo dos seus constrangimentos nos quais se
exerce a actividade.

Deste modo, sera produzido um novo discurso que faz valer o ponto de vista da
actividade, que restitui aos trabalhadores o seu papel de sujeitos activos, tanto no
trabalho como na organizacao, permitindo a constru¢do da seguranca, da eficacia e da

fiabilidade no trabalho.

65



Referéncias Bibliogréaficas

Comissdo das Comunidades Europeias (2004). Sobre a aplicacdo pratica das
disposicbes das Directivas 89/391 (directiva-quadro), 89/654 (locais de trabalho) 89/655
(equipamentos de trabalho), 89/656 (equipamentos de proteccdo individual), 90/269
(movimentacdo manual de cargas) e 90/270 (equipamentos dotados de visor) relativas a

saude e seguranca no trabalho. Bruxelas COM (2004) 62 final.

Cru, D. & Dejours, C. (1983). Les savoirs-faire de prudence dans les metiers du batiment.

Les cahiers médico-sociaux, 3, 239-247.

Dejours, C. (1992). A loucura do trabalho: estudo de psicopatologia do trabalho. Sao

Paulo: Cortez Editora.

Duarte, C., Cunha, L., Ramos, S. & Lacomblez, M. (2002). Discursos e métodos em

saude no trabalho. Cadernos de consulta psicoldgica, 18, 313-319.

Duarte, S. (2008). Relatério de estagio: Continental Mabor — Projecto Matriosca. Estagio
em Psicologia do Trabalho. Porto: FPCEUP.

Duarte, S. (2009). Avaliagédo de Projecto de formagédo-acgdo em Higiene e Seguranga no
Trabalho: Avaliacdo como processo de mudanca. Dissertacdo de mestrado, Faculdade

de Psicologia e Ciéncias da Educagdo da Universidade do Porto, Porto.
Durrive, L. & Schwartz, Y. (2008). Glossario da Ergologia. Laboreal, 4, 23-28.

Guérin, F., Laville, A., Daniellou, F., Duraffoug, J., & Kerguelen, A. (2001). Compreender
o trabalho para o transformar. S&o Paulo: Editora Edgard Blucher.

Lacomblez, M. (2001). Analyse du travail et élaboration des programmes de formation

professionnelle. Relation Industrielles/ Industrial Relations, 3, 387-536.

Lacomblez, M. & Teiger, C. (2007). Ergonomia, formacdes e transformacdes. In P.

Falzon. Ergonomia. S&o Paulo: Editora Edgard Blicher.

Lacomblez, M. & Vasconcelos, R. (2009). Analise ergondmica da actividade, formacéo e

transformacéo do trabalho: op¢des para um desenvolvimento duravel. Laboreal,1, 53-60.
Leplat, J. & Cuny, X. (1979). Les accidents du travail. Paris: PUF.
Leplat, J. (1985). Erreur humaine, fiabilité humaine dans le travail. Paris: Armand Colin.

Maggi, B. (2006). Do agir organizacional: Um ponto de vista sobre o trabalho, o bem-

estar, a aprendizagem. S&o Paulo: Edgard Blucher.

Maggi, B. (2007). Bem-estar. Laboreal, 2, 62-63.

66



Moreira, V. (2009). Avaliagcdo de um projecto de formacao-accédo para a prevencado de
acidentes: Reflexdes a partir de um estudo de caso. Dissertacdo de mestrado,

Faculdade de Psicologia e Ciéncias da Educac¢éo da Universidade do Porto, Porto.

Nouroudine, A. (2003). Risco e actividades humanas: acerca da possivel positividade ai
presente. In M. Figueiredo, M. Athayde, J. Brito, & D. Alvarez. Labirintos do trabalho:
interrogacdes e olhares sobre o trabalho vivo. Rio de Janeiro: DP&A Editora.

Oddone, 1. (1999). Psicologia dell'organizzazione della salute. In Psicologia della Salute,

1. Milano: Franco Agneli.

Petit, J. (2008). A intervencédo ergondmica como dindmica de aprendizagem: estudo de
caso. Laboreal, 2, 37-46.

Re, A. (2006). Apprendre des erreurs, apprendre du quotidien: deux approches actuelles

pour une analyse collective de 'activité. Education Permanente, 166, 49-57.

Re, A. (2008). Livelli decisionali e sapere operativo: le due culture della competenza e
dellerrore. In G. Soro & D. Acquadro Maran. Competenze relazionali nelle

organizzazioni. Milano: Raffaello Cortina.
Schwartz, Y. (1998). Travail et ergologie. Paris: PUF.
Schwartz, Y. (2000). Trabalho e uso de si. Pro-posic¢des, 1(32), 34-50.

Schwartz, Y. (2002). Disciplina epistémica, disciplina ergolégica. Pro-posi¢des, 1(37),
126-149.

Schwartz, Y. (2004). Ergonomia, filosofia e exterritorialidade. In F. Daniellou. A
ergonomia em busca dos seus principios: debates epistemoldgicos. Sao Paulo: Edgard

Blucher.
Schwartz, Y. (2005). Actividade. Laboreal, 1, 63-64.

Schwartz, Y. (2008). Revisitar a actividade humana para colocar questbes do

desenvolvimento: projecto de uma sinergia franco-luséfona. Laboreal, 1, 10-22.

Teiger, C. & Laville, A. (1991). L’apprentissage de I'analyse ergonomique du travail, outil

d’une formation pour I'action. Travail et Emploi, 47, 53-62.

Teiger, C. & Lacomblez, M. (2006). L’ergonomie et la trans-formation du travail et/ou dés

personnes. Education Permanente, 166, 9-28.

Tersac, G. & Maggi, B. (2004). O trabalho e a abordagem ergondémica. In F. Daniellou. A
ergonomia em busca dos seus principios: debates epistemoldgicos. Sao Paulo: Edgard

Blucher.

67



Trinquet, P (1996). Maitriser les risques du travail. Paris: PUF.

Valverde, C., Lacomblez, M., & Vasconcelos, R. (2001). Andlise do trabalho e formacédo
em Portugal: para a afirmac¢@o de uma articulacdo. Séminaire international Analyses du
Travail et Formation. Paris 2-4 Abril 2001.

Vasconcelos, R. (2000). Analisar o trabalho para formar e transformar: A auto-analise
ergondémica do trabalho ao servico da higiene e seguranca no trabalho num contexto de
desenvolvimento e transmissdo de competéncias profissionais. Dissertacdo de mestrado,

Faculdade de Psicologia e de Ciéncias da Educacéo da Universidade do Porto, Porto.

Vasconcelos, R. & Cunha, L. (2002). Entre a prevencao e a prescricdo: qual o espaco
para a promocdo da saude no sector dos transportes em Portugal? Livro de

Comunicacdes do IV Congresso Nacional de Salde Ocupacional, 97-104.

Vasconcelos, R. & Lacomblez, M. (2002). Analise guiada do trabalho e desenvolvimento
de competéncias profissionais: Contributos, reflexdes e desafios. Cadernos de consulta
psicolégica, 17/18, 295-304.

Vasconcelos, R. & Lacomblez, M. (2004). Entre a auto-analise do trabalho e o trabalho
de auto-anadlise: desenvolvimento para a psicologia do trabalho a partir da promogéo da
seguranca e saude no trabalho. In M. Figueiredo, M. Athayde, J. Brito, & D. Alvarez.
Labirintos do trabalho: interrogagfes e olhares sobre o trabalho vivo. Rio de Janeiro:
DP&A Editora.

Vasconcelos, R. (2005) O guardido da actividade e dos seus interfaces: o psicélogo do
trabalho na promocdo da seguranca e saude no trabalho. Actas do Coldquio

Internacional sobre Segurancga e Higiene Ocupacionais, Auditorio da FEUP, 87-94.

Vasconcelos, R., & Lacomblez, M. (2005). Redescubramo-nos na sua experiéncia: O
desafio que nos langa Ivar Oddone. Laboreal, 1, 38-51.

Vasconcelos, R. (2008). O papel do psicélogo do trabalho e a tripolaridade dindmica dos
processos de transformacado: contributo para a promo¢édo da seguranca e saude no
trabalho. Tese de Doutoramento, Faculdade de Psicologia e de Ciéncias da Educacéo,

Universidade do Porto, Porto.

Vasconcelos, R., Duarte, S. & Moreira, V. (2010). Projecto Matriosca: Andlise do
trabalho, formagdo e accdo participativa para a prevencdo de acidentes. Coloquio

internacional de seguranca e higiene ocupacionais, Fevereiro de 2010, 542-546.

68



Anexos




Anexo 1



Organigrama da Empresa
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Planta da Empresa com a sinalizagdo do Departamento de Producéao 4

Edificio Técnico
Admlnistlalivo
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Planta do Departamento de Producéo 4
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Método de trabalho prescrito para os Operadores de pintura

Lubrificacdo de Pneus Crus

1. Verificacdo dos reservatérios de soluto

2. Transporte do pneu cru p/ lubrificacdo através do sistema de transporte aéreo. Entrada do pneu

cru na maquina
. Verificacdo da limpeza de células e reflectores da entrada da cabine
. Verificagdo da limpeza das pistolas

. Verificag&o de fugas de lubrificante, ar e aperto das pistolas

3
4
5
6. Verificacdo da pressao das bombas de lubrificacédo
7. Verificagdo da limpeza de células e reflectores da saida da cabine
8. Colocacéo dos pneus lubrificados em carros

9

. Transporte do carro para a area de armazenagem

Método de trabalho prescrito para os Transportadores
1. Ligar carro transportador no inicio do turno e confirmar se esta operacional para o respectivo
transporte.

2. Parar o carro transportador o mais préximo possivel do carro cheio de pneus em cru a

transportar de forma a minimizar o prejuizo de outros movimentos dentro da fabrica.
3. Sair do carro transportador.
4. Engatar carro cheio de pneus no carro transportador (usar o FIFO adequadamente).

5. Repetir procedimento 2 a 4 até atingir, no maximo, o limite maximo de carros cheios a

transportar.
6. Transportar os carros cheios de pneus em cru da pintura para a vulcanizacao.

7. Na vulcanizacao, colocar carro cheio em frente a prensa. Repetir procedimento até ficar com o

carro transportador vazio.
8. Engatar carro vazio no carro transportador.

9. Repetir procedimento anterior até atingir, no maximo, o limite méaximo de carros vazios a

transportar.
10. Transportar carros vazios para a pintura.

11. Libertar carros vazios de acordo com as necessidades dos operadores da pintura (ajudar,
sempre que possivel, na arrumacéao do carro vazio).

12. Sempre que solicitado ou necessério realizar carregamentos manuais — ver “Carregamento
Manual”.

13. Coordenar todas as opera¢fes de transporte por forma a garantir um total abastecimento as

diferentes maquinas, a fim de serem obtidos bons niveis de produtividade.



14. Efectuar todos os transportes necessarios dentro do Departamento sempre que solicitado.

15. No periodo de descanso ou na mudanca de turno cooperar com toda a equipa de modo a
evitar paragens de prensas ou das cabines de pintura, perda de eficiéncia e de modo a cumprir o

plano de substituicdes de pessoal.

16. Informar o Supervisor sempre que surja qualquer anomalia.

TRANSPORTE DE “PNEUS DE CONTROLO”

Sempre que € necessario testar “Pneus de Controlo”, o transportador deve realizar de imediato

esse pedido. Para isso deve:

17. Parar o carro transportador o mais préoximo possivel do carro de controlo a transportar e de

18. Sair do carro transportador.

19. Levar carro de controlo (usar o FIFO adequadamente, caso se verifique).

20. Transportar o carro de controlo da pintura para a vulcanizacéo.

21. Na vulcanizacao, colocar carro de controlo em frente & prensa.

22. Apos vulcanizacao levar carro de controlo para parque existente na zona da Inspeccao Final
(parque proprio destinado para esse efeito).

23. Retomar o método de trabalho normal.

Método de trabalho prescrito para os Vulcanizadores

1. Ligar a prensa de vulcanizacdo conforme as instrucdes estabelecidas e segundo as normas de
seguranca (sempre que necessario).
2. Verificar os Stop’s de emergéncia e confirmar se todos os sinais luminosos estédo operacionais
para arranque da producao.

. Operar no quadro computorizado de cada prensa de acordo com o especificado.

. Colocar carro cheio de pneus em cru em frente a prensa.

. Confirmar sempre se o pneu esta de acordo com a folha de especificacéo afixada na prensa.

3
4
5
6. Verificar se a medida corresponde ao molde antes de colocar o pneu no suporte da prensa.
7. Verificar se o carro apresenta os pneus pintados de acordo com a sequéncia correcta.

8. Pegar no pneu do carro.

9

. Colocar no suporte da prensa (sempre que vazio) com a etiqueta do codigo de barras voltada
para cima. Caso seja solicitado pela chefia a colocagdo do pneu devidamente orientada, ter o

cuidado de posicionar o pneu de acordo com a especificacdo fornecida.

10. Levantar tabuleiro do carro de pneus em cru sempre que necessario.

11. Realizar sucessivamente etapa 6.8. a 6.10. até esvaziar completamente o carro.
12. Substituir carro vazio por carro cheio.

13. Verificar os primeiros pneus apds eventuais paragens da prensa



14. No periodo de descanso ou na mudanca de turno cooperar com toda a equipa de modo a
evitar paragens de prensas, perda de eficiéncia e de modo a cumprir o plano de substituicées de
pessoal.

15. Fazer acces correctivas de imediato sempre que necessario (como, por exemplo, no caso de

0 responsavel pela prensa estar noutra fila).

16. Em geral, dar prioridade ao pedido de vulcanizagdo de “Pneus de Controlo” sempre que

solicitado (ver ponto “Pneus de Controlo” mais a frente).
17. Informar o Supervisor sempre que surja qualquer anomalia.
18. Fazer registo da producéo e dos respectivos tempos perdidos no final do turno.

19. Zelar pelo equipamento e manter o posto de trabalho limpo e arrumado.

PNEUS DE CONTROLO

Sempre que é necessario vulcanizar “Pneus de Controlo”, o operador deve realizar de imediato

esse pedido. Para isso deve:
20. Colocar carro de controlo em frente a prensa.
21. Confirmar sempre se o0 pneu esta de acordo com a folha de especificacéo do teste a realizar.

22. Verificar se a medida do pneu corresponde ao molde antes de colocar 0 pneu no suporte da

prensa.
23. Interromper o carregamento do suporte com o pneu em produgao.

24. Pegar pneu do carro de controlo.

25. Colocar no suporte da prensa com a etiqueta do cédigo de barras voltada para cima.

26. Anular no quadro computorizado o carregamento final do pneu da prensa para o tapete de

saida.
27. Retirar pneu da prensa apds recolha total do diafragma e colocar no carro.
28. Levantar tabuleiro do carro de controlo sempre que necessario.

29. Realizar sucessivamente etapa 6.24. a 6.28. do ponto “Pneus de Controlo” até esvaziar

completamente o carro.

30. Retomar o carregamento do suporte com o pneu em producao.

31. Activar no quadro computorizado o carregamento final do pneu para o tapete.
32. Fazer o registo na respectiva folha para o efeito de toda a informacéo requerida.
33. Substituir carro de controlo cheio por carro de pneus em cru.

34. Informar o Supervisor sempre que surja qualquer anomalia.

35. Retomar o método de trabalho geral



Método de trabalho prescrito para os Operadores de diafragmas

Desmontar e montar os diafragmas de vulcanizacdo na oficina
1. Observar ordem de servico.
2. Pegar diafragma montado nos anéis, coloca-lo na bancada e posiciona-lo.
3. Desapertar os parafusos da guia do grampo superior com ajuda da maquina pneumatica.
4. Retirar guia e grampo superior.
5. Virar diafragma na bancada.

6. Desapertar os parafusos com ajuda da maquina pneumatica no conjunto do anel e grampo

inferior.

7. Desapertar os parafusos com ajuda da maquina pneumatica do grampo inferior do anel,

quando necessario.

8. Colocar grampo inferior de lado.

9. Arrumar diafragma inutilizado.

10. Colocar diafragma novo na bancada.

11. Introduzir grampo inferior no interior do diafragma.

12. Colocar diafragma no suporte.

13. Ajustar diafragma ao grampo.

14. Posicionar anel sobre o grampo.

15. Apertar os parafusos no anel com ajuda da maquina pneumatica.

16. Retirar o conjunto anel e diafragma do suporte e coloca-lo na bancada.
17. Introduzir grampo superior no interior do diafragma.

18. Ajustar diafragma ao grampo superior.

19. Posicionar guia superior.

20. Apertar os parafusos na guia superior com a ajuda da maquina pneumatica.
21. Arrumar o diafragma montado nos anéis no lugar proéprio.

22. Colocar as ferramentas no lugar préprio, zelar pelo equipamento e manter o posto de trabalho

limpo e arrumado.

Durante as diversas operacfes seguir rigorosamente os procedimentos de segurancas.



Mudanca de diafragmas nas prensas

. Observar ordem de servigo.
. Desligar prensa e colocar em comando manual.
. Desapertar os parafusos no grampo superior do diafragma.

. Subir émbolo da prensa

1

2

3

4

5. Desapertar a parte inferior do diafragma na prensa.

6. Baixar o @émbolo da prensa e desviar os carregadores de pneus.

7. Posicionar o carro para retirar diafragma da prensa.

8. Engatar cabo do carro a parte superior do diafragma.

9. Retirar diafragma da prensa com a ajuda do carro dos diafragmas e coloca-lo no carro préprio.
10. Substituir anilhas no grampo superior.

11. Substituir anilhas no cabecgote da prensa, quando necessério.

12. Posicionar carro para colocar diafragma na prensa.

13. Colocar diafragma na prensa com a ajuda do carro dos diafragmas.
14. Accionar comando para subir o émbolo da prensa.

15. Apertar a parte inferior do diafragma na prensa.

16. Ajustar ao émbolo a parte superior do diafragma e apertar parafusos.
17. Enformar diafragma.

18. Posicionar os pratos ou suportes de colocacéo de pneus.

19. Accionar comando para fechar a prensa para aquecimento.

20. Colocar as ferramentas no lugar proprio, zelar pelo equipamento e manter o posto de trabalho

limpo e arrumado.

Durante as diversas operacdes seguir rigorosamente os procedimentos de segurancgas.

Método de trabalho prescrito para os Operadores de moldes

Mudanca de moldes nas prensas

Prensas BOM

1. Observar ordem de servigo.

2. Abrir a prensa e desligar o comando.

3. Desviar os carregadores de pneus. (Desmontar diafragma conforme o método de trabalho
padréo).

4. Desapertar os parafusos da placa inferior do molde.

5. Desapertar os parafusos do cilindro superior.

6. Retirar a caixa de proteccdo do molde.



7. Desligar as mangueiras do vapor.

8. Fechar a prensa.

9. Desapertar os parafusos de fixacdo do molde a prensa.

10. Abrir a prensa.

11. Apertar os dois parafusos para fixar as duas partes do molde.
12. Posicionar empilhador e engatar as correntes ao molde.

13. Retirar o0 molde da prensa.

14. Transportar o molde para junto da maquina de lavagem de moldes. Desengatar correntes e

retirar o empilhador.

MONTAR MOLDE NA PRENSA

1. Preencher um impresso “check list’, depois de fazer uma verificagdo a algumas partes do

molde
. Transportar o molde com o empilhador até junto da prensa.
. Colocar molde em cima da prensa, desengatar as correntes e arrumar o empilhador.

. Desapertar os dois parafusos que fixam as duas partes do molde.

2

3

4

5. Fechar prensa.
6. Apertar os parafusos para fixar a parte superior do molde a prensa.

7. Abrir prensa.

8. Centrar parte inferior do molde na prensa.

9. Lubrificar os parafusos e aperta-los para fixar o cilindro superior.

10. Ligar as mangueiras do vapor.

11. Fechar prensa e centrar o encaixe das duas partes do molde.

12. Abrir prensa.

13. Apertar os parafusos da parte inferior do molde.

14. Colocar a caixa de protec¢do do molde em cima da prensa e fixa-la no lugar.

15. Posicionar os carregadores de pneus. (Montar o diafragma conforme o método de trabalho
padréo).

16. Fechar prensa para aquecimento.

17. Zelar pelo equipamento e arrumar as ferramentas no lugar certo.

Prensas MHI

1. Deslocacédo do empilhador para a prensa.

2. Afastar carregadores da frente da prensa.

3. Desligar vapor e mangueiras.

4. Desapertar parafusos da base do molde e retirar o anel.

5. Fechar prensa



6. Desapertar quatro parafusos na parte superior da prensa.
7. Abrir prensa.

8. Apertar dois parafusos para fixar as duas pec¢as do molde.
9. Retirar molde da prensa com o empilhador.

10. Transportar molde da prensa para a maquina de lavar.

MONTAR MOLDE NA PRENSA

1. Preencher um impresso “check list’, depois de fazer uma verificagdo a algumas partes do

molde
. Transportar molde da maquina de lavar e assenta-lo na prensa.
. Desapertar dois parafusos que fixam as duas pec¢as do molde.

. Fechar prensa.

2
3
4
5. Apertar parafusos na parte superior da prensa.
6. Abrir prensa.

7. Fixar anel inferior e apertar quatro parafusos na base do molde.
8. Ajustar as pecas do molde.

9. Ligar mangueiras e vapor.

10. Posicionar carregadores em frente da prensa.

11. Fechar prensa e ligar para agquecimento.
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Representacao da area da pintura de pneus
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Distribuicdo dos Vulcanizadores pelas filas de prensas
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* As filas de prensas Q e R sé@o de maiores dimensdes e possuem mais prensas do que

as outras filas. Assim, cada uma destas filas possui entre 18 e 20 prensas (numero de

prensas equivalente a duas filas)




Anexo 7



Representacdo esquematica de um diafragma de vulcanizacao

Legenda:

1. Baldo de borracha do diafragma. Este baldo,

durante a vulcanizacao, insufla ajustando o pneu

ao molde

2. Grampo superior e guia superior. Este
conjunto prende ao mecanismo central da
prensa fixando o diafragma na cavidade da

prensa

3. Grampo inferior e anel do diafragma. Este
conjunto prende na base da prensa (numa peca

do molde)
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Projecto Matriosca lll

DP 4

Matriz de Analise do Trabalho e de Riscos Ocupacionais para Supervisores, Chefias e estruturas de Apoio

DSIA

DEI

Outros

Oper. Pintura

Oper. Transpor- Vulcani- Oper. Oper. Coorde- | Supervi- Ena. 3 | TPM
Pintura tadores zadores Diafragmas | Moldes nadores sores 9-
Problemas nos carros 1
Irregularidades no piso
Organizagéo dos carros na
pintura
Engates “em baixo” 4

Carros na entrada da zona
da pintura

Desdobras (momentos em
gue faltam carros vazios)

Erros na P3

Acessos as fotocélulas *

Peso dos pneus

Transportadores

Problemas nos carros

Transporte de carros a
frente

Mais de 5 carros
transportados




Qper. Transpor- Vulcani- _Oper. Oper. Coorde- | Supervi- Eng. 3 TPM DSIA DE Outros
Pintura tadores zadores Diafragmas | Moldes nadores sores
pr—
Orga |zs§2c;igzs carros " 08-10h; 16-18h:
00-02h

Engate dos carros vazios

Transporte dos carros
vazios

Circulacgéo na fila N/O

Circulagéo no corredor
inferior

Circulag@o nos sentidos
proibidos (fila T) *

Falhas na coordenacao
entre transportadores

Estabilidade na equipa de
trabalho

Espaco retirado pelos
empilhadores

Vapor da pintura manual na
P4

Peso dos pneus na P4

“Carro teste”

Passagem de turno




Vulcanizadores

(_)per. Transpor- Vulcani- _ Oper. Oper. Coorde- | Supervi- Eng.3 | TPM DSIA | DEI Outros
Pintura tadores zadores Diafragmas | Moldes nadores sores
Organizagdo dos carros o5
nas filas
Problemas nos carros 26
Chapa que reveste as
. 96
prateleiras dos carros *
Engates “em baixo” 27

Molas das prateleiras dos
carros

Ferros laterais nos carros *

“Toque” para retirar os
pneus

Peso dos pneus

Estabilidade na equipa de
trabalho

Espaco (Fila N/O)

Entupimento do canal
(canal 6; canal 9b)

Engate dos carros vazios

Carros nos corredores
laterais e corredores de
pedes

Irregularidades no piso




Vulcanizadores

Oper.
Pintura

Transpor-
tadores

Canais 8 e 9 (fosso) *

Auséncia de corrimao nas
escadas de acesso a
passadeira S/T *

Parafusos dos suportes
nos carregadores méveis *

“Carro teste”

Fugas de vapor nas
prensas

Ventilagdo nos turnos da
noite *

Carros colocados “fora” da
prensa

Desdobras;
Peso dos pneus

Carregador da prensa
Q11/12 *

Folhas de especificacdo na
parte lateral da prensa *

Testagem dos sistemas de
seguranga

Vulcani-
zadores

102

Oper.
Diafragmas

Oper.
Moldes

Coorde-
nadores

Supervi-
sores

Eng. 3

TPM

DSIA

DEI

Outros

Oper.
Diafragmas

Peso dos grampos

Parafusos no chao da
oficina

Deslocagfes a pé;
Computador fila Q




Oper. Transpor- Vulcani- Oper. Oper. Coorde- | Supervi-
Pintura tadores zadores Diafragmas | Moldes nadores sores

Eng.3 | TPM DSIA | DEI Outros

Dois operadores no
empilhador *

Porta da pintura dos
diafragmas

Plataforma dos
empilhadores

Desdobras

Pouca estabilidade nas
equipas de trabalho

Desalinhamento dos carros 08-10h; 16-18h;
nas filas Desdobras

Espaco nas filas para
circular com o empilhador

Falta de legenda nas teclas
dos computadores das
prensas (fila R) *

Carros no corredor inferior

Circulag&o no corredor
superior

Oper. Diafragmas

Organizagéo da bancada
da oficina;

Prensa Q31/32; Fila S

Prensas fila T (degraus)

Prensa S15/16 *




Oper.
Pintura

Transpor-
tadores

Vulcani-
zadores

Prensas BOM

Degraus das prensas
danificados *

Guias nas mangas das
prensas (flaSeT)*

Uso do “carrinho” nas BOM

Fugas de 6leo nas prensas

Ruido das maquinas de
limpeza dos moldes

Oper. Moldes

Encaixar o molde na
prensa

Oper.
Diafragmas

Oper.
Moldes

Coorde-
nadores

Supervi-
sores

Eng. 3

TPM

DSIA

DEI

Outros

Parafusos dos moldes em
falta

Kanban *

Um trabalhador por turno

Circulagcédo com o wagner
no corredor superior

Desalinhamento dos carros
nas filas

Carros no corredor inferior

Oleo nas escadas de
acesso as passadeiras

Travdes dos wagners




Oper. Moldes

Oper.
Pintura

Transpor-
tadores

Vulcani-
zadores

Oper.
Diafragmas

Oper.
Moldes

Coorde-
nadores

Supervi-
sores

Eng. 3

TPM

DSIA

DEI

Outros

Fugas de 6leo nas prensas

Parafusos que “gripam”

Fosso nafila O *

Placa do molde “rebaixada”

Queimaduras

Magquinas pneumaticas
desgastadas

Ajuste manual do molde

Apertar os parafusos do
cilindro do molde nas
prensas fila T

Coordenadores

Pneus pintados na
prateleira mais alta do
carro (P4)

Pneus “invertidos”

Pneus com “medidas
trocadas”

Entupimento do canal

“Carro teste”




Supervisores

Oper.
Pintura

Transpor-
tadores

Entupimento do canal

Testagem dos sistemas de
seguranca

TPM

Inspeccdes e operacgdes de

rotina

Listagem das anomalias
nas prensas

Resposta as sugestdes de
melhoria

Vulcani-
zadores

Oper.
Diafragmas

Oper.
Moldes

Coorde-
nadores

Supervi-
sores

Eng. 3

TPM

DSIA

Elevado numero de
sugestdes de melhoria

Sugestdes “nao
congruentes” entre os
turnos

Sistemas de seguranca

Eng. 3

Elevado nimero de
sugestdes de melhoria

Caracter “bruto” das
sugestoes

“Lista de espera” de
prensas para reparar

Reparar o cilindro
pneumatico das prensas

Queimaduras




Oper. Transpor- Vulcani- Oper. Oper. Coorde- | Supervi-
Pintura tadores zadores Diafragmas | Moldes nadores sores =g || ilE el e .

Corredor a frente da oficina !

Mudancas de temperatura

Oleo nas escadas de
acesso ao canal

Desorganizacao dos carros
(Corredor lateral inferior)

Codificacéo do pedido de
reparacao
Teflon nas vélvulas de
aquecimento dos moldes

Movimentacado de cargas
(cilindros das BOM)

Falta de chaves 93
. Accdes implementadas para a resolucdo do problema Accbes em implementacéo . Analise em curso para a definicdo de accdes
Legenda:

- Cada numero corresponde a respectiva ficha de descri¢cdo detalhada do problema.
- Cada “I” assinala a ocorréncia de um acidente de trabalho, entre Janeiro 2009 e Margo de 2010, relacionado com o problema.

O namero de “!” indica as vezes que aquele problema conduziu a um incidente e/ou acidente de trabalho.

! Por “outros” entende-se todas as estruturas que n&o integram o DP4, mas que interferem com as actividades destes trabalhadores

* Problemas que foram identificados durante o desenvolvimento das sessfes do projecto
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Principios organizativos da Matriz de Andlise do Trabalho

Principios

Descricao

I. Identificacdo dos

actores

Identificacdo de todos os intervenientes (subsistemas) envolvidos no problema.
Assim, na primeira linha estéo identificadas todas as estruturas que operam no DP4
(desde os operadores até as diferentes estruturas de apoio e chefia)

Il. Sistematizacédo
dos resultados da
AEAT

Os resultados da analise do trabalho forneceram a matéria-prima (Tersac & Maggi,
2004) para este mediador. Na primeira coluna esta identificado o interveniente e
numa segunda coluna os diferentes problemas/condicionalismos na sua actividade.
Sao problemas relacionados com o planeamento e organizacdo do trabalho, com
equipamentos ou materiais, com o0 espaco e problemas de interface entre as
diferentes categorias profissionais.

lll. Codificagdo das

interfaces

Na mesma linha em que é indicado o problema, sinaliza-se a interface a que diz
respeito e € atribuido um nimero (e.g., Problema 5 — “Carros na entrada da zona da
pintura”, € um problema do trabalho que afecta a actividade dos Operadores de
pintura, mas que esté fortemente relacionado com a actividade dos Transportadores.
A verdadeira compreensao do problema sé é possivel quando reunimos as visdes,
guer dos Operadores de pintura, quer dos Transportadores). Assim, é sombreado a
vermelho as células correspondentes as interfaces que explicam o problema (e.g.,
Problema 34 — “Carros nos corredores laterais e corredores de pebes”, € sombreado
a vermelho 5 células que simbolicamente representam as actividades que sédo
afectadas pelo problema).

IV. Descricéo
detalhada dos

problemas

Todos os problemas identificados foram numerados para posterior constru¢do de
uma ficha explicativa do problema. Para melhor enquadrar cada uma dos problemas
levantados, construimos uma ficha explicativa do problema onde se indicou os
actores envolvidos, uma descricdo detalhada do problema e as consequéncias deste
para a salde e seguranca, processo de trabalho ou equipamento e material. Em
anexo 10 pode ser consultado um exemplar destas fichas.

V. ldentificagc&o do

momento do turno

Ao longo da matriz existem células que contém informagdes extra a compreenséo do
problema. Com o objectivo de transmitir o maximo de informagédo sobre o problema
em analise, sinalizou-se os momentos do turno em que o problema mais afecta a
actividade de trabalho (e.g., Problema 32 — “Entupimento do canal’, este € um
problema com implicacbes na actividade dos Coordenadores, Supervisores e
Vulcanizadores e tende a manifestar-se com mais incidéncia no periodo das
“desdobras” e perto do final do primeiro turno — 14:30-15:30h).

VI. Sinalizacdo dos
acidentes de

trabalho

wpn

Os problemas que originaram acidentes de trabalho®® foram sinalizados com um
representando simbolicamente o perigo daquele problema. Optou-se por fazer essa
sinalizacdo na coluna relativa a DSIA, ja que é esta estrutura que lida de perto com o
tratamento dos acidentes.

* Tendo por referéncia os dados relativos aos acidentes de trabalho entre os meses de Janeiro
de 2009 e Marco de 2010
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Ficha 34: Carros nos corredores laterais e corredores de pedes

Implicados:

Vulcanizadores, Transportadores, Operadores de diafragmas e Operadores de moldes

Descricdo:

A colocacdo de carros vazios e com pneus nos corredores laterais interfere ndo sé com a actividade dos vulcanizadores, mas também com a

actividade de todos os trabalhadores que tém que usar os corredores laterais, pois a circulacao dos empilhadores de moldes e diafragmas fica

fortemente dificultada devido ao niumero de carros nos corredores laterais. No corredor lateral superior os carros podem ser colocados no

corredor destinado a passagem de pedes. No corredor lateral inferior existem mais carros sendo que a sua desorganizagdo, por vezes,

impede a passagem aos transportadores. Neste corredor inferior existem carros ndo s6 das filas mais estreitas, como das filas mais amplas

gque usam este corredor para colocar carros vazios.

A colocacgéo de carros nestes corredores aumenta os esforcos fisicos do vulcanizador ja que tem que trazer para a fila o carro com pneus.

Para tal, tem que puxar o carro no corredor lateral e manobra-lo de modo a colocéa-lo a frente da prensa.

Implicacgbes:

Saude e Seguranca

Processo de trabalho

- A colocacdo dos carros (com pneus) nos corredores laterais
obriga o vulcanizador a movimentar o carro ao longo da fila
exigindo esforco. Esta operacdo agrava as lesdes nos bragos
sentidas pelos vulcanizadores;

- Circulacéo dos pedes no corredor fica impossibilitada;

- Forte reducédo da visibilidade aos condutores de empilhadores

nos cruzamentos de corredores;

- Nas filas mais estreitas é frequente a colocacdo de carros nos
corredores laterais. O vulcanizador desta fila podera ter que transportar
um carro ao longo da fila para colocar pneus em diferentes prensas que
gastem as medidas que constam no carro;

- A colocagéo dos carros nos corredores laterais dificulta a circulacdo dos
transportadores entre as filas obrigando o transportador a sair do carro
transportador para afastar os carros;

- A colocagdo de carros no corredor lateral inferior, por vezes,
impossibilita por completo a passagem do empilhador dos diafragmas ou
do wagner dos moldes;
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Plano das sessdes em sala do Matriosca lll

' 9-10h

12 Sessao, - Apresentacao dos principios do Projecto
09/04/2010 - Objectivos
8-9h - Apresentacédo do plano de trabalhos
- Analise do trabalho realizado na area da pintura e corredor lateral superior
- Apresentacdo dos problemas identificados na area da pintura e corredor
22 Segsio 8 —9h lateral superior (com recurso a matriz)
12/04/2010 - Preparacéo do trabalho de analise a realizar durante a semana
- Planeamento da analise do trabalho em posto durante a semana com as
1 9—10h _ :
: chefias e estruturas de apoio
% - Concluséo da andlise iniciada na sessado anterior
% - Apresentacgdo dos problemas na pintura e corredor lateral superior analisados
"
s, durante a semana
8-9h |_ Discusséo e apresentacdo das propostas de solucdo (registadas nas fichas
a ~
3% Sessao ; de trabalho)
16/04/2010 : .
; - Balanco do trabalho realizado durante a semana
- Discusséo da primeira analise guiada do trabalho com as chefias e estruturas
9—10h de apoio
: - Reflexao acerca das principais dificuldades na analise
- Andlise do trabalho realizado nas prensas
g_on |- Apresentacdo dos problemas nas filas de prensas (BOM, MHI e Krump)
42 Sessao - Preparacgédo do trabalho de analise a realizar durante a semana
19/04/2010 i - Planeamento da andlise do trabalho em posto durante a semana com as
' 9—10h chefias e estruturas de apoio
< ; - Exercicios de analise da actividade de trabalho em sala
c
g - Concluséo da andlise iniciada na sessdo anterior
(]
mm - Apresentacdo dos problemas nas filas de prensas analisados durante a
o semana
.1 8-9h _ . . - . .
52 Sessdo | - Discusséo e apresentagdo das propostas de solucéo (registadas nas fichas
23/04/2010 | de trabalho)
: - Balanco do trabalho realizado durante a semana
- Discussao da analise guiada do trabalho com as chefias e estruturas de apoio

- Reflexao acerca das principais dificuldades na analise




- Analise do trabalho realizado na oficina dos diafragmas e estufa dos moldes

- Apresentacdo dos problemas sinalizados na oficina dos diafragmas, estufa

' 9-10h

8 = 9N | 4os moldes e corredor lateral inferior (com recurso a matriz)
62 Sesséo i i
| - Preparacéo do trabalho de analise a realizar durante a semana
26/04/2010 :
! - Planeamento da andlise do trabalho em posto durante a semana com as
' 9_ 10h chefias e estruturas de apoio
< ; - Exercicios de analise da actividade de trabalho em sala
&
e - Apresentacao dos problemas na oficina dos diafragmas, estufa dos moldes e
)
m(’) corredor lateral inferior analisados durante a semana
™
g_oh |- Discussao e apresentacao das propostas de solucdo (registadas nas fichas
~ de trabalho
72 Sessao )
30/04/2010 - Balanco do trabalho realizado durante a semana
: - Discussao da analise guiada do trabalho com as chefias e estruturas de apoio
1 9—10h
: - Reflex@o acerca das principais dificuldades na anélise
- Analise do trabalho das chefias (Supervisores e Coordenadores) e estruturas
8—-9h o ~
N de apoio (técnicos de manutencédo da DE 3 e TPM)
82 Sesséo
03/05/2010 |
i - Planeamento da andlise do trabalho em posto durante a semana com as
9 -10h chefias e estruturas de apoio
g - Apresentagcdo dos principais constrangimentos das chefias e estruturas de
g apoio analisados durante a semana
(o]
MU" g—_on |- Discusséo e apresentacdo das propostas de solucdo (registadas nas fichas
N . de trabalho)
92 Sessao
! - Balanco do trabalho realizado durante a semana
07/05/2010
; - Discussao da analise guiada do trabalho com as chefias e estruturas de apoio
E 9-10h 1. Reflex@o acerca das principais dificuldades na anélise
- Andlise do trabalho da DSIA
© ! 8—9h |- Anadlise e discussdo das principais situacbes de risco em termos de
@ 102 Sessé&o !
c ; seguranca e os seus diversos factores
% 10/05/2010 :
i3] : - Planeamento da andlise do trabalho em posto durante a semana com as

chefias e estruturas de apoio




- Balanco dos problemas identificados ao nivel da satde e seguranca

Sessd0, ig_10h
21/05/2010 |

112 8-9h Apresentacdo das propostas de solucdo registadas nas fichas de trabalho
Sessédo, |
14/05/2010 E - Discussao da andlise guiada do trabalho com as chefias e estruturas de apoio
9-10n1_ Balanco das quatro semanas de analise guiada
- Sistematizacdo do que resultou desta edicdo do Projecto Matriosca
8-9h |_ Balanco das 5 semanas de trabalho
122
Sesséo, - Sistematizag&o do processo de andlise do trabalho
g 17/05/2010 - Apresentacédo da Matriz actualizada a partir das fichas de trabalho
© ‘o _
g 9-10h - Verificagdo dos problemas resolvidos, em resolugéo e dos problemas que
GU) merecem atengéo futura
© :
132

- Apresentacao dos compromissos organizacionais necessarios

- Pontos a melhorar em préximas edicdes
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Ficha de trabalho 34: Carros nos corredores laterais e corredores de pebes

Justificacéo:
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Esquema de acc¢éo participativa visando a compreensao do desvio e a melhoria das condi¢cdes de trabalho

Profissionais

Oper. Transpor- Vulcani- Oper.
Pintura tadores zadores Diafragmas

~ Ny~
Prescrito /)\>

Compreensao do

AL

Real

desvio entre o prescrito
e oreal

Ocorréncia de acidente
relacionado com o

implicados
Oper. Chefia e
Moldes Estr. Apoio

— | Implicacdes
do problema

problema

Problema

analisado

Compromissos

\
\- PN

Accobes
implementadas

)

\,<

'—

Accd O
cches °

Andlise em
curso /

(

Figura 2 — Esquema de compreensao dos problemas analisados

Accgbes em
implementagao




Exemplo da sistematizacao efectuada com o problema da “Organizagao dos carros de pneus na area da pintura”

Oper. Transpor- Vulcani- Oper. Oper. Chefia e
Pintura tadores zadores Diafragmas Moldes Estr. Apoio

e N o e )
- Os carros devem encontrar-se nas A - Carros vazios estao desorganizados
o zonas de armazenagem /\ entre as P e na entrada da area A
T - Os carros vazios devem estar 1 ? » - Carros cheios fora da zona de -
é alinhados entre as P \'/ armazenagem S':J
& - Os carros cheios devem estar - Carros (vazios e cheios) no corredor
alinhados (em fila e em paralelo) no para pedes (junto a P3)
\ parque de armazenagem /
Organizacao dos ‘

(— carros na pintura \,<
3
g - Primeiro levantamento das zonas de a
3 - Aumento do parque de armazenagem armazenagem existentes no DP 4 O 9
o dos carros cheios (junto a P3) - Andlise da possibilidade de aumentar a 2
c§> zona de armazenagem dos carros cheios
o na pintura

\_ N J

Figura 3 — Esquema de compreenséao de “Organizagéo dos carros de pneus na area da pintura”
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Listagem dos problemas identificados previamente (antes da andlise da actividade)

= Peso dos pneus na area da pintura

*» Peso dos grampos dos diafragmas (movimentacao a méao dos diafragmas)
* Ruido no DP4

= Engates dos carros “em baixo”

=  Problemas nos carros de pneus (rodas desgastadas; engates danificados)
= [Falta de espaco

= Desdobras

» Mudancas de turno

= QOrganizac¢ao dos carros nas filas

= Bancada dos diafragmas danificada

» Circulagdo dos carros e empilhadores no corredor lateral inferior

=  Vapor de silicone na pintura na P4
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Propostas de transformac&o e compromissos organizacionais assumidos

Categorias de
problemas

Propostas de transformacé&o do
grupo

Compromissos Organizacionais

Direccdes
(DirP, DE, DE 3, DE 2, TPM, DSIA,

Operadores

Realizacao

Espaco

- Aumentar a zona de parque para 0s
carros cheios de pneus na area da
pintura

DEI, DRH)

- Retirar o ferro que delimita o
parque de carros cheios (aumento do
parque)

- N&o colocar carros nos corredores

de passagem de pebes

- Nao colocar carros na diagonal nas
zonas de armazenagem (sempre em
paralelo e em fila)

- Efectuar marcacdes no piso
delimitando a zona de colocacéo de
carros de pneus

- Efectuar marcag6es no piso apoés
as reformulagdes em curso na area
da pintura

- Melhorar as marcac¢des no piso nas
filas de prensas delimitando as zonas
de colocacao de carros de pneus

- Marcar as filas de prensas com um
corredor delimitando o espago que
tem que estar sempre livre
(possibilitando a passagem dos
carros e empilhadores)

- Manter desimpedido um corredor
na fila para que os Transportadores
e Operadores de moldes possam
passar ao longo da fila

- Efectuar marcacdes no piso na fila N/O
de modo a evitar a colocacéo de carros
na entrada da fila

- Recolher a unidade hidraulica mais
para dentro na fila de prensas (retira-la
da entrada)

- Efectuar as marcacdes no piso
- Andlise da possibilidade de mover a
unidade hidraulica

- Armazenar carros de pneus apenas
nas zonas permitidas

- Efectuar marcac8es no piso do
corredor lateral inferior delimitando as
zonas de parque

- Retirar os carros (“torres”) que nao séao
usados do parque

- Efectuar as marcacdes no piso

- Armazenar carros de pneus apenas
nas zonas permitidas

- Manter desimpedida a passagem
na fila G




Problemas nos

- Reparar as rodas, engates e molas
dos carros

- Colocar proteccdes nas arestas
cortantes das prateleiras

- Revisao de todos os carros de
pneus do DP4 até Julho de 2010

- Zelar pelo bom estado dos carros
de pneus (evitar colisGes contra 0s
engates)

- Fixar a plataforma do empilhador dos
diafragmas aos “garfos”

- Andlise de materiais mais

resistentes para a base da v
carros de pneus e | - Reparar a base da plataforma que se lataforma
empilhadores encontra desgastada P
- Levantamento de todos os
. N roblemas dos wagners

- Afinar os travdes dos wagners dos P - g -
- Andlise de novos materiais para 0s | 0 seemememmememeemeeeee | e

moldes ~
travdes
- Novo wagner encomendado
- Levantamento de todas fotocélulas

- Colocacao de escadas de acessos as | que ndo tem acessos proprios

fotocélulas nas passadeiras - Ter em conta este problemanas | = e e

- Prolongamento da plataforma na P1 reformulagdes em curso na area da
pintura

- Colocacao de méascaras de proteccdo | - Colocagédo de mascaras - Uso das méscaras sempre que v

Maquinas de na pintura manual P4 descartaveis pintar pneus na P4
i ~ . - Realizacédo de estudo sobre o :
pintura, prensas e | - Colocagéo da “segunda” passadeira ¢ - Assegurar que a passadeira se
.. - balanceamento das pausas e .
oficina dos no canal 9b para que o canal ndo . Y encontra parada sempre que retiram | = ----m-emeee-
) encrave desdobras” dos operadores do DP5 neus “do canal cheio’
diafragmas - Reformulacéo do canal 9b P

- Tapar os fossos abertos nos canais 8 - Prolongamento das chapas no piso v

e9 (tapar os fossos)

- Colocacéo de uma plataforma com

escadas de modo a tapar o fosso na fila
- Colocar a plataforma v

O e a permitir o acesso as tubagens da
prensa




- Colocacao de corrimdes na parte de
tras das filas S e T de modo a que os

- Colocar os corrimdes em todas as

operadores tenham um apoio na prensas destas filas v

mudanca de moldes

- Adaptar o modo de fixag&o dos

carregadores moéveis das prensas ao

p!so (coJocar um pgrno de ma_lores - Analise da possibilidade de adaptar

dimensdes que facilite o encaixe no L T N IR e e
. a fixacdo dos carregadores ao piso

buraco do piso)

- Fixar os carregadores as guias de

alinhamento

- Passar as folhas de especificacéo

(com as medidas dos pneus) para a - Colocacao das folhas ao lado do v

parte da frente das prensas (junto ao quadro computorizado das prensas

guadro)

- Colocar legendas nas teclas dos - Colocacéo das legendas

guadros computorizados das prensas necessarias | Um0 T

- Colocar proteccéo no piso de modo a

tapar o fosso na prensa Q31/32 - Colocacao do degrau, chapa no

- Colocacao de degrau lateral na prensa | piso e gradil para evitar v

Q31/32 de modo a permitir um mais f4cil | escorregadelas

acesso a prensa

- Colocacao de degraus de acesso as - Colocacéo de degraus em todas as v

prensas e as tubagens dafila T prensas dafila T

- Colocacéao de proteccao na plataforma - N

da prensga S15/16 de rzodo a evitar - Colocagdo de proteccdo de v

pancadas

borracha na aresta da plataforma

- Colocacao de protecgbes nas guias
das mangas das prensas (filas S e T)

- Colocacdao de proteccbes de
borrachas nestas guias

- Assegurar o funcionamento da
ventilacéo das filas de prensas nos

- Andlise da situacao da ventilagédo
nos turnos da noite




turnos da noite

- Distribuicdo de manguitos de modo a
evitar as queimaduras nas mudangas de
moldes

- Disponibiliza¢cdo dos manguitos

- Uso dos manguitos

- Colocacao de um recipiente de
maiores dimensdes para o depdsito dos
parafusos dos diafragmas

- Analise de um recipiente de
maiores dimensodes

Planeamento e
organizacéo do
trabalho

- Procurar garantir a estabilidade das
equipas de trabalho nas mudancas de
diafragmas

- Manter os 4 trabalhadores nas
mudancas de diafragmas

- Realizagdo de um estudo pela DRH
sobre os niveis de absentismo no
DP4

- Garantir os dois trabalhadores nas
substituicbes de moldes

- Realizagdo de um estudo pela DRH
sobre os niveis de absentismo no
DP4

- No periodo das “desdobras” garantir
gue h& mais do que um trabalhador
responsavel pelas substituicdes de
diafragmas

- Garantir pelo menos dois
operadores na oficina dos
diafragmas neste periodo

- Preparar o trabalho para o turno
seguinte (nas passagens de turno)

- Garantir que o trabalho para o turno
seguinte fica preparado

- Nao deixar acumular, perto do fim
do turno, carros vazios nas filas de
prensas e carros com pneus na area
da pintura

- N&o deixar diafragmas no limite das
cargas (ou mesmo exceder) para o
turno seguinte

- Manter os carros alinhados tal
como nas restante horas do turno

Gestao de materiais

- Repor os parafusos em falta (para as
mudancas de moldes)

- Retirar os armarios individuais da
oficina dos diafragmas
- Colocar uma mala de parafusos

- Nao fazer “stock pessoal”’ de
parafusos




para cada turno

- Colocacao dos parafusos das placas
“rebaixadas” dos moldes no kanban

- Levantamento de todos os
materiais necessarios a colocar no
kanban

- Disponibilizacédo da chave para os
moldes da fila T
- Colocacao dos martelos em falta

- Novas malas com as varias
ferramentas necessarias (duas
malas por turno, uma para 0s
Operadores de diafragmas e outra
para os Operadores de moldes)

- Ser responsavel pelas ferramentas

- Reformular o sistema de
funcionamento do kanban

- Nomeacéo de um operador
responsavel pela reposicao dos
materiais no kanban

- Entregar o papel da requisi¢édo
sempre que os materiais da primeira
caixa terminam

- N&o usar os materiais do kanban
para “stock pessoal”

Irregularidades no
piso

- Eliminar o desnivel no piso junto a P1
(passadeira externa)

- Reparar as fissuras no piso junto a
entrada da area da pintura

- Ter em conta estas situacdes nas
reformulagdes em curso na area da
pintura

- Reparar os desniveis das juntas de
dilatacao no piso (1 11/12; K 23/24) a
frente das prensas

- Levantamento de todas as
irregularidades que merecem
tratamento a efectuar na proxima
paragem da fabrica

- Levantamento das irregularidades
mais criticas para a seguranca e
para o processo de trabalho

- Reparar as ranhuras no piso do
corredor lateral superior

- Levantamento de todas as
irregularidades que merecem
tratamento a efectuar na proxima
paragem da fabrica




