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INTRODUCAO;
O PROJECTO FORCE

Este documento apresenta uma sintese dos trabalhos dos parceiros de um projecto
desenvolvido no quadro do Programa Force das Comunidades Europeias. O projecto
tinha como objectivo analisar as préticas de formagdo e do acesso dos trabalhadores de
baixo nivel de qualificagdo as fungdes de operadores de méquinas automdticas de
transformagio de matérias pldsticas.

A inddstria de transformagdo das matérias pldsticas é um sector em plena evolugio,
objecto de um processo permanente de inovagdo tecnolégica, tanto no plano dos
materiais utilizados como no plano de automatizagdo da produgiio. O acompanhamento
destas mutagdes nos aparelhos de formagdo dos diversos paises da Comunidade
Europeia, fez-se de forma desigual. Alguns centros de formagdo, em certos pases,
desenvolveram programas adaptados a essas modificagSes. Mas outros pafses
apresentam lacunas evidentes. Mas, de maneira geral, o mais importante dos
problemas a resolver & o problema da formagéo dos trabalhadores definidos como
sendo de baixo nivel de qualificagdo (BNQ), que constituem uma parte importante da
mao-de-obra das empresas do sector. Este problema p&e-se de forma tanto mais aguda
quanto a medida que as mutagSes tecnoldgicas, a tendéncia é a de exigir da parte dos
operadores o exercicio de fungdes que, antes, nio lhes estavam, a maior parte das
vezes, atribuidas. Fragilizados por uma escolaridade muitas vezes precocemente
interrompida e detendo uma experiéncia profissional ameagada por uma relativa
caducidade, os trabalhadores assistem assim, na maioria dos casos, a uma
complexificacio dos equipamentos de produgdo cuja l6gica tem tendéncia a escapar-
lhes cada vez mais. Nestas condigbes, o desafio essencial dos programas de formagdo
continua que se dirige a esta populacdo serd o de limitar os riscos de uma
marginalizagfio profissional, rentabilizando competéncias concretas suceptiveis de
constituir o ponto de partida da aquisi¢do de conhecimentos mais complexos que se
afiguram necessérios.
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O programa de trabalho consistiu em recolher dados relativos ao sector da
plasturgia, e mais particularmente ao sub-sector da embalagem alimentar e cosmético-
farmacéutica, para trés paises da Comunidade Europeia que se situam de modo
diferente no plano das iniciativas de formagio: Bélgica, Portugal e Franca.

Fundamentalmente, tratava-se de proceder a uma “radiografia” da plasturgia para
cada pais, tendo como objectivo essencial tragar o quadro a prever para a evolugfo das
qualifica¢des dos operadores de baixos niveis de qualificag@o. Para isso, além das
démarches globais de andlise da bibliografia existente e dos dados estatisticos
pertinentes, demos uma importincia particular as monografias conduzidas no seio de
algumas empresas. Tinha sido previsto tratar mais particularmente do sub-sector de
embalagem alimentar e cosmético-farmacéutica. No entanto, outros sub-sectores
foram considerados uma vez que os nossos estudos de casos incidiram também em
empresas que produzem pegas técnicas € pegas automéveis. Consideramos que pelo
menos trés empresas por pais deviam ser analisadas, alargando esta amostra quando
isso fosse possivel. Os casos estudados foram seleccionados pela diversidade em que
se situam face & dinimica analisada, tendo sido dada uma ateng@io particular as
PME/PMI, ndo apenas porque elas dominam largamente o sector mas também porque
parece que elas estdio particularmente implicadas no problema da dificil gestdo das
formagdo dos BNQ. Além disso, deu-se um interesse particular s empresas que
desenvolvem programas de formagfo que visam uma polivaléncia qualificante, a saber
as que pdem paralelamente em pritica modos de organizag¢do do trabalho que nédo
limitam as possibilidades de desenvolvimento dos operadores. Notemos no entanto
que, mesmo nestes casos, as possibilidades de promogio dos trabalhadores BNQ, e
concretamente o seu acesso as fungdes de montagem de moldes e afinagéo de méquina
sdo limitadas. Enfim, sublinhemos que vérias monografias trataram de empresas que
obtiveram a certificagio ISO9001/9002 (dois em quatro casos na Bélgica, dois em tré€s
na Franga, um em trés em Portugal), uma vez que a ateng¢io dada A qualidade da
produgdo e 2 formagio que daf decorre para o pessoal estava no centro das nossas
preocupagdes: é com efeito muitas vezes o ponto de partida de uma outra gestio da
formagio continua da mao-de-obra.

A parceria do projecto reunia associagdes de empregadores, organizagdes sindicais,
empresas do sector, organismos de formagfio e dois centros de investigacdo que
tiveram a responsabilidade da condugio do estudo.




A formagao profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

CAPITULO 1
O SECTOR DE TRANSFORMACAO DE
MATERIAS PLASTICAS EM TRES ESTADOS DA
UNIAO EUROPEIA: FRANCA, BELGICA E PORTUGAL

1. FILEIRA INDUSTRIAL E TECNICAS DE TRANSFORMACAO DE
MATERIAS PLASTICAS

A plasturgia, sector industrial de tratamento de matérias pldsticas, com o cdédigo
NACE 483 (NACE rev. 1 252), tranforma em produtos acabados ou semi-acabados
resinas e compostos de matérias plésticas por técnicas diversificadas entre as quais a
injec¢do, a extrusdo, a injec¢do e a extrusdo-sopro. Os artigos pldsticos estdo
destinados a sectores tais como a inddstria agro-alimentar, a construgéo, o sector
automovel, a electricidade-electrénica ou destinados também aos consumidores finais,

E um sector em expansdo. O pldstico tende, com efeito, a substituir-se a outros
materiais, tais como o metal, o vidro ou a madeira sendo continuamente procuradas
novas aplicagdes. No entanto, se depois de 1980, a produg@o nio parou de aumentar
nos pafses da Unifo Europeia, passando numa dezena de anos de 28.433 (1980) a
51.500 milhdes de ECU (1990), o emprego progrediu de forma relativa. O nimero de
empregados passava, no decurso do mesmo periodo de 566.000 para 595.000. Estes
nimeros reflectem o aumento da produtividade induzida por aperfeigoamentos
tecnoldgicos cujos mais importantes dizem respeito 4 automatizagio dos
equipamentos, & utilizacdo de sistemas de controlo ¢ 2 integracdo de operagdes
realizadas a jusante do processo de fabricagdo.

A transformacao das matérias pldsticas inscreve-se no ramo industrial ocupado, a
montante, pelo sector da quimica pesada, que fornece as resinas, € a juzante pelos
sectores que constituem o mercado final: a industria alimentar, a indistria farmac€utica
¢ cosmética, o sector automadvel, etc. Antes integradas nas empresas transformadoras,
a fabricacdo dos moldes e as fileiras de extrusdo, sdo cada vez mais confiadas a
empresas exteriores.
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No mercado final, a embalagem e a construg&o constituem as principais saidas para
os produtos plasticos. A embalagem, em particular, para a inddstria alimentar e
inddstria quimica, € fabricada a 75% em matérias pldsticas. O gréfico seguinte
apresenta a estruturagdo do mercado finall .

30

Embalagem Construgdo Bens de consElect.-Electron AutomdvelOQut. meio trans Diversos

Os principais paises activos na transformagao de matérias plésticas na Unifio Europeia,
sdo a Repiblica Federal da Alemanha, a_Franga, a Itdlia e o Reino Unido.

Entre as evolugdes importantes que esta indiistria conhece, sobre as quais nos

debrucaremos em seguida, podemos desde j4 apontar as seguintes:

- O processo permanente de inovagdo tecnolégica que caracteriza o sector, tanto no
plano de materiais utilizados como no plano da automatizagfo da produgao, implica
nao apcrias investimentos em capitais mas necessita, igualmente, de uma mao-de-

1 Cf. Panorama de
1’industrie communautaire,
“Feuilles et films
plastiques™ 1991-1992, pp.
10-13 4 20-23. 4
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obra mais qualificada. Além disso, os clientes, muitas vezes firmas importantes,
induzem uma adaptac@o pelo sistema de produgdo que responda 2s exigéncias do
“just in time" ¢ em termos de qualidade.

- A melhoria dos materiais e das técnicas abre novas aplica¢des e preconiza actividades
de investigagdo-desenvolvimento.

- Enfim, sob o efeito das preocupagSes ambientais, as empresas foram levadas a re-

orientar a sua produgdo para tomar em consideragfio as possibilidades de eliminagéio
do lixo e de reciclagem dos produtos.
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PRINCIPAIS TECNICAS DE TRANSFORMACAO DE MATERIAS PLASTICAS

Injecgiio A matéria (em grinulos) amolecida pelo calor, € injectada para o
interior do molde sob pressdo elevada. Este processo é muito
versdtil visto que permite a produgio de objectos de dimensdes ¢
formas varidveis assim como pegas técnicas muito complexas € de
grande precisdo, frequentemente sem necessidade de operagdes de
acabamento. Aplica-se sobretudo aos termopldsticos e, em menor
escala aos termoendureciveis e aos elastdmeros.

A unidade de fecho abre e fecha o molde que define uma impressao
para a qual € injectada, através de um canal de alimentagio, uma
massa de material plasticizado por ac¢do de um movimento de fuso.
Cdpsulas de garrafa, tagas, rodas dentadas, caixas.

Extrusdo A matéria (em granulos) fundida € forgada a sair em continuo, por
um orificio designado "fieira” que lhe dard a forma permanente. A
extrusdo € um processo empregue para a fabricagdo de produtos
serni-acabados, tais como perfis, vardes, placas e folhas, que ainda
poderdo ser submetidas a operagdes posteriores antes de serem
utilizadas.

Num cilindro aquecido reda um fuso (tipo parafuso de Arquimedes)
que impele a massa a moldar-se para a frente, que a comnprime, que a
plasticiza (isto é amolece) e que a homogeneiza. A frente do cilindro
encontre-se uma fieira que confere 4 massa plasticizada a forma
desejada.

Perfis, varées, placas, folhas.

Extrusdo-sopro A partir de grinulos em fusfio, uma forma tubular denominada
“parison” € extrudida no sentido de cima para baixo entre duas
metades de um molde.
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Injecgdo-sopro

Calandfagem

Expansdo do
poliureteno

Poliestireno

expandido

Este ao fechar-se, solda as extremidades do “parison” no interior do
qual vai ser seguidamente insuflado ar. Esta técnica permite obter
pegas ocas em termopldstico (garrafas, biddes, vasilhas,
reservatérios para automéveis) sem utilizar buchas para fazer a
forma interior. O molde garante somente a forma exterior do
objecto.

Pegas ocas

Fabrica¢io em duas operagdes de pegas ocas. Apds a produgdo de
uma pré-forma, por uma técnica cldssica de injecgdo de
termopldsticos, esta € transferida (aquecida) para o interior de um
molde onde € soprada.

Esta técnica permite fabricar pegas ocas em grandes séries com
paredes finas ou espessas. A forma interior do objecto ndo €
obrigatoriamente idéntica aquela do invélucro exterior (ao contririo
da extrusdo-sopro) o que permite a concepgdo de recipientes com
orificios de grande resisténcia mecinica ou de pegas complexas com
formas ocas.

Pecgas ocas.

Método que permite produzir folhas, placas lisas ou texturadas de
todas as espessuras de grande largura. O PVC € aquecido e
laminado entre dois ou mais cilindros até que se forma uma folha
continua. Ao sair da calandra, a folha pode receber um acabamento
por estampagem (coiro artificial) flocagem (veludo artificial),
impressio ou metalizac#o.

Folhas, placas.

Os componentes sob a forma liquida sio misturados em continuo e
vertidos num molde onde se efectua a expansio e a reacgio quimica.

Técnica de moldagio que permite, apés o enchimento do molde por
pequenas esferas de material e a sua expansio por ac¢do do calor e
adesdo de urnas as outras, a obtengdo de objectos moldados ou
blocos que serdo em seguida cortados em placas para isolamento.
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Producgdo de
espumas

Compressdio

Moldagdo rotacional

Termoformacao

Moldacio de
compositos

No processo de extrusdo, injec¢do ou c'alandragem € possivel
produzir espumas. Através da introdugio de gaz na matéria pléstica,
por agitagdo mecanica ou por libertagdo de um agente de expanséo,
previamente adicionado A matéria prima.

Apds o processo de expansdo e solidificagio, as células gasosas
geradas no interior da massa, conferem ao material uma reduzida
massa volume. Nestes iltimos anos, as espumas pldsticas tém
assumido uma importincia crescente, pelo facto de numerosas
matérias pldsticas permitirem a espumagem.

Técnica de transformagdo baseada na compressdo de material entre
as duas partes do molde. E sobretudo utilizada com matérias
termoendureciveis que tém a particulariedade de ndo se poderem
fundir apés a moldagao (pecas de automdveis, eléctricas, manipulos,
utensilios domésticos, etc)

Outro método de fabricagdo que permite produzir pegas ocas de
pequenas dimensdes (bonecas, baldes, ...) e até de grandes
dimensdes (cisternas ...).

Trabalho com semi-acabados  Corte e enformacéo de folhas por
calor e soldadura ou colagem de elementos para construgao mecénica
(por exemplo armazenagem ou transformagio de fluidos corrosivos
industriais).

Técnica que utiliza folhas aquecidas em material termopldstico. A
sua enformagdo € efectuada por aspira¢do contra as paredes do
molde.

Embalagens alimentares, carters de mdquinas, pecas de carroceria de
grande dimensdo.

Uma resina liquida que endurecerd durante a moldagdo é

aplicada com um reforgo sobre ou no interior de um molde segundo
vérios principios; contacto, compressiio, pultrusiio, centrifugagao,
etc.

Cascos de barcos, carroceria de F 1, pegas aeronduticas.
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Decoracgio Pode-se distinguir as técnicas seguintes em matéria de decoragio
sobre as matéria pldsticas. DESCRICAO DAS TECNICAS:

. PINTURA. A pintura é projectada plor pistola Tablier em
polipropileno dos carros.

. SERIGRAFIA. Trata-se de um processo de pintura através de uma
gravura. SJ pode ser utilizada em superficies planas ou superficies
de revolugdo (isto € cilindros): bidoes de éleo. A serigrafia € por
vezes associada & técnica de marcagdo a quente.

. TAMPOGRAFIA, Através do varrimento de um cliché transfere-se
o texto ou figura desejada para um tampdo de silicone que
posteriormente a imprime sobre o objecto desejado.

. MARCACAO A QUENTE DESCONTINUA. Um filme
previamente impresso desenrola-se sob a peca a marcar. Um pongdo
com marcador quente transfere a impressdo para a pega desejada.

. MARCACAO A QUENTE CONTINUA: No lugar do pongfo
utiliza-se um rolo.

. FLEXOGRAFIA SOBRE BANDAS: Decoracéo de, por exemplo,
sacos do lixo por contacto com o cilindro impressor.

. METALIZACAO SOB VACUO: Uma estrutura contendo as pegas
a tratar € introduzida numa c@mara onde € feito o vécuo.
Posteriormente, por acgfo do calor, particulas de metal vdo-se
depositar nas pecas. Metaliza¢do de molduras fotogrdficas.

. GALVANIZACAO. A forma pldstica passa em sucessivos banhos
de 4cidos € em solugdes galvanicas.
Metalizacdo de cabegas de torneiras em matéria pldstica.

. FLOCAGEM. Por serigrafia aplica-se uma cola numa cabine
estanque. Uma corrente de ar transporta feltros que se vao depositar
nas zonas escolhidas.

. OFFSET. A diferenga da flexografia estd na utilizagio da tinta
seca. Tubos de dentrificos em grandes séries.
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2. EVOLUCAO E ESTRUTURACAO DO SECTOR

Antes de abordar a questdo da formag@o profissional dos trabalhadores, que estd no
centro deste estudo, convém registar algumas semelhangas e diferengas que permitam
caracterizar a industria da transformagio de matérias pldsticas nos trés pafses/regides
consideradas. Se as situa¢Bes aparecem contrastadas nos planos da posigdo dos
sectores das economias nacionais e da organizagfio da profissdo, apresentam no
entanto algumas semelhangas. Qualquer que seja a sua localizagdo, as empresas deste
sector confrontam-se com a mesma evolugio tecnoldgica € com 0s mesmos
constrangimentos de mercado; na sua maioria s#o empresas pequenas € a maior parte
do seu pessoal estd afectado a postos de trabalho que requerem, actualmente, uma
fraca qualificag8o. Esta tltima problemdtica serd todavia abordada nos capftulos
relativos & formacdo profissional.

2.1. Um sector em crescimento:
Evolucio regional diferenciada’

Duma maneira geral, o emprego sectorial estd em progressdo no plano europeu e
isto apesar da evolugdo tecnolégica. Mas, uma vez mais, a designaldade das fontes
estatisticas ndo permite uma andlise detalhada das evolugdes. Para além disso, as
estatisticas retomam os niimeros fornecidos por empresas de transformagdo de
matérias pldsticas a tftulo de actividade principal (NACE 483). Estiio portanto
excluidas dessa classificagfio todas as actividades de transformacgio de matérias
pldsticas a titulo secundério ou integradas. Para tentar uma comparagio da evolugio
do emprego, tomdmos como periodo de referéncia os anos 1981 a 1991.

A Franga € um do mais fortes produtores .dc matérias pldsticas. E, com efeito a
quarta poténcia mundial, atrds do Japdo, dos Estados Unidos e da Alemanha. No
decurso daquele perfodo, a plasturgia francesa viu o pessoal em servigo aumentar de
26.237 pessoas para, em 1991, chegar a um total de 147.927, o que corresponde a
uma progressdo de 22.5% relativamente a 1981, As empresas de plasturgia estdo mais
especialmente implantadas em tr€s regides, Rhone-Alpes, Oyonnax e a regifo
Parisience.

10
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Na Bélgica o sector conhece igualmente um aumento constante de emprego no
decurso do periodo em referéncia. Ocupando cerca de 14.000 pessoas em 1982, o
sector passa a empregar 19.607 pessoas em 1991.

Desde o inicio dos anos 80, as regides Valdnica e Bruxelence viram o seu peso
relativo reduzir-se em proveito da regido Flamenga que ocupa actualmente cerca de
trés .quartos dos empregos sectoriais. No entanto, o niimero absoluto de empregos
estabilizou na Valénia e gira 4 volta de 4.000 assalariados.

Portugal conhece uma evolugio diferente. O nimero de pessoas empregadas no
sector da “produgdo de artigos de métérias pldsticas” (CAE 3560.0.0), que estava em
aumento progressivo até 1981 e que se estabilizou até 1983 & volta dos 15.000
assalariados, conhece desde af uma diminui¢fo constante e regular. O sector ocupava,
no final dos anos 80, aproximadamente 13.000 trabalhadores. Esta tendéncia observa-
se em duas regides de forte concentragfo de empresas e de emprego, Lisboa e Porto.
J4 nos distritos de Leiria ¢ de Aveiro a situagio parece globalmente mais estdvel. Para
explicar a evolugfio divergente que o sector em Portugal conhece, factores internos
foram avancados por alguns observadores2: uma estrutura de produciio envelhecida e
formas de organizagdo de trabalho que ndo garantem uma taxa de ocupacgdo das
mdquinas suficiente, investimentos insuficientes em equipamentos sofisticados que
resultam, por um lado, das taxas de juro particularmente elevadas praticadas em
Portugal e, por outro lado, do privilégio dado s actividades de mdo-de-obra intensiva
e, enfim, um défice em matéria de formagdo na empresa que se explicaria
nomeadamente pelo privilégio atribuido a formagio dos mais qualificados.

O exame da reparti¢do geogrdfica desta indiistria pde & luz a existéncia de
concentragOes de empresas caracteristicas do distrito industrial que se pode definir
como uma regido econdmica “ onde se concentram firmas de um mesmo ramo,

2 Referimo-nos aqui a
exposigdo de Luis Santos
Ferreira da FEQUIFA no
coléquio que teve lugar na
Marinha Grande (Portugal),
a 15 de Oumubro de 1994, no
quadro do Projecto Force.

11
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dividindo o mesmo trabalho e partilhando um saber-fazer local”3. E o caso
nomeadamente das regides d’Oyonnax em Franga, qualificada de “plastic valley”, e da
Marinha Grande em Portugal onde se multiplicam as empresas transformadoras ¢ os
fabricantes de moldes. Nestas regides onde as empresas estio objectivamente em
situagdo de concorréncia, a cooperagdo instala-se, por exemplo, no caso de existirem
encomendas em excesso. De igual modo, as competéncias adquiridas de modo
tradicional, na escola ou na empresa, acabam por se difundir dentro do distrito.
Nestas condigdes, os projectos de formagdo mais colectivos sio mais facilmente
alcangdveis.

Nédo € de admirar entdo que um dipositivo tal como a operagdo Action de
Développement des Connaissances (ADC), de que se falard mais adiante, tenha sido
posto em prética inicialmente em Oyonnax e que, habitualmente, a formagdo “inter-
empresa” seja organizada nos centros da plasturgia francesa.

2.2, Predominancia das pequenas e médias empresas

O sector € composto por uma maioria de empresas de pequena dimensdo. As
empresas que ocupam menos de 50 trabalhadores representam respectivamente 85%,
83% e 70% do conjunto, em Franga, na Bélgica ¢ em Portugal. A dimensdo média
para o conjunto dos paises da Unido Europeia é de 33 assalariados. Esta média
verifica-se para os paises abrangidos pelo estudo. Para as empresas que ocupam entre
50 a 499 assalariados, as percentagens sdo respectivamente as seguintes: 15%, 17% e
30%. As empresas de mais de 500 assalariados sdo pouco numerosas: 28 em Franca e
3 na Bélgica.

Devido i sua pequena dimensdo e 2 posi¢do de fornecedor/sub-contratante nas
fileiras industriais, as empresas da plasturgia véem-se muitas vezes constrangidas a
repercutir na sua propria organizagfo as exigéncias dos clientes quer seja em matéria
da gestio da qualidade ou em matérias que visemn uma redugfo dos prazos de entrega

3 (Georges BENKO et Alain
LIPTETZ (sob a direc¢do de),
Les régions qui gagnent,
PUF, Paris, 1992. Cf. mais
particularmente a
contribuigdo de Giacomo
BECATTINI, Le district
marshallien: une notion
socio-économique, pp. 35 a

55. : 12
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(funcionamento em “just in time™). Estas novas exigéncias dos clientes constituiriam
no entanto, segundo os autores de um inguérito recente feito as PMI sub-
contratantes?, uma incitagio ao dinamismo: para responder aos imperativos dos seus
clientes, as PME sub-contratantes estariam com efeito “obrigadas a investir ao mesmo
tempo em equipamentos (compra de materiais de controle e informadticos), em
organizagdo (desenvolvimento das fungdes de qualidade) e em recursos humanos
(formagdo técnica e sensibilizagdo & qualidade, alargamento das competéncias)”.

Com efeito, pudemos observar a importéncia dos esforgos desenvolvidos pelas
empresas do inquérito em matéria de qualidade. Para além dos objectivos puramente
comerciais, as démarches tomadas induzem muitas vezes reformas mais largas da
organizagfo do trabalho e pdem em evidéncia lacunas em matéria de formagéo do

pessoal.

2.3. Organizacido da profissao nos trés Estados

O nivel de organizagéo profissional do sector varia de um pafs para outro. O sector
da plasturgia francesa € certamente aquele que estd dotado da estrutura mais completa.
A Federacio da Plasturgia retine 30 organismos profissionais que representam cerca
de 60% das empresas cujos efectivos ultrapassam 19 pessoas. Ela € composta por
vdrios servigos: econdmico, social, formagio, comunicagio, ambiente, normalizagio.
Ela negoceia directamente convengdes colectivas com cinco organizagdes sindicais
representativas dos assalariados. O sector dispde de uma classificagio das fungdes
especificas. No dominio da formagdo profissional, os parceiros sociais puseram em
pritica o Fonds d’ Assurance Formation de la Plasturgie, Plastifaf. Criado em 1993,
pela Convengdo Colectiva Nacional da Transformagéo das Matérias Pldsticas, este
organismo € administrado por um Conselho de Gestio composto paritariamente.
Assegura a gestdo do plano de formacgdo das empresas que lhe confiam o seu
orcamento-formagio, e também a gestdo da formacgdo em alternincia. Ele oferece
informagdes e conselhos aos empresdrios € aos assalariados para os ajudar a escolher

4 Cf Bernard GOMEL,
Armelle GORGEU et René
MATHIEU, “Les PMI
sous-traitantes: gestion de
la qualité et formation”,
dans La lettre d’ igformation
du Centre d”Etudes de
I'Emploi, n® 24, Juin 1992. 13
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os meios de formagdo mais adaptados as suas necessidades. Por fim, financia estudos
¢ investigagSes em matéria de formagio e organiza acgbes de interesse geral que visam
o desenvolvimento a longo prazo da profissdo. Para além disso, o sector pds em
prética centros de formagdo, o ANIFOP, o CEP ¢ o CEPOFC, cujos programas séo
- coordenados.

Na Bélgica, duas organiza¢des patronais sao susceptiveis de acolher as empresas de
transformag&o de matérias pldsticas. Fechiplast, ou Association des Transformateurs
de Matiéres Plastiques, faz parte da Federagio das Indistrias Quimicas. Ela integra
cerca de 150 empresas que empregam 16400 pessoas na Bélgica, isto €, a maioria dos
trabalhadores do sector. Para além disso, algumas empresas transformadoras de
pléstico esto filiadas na Fabriplast, que faz parte de Fabrimetal, a Fédération des
Entreprises de Fabrications Métalliques. As Comissdes paritdrias competentes para o
sector da transformacfio de matérias pldsticas sdo portanto principalmente as da
quimica, a CP 116 para os operérios ¢ a CP 207 para os empregados, onde estdo a
Federagdo das Indistrias Quimicas e as organizagdes representativas dos
trabalhadores: para a FGTB, a Central Geral (operérios) ou o SETCa (empregados) e
para a CSC, a Central Cristd das Minas, da Energia, da Quimica e do Cobre
(operdrios) e a CNE (empregados). Nas Comissdes paritdrias foram constituidos
fundos de formagdo que gerem os meios dispostos A disposi¢do para os “grupos de
risco”. E portanto a este nfvel — Quimica e em menor escala as fabrica¢des metélicas
— que se desenvolve a negociagio colectiva que interessa aos transformadores de
matérias plasticas. Ndo existe desde logo classificacdo das fungdes que seja propria as
das empresas do plistico. As fungdes sdo, geralmente, objecto de “classificagdes da
casa”, codificadas nas convengdes de empresas.

Em Portugal, cerca de 280 empresas especializadas na transformagfo de matérias
plésticas tal como algumas empresas de transformagio de matérias primas, de aditivos
e de corantes, estio representadas pela APIP - Associagdo Portuguesa da Indidstria de
Pldsticos. Esta associagfio pde a disposigdo dos seus filiados servigos especializados
nos problemas juridicos, econémicos, técnicos e do ambiente.
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Desde 1988, ela assume fungdes de Organismo de Normalizagdo Sectorial (ONS,
reconhecido pelo Instituto Portugués de Qualidade — IPQ) para a indistria de
transformagao de matérias pldsticas.

No plano da formagdo profissional, a APIP desenvolve, pontualmente, programas
de formagdo para o sector. Neste momento a APIP tenta instaurar um Centro de
Formac@o Profissional, a nivel nacional.

A negociag@o colectiva do “Contrato Colectivo de Trabalho Vertical” (CCTV)
desenvolve-se, desde 1975, no seio duma instincia que agrupa por um lado as
associagdes patronais de vdrios sub-sectores da industria quimica € por outro diversas
federagdes sindicais implicadas nas actividades em causa, representadas pela UGT e
pela CGTP. O CCTV cobre uma vasta gama de profissdes repartidas por 16 grupos
profissionais, estando af incluidas as remuneragGes minimas repartidas por trés tabelas
(A, B e C) correspondentes ao respectivo volume de vendas das empresas.

15
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CAPITULO 2 _
A FORMACAO PROFISSIONAL PARA AS PROFISSOES DA
TRANSFORMACAQ DE MATERIAS PLASTICAS

1. EMPREGO
QUALIFICACAO
ORGANIZACAO DO TRABALHO

No sub-sector da embalagem, que foi estudado’ mais em particular no quadro deste
projecto, o sistema de produgdo costurna ser o da fabricagio por lotes de séries de
tamanho varidvel. Em geral, as operagdes agrupam-se por fungdo: fabricagio de
artigos em mdquinas automatizadas, colocadas em baterias de injecgdo, de extrusio,
de injecgdo-sopro ou de extrusdo-sopro, acabamento e, no fim do processo, aplicagdo
de decoragio ¢ eventualmente montagem. Neste modo de funcionamento, a
constitui¢do de stocks intermédios € muitas vezes necessdria. Acontece porém, que,
em algumas produgdes, as operagdes sucessivas sejam executadas em linha. Assim,
por exemplo, a produgido de tubos flexiveis € obtida por extrusdo em continuo do
tubo, sofre um corte, segue-se a colocagiio dos acessérios de fixagdo (ou ponteiras) e
a impressdo offset. Num outro caso, a injec¢fo de pegas € directamente seguida da
inser¢do automatizada da decoragio e das operages de definigdo eventualmente
efectuadas manualmente.

Situada a jusante da indidstria quimica, a actividade da plasturgia é naturalmente
associada a esta Ultima. No entanto, se a inddstria quimica fornece resinas e
componentes que sdo entdo transformados em artigos plésticos, os procedimentos
utilizados requerem igualmente a intervengdo de afinadores e de operadores de
mdquinas cujas competéncias utilizadas sdo as da mecanica, hidréulica e pneumdtica e

5 Os estudos de caso

referem-se a uma dezena de

empresas cuja maioria

especializou-se na

embalagem (frascos,

rolhas, ...). 16
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a dos operdrios de manutencio cuja presencga se justifica, nomeadamente pela
necessidade de verificar a conformidade do produto. No fim do processo, a aplicagio
de decoragdo sobre artigos pldsticos recorre a diversas técnicas de impressio®, Desde
entdo, se a indistria de plasticos emprega pessoal de elevado nivel de formagio nas
disciplinas quimicas, no que diz respeito aos operdrios da produgfo, a constatagdo &
diferente. As competéncias procuradas néo sdo precisamente as da quimica. O que €
especifico ao sector € a aplicaco de diferentes procedimentos as matérias pldsticas que
necessitam, a todos os niveis, de um conhecimento, mais ou menos extenso da
reac¢io da matéria pldstica nas diferentes fases da produgfio. Mas as qualificagdes
requeridas estdo igualmente ligadas & organizagdo da produgdo: a produgio é
assegurada seja em continuo, dia e noite, seja em semi-continuo. E, muitas vezes, o
pessoal feminino que trabalha em actividades de decoragdo e de condugo de mAquinas
automatizadas. Numa empresa visitada, um dos critérios de recrutamento do pessoal
era precisamente a disponibilidade do candidato face ao trabalho nocturno.

Nio se pode, por consequéncia, estabelecer uma correspondéncia sistemética entre
a formacio de base por um lado € o emprego ocupado pelo outro. Esta relacao difere
conforme as empresas, a sua localizagio, a politica de recrutamento que ai prevalece,
as técnicas utilizadas € os modos de organizagfo do trabalho.

, E no entanto possivel precisar esta relagio em casos particulares. Partindo das
situagdes observadas e das classificagdes profissionais em vigor, codificadas quer ao
nivel sectorial, quer ao nivel da empresa, pode-se definir perfis de empregos pela
descrigfo de tarefas a efectuar e qualificagbes requeridas para ocupar estes empregos,
exprimidas em termos de formagio de base, de capacidades, de responsabilidades.

Assim, no quadro destes trabalhos relativos ao estabelecimento das
correspondéncias de qualificagdes, o CEDEFOP s6 definiu uma tnica profissdo
especifica A transformacfo das matérias plasticas, a de “afinador de mdquinas de
transformagdo das matérias pldsticas"”: “trabalhador qualificado capaz de executar de

6 Ver no Capitulo 1 as
principais técnicas
empregues.

7 Comunicagio relativa a
correspondéncia das
qualificactes de formacdo
profissional entre Estados
Membros das Comunidades
Europeias estabelecida em
aplicagio da decisdo

17




A formagdo profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

forma auténoma e com competéncia os trabalhos relativos 2 afinagfio, a condugio e a
vigildncia de médquinas e instala¢Oes para as diferentes fases da transformacio de
matérias plédsticas tendo em vista a fabricagdo de produtos semi-acabados efou
acabados”. Este perfil profissional aplica-se igualmente a outros sectores da inddstria
de transformagdo tais como o papel, o vidro e a borracha.

A diversidade dos equipamentos e das técnicas utilizadas conduz a uma grande
diversidade de empregos especializados que € no entanto possivel agrupar, por
proximidade, nalguns empregos operérios-tipoS.

Assim, em produgio directa:

. 0 afinador € um operdrio qualificado encarregue da montagem das ferramentas e da
afinac@o das méquinas;

. 0 operador de méquina automatizada que vigia a produgfo e eventualmente alimenta a
maquina € muitas vezes encarregue igualmente do trabalho de acondicionamento dos
artigos acabados ou semi-acabados;

. 0 operador de fluxo realiza o aprovisionamento das matérias primas ¢ a evacuagao
dos produtos acabados ou semi-acabados;

85/368/CEE do Conselho de
16 de Julho 1985, sector
“Quimica”, Jornal Oficial
das Comunidades Europeias,
C 262, 12 Outubro 1992,

8 0O emprego-tipo ¢
definido como um modelo
abstracto construido a partir
de um conjunto de postos
de trabalho concretos que
apresentam proximidades
suficientes para serem
estudados e tratados de uma
forma global. Vdrias
dimensdes podem ser
tomadas em conta,
nomeadamente: a
tecnicidade (dominio
trabalhado ¢ ferramentas
utilizadas), a rede de
relacGes na qual se insere a
actividade, a contribuigio
econémica (contribuicio
para a melhoria das
performances da empresa).
Cf. Centre INFFO,
“Gestion prévisionelle des
emplois ¢t formation”,
Paris, 1990, pp. 15 4 21. 18
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E em fun¢des indirectas:

. 0 técnico de manutengdo estd encarregue da manutengio € da reparag@o das
méquinas;

. 0 técnico de "ferramentas” estd encarregue da fabricagio dos moldes, das fieiras e/ou
da manutengdo das ferramentas quando s@o realizadas no exterior como ¢é
geralmente o caso;

. por fim, o controlador verifica a qualidade ¢ a conformidade dos produtos nas linhas
de produgio ou em laboratério.

Na prética, como aparece nos estudos de caso, estas fungdes sdo objecto de
recomposi¢cdes diversas, sendo a tendéncia geral a procura de uma maior polivaléncia,
em particular pela integrago de certas fases de manutengéio e de controle de qualidade
no decorrer da produgéo.

2, A PROBLEMATICA DOS ASSALARIADOS DE <“BAIXO NiVEL DE
QUALIFICACAOQ”

Os trabalhadores definidos como sendo de “baixo nivel de qualificagio” constituem
uma parte considerdvel de mio-de-obra das empresas deste sector. Esta nogdo de
“baixo nivel de qualificagdo” revela-se, no entanto, algo equivoca na medida em que
os trabalhadores fracamente escolarizados ndo sfo necessariamente 0s menos
qualificados. A qualificag@o adquire-se, com efeito, também na pritica do trabalho em
empresa de modo que, trabalhadores experimentados, sdo, por vezes, muito
qualificados e subiram os escaldes hiérarquicos, tendo a0 mesmo tempo uma baixa
escolarizagdo.

Quando nos referimos & fungéo ocupada que seria mais ou menos qualificada, nio
julgdmos o nivel de qualificagio da pessoa que ocupa o posto de trabalho. E da
qualifica¢do do posto de trabalho que faldmos.

~ Seria necessdrio falar entdo de “baixo nivel de classificagdo” na medida em que as

funcdes abrangidas estdo no nivel mais baixo da escala salarial. Esta nogfo reenvia-
nos a organizagio do trabalho e a negociagdo colectiva incidindo nomeadamente nas
classificagGes profissionais.
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Praticamente, o interesse virou-se para uma populagio particularmente fragilizada
no mercado de trabalho: os operdrios que ocupam 0s postos situados nos escalées
mais baixos nas classificagdes profissionais e, normalmente, fracamente
escolarizados.

A tendéncia geral € para uma diminuigo relativa destes postos de trabalho e esta
evolucio acompanha-se, devido ao facto do prolongamento da escolaridade, de uma
desclassificacdo daqueles que saiem da escola ou perdem o seu emprego sem serem
portadores de um diploma®.

Qualquer tentativa de avaliagdo quantitativa deste pessoal confronta-se na pritica
com dois tipos de dificuldade: a primeira tem a ver, como acaba de ser evocado, com a
delimitacfo da categoria de assalariados considerados como sendo de “baixo nivel de
qualifica¢fo™; a segunda dificuldade tem a ver com a recolha de dados.

Na Bélgica e em Portugal, dada a auséncia de uma classifica¢do comum de
empregos no conjunto das empresas do sector pldstico, € dificil quantificar estas
situagdes. Dispomos, no entanto, de informagdes que dizem respeito a plasturgia
francesa. Segundo a Federacdo Francesa da Plasturgia, 40% dos operérios seriam
pouco qualificados, isto é, ocupam o nivel 1 da classificagio dos empregos operdrios.
A actividade descrita para este nivel de classificagio € a de execugfo das tarefas, de
uma responsabilidade limitada a verifica¢bes simples e de um tempo de adaptagdo
julgado necessdrio de uma semana a um més, ndo sendo requerida nenhuma formagio
de base.

Para o que diz respeito 4 Regido Valénica, a partir de informagdes recolhidas junto
de uma dezena de empresas, parece que 60% do pessoal operdrio seria “ndo
qualificado”, tendo cada empregador a sua prépria defini¢do, ndo explicita, do que é
um operdrio qualificado ou néo qualificado. Os postos de trabalho ocupados por este
pessoal sfio postos de operador de mdquinas automatizadas, postos de decoragdo e
sobretudo postos situados no fim da linha, no acondicionamento dos artigos acabados
ou semi-acabados: manuseamento ¢ embalagem.

9 Ver sobre isto, Catherine
VINCENT, “Les bas
niveaux de qualification”,
Revue de I'IRES, n? 13,
Automme 1993. 20
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Em Portugal, dada a impossibilidade de ter acesso a dados globais, os iinicos
indicadores disponiveis na matéria sio relativos a tr€s empresas que foram objecto de
estudo. As variagGes na proporgio de trabalhadores de “baixo nivel de qualificacdo™
sdo consideraveis (17%, 34% e 75%) e parecem explicdveis & partida por vérios
factores. Intervém nomeadamente; as caracteristicas dos processos técnicos utilizados,
o tipo de organizagdo do trabalho e os principios globais aplicados na gestéo de
recursos humanos, procurando ou nfo valorizar o nivel de qualificagio da méao-de-
obra. Sublinhemos ainda que no caso das empresas portuguesas nota-se, igualmente,
uma clara tendéncia a recrutar jovens trabalhadores que apresentem uma escolaridade

mais avangada.

3. AS CLASSIFICACOES DE EMPREGO NOS TRES PAfSES DO INQUERITO

Para tentar precisar os contornos das profissdes da plasturgia, devemos referir-nos,
na auséncia de um referencial dos empregos comuns aos Estados Europeus, as
nomenclaturas nacionais ou de empresas existentes. No caso da Franga, evocaremos a
classificagdo em vigor no sector. Para a Bélgica € Portugal, em que as nomenclaturas
cobrem os sectores mais largos (quimica e fabricagdo metilica), interessar-nos-emos
por casos particulares tirados do nosso estudo nas empresas.

.Em Franca:
a convencgdo colectiva nacional
da transformacio de matérias pldsticas.

Em Franga, a convengio colectiva nacional da transformago de matérias pldsticas,
de 15 de Qutubro de 1979 define um sistema de classificagcio de emprego que
comporta sete niveis, cada um dos quais estando subdividido em trés escaldes, cada
escaldo estd afecto por um coeficiente.

Sdo determinadas quatro categorias: operdrios - empregados e técnicos -
encarregados - quadros. Para determinar a classificagio de um emprego a um escaldo,
sdo tidos em consideragdo critérios ligados ao tipo de actividade, ao grau de
autonomia, A responsabilidade, & formagdo de base e ao nivel de competéncia
requerido, sendo aqui o tempo de adaptagfio necessério um indicador possivel.
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Os empregos “operdrios” ocupam os niveis I, II e III da classificagdo e estdo

afectos aos coeficientes entre 130 e 235 (numa grelha que vai desde 130 a 880).

Niveis

Tipo
de actividade

Responsabilidade

Formacgao Pro-
fissional de
base

Critérios de competéncia

Nivel I
Coef. 130 a
145

Execugdo das
tarefas

Limitada a veri-
ficagdes simples

Tarefas elementares assimi-
laveis s da vida corrente,
com constata¢des evidentes.
Tempo de adaptagio: 1
semana,

Tarefas simples mao/maqui-
na com instrugfes precisas e
verificagfio de conformidade,
Tempo de adaptacfo: 15 dias

Tarefas com instrugGes deta-
Ihadas para assegurar a com-
formidade.

Tempo de adaptagio: 1 més,

Nivel II
Coef, 1552
185

Trabalho
qualificado

Iniciativa na
procura de confor-
midade

C.AP., BEP.
on nivel equiva-
lente adquirido
pela pritica pro-
fissional

Operagoes cldssicas de uma
especialidade técnica. Prin-
cipiante profissional sem
pritica ou promogio interna.

OperagOes da profissio.
Experiéncia da profissio.

Operagdes complexas que
podem fazer apelo a nogGes
técnicas conexas.

Larga experiéncia.

Nivel III
Coef. 205 a
235

Trabalho
muito
qualificado

Responsabilidade
coordenagiio das
tarefas

B.P., BAC Pro
ou equivalente
adquirido pela
prética profis-
sional

Operagdes muito qualifica-
das. Larga experiéncia de
vérios empregos em IIc ou
diploma sem experiéncia
de fungdes que correspondam
a esse nivel.

Afinagfo.

Experiéncia do nivel 11la.

Participacgfio na criagio de
ferramentas e de protétipos.

Experiéncia aprofundada.
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. Na Bélgica
as classificacbes de emprego
em duas empresas do sector

Na Bélgica, o sector da transformagfio de matérias pldsticas nfo dispde de uma
classificagdo prépria. As empresas mais importantes derivam do campo de
competéncia das comissdes paritdrias da indistria quimica cujas classificagbes de
empregos, operdrio e empregado, sio muito gerais!O.

A categorizagio dos empregos é por consequéncia codificada ao nivel das empresas
referindo-se, no entanto, s convengdes colectivas sectoriais que fixam nomeadamente
as grelhas salariais. Os problemas de interpretagio resultam do facto da auséncia de
uma classificagdo especifica das fun¢des. Assim, por exemplo, o operador de
méquinas designa tanto uma fun¢fo de manuseamento, como de afinagio.

Devemos portanto reportar-nos as préticas das empresas e tentaremos fazer, para
cada caso, a ligagdo entre a fungdo ocupada e o nivel de qualificagdo requerida.

10 Outras empresas
derivam das
comissdes paritdrias
das fabricag¢des
metilicas.
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O EXEMPLO DE UMA EMPRESA DE SUB-CONTRATACAO

PARA A INDUSTRIA AUTOMOVEL

Nesta empresa de sub-contratagdo da inddstria automdével, a classificagdo do
pessoal operdrio compreende trés grupos de fungdes agrupadas em 16 classes.

Grupos de funcdes Funcdes Classes
Operdrios de produciio Manuseamento 1
Polivalente 2
Operador-ajudante 2,3
Fiel de ammazém, motorista 3,4
Operador: exitusio-injeccio 4,5, 6
Chefe de equipa montagem 5.6,7.8
Controlador 6.7,8,9
Chefe de equipa extrusio 8,9 10, 11
Chefe de equipa injec¢io 9.10, 11, 12
Qperdrios de ferramentas Preparador de ferramentas 2,3,.4,5
Operador de ferramentas 6,7.8.9
Operador de ferramentas-mestre 8.9, 10, 11, 12, 13
Fieirista 14, 15, 16
Overdrios de manutencéio Ajudante de manutencio 6,7,89
Soldador 7.8.9,10, 11
Mecénico-afinador 10, 11, 12, 13
Electro-meciinico 12, 13, 14, 15, 16
Electro-mecinico/electrénico 14, 15, 16
Electro-mecinico/robético 14, 15, 16
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[ L]

Para a secgdo “extrusdo”, por exemplo, as fungdes sio descritas da maneira seguinte:
Manuseamento de extrudidos (posto principalmente no fim da linha)

- recepgdo e embalagem das pegas extrudidas

- controle de pegas que seguem as instrugdes de qualidade (aspecto, dimensdo)

- pedido de ajuda ao chefe em caso de problema

- enchimento correcto das fichas contentoras

- pequena afinac@o ou mudanga

- manter o posto de trabalho em ordem

- manipulagdo e preparagfo dos contentores

Operador (prepara, arranca ¢ vigia as linhas de produgio)

- preparagio e montagem das ferramentas (fieiras, calibradores, conformadores entre
ferros, adesivos, cortantes, etc.)

- preparagio e afinacio das mdquinas (pardmetros de temperatura, velocidade, matéria,
arrefecimento, equipamento acessdrio)

- arranque da produgdo

- controle das pegas (dimensdo, aspecto, embalagem, matéria)

- vigilancia, limpeza e manutencdo do material de produgdo

- capacidade de interveng#o em caso de pequenas perturbagSes ou desafinagfo da linha

- capacidade de mudar de ferramentas

- conhecimento em controle de qualidade

Chefe de turno (responsdvel pelas pessoas € maquinas do seu turno, organiza e

controla o trabalho). Com a ajuda do operador ou do ajudante de operador:

- preparagdo das méquinas de produgio

- preparagdo ¢ manutengio das ferramentas

- afinagfio ¢ controle dos parimetros

- arranque das linhas de extrusio

- controle da qualidade (dimensdes, aspecto, embalagem, matéria correcta segundo a
carta de controle, documentag@o dos resultados segundo a carta de controle)

- responsdvel pelo controle de qualidade (preenchimento correcto das fichas dos
contentores e das fichas de produgfo defeituosa)

- responsdvel pela vigilancia emn continuo das linhas de produgfo (bom funcionamento
das maquinas, etc.)

- responsdvel pelas mudangas das ferramentas e de pequenas manuten¢des

- capacidade de intervengfo em caso de perturbagéo da produgio

- conhecimento SPC e de instrugdes de qualidade.
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A formag3o profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

Nesta empresa de dimensdo média que fabrica pegas para automével, a reparti¢éo
do pessoal, segundo as fungfes exercidas, € a seguinte:

Legenda:

1- Manuseamento; 2- Polivalente; 3- Fiel de armazém, motorista; 4- Ajudante de
Operador; 5- Operador; 6- Chefe de Turno; 7- Controlador; 8- Operdrios de
ferramentas; 9- Técnico de Manutengio; 10- Empregados e Quadros

A empresa possui 161 operdrios e 36 empregados e quadros. 60% dos operédrios
s30 os manuseadores que trabalham na produg@o em méquinas autométicas de injec¢do
e de extrusdo, geralmente no fim da linha, ou nos acabamentos. A progressio possivel
na escala de classifica¢Ses € a seguinte: manuseamento - operador ajudante - operador
- chefe de turno. Alguns manuseadores tém uma fungdo mais polivalente. De facto a
classificagdo das fungdes que € prépria & empresa conta 16 classes e perto de 80% do
pessoal operério ocupa as classes 1 a 4 (com exclus@o dos operadores que comegam
na classe 4).
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A formagdo profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

Segundo o nivel de escolarizagdo, o pessoal reparte-se da seguinte maneira:

Primério 61
Secunddrio técnico ou profissional inferior 43
Secunddrio técnico ou profissional superior 12
Secunddrio técnico ou profissional indefinido!1 42
Nivel desconhecido 3

A empresa recruta portanto pessoal operdrio pouco escolarizado. Os operdrios de
manutengdo t€m uma formagao técnica (nivel técnico inferior - A3 ou técnico superior
- A2) nas opgdes tais como “electricidade”, “electro-mecénica”, “ajustador mecinico”;
0s operdrios de ferramentas t&m igualmente uma formagio técnica mas mais a nivel do
secunddrio inferior (A3) nas op¢des "maquina-ferramenta” ou “mecanica”. Quanto aos
operdrios de producfio, entre os quais 2/3 s3o manuseadores, os niveis de estudos sdo
diversificados néo tendo no entanto a maioria ultrapassado o nivel primdrio. Entre os
que terminaram o ciclo secunddrio, encontram-se orientagdes diversas: electricistas e
mecanicos, cabeleireiros, padeiros, carpinteiros, vendedores, e talhantes. E de notar
que os operadores (de facto operadores-afinadores) e os chefes de turno néo sdo
necessariamente portadores de diplomas mais elevados ou mais especializados. E na
maior parte dos casos pela antiguidade que eles atingiram a sua posigo actual. Pelo
contrdrio, os ajudantes de operadores sdo geralmente menos antigos na empresa € s30
portadores de um diploma A3.

11 Na nossa opinido, os
operdrios cujo nivel no
secund4rio n#o estd definido,
nio ultrapassaram
geralmente o secunddrio
inferior. 27




A formagdo profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

O CASO DE UM FORNECEDOR DE EQUIPAMENTO AUTOMOVEL
(BELGICA)

- Transformagio de matérias pldsticas, em sub-contratagio da inddstria automével
(produg#o de perfis, revestimento de exterior ¢ interior).
- Empregados: 200 trabalhadores.

A actividade desta empresa, filial de um grupo sidertrgico belga, desenvolve-se na
sub-contratacdo para a inddstria automével. A produg@o faz apelo as técnicas de
extrusio e de injeccdo. Também sdo realizadas operagdes de acabamento. Um gabinete
de estudos encarrega-se do desenvolvimento de produtos. As ferramentas (os moldes)
sdo fabricadas no exterior e sdo, alids, propriedade do cliente.

A produgio realiza-se em continuo em 3 turnos rotativos excepto nos acabamentos
em que o pessoal feminino trabalha em dois turnos. A prestagio de trabalho semanal €
de 39 horas com um dia de recuperagio por més para chegar as 37 horas por semana
convencionais. A organiza¢io da produgio responde as exigéncias do * just in time”,
extremamente rigidas no sector automével e 4 qualidade da matéria imposta por cada
cliente (classificagdo da empresa por cada construtor segundo normas especificas,
auditorias, critérios de qualidade). '

A produgio divide-se em 3 oficinas: extrusdo, injecgo e acabamento. Distinguem-
se 4 niveis hierdrquicos principais: encarregado (dia) e, em rotagdo, chefe de turno,
operador, manuseador.

Qualificacdo/formacéo

Uma parte importante do pessoal € pouco qualificado (principalmente o pessoal
feminino).

A formacdo do pessoal estd assegurada de forma bastante cldssica: actualizagdo
aquando do langamento de novos produtos, formagdo, de integrac@o, do pessoal
aquando da instalagdo de novas mdquinas pelo fornecedor do equipamento. Para além
disso, uma formagcéo para a utilizagfo de novas mdquinas de injecgdo foi dispensada a
10 operdrios na secgdo de injecgdo, com o apoio sectorial da formagao. Por fim, foi
organizada recentemente uma formacfo para a qualidade (técnicas SPC, dominio total
da qualidade, etc.) destinada a integrac@o de alguns operadores. Esta formagio foi
assegurada por um consultor externo e durou 13 semanas (por sessdes de 4 horas).
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A formagio profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

O EXEMPLO DUMA EMPRESA ESPECIALIZADA

EM ARTIGOS DE ACONDICIONAMENTO
PARA OS SECTORES ALIMENTARES E DOS COSMETICOS

A empresa, cujo efectivo se eleva a cerca de 100 trabalhadores, fabrica frascos por
injec¢do-sopro e extrusdo-sopro, e rolhas por injecgfo. Sdo aplicadas decoragdes por
serigrafia ¢ por marcagdo a quente. Para além disso, numa outra secgio, séo
produzidos tubos flexiveis por extrusio.

A partir de uma démarche que visou a qualidade, nomeadamente, por obtengio do
certificado segundo a Norma ISO 9001, a empresa foi levada a modificar a sua
organizagio pela instauragdo de "ilhas de produgdo” e de uma nova classificagdo do
pessoal de produgdo. As "ilhas de produgdo” cu equipas de produgdo, agrupam um
conjunto de competéncias necessdrias 3 montagem dos moldes, 4 afinagdo das
maquinas, a produgio e ao acondicionamento, ao auto-controle ¢ 2 auto-manutengio.
Quatro "ilhas de produgé@o” foram assim organizadas: duas para a extrusdo-sopro, uma
para a injecgdo e injecgdo-sopro € uma outra para a decoragio. Cada "ilha de
produgiio” a excepeio da de decoragdo, compde-se de uma equipa de trés “técnicos de
producfio™ um técnico de nivel 1, encarregado tanto dos moldes e da afinagdo das
maquinas, como da manutengdo, da logistica, do controle da gqualidade, da
homologagdo da producio e da animago da "ilha de produgio”; um técnico de nivel 2,
competente para a montagem ¢ afinagdo, para a manutencéo de primeiro nivel e para a
logistica; um técnico de nivel 3 encarregado da vigilincia da qualidade “visual” e do
acondicionamento dos produtos fabricados. O objectivo, €, portanto, o de conseguir
uma inter-relag@o das fungdes na "ilha de produgao”, permitindo eliminar “os tempos
mortos”: assim o técnico de nivel 1 pode ter que substituir os outros e efectuar, por
exemplo, tarefas de acondicionamento.

As fungdes s8o definidas da seguinte maneira:

. Técnico de nivel 1:
- Afinagdo de méaquina
- Montagem e desmontagem dos moldes
- Mudanga de série
- Verificar a qualidade
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A formago profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

- Manutengio do primeiro nivel

- Conselhos e ajudas aos técnicos de nivel 2 e 3

- Logistica: manuseamento, aprovisionamentos

- Triagem das nZo-conformidades

- Respeito das instrugdes de seguranga € de higiene

- Aplicagio do sistema de qualidade

- Homologagao das fabricagdes

- Responsdvel da ordem, limpeza e seguranga da "ilha de produgédo”

. Técnico de nivel 2:
- Afina¢do da méquina
- Montagem e desmontagem dos moldes
- Mudanga de série
- Manutengdo do primeiro nivel
- Auto-controle
- Conselhos ¢ ajuda aos técnicos de nivel 3
- Logistica: manuseamento, aprovisionamentos
- Respeito das instrugdes de segurancga e de higiene
- Aplicagfo do sistema de qualidade
- Responsdvel pela ordem, limpeza e seguranga da "ilha de produg@o”

. Técnico de nivel 3:
- manuseamento
- Aprovisionamento de produtos consumnivéis
- Evacuagdo das paletes
- Aplicagao do sistema de qualidade
- Auto-controle
- Manuten¢do do primeiro nivel
- Responsdvel pela ordem, limpeza e seguranga da "ilha de produg@o”

A distingd@o que € feita entre estes trés niveis estd igualmente ligada & formagdo
inicial efou 2 experiéncia profissional. Assim, para aceder a técnico de nivel 1, €
necessdrio ser A2 ou entdo ter uma experiéncia profissional como afinador ou como
técnico de nivel 2. O diploma requerido para técnico de nivel 2 € o nivel A2 ou A3 ou
uma experiéncia equivalente. Para técnico de nivel 3, nenhum diploma, nem
experiéncia profissional sdo requeridos. O recrutamento faz-se por uma prova na
altura da contratagéo.
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A formagdo profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

O CASO DE UM FABRICANTE DE EMBALAGENS (BELGICA)

- Produgiic e comercializagiio de artigos de acondicionamento em matéria pldstica (frascos, rolhas, tubos)
destinados aos sectores da cosmética ¢ da farmécia, produtos de manutengo, de alimentago.
- Empregados: 100 trabalhadores.

A produgiio realiza-se em duas sociedades distintas mas ligadas e instaladas no mesmo sitio. Uma (atelier 1)
fabrica frascos por injecgio-sopro € extrusio-sopro, rolhas por injecclo e compreende uma secgfio de decoragio
(serigrafia e marcagiio a quente). A segunda (atelier 2) fabrica tubos flexiveis por extrusfo ¢ impressfio-offset em
linha, A produgfo realiza-se por lotes segundo as encomendas. A empresa procedeu, aguando da instalagdo do
sistema de qualidade, a uma reorganizacfo do trabalho em "ilhas de produgdo” no atelier 1. Cada "ilha de
produgiio” agrupa um conjunto de competéncias: instalagio dos moldes, afinagdo, producdo e expedicio. A
pequena manuten¢do e alguns aspectos do controle de qualidade também estfo ai integrados. Na decoragiio, a
polivaléncia “horizontal” das operadoras também ¢ igualmente procurada (rotag@o pelos diferentes postos). No
atelier 2, a produgfio realiza-se em linha: as operagoes de extrusdo dos tubos, de colagem das ponteiras e de
impressdo offset sdo realizadas em continuo.

Qualidade

- Certifica¢do segundo a Norma ISO 9001

- Instalagfio de um servigo da “qualidade™ e processo de incorporagiio do controle de qualidade ao nivel da
produgio

- Secgdo “controle de qualidade’™: testes de produtos acabados, controle de méquina ¢ controle estatis-tico (SPC).

Qualificacio/formacio

A maioria do pessoal é pouco qualificado: operadoras de decoragfio. O pessoal qualificado ¢ constituido pelos
afinadores, pelos impressores offset.

Tradicionalmente, a formagiio € assegurada no posto de trabatho ou pelos fornecedores. No entanto, desde hd
alguns anos, instaurou-se um vasto programa de formacg3o no quadro da certificagdo segundo as normas ISO por
um lado, e de organizagdo do trabalho em "ilhas de produgiio” por outro.
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Em Portugal:
as classificacdes do emprego
nas trés empresas do sector

O sector dos pldsticos estd englobado na negociagio colectiva do sector da inddstria
quimica. O Contrato Colectivo de Trabalho Vertical (CCTV) portugués que define as
categorias profissionais e as fungGes respectivas data de 1977. Este acordo & revisto
todos os anos no que diz respeito as grelhas salariais e outras retribui¢des (subsidios
de deslocacio, de refeicdo). Por vezes, sdo integradas novas categorias profissionais.

As categorias definidas no Anexo II, para os operdrios da inddstria quimica e,
portanto, também para o sector dos plasticos, sdo por ordem crescente de
complexidade, as de “ndo especializado”, “semi-especializado”, “especializado” e
“especialista” para as quais as funcdes sfo descritas em termos genéricos. O
“gspecialista” € um afinador, o “especializado” € um operdrio qualificado, o “ndo-
especializado” € um operdrio especializado no sentido francés do termo (OS). O
acordo € muito vago quanto & duragdo dos estdgios necessdrios ao acesso s categorias

superiores: apenas estd mencionada a duragdo méxima possfvel.

- As categorias de “chefia”, estdo igualmente classificadas por ordem crescente de
importancia: “chefia” de nivel IV, III, II, L.

E seguramente devido a esta classificagio muito global, comum a profissdes de
inddstrias muito diferentes, no seio da indiistria quimica, que as empresas do sector da
transformagao de matérias pldsticas atribuem, na prética, categorias profissionais que
n#o permitem a comparagfo inter-empresas uma vez que ndo correspondem nem as
fungdes, nem ao grau de escolaridade, nem as qualificagSes dos trabalhadores.

A titulo de exemplo, retomemos alguns dados relativos a trés casos analisados.
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O EXEMPLQO DE UMA EMPRESA FABRICANTE DE EMBALAGENS

A empresa, situada na Marinha Grande, no distrito de Leiria, fabrica actualmente
embalagens de pldstico para os sectores da cosmética, inddstria quimica,
petroquimica, farmacéutica e alimentar. Obteve recentemente a certificagdo segundo a
Norma ISO 9002 e emprega uma centena de trabalhadores: 6 quadros, 78
trabalhadores considerados qualificados (encarregados, contramestres e operdrios); 17
considerados nio qualificados (categoria profissional “semi-especializado™), cuja
maioria exerce fungdes no sector de produgao.

No que diz respeito 2 classificagio dos operadores, a empresa atribui a categoria de
“semi-especializado” aos que acabam de ser contratados. Esta classificagio, que
corresponde implicitamente a uma auséncia de qualificagio, podera ser mantida de 6
meses a dois anos em fungiio das qualidades demonstradas pelo operador. A categoria

-

seguinte de “‘especializado” ¢ atribuida aos operadores qualificados.

As fungdes e tarefas destes operadores, referem-se as seguintes actividades:

- vigilancia da produgao,

- anota¢io das quantidades de pegas fabricadas e eventuais anomalias durante o
processo,

- embalagem dos frascos produzidos,

- limpeza do posto de trabalho,

- corte das rebarbas das pecas que saiem das mdquinas menos automatizadas,

- correcgo eventual das temperaturas,

- eventuais, pequenos ajustamentos nas maquinas.

Dito isto, convém sublinhar que os operadores “semi-especializados”, portanto

ndo-qualificados, encarregam-se das tarefas menos complexas, sendo a maior parte
das vezes afectos 3s miquinas menos automatizadas.
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O CASO DE UM FABRICANTE DE EMBALAGENS (PORTUGAL)

- Fabricagfio de embalagens de pldstico por extrusfio-sopro para o sector da cosmética, o sector quimico e
petroquimico, farmacéutico e inddstria alimentar.

- Impressfio/decoragio por serigrafia

- Empregados: 100 trabalhadores.

A empresa divide-se em 5 direcgdes: comercial/marketing (que compreende os sectores vendas-mercado
nacional e vendas-mercado internacional); técnica (que compreende o sector de produgfo, de acabamento, de
manutengdo e de composicdo); gestdo da qualidade (que compreende o sector inspecgio e o laboratdrio);
financeira (que compreende os sectores de contabilidade e de informdtica); administrativa (que compreende o
servico de recursos humanos e o de secretariado),

O sector da produgfo estrutura-se em 23 “células produtivas™ que integram para cada maquina de extrusio-
sopro o sisterna de alimentag#o e de dosagem de matérias primas. Neste sector (produgfo de embalagens por
extrusdo-sopro), tal como na impressdo (serigrafia), a divisdo do trabalho opera-se entre operadores,
afinadores e chefes de tumo. A rotagio dos postos de trabalho estd organizada pelos operadores,

Na producdo, o trabalho efectia-se em 3 turnos (8 horas/dia). Pelo contrério, na impressio em que o pessoal

¢ principalmente feminino, o trabalho faz-se em horério normal.

Qualidade

- Certificagdo segundo a Norma ISO 9002

- Laboratério de controle de quatidade: equipamento de controle e de testes.

- Controles efectuados; controle de recepgao, controle do preduto durante a sua fabricacfo, inspecgdes finais e
controle estatistico. Cada produto tem o seu tipo de controle especifico, seja a pedido do cliente, seja por

iniciativa da empresa,

Qualifica¢do/formagdo

O pessoal n#o qualificado constitui cerca de 17% do total do pessoal (cperadores “semi-especializados™). O
pessoal qualiﬁbado ¢ constitufdo por operadores “eépecializados”, por chefe de turno, por “afinadores” e
técnicos de manutengio.

A formac@o profissional € assegurada, tradicionalmente, no posto de trabalho ou pelo fornecedor de
equipamentos. Cursos de formagfio pontuais si0 no entanto dispensados a técnicos de injecgfio, de extrusdo, e
de matérias primas, destinados aos chefes de turno e aos afinadores principalmente, mas também a alguns
operadores. Outros cursos de formag#o foram organizados recentemente; um curso destinado a operadores de
méquinas de extrusdo com menos de 25 anos; um curso destinado a operadores de mdquinas de extrus@o com

mais de 25 anos; um curso destinado a operadores de decoragdo.
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O EXEMPLO DE UMA EMPRESA ESPECIALIZADA

EM PEQUENOS FRASCOS

Empregando cerca de 40 trabalhadores e situada ignalmente na Marinha Grande, a empresa fabrica
embalagens pldsticas (pequenos frascos), tampas e vedantes para a indiistria quimica e farmactutica ¢
sector de cosméticos.

Contrariamente a0 exemplo precedente, os ndo-qualificados (34% do total dos trabalhadores) t3m a
categoria profissional de “nfo-especializado” e trabatham essencialmente no sector de acabamentos. As
suas tarefas dizem respeito principalmente i rebarbagem de pegas. Nas fungfes de producfo, a categoria
profissional dos operdrios & a de “semi-especializado™ e as suas tarefas s#o principalmente:

- embalagem de pegas,

- limpeza do posto de trabalho,

- preenchimento e colocagfio das etiquetas nas caixas,
- enchimento das maquinas de matéria prima,

- limpeza das maquinas.

Parece portanto que, esta empresa reserva, em geral, a mais baixa categoria profissional (“nio
especializado”, quer dizer ndo qualificado} aos operdrios dos acabamentos, independenterente da
escolaridade de base destes operadores ¢ da sua experiéncia profissional e que atribui aos operérios da
produgiio a categoria de “semi-especializado” {considerados pouco qualificados), e isto igualmente
independentemente da escolaridade de base ou da experiéncia profissional de cada um. A empresa
reserva a categoria de “especializado” aos profissionais qualificados que correspondem na pritica aos
empregados do controle de gualidade,

O CASO DE UMA EMPRESA DE EMBALAGENS PEQUENAS (PORTUGAL)

- A empresa produz embalagens de plistico (frascos até um litro de capacidade) para a indistria
quimica, farmac@utica e cosmética, pegas técnicas, tampas e vedantes.
- Empregados: 41 trabalhadores.

A empresa compreende 9 sectores: comercial, produgiio, acabamentos, montagem, controle de
qualidade, aprovisionamento, contabilidade, sec¢lio de mistura de materiais compdsitos, expediciio e
limpeza.

A produgdo realiza-se por técnicas de extrusfo-sopro ¢ injecgfio. O trabalho estd assegurado pelos
operadores, pelos afinadores, e pelos chefes de turno em &8s turnos rotativos (8 horas/dia).

Qualidade

- Certificagio [SO 9002 em curso
- Controle de qualidade: controle de recepgiio de matérias primas, controle em curso de fabricagio,
inspeccio final. Varios equipamentos de teste e de controle.

Qualificacdolformacdo

O pessoal nio-qualificado representa cerca de 34% do conjunto do pessoal operdrio (“ndo-
especializado™) e ocupa-se principalmente no sector dos acabamentos.

O pessoal qualificado € constituido por operadores “especializados”, chefes de tumo, afinadores e
técnicos de manutengfio.

A formacfio profissional estd assegurada principalmente no trabalho do dia-a-dia ou pelos
fornecedores dos equipamentos. Cursos especificos foram igualmente organizados para técnicas de
qualidade e de controle estatistico e destinaram-se a responsiveis da sec¢fio de produgiio e da qualidade.
Pontualmente, em caso de mudancas tecnol@gicas, sfo organizados vérios cursos pela empresa.
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| 0 EXEMPLO DE UMA EMPRESA FABRICANTE DE PECAS TECNICAS I

Fabricante de pegas plasticas para a industria automével e para aparelhos electrodomésticos mas
também de embalagens para a indiistria alimentar. Esta empresa emprega 72 trabalhadores {estando 54
no sector de produgio) e situa-se em Oliveira de Azeméis, no distrito do Porto.

Nesta empresa, a atribuigfio da categoria profissional estd claramente articulada com as fungdes dos
trabalhadores: todos os que nfo sfo afinadores (aqui t8m a categoria de “especializado”) e que nfo fazem
reparagdes, sdo considerados como nao qualificados e é-lhes atribuida a categoria de “ nfo-
especializado”, independentemente da sua escolaridade de base.

As suas tarefas consistem essencialmente em:

- efectuar a vigilancia das miquinas,

- efectuar o acabamento das pegas,

- verificar a qualidade das pegas,

- preencher fichas relativas a defeitos de qualidade, avaliando a sua importincia qualitativa,
- preencher as etiquetas de embalagem,

- proceder ao arranque € A paragem das mdquinas.

Aqui a diferenca entre 0 "ndo-especializado” e 0 “semi-especializado” situa-se no facto deste dltimo
poder proceder a pequenas reparagGes. E sobretudo alguém que detém jd uma experiéncia profissional.

O CASO DE UM FABRICANTE DE PECAS TECNICAS (PORTUGAL)

- Empresa que produz pegas técnicas para aparelhos electrodomésticos, pegas para automdveis ¢
embalagens para a indiistria alimentar.
- Empregados: 72 trabalhadores.

A empresa tem 4 direcgdes: direcgdo técnica e de qualidade, direcgfio comercial, direccfio da produgio
(da qual dependem as secgbes de produgio, manutengfio, aprovisionamento, expedicfio, planeamento e
controle), direcgio financeira,

A produgdo € realizada pela técnica de injecgdo. O trabalho efectua-se em trés turnos fixos
(8horas/dia).

Qualidade

- Certificagdo ISO 9002 em curso.
- Conirole de gualidade efectuado pelos controladores de qualidade.

Qualificacio/formagio

Na produg8o a maior paric dos operadores de méquinas sio considerados nfo qualificados (“ndo
especializados”). Os afinadores (“especializados”) sfo qualificados, tal como os operadores “semi-
especializados™.

A formagdio profissional € geralmente organizada no posto de trabalho. No entanto, foi organizada
uma ac¢éio de formagdo, planeada ao longo de 4 meses, incidindo sobre processos de injeccédo de
moldes que visava um melhor conhecimento das matérias-primas para 0 conjunto de pessoal que quis
participar.
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4. OS DISPOSITIVOS
DE FORMACAQ PROFISSIONAL,
INICIAL E CONTINUA,
PARA AS PROFISSOES DA PLASTURGIA

. Franga

Em Franga, o dispositivo actual de ensino organiza as secgdes de “matérias
pldsticas” em todos os niveis. Os diplomas conferidos no seguimento dos estudos no
liceu de ensino profissional sdo o Certificat d’ Aptitude Professionnelle (CAP), o
Brevet d’Etudes Professionnelles (BEP) de nivel V (ou seja aos 15 ou 16 anos) e o
Baccalauréat Professionnel (BAC Pro) de nivel IV (ou seja acs 18 anos). Num liceu
técnico, obtém-se o Brevet de Technicien (BT) ou o Baccalauréat Technologique
(BTn) de nivel IV. O Brevet de Technicien Supérieur (BTS) situa-se o nivel III
Depois, encontram-se formagdes de nivel superior de engenheiro e de engenheiro
técnico. A relagdo entre o sistema de formagcio inicial e as profissdes estabelece-se
Como se segue:

DIPLOMAS: PROFISSOES ACESSIVEIS, A PRAZO, POR ESTA VIA

. Liceu profissional Operador de méquinas

CAP (2 anos) Agente de produgiio

BEP (2 anos) Agente de controle

BAC PRO (2 anos apdés CAP ou BEP) Empregado logistico de armazém/expedi¢io
Montador de moldes
Agente de manutengio
Qualquer fungZo ligada ao inicio, ao arranque, &
vigilancia e A paragem da produgo.

. Liceu técnico Afinador

Brevet de Technicien (Nivel BAC) Chefe de tumo

BTS (BAC +2) Técnico de produgfio
Desenhador de gabinete de estudos
Técnico de estudos
Responsavel pela matéria
Encarregado da produciio
Responsével da manutengfo
Responsdvel do controle de qualidade
Responséavel das compras
Responsaivel do planeamento
Chefe de atelier

. Ensino superior Director de qualidade
MST (BAC +4) Director logistico
Engenheiro (BAC + 5) Responsdvel de marketing
Responsével de unidade
Director de gestdo de produgfio
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A maior parte destes cursos pode ser feito igualmente no quadro da aprendizagem.
Esta efectua-se no quadro de um contrato de trabalho feito entre um aprendiz ¢ um
empregador. Compreende uma formagio dada ao mesmo tempo pela empresa e pelo
centro de formagdo dos aprendizes (Centre de Formation des Apprentis (CFA)). O
publico abrangido pela aprendizagem € o de jovens de mais de 16 anos, sem limite
superior de idade. O financiamento da aprendizagem estd assegurado por um lado por
uma taxa de aprendizagem, paga pelas empresas e por outro lado, pelo Fonds
Régional de I' Apprentissage alimentado pelo Estado e pelo Conselho Regional. O
estagidrio tem um estatuto de assalariado e o montante do seu saldrio, que evolui em
fungo da idade e da antiguidade, € calculado por uma percentagem relativa ao saldrio
minimo nacional.

Existem, por outro lado, trés dispositivos de formagdo em alternéncia: o contrato de

orientagdo, o contrato de qualificagio, o contrato de adaptagiol4. Nestes trés

dispositivos, o jovem € assalariado ¢, para além do trabalho na empresa, frequenta

algumas horas de formacio num centro de formagao interno ou externo a empresa.

O financiamento destas trés férmulas de formacgao alternada estd assegurado por

uma taxa paga pelas empresas, com a possibilidade de dedug¢ido em caso de

acolhimento de jovens no quadro de uma formacéo alternada, igual a 0,1% da_
massa salarial para as empresas de menos de 10 assalariados, 0,4% para as

empresas de 10 assalariados ¢ mais. A gestdo financeira destas formagdes estd

assegurada por organismos paritdrios.

. Contrato de orientagdo: Antigamente chamado estdgio de iniciagdo & vida
profissional, o contrato de orientagio dirige-se a jovens de 22 anos no méximo, ndo
titulares de um diploma de ensino tecnolégico ou profissional, que ndo acabaram o
segundo ciclo de ensino geral. Este contrato poderia estender-se a jovens de menos
de 26 anos com dificuldades de insergo, qualquer que seja a sua qualificagdo. A
duragdo do contrato € de 3 a 6 meses nio renovdvel. O jovem € assalariado e
frequenta para além do trabalho na empresa, uma formagio no minimo de 32 horas
por més num centro de formagdo interna ou externa A empresa. A formagdo ndo dd
nenhum diploma.

14 De acordo com o Acordo
Nacional Interprofissional
(Accord National
Interprofessionnel) de 3 de
Julho de 1991. 38
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. Contrato de qualificagdo: O contrato de qualificagao destina-se aos jovens de menos
de 26 anos que desejemn completar a sua formagdo inicial por uma formagéo
profissional. O jovem ¢ assalariado. Recebe uma remuneragio fixa em percentagem
do saldrio minimo nacional. O contrato tem uma duragdo de 6 a 24 meses. O
empregador compromete-se a fornecer um emprego ao jovem e a assegurar-lhe uma

- formagdo que lhe permita adquirir uma formagéo profissional aprovada por um
titulo ou diploma de ensino tecnoldgico, reconhecido por uma convengio colectiva
ou definido por uma comissdo paritdria. A formag#o deve cobrir no minimo 25% de
durag@o total do tempo de trabalho.

. Contrato de adapta¢do: Este contrato de trabalho, de duragido determinada ou
indeterminada, ¢ definido entre uma empresa e um jovem de menos de 26 anos.
Tem por objectivo dar ao jovem uma formagio que lhe permita adaptar-se a um
trabalho ou a um tipo de trabalho. Quando o contrato € de duragdo determinada, a
duragdo estd compreendida entre seis meses ¢ um ano; quando € de duragdo
indeterminada, o periodo de adaptagdo ¢ de mais de um ano. A formacio € uma
formagio alternada que associa ensinamentos gerais, profissionais ¢ tecnolégicos
dispensados por organismos de formagdo e a aquisicdo de competéncias
profissionais pelo exercicio numa empresa ou de vdrias actividades profissionais.
Os ensinamentos gerais, profissionais ou tecnolégicos, desenrolam-se durante o
tempo de trabalho e em situagio fora da produgdo. A formagio deve ter uma
durag@o de 200 horas. Durante toda a duragfo do contrato ou do periodo de
adaptagdo se o contrato for de duragdo indeterminada, o jovem é assalariado e
beneficia do conjunto das disposi¢des legislativas, regulamentares ou convencionais
aplicdveis aos outros assalariados na medida em que elas sio compativeis com a
situagdo de jovens em formagdo. O jovem recebe uma remuneragio que nio pode
ser inferior a 80% do salério fixado pela convengdo colectiva e deve, pelo menos,
ser igual ao saldrio minimo nacional. Esta remuneragdo néo beneficia de exoneraggo
de cargas sociais.
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-

Os parceiros sociais da plasturgia estdo de acordo relativamente & “necessidade de
uma formagio prética na empresa no quadro de cursos escolares ¢ de alternincia, a fim
de permitir aos estagidrios formarem-se nas disciplinas tecnolégicas que terdo de
aplicar na sua vida profissional”!3. E nesta 6ptica que foi criada a funggio de tutor
desde 1988. O acordo nacional interprofissional de 3 de Julho de 1991 fixa as
condi¢des de acolhimento de jovens na empresa. Prevé nomeadamente uma
informagao dos representantes do pessoal e a designagdo de um tutor. O tutor €
escolhido pelo empregador, na base do voluntariado de entre os assalariados da
empresa tendo em conta o seu nivel de qualificagfo, que deverd ser pelo menos igual
ao do jovem. Nas pequenas empresas, o tutor pode ser o préprio empregador. O tutor
acompanha as actividades de trés jovens ou mais, qualquer que seja o contrato
incluindo o contrato de aprendizagem. Tem por missdo acolher, ajudar, informar,
guiar os jovens durante a sua estadia na empresa assim como zelar pelo respeito da
utilizag@o do tempo. Assegura, nas condi¢des previstas pelo contrato, a ligag@o entre
os assalariados da empresa que participam na aquisi¢ao, pelo jovem, de competéncias
profissionais € o organismo de formagdo. O empregador deve deixar ao tutor o tempo
necessirio para o exercicio das suas fung@es. O tutor beneficia de uma preparagio para
a tutoria e se necessdrio de uma formagao especifica.

Ao lado do dipositivo de ensino da Educagiio Nacional desenvolveu-se um sector
de formagio profissional continua ligado a profissdo. Permite aos assalariados das
empresas, ao longo da sua carreira, aumentar as suas competéncias ou de aperfeigoar
os seus conhecimentos. Baseia-se em tré€s centros de formagdo: a ANIFOP situado
em Fontenay-Sous-Bois (Paris), 0 CFP (Centre de Formation de la Plasturgie) situado
em Lyon e o CFPOFC situado em Oyonnax, regido de forte implantagdo da indistria
da plasturgia. As acgdes de formagio dispensadas pelos centros sdo financiadas, como
outras ac¢des de formagdo das empresas, por fundos constituidos por quotizagdes de
1,5% da massa salarial pagas pelas empresas de 10 assalariados e mais. Sublinhemos
a este respeito que as despesas da empresa aferentes ao plano de formagao para os

15 Cf Accord -cadre
d'orientation de 13 de
Dezembro de 1988 relativo
aos Y Moyens des
Formations
professionnelles continues
et alternées dans la
plasturgie”, Convengiio
colectiva nacional de
transformag@io de matérias
plasticas.

40




A formagio profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

seus préprios assalariados sdo deduzidas destas quotizagdes de 1,5%. Cada empresa
de 10 assalariados deve com efeito elaborar um plano de formagdo para os seus
assalariados e submeté-lo ao parecer de instdncias representativas do pessoal. Ndo &
uma negociagdo, a empresa faz a escolha das acgdes de formagio e dos assalariados
abrangidos

O sistema de formagfio profissional continua ¢, portanto, gerido paritariamente. A
profissdo estd dotada de dois organismos paritdrios de gestio administrativa e de
conselho.

- Plastifaf que gere a totalidade ou parte da participagdo das empresas cobertas pela
convengdo colectiva nacional de transformagdo das matérias pldsticas ao
financiamento da formagdo profissional continua;

- e Plasticif, a linica habilitada a colectar e gerir os fundos que as empresas devem
consagrar ao financiamento das auséncias individuais devidas & formago.

Notemos por fim que ao lado do financiamento pelo ramo profissional, o Estado ¢
as Regides desenvolvem algumas ajudas para a Formacg@o Profissional Continua.
Estas ajudas tomam a forma de operagdes com objectivos precisos e limitados no
tempo.

. Bélgica

Na Comunidade francesa da Bélgica, 0 ensino ndo organiza opgdes especificas no
sector do pldstico. No ensino secunddrio, trés ramos de ensino desenvolvem-se a
partir do primeiro ou do segundo ano: o ensino dito geral, o ensino técnico € o ensino
profissional. Com efeito, uma dezena de escolas do secunddrio, essencialmente
profissionais, propdem uma opg¢do “madeira, pvc-aluminio” e, num caso,
“modelagens e pldsticos industriais”. Mas, verifica-se que os operdrios qualificados
recrutados pela indistria do pldstico provém sobretudo dos ramos técnicos e
profissionais do “metal”: op¢Ses maquinas-ferramentas, electro-mecénica, afinagio,
pneumitico, etc. A

No que diz respeito ao ensino de promog¢io social, tradicionalmente organizado a
noite e acessivel tanto aos estudantes do ensino secunddrio ou superior como aqueles
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que procuram emprego € aos trabalhadores j4 empregados, trés escolas propdem
cursos com uma ligagdo com a inddstria do pldstico. As op¢des sdo as seguintes:

]

“Soldadura pléstica”, “Trabalho em polyester”, “Pldsticos industriais”.

As formagdes dispensadas pelo Instituto Francéfono das Classes Médias (Institut
Francophone des Classes Moyennes ) sio de dois tipos: aprendizagem e formacéo de
chefe de empresa. Relativamente & inddsiria pléstica, apenas podemos mencionar a
existéncia de uma opgdo “constru¢io de chassis ¢ portas PVC e aluminio”. No
entanto, hd uma colaboragdo com o0 FOREM de modo a desenvolver neste quadro
formagdes para a plasturgia.

Na Regido Valdnica, a resposta as necessidades de formagao e de reconverséo dos
trabathadores foi a criagfo e o desenvolvimento do Centro dos Materiais Compdsitos e
Plisticos de Gosselies (Charleroi). O CMCP € um centro de formagio profissional do
Office communautaire et régional de la formation profissionnelle et de I’emploi
(FOREM). O centro foi criado em 1987, no seguimento das células de reconversio-
formacdo “Verlipack™ e “Dassault” por iniciativa de uma associagfo sindical para
Ajuda a Reconversio na Regido de Charleroi pela Inser¢éo Profissional e a Criagéo de
Empregos Locais (Aide a la Reconversion en Région de Charleroi par I'Insertion
Professionnelle et la Création d’ Emplois Locaux (ARCHIPEL)), com a colaboragio
técnica do Centro Universitdrio de Charleroi (CUNIC). Os primeiros cursos
instaurados incidiam sobre a profissdo de manipulador/estratificador em materiais
compositos. De seguida, a oferta de formagdo estendeu-se ao sector do plastico. O
CMCP € actualmente o tnico centro de formagZo profissional de adultos para o sector
da plasturgia na Bélgica. Propde formagdes: para laminador/modelador, para técnicos
em compdsitos e para afinadores de mdquina de injecg¢ao (completados por médulos
sobre técnicas especificas: sob vicuo, injec¢o de baixa pressdo, fabricagio de
moldes, extrusdo-sopro). A seccio “compdsitos” tem uma capacidade maxima de 24
postos de trabalho, a secgdo “pldsticos” tem uma capacidade méxima de 9 postos de
trabalho. O ndmero de horas de formagio de estdgio dispensadas estd em crescimento
regular desde 1987 e atingiu em 1993 perto de 50000.

A maioria dos estagidrios pertence 4 populagio dos que procuram emprego vindos
dos grupos ditos de risco. A metodologia adoptada assenta na alternincia entre
formacg#o tedrica e pratica no centro e estdgios na empresa. As taxas de colocagio a
saida dos estdgios variam segundo as sessdes - entre 50 ¢ 100%. Para além disso, sdo

igualmente propostos 4s empresas programas “‘a la carte”.
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O financiamento do centro estd assegurado pela Regido Valénica ¢ o Fundo Social
Europeu. Complementarmente desde 1991, convengées particulares com fundos de
formagio paritdria (Fonds des fabrications méthaliques - IFME 1991-92, Fonds de la
chimie 1992-93, 1993-94) permitiram um crescimento da oferta de formacio. Para
além disso, foram estabelecidas parcerias com organizagdes sindicais (via
ARCHIPEL) e centros de investigagiio por ocasiio da existéncia de projectos
europeus. Assim, o projecto “EURSIMUL” (Programa FORCE) permitiu a criagio do
Simulateur de Presse a Injecter (SPI) numa versdo francesa e numa versdo
portuguesa.

Na Bélgica, o estimulo 2 formac@o dos trabalhadores pouco qualificados foi
realizada através de acordos sociais interprofissionais concluidos a nivel nacional entre
trés organizagdes sindicais representativas e as organizagdes profissionais. Estes
acordos sio negociados por um perfodo de dois anos e cobrem dominios importantes
da vida social e econdmica: saldrios e vantagens sociais, duragdo do trabalho, mas
também alguns aspectos da seguranga social ¢ das normas de competitividade das
empresas.

Desde 1986, os parceiros sociais decidiram consagrar uma percentagem da massa
salarial para financiar iniciativas de emprego e de formagdo para certas categorias de
trabalhadores definidas de comum acordo como “grupos de risco”16,

16 Inicialmente, segundo o texto do
acordo interprofissisonal, sdo considerados
como pertencentes a grupos de risco:

- 03 desempregados de longa duragiio (um
ou dois anos de desemprego segundo a
idade),

- 0s desempregados de qualificacéo
reduzida, isto é, os trabalhadores de mais
de 18 anos que nio sio titulares de um
diploma do ensino secunddrio ou do
ensing superior;

- 05 jovens com menos de 18 anos que
frequentam a escolaridade a tempo parcial;
- 08 que andam 2 procura de emprego, mas
que néo estdo desempregados, que desejam
reintegrar 0 mercado de trabalho;

- os desempregados de 50 anos e mais.
Para além disso, estdo igualmente
inclufdos no beneficio da medida:

- os trabalhadores que beneficiam de um
subsidio de invalidez;

- as pessoas privadas de direitos sociais
{desemprego, "mutuelle") e que beneficiam
de uma ajuda social ou do “minimex”
(minimo de meios de existéncia);

- 0s trabalhadores de mais de 50 anos,
vitimas de um despedimerto colectivo.

43




A formag3o profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

Os acordos que se sucederam desde 1986 contribuiram pafa o financiamento
primeiro de um Fundo Nacional para o Emprego!’, intersectorial, ¢ seguidamente de
Fundos Sectoriais.

A criagdo deste fundos permitiu multiplicar as iniciativas de formagdo
desenvolvidas nas estruturas piiblicas existentes ou privadas.

No sector da inddstria quimica, dois fundos foram constituidos. O Fundo para a
Formagdo na Inddstria -Qufmica (operdrios) foi criado por uma CCT de 22 de Margo
de 1989 concluida na comissiio paritdria para operdrios da inddstria quimica. O Fundo
para a formagio profissional dos empregados na indistria quimica foi criado por uma
CCT de 12 de Julho 1992, concluida na comissdo paritiria por empregados da
inddstria quimica. Estes fundos gerem, respectivamente para os operdrios e
empregados, os meios reservados no sector para “grupos de risco™ que correspondem
as percentagens da massa salarial seguintes:

Operidrios Empregados
1989-1990 0,18% 13
1991-1992 0,25% 0,25%
1993-1994 0,15% 0,15%

As convengdes colectivas de trabalho concluidas nas comissdes paritdrias da
inddstria quimica para os anos 1993-1994 alargaram a nogdo de grupos de risco. Por
grupos de risco, deve entender-se os operdrios € os empregados do sector “cuja
qualificag@o ndo estd adaptada ou arrisca-se a deixar de estar adaptada as exigéncias
das novas tecnologias, dos jovens e daqueles que procuram emprego”.

17 Sem entrar em detalhes, 0 Fundo
Nacional para o Emprego, criado
junto do Ministéric do Emprego e do
Trabalho, tem por missfio;

- contribuir para o financiamento da
criagao de empregos;

- compensar a diminui¢io das quotizactes
da seguranga social que resultam da
moderagie salarial complementar para o
emprego.

18 por falta de convengio sectorial, as
somas dadas pelas empresas sobre a massa
salarial dos empregados alimentaram, em
1989/1990, o Fundo para o Emprego,
constituido ao nivel intersectorial,
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Concretamente, os Fundos levam a cabo as acgdes seguintes:

1. Derrogagdes acordadas ds empresas que concluiram uma CCT: Virias empresas

quimicas obtiveram uma derrogag¢io do pagamento de uma quotizag@o de 0,15%
devido aos esforgos que levaram em matéria de formag8o e/ou de contratagio de
trabalhadores que vieram de grupos de risco.
De entre as empresas abrangidas, uma dezena de empresas da zona portudria de
Antuérpia obtiveram uma dispensa em virtude de um projecto comum segundo o
qual, cada ano, vérios jovens foram formados para a profissdo de operador no
quadro do Arréte Royal 495 (formagdo em alternéncia). Algumas empresas deram
apoio a acgdes de reinser¢io profissional de desempregados de longa durago.

2. Financiamento de associagées de formagdo: Os fundos financiaram actividades em
favor dos “grupos de risco” levadas a cabo por associagbes de formagdo. Na
Valénia, o Fundo para operdrios alimenta a associa¢gdo ARCHIPEL que, associada
ao Centro de Materiais Comp6sitos e Plésticos do FOREM, assegura a formagdo de
pessoas 3 procura de emprego e que respondem ao perfil dos “grupos de risco”.
Uma formagao prepara para a profissao de "laminador" - materiais compdsitos; um
outro ciclo prepara para a profissde de afinador de miquina de injecgio.

3. Financiamento de projectos de formagdo levados a cabo por empresas do sector em

favor de pessoas oriundas de “grupos de risco”: O montante da intervengdo tem

- contudo um tecto igual ao montante das quotizagdes que a empresa candidata deu
ao Fundo. Sé algumas empresas do sub-sector da plasturgia recorreram a esse
fundo até ao momento presente.
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. Portugal

Em Portugal, o ensino relativo & transformagdo de matérias plisticas s6 estd
organizado ao nivel universitdrio. Para compreender isto, serd necessdrio ter em conta
a dificil histdria do ensino técnico deste pais.

Lembremos que, em Portugal, a criagdo de escolas técnicas oficiais de nivel
secundério inseridas no sistema de ensino remonta a 1923, tendo sofrido reformas
importantes em 1948 e no inicio dos anos 70, com a "reforma Veiga Simdo". Apés o
25 de Abril de 1974, no seguimento da Reforma Educativa de 1975, que instaurou o
ensino secunddrio unificado, as escolas técnicas deixaram de o ser, ensinando desde
entdo os programas do ensino geral. Em 1983, uma primeira reforma reintroduziu
ramos de ensino técnico a partir do 10° ano do secundério. Mas foi em 1989 que o
ensino ficou organizado na sua forma actual e da maneira seguinte:

- escolaridade obrigatéria de 6 a 15 anos, de cardcter geral € universal (ensino bdsico);
- ensino secunddrio, ndo obrigatério, de trés anos (109 112 e 122 anos) de
escolaridade.

Sdo entdo possiveis duas vias neste ciclo de trés anos:

- ensino geral, que permite o acesso ao ensino superior universitdrio ou néo;

- ensino tecnoldgico em que um tergo do programa compreende matérias técnicas
especificas e que reserva um acesso preferencial ao ensino superior nfo
universitdrio.

Existe para além disso um sistema de aprendizagem alternativo, de cardcter
profissional, acessivel aos jovens que ndo terminaram os ciclos de escolaridade
obrigatéria ou o ciclo secunddrio.

No entanto, no inicio de 1995, ndo existia nenhuma formacdo especifica para as
profissdes da transformagdo do pldstico. Parece que a maior parte dos trabalhadores
do sector que possuem uma qualificagio sairam do ensino tecnolégico (opgdes
electricidade, mecénica, etc.). E muito poucos de entre eles seguiram o sistema de
aprendizagem. Pode-se portanto concluir que o sector da plasturgia tem sido, até hoje,
um parente pobre no que respeita & multiplicagdo das iniciativas levadas a cabo pela
maior parte dos outros sectores. 46




A formacio profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

CAPITULO 3
A FORMACAO PROFISSIONAL CONTINUA E OS
ASSALARIADOS DE “BAIXO NIVEL DE QUALIFICACAO”:
PRATICAS DE EMPRESAS E CENARIOS DE FORMACAO

1. PRATICAS DE FORMACAO PROFISSIONAL NAS EMPRESAS19

As priticas de formag8o das empresas aparecem muito contrastantes. Diferem quer
do ponto de vista quantitativo (volume de horas de formagio), como nos aspectos mais
qualitativos: contetidos, categorias de pessoal visadas, métodos, etc. A diversidade
destas prédticas estd sem didvida relacionada com os contextos institucionais € os
quadros legais e convencionais nacionais. Constata-se também uma grande variedade
de préticas de formag@o mesmo em cada pafs.

Em todos os casos, a questdo da formagéo profissional coloca duas circunstincias
distintas: quando a empresa é levada a recrutar pessoal novo e quando € confrontada
com problemas de adaptagfo do pessoal activo face as mudangas tecnolégicas e
organizacionais.

Podem apresentar-se dificuldades aquando do recrutamento de operdrios
qualificados. E em todo o caso o que afirma uma parte dos empregadores interrogados
sobre esta questdio. A este respeito, as situagdes nacionais sdo também constrastantes.

19 Lembremos que 0
estudo foi levado a cabo
em 10 empresas (4 na
Bélgica, 3 em Franga e 3
em Portugal)
especializadas, a
excepcio de duas, no sub-
sector de embalagem
plastica (produgao de
frascos, de rolhas,
aplicacio de decoragéo).
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0 CASO DE UM FABRICANTE DE EMBALAGENS
(FRANCA)

- Produgdio por injecgdo e compressfio de pequenas pegas de embalagem e de artigos de rolhagem
{perfumaria, cosmética, farmdcia, agroquimica),
- Decoragfio por marcagdo a quente

- Empregados: 25 e 37 assalariados.

A sociedade compde-se de duas unidades; uma criada em 1934, emprega 37 assalariados na regifo de Lyone
est4 especializada na injecgdo de matérias termopldsticas, na compressio de matérias termoendureciveis e de
ligagdo; a outra, criada em 1990, emprega 25 assalariados na regifio de Champagne-Ardennes e dispde de
mdquinas de injecgdo € de méquinas de marcagfo. Assegura a concepgiio e o desenvolvimento de rolhas. Pelo
contrério, para a realizacdo dos moldes sfo sub-contratadas empresas especializadas.

O empresdrio gere dircctamente a segunda fabrica que comporta um servigo de clientela, um servigo de
qualidade e um servigo de produgfio composto por 3 fumos. De dia, o trabalho efectua-se das 8h s 12h e das
14h As 18h e em turnos: das 5h as 13h, das 13h as 21h e das 21h as 5 h. Um director industrial assegura a
gestdo da primeira fibrica. Esta comporta um servigo de vendas, um servigo de qualidade e um servigo de
articulacio e manutencio e um servigo de produgdio composto por 3 tumnos.O trabaho efectua-se igualmente
quer de dia: das 8h as 12h e das 14h as 18h, quer A noite, em turnos: das 6h as 14h, das 14h as 22h e das 22h
as 6 h.

Qualidade

Um responsével de qualidade foi contratado tendo em vista a obtengfio da certificacio da qualidade (norma ISO
9002). O controle de qualidade estd assegurado a diferentes niveis: controle ao nivel da produgio, conirole
metrolégico em laboratério e controle final por amostra,

Qualificacdo/formacio

Desde 1987, em ligagfio com o CFP de Lyon, a empresa pratica a formagdo em alterndncia com contrato de
aprendizagem, Além disso, foram realizadas accdes de formagiio continva de curta duragfo (2 a 3 dias) dentro da
empresa, por um formador do CFP, para os afinadores com mais experiéncia. O financiamento foi assegurado
através do Plastifaf,

Na segunda fabrica, desde 1993, cursos de formag#o para o conjunto do pessoal sdo levadoes a cabo no quadro
do dispositivo EDDF (Engagement Développement de la Formation ). Os operadores em estdgio sdo
substituidos por operérios contratados a prazo. A formacio ¢ assegurada segundo duas modalidades. Para as
operadoras da decoragiio foram assegurados cursos de formagfio pelo ANIFOP incidindo sobre a gestdo de
lfqualidade ¢ o auto-controle (24 h de formago A raziio de 4h por semana); estes cursos visaram a aquisicio de
um saber-estar baseado na qualidade., A formagiio destinada aos afinadores foi mais técnica, tendo sido num
primeiro tempo assegurada pela ANIFOP, mas foi julgada demasiado generalista, e num segundo momento foi
assegurada pelos técnicos dos construtores dos equipamentos.
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Em Franga, a formagdo para as profissdes da plasturgia estd assegurada pela criagdo
de opgdes em pldticos e compésitos a todos os niveis do ensino profissional e técnico
inicial. Neste quadro, formas de aprendizagem e de alterndncia sdo encorajadas pelo
sector. Além disso, ao lado do dispositivo de ensino da Educagio Nacional,
desenvolveu-se um sector da formagio profissional contiva ligado a profissdo.
Centros de formagfo sectoriais t€ém igualmente um papel de primeira importancia nos
cursos de formagao ditos de primeira inser¢do, destinados a jovens & procura do
primeiro emprego.

Na Bélgica, a oferta de formagdo inicial para as profissdes relativas 3 indistria
pléstica estd pouco desenvolvida. Esta situagdo estd no entanto a evoluir uma vez que
os acordos recentes permitiram aos fundos de formagio da quimica e das fabrica¢Ses
metdlicas co-financiar a compra de equipamentos nalgumas escolas de ensino técnico e
profissional de Flandres. Para além disso, as formas de alternincia, que recorrem aos
dispositivos de contrato de aprendizagem industrial e da convengdo emprego-
formacgdo, sdo muito pouco utilizados no sector do pléastico. A resposta as
necessidades de formag@o € de reconversdo dos trabathadores foi a criagdo, em 1987,
do Centro de Materiais Compdsitos e Pldsticos da FOREM. Este centro dispensa
nomeadamente uma formacgao de afinadores de mdquinas de injecgdo seguindo uma
metodologia que assenta na alternincia entre formagfo tedrica e prdtica no centro e
estdgio em empresa. Dirige-se igualmente aos trabalhadores ocupados propondo as
empresas cursos de formagao “a la carte”.

Em Portugal, dada a auséncia de centros de formagfo profissional especfficos para
a plasturgia, as préticas de formacio dizem respeito sobretudo a cursos organizados
pontualmente pelas empresas segundo as suas necessidades aquando da aquisigdo de
novos equipamentos ou por razdes de melhoria da qualidade. A associagdo patronal do
sector, a APIP, tenta no entanto apoiar mais as suas afiliadas organizando algumas
ac¢Oes de formagdo.

A organizagio de uma colaboragfo entre as empresas ¢ os organismos de formagio
(escolas e centros de formag#o profissional) € certamente uma das vias que serd
privilegiada tendo em vista ir ao encontro das necessidades das empresas.
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O CASO DE UMA EMPRESA DE DECORACAO (FRANCA)

Situada na Alta Savdia, esta PME que emprega 25 pessoas estd especializada na impressfo de pegas
técnicas, sector em que ela se posiciona como lider. Ela utiliza processos de serigrafia, de tampografia,
de marcag¢fo a quente e de gravura laser com comando numérico. Ela produz, nomeadamente, para
fabricantes de equipamentos eléctricos, industriais e domésticos, equipamentos de desporto e de
construteres de automéveis. A empresa confia a outras empresas sub-contratantes a producdo das

ferramentas de marcaciio mas tem como objectivo atingir autonomia neste dominio,

O sector de produgZo compreende a oficina de marcagfio onde estdo ocupados em média 12
operadores ¢ operadoras sem formaco especifica cuja tarefa consiste em colocar a pega, tird-la e operar
um controlo visual e de cor , 2 afinadores com um CAP e um operério encarregado dos clichés ecrans
Uma pessoa estd ocupada no atelier de produgdo de ferramentas de marcagio (DUT mecinico). A

montagem & manuteng3o s3o asseguradas por um operdrio que dispde de um BTS em manutengfo.

O trabalho efectua-se de dia mas praticam-se hordrios flexiveis, em fungfio das encomendas, com

recuperaciio ulterior das horas prestadas.

A empresa nfo procura entrar no processo de certificago da qualidade mas dispSe de um
departamento de gestfio da qualidade.

Qualificacdo/formacio

A formagio do pessoal das maquinas de marcagdo ndo parece apresentar dificuldades. Segundo o
director da empresa, uma hora para serem postos ao corrente é suficiente. As novas técnicas de gravura
por laser utilizam alids procedimentos ainda mais simples. Para o funcionamentc com novas

maquinas, ¢ na integracio que s ensina, o préprio sendo posto ao corrente pelo fornecedor. Os

afinadores so formados no posto de trabalhio pelo chefe de oficina.
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Nesta éptica, a experi€ncia francesa em matéria de tutoria parece-nos interessante,
nomeadamente, na medida em que ela testemunha uma mudanga de mentalidades.
Muitas vezes, com efeito, é a pedido dos formadores que as ernpresas acolhem
formandos. O estdgio € considerado do ponto de vista do formador corno um
complemento para a formagfo enquanto que a empresa “faz o esforgo de acolher
jovens”. E portanto uma légica social que prevalece. Ora, e certas empresas j4 o
compreenderam, recrutar custa caro e, em particular, o éxito de um estdgio, quer o
jovem seja contratado ou nZo no fim deste, pode igualmente ser visto numa 6ptica de
cdlculo econémico e ser considerado, de qualquer modo, como um investimento.

E nesta dptica que a Federacdo Francesa da Plasturgia desenvolveu a fungdo de tutor
no seio das empresas. O Fonds d’Assurance-Formation de la Plasturgie, Plastifaf,
assegurou assim a formagio de 700 assalariados para a fungio de tutor20

Para parte do pessoal activo o problema colocado € o do risco da inadaptagio a
médio prazo, das suas qualificag6es face a um sector em plena evolugdo. Com efeito,
frequentemente, as acgGes de formag#o contfnua ficam reservadas ao pessoal de chefia
e aos operdrios mais qualificados. Uma tal opgfo justifica-se certamente em razio do
desenvolvimento de novas técnicas € de novas aplicagdes como também em razio da
atengdo cada vez mais atribuida a optimizagio dos procedimentos. Os resultados do
estudo que levdmos a cabo nas empresas Valénicas parecem reveladores de tendéncias
gerais reencontradas nas empresas dos outros paises, embora com certas variagoes.
Notam-se trés orientagdes principais:

- A reciclagem dos trabalhadores apés a aquisicdco de novos equipamentos. Neste
caso, a formagdo € geralmente dispensada em dois tempos. Primeiro, um nimero
restrito do pessoal de chefia e de operdrios qualificados € formado pelos fabricantes

20 Os fundamentos desta
iniciativa e os aspectos
metodolégicos sdo
desenvolvidos numa obra
editada por iniciativa
da Federagdo Francesa
da Plasturgia: Paul
BOULET, “L'enjen des
tuteurs: Accueillir ™ ef
former des jeunes em
milieu industriel”, Les
Editions d'Organisation,
1992.
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O CASO DE UM FABRICANTE DE PECAS TECNICAS (FRANGA)

- Produgdio de pegas técnicas em matérias plésticas,
- Empregados: 70 assalariados.

A empresa criada em 1959, localiza-se na regifio de Lyon. Ela produz pegas técnicas para o sector
electrodoméstico, iluminago, informatica e telecomunicagdes, material ferrovidrio e de construgio. O
procedimento utilizado é a moldagem por injeccfio. A empresa tem igualmente uma secgio de
decoragdo (marcagfio a quente, serigrafia, tampografia, pintura) cujo desenvolvimento € colocado em
questiio pela concorréncia exercida pelos clientes que tendem a desenvolver, ¢les proprios, actividades

de decoracgo.

Para além dos servigos administrativos e de contabilidade, distinguem-se os seguintes sectores:
- a secgfio de injecgdo constituida por 30 assalariados que trabalham em 3 turnos (das 5h as 13h, das

13h s 21h e das 21h 2s 5 h). Cada tumno é constituido por um chefe de turno, um afinador, um
montador de moldes, um preparador de matérias , 6 operadores e operadoras chamadas “operadore-
moldagem” encarregues da manuiengfio da pega, do auto-controle e da embalagem;

- 0 servigo de acabamentos composto por um chefe de tumo e de 12 operadores e operadoras que
funcio-nam em dois turnos de dia. A formagZo de base dos operadores € de nivel elementar (CP,
BEP). As suas tarefas sfo diversas (montagem de pegas, rebarbagem, marcag#io a quente ...) €
controle de qualidade visual, ou por padrfio;

- a secgdo dos moldes € composta por 5 pessoas, em horério normal, encarregados da manutengio de
mdquinas e da reparagdo de moldes, sendo os novos moldes encomendados ao exterior (formagdio de
base: mecinicos especializados em frezagem, afinacio ou electro-erosio);

- 0 servigo de qualidade é composto por trés pessoas de formagdes diversas;

- por fim, 0 servigo de concepgdo compreende duas pessoas que t8m uma formagio em gabinetes de
estudos, um orientacho para ferramentas, outro para plasturgia.

As priticas da empresa no que diz respeito ao recrutamento e a formagado continua sdo fortemente
determinadas pela sua localizagio em plena regidio rural. Os critérios de recrutamento nio $30 muito
rigidos: é raro que o pessoal tenha uma formagdo de base em plasturgia.

Para as novas contratagdes recorre-se geralmente ao contrato de gqualificago ou ao contrato de
adaptagio. A formac#o ¢ entfio assegurada parcialmente pelo CFP de Lyon. Tamb€ém aqui € aplicada a
forma da tutoria.

Para o pessoal colocado, privilegia-se a formagio na empresa. com o apoio de formadores exiernos.
Assim, as operadoras da secgiio de injecgfio liveram uma formagfo para controle de qualidade 2 raziio de
2 horas por dia durante uma semana, repetida de dois em dois anos. Aquando do desenvolvimento do
servigo de decoragio, cursos de formagao destinados &s operadoras dos acabamentos foram realizados
com o apoio de um fornecedor de equipamentos. Estes cursos limitados a duas horas de formagdo,
incidiam sobre a afinagZo ¢ as tintas. O responsivel pelo servigo de acabamentos teve um estigio de
uma semana no fabricante de equipamentos de decoragfio (funcionamento das maquinas e procedimentos
de decoragio). Os montadores de moldes, portadores de um diploma de CAP em mecénica, tiveram
uma formag3o de nivel 1 no CFP (montagem de moldes). Os afinadores e chefes de turnos, portadores
em geral de um BAC PRO ou de um BTS em plasturgia, tiveram igualmente uma formagio
complementar no CFP. Um curso de formag#o em electro-erosio de duragdio de 3 semanas (CFP)
esteve previsto para 3 técnicos de moldes. O servigo de qualidade beneficiou de uma formacio baseada
em temas de controle e de comunicacfo (4 semanas por ano).
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ou fornecedores de equipamentos e depois estes asseguram a transmissdo junto dos
turnos respectivos.

- A formag#o ligada a reorganizagio do trabalho e & recomposig@o das tarefas. Neste
plano, é a produgdo em "ilhas" e o desenvolvimento de uma polivaléncia
"horizontal”, quer dizer, em fun¢des do mesmo nivel, que sdo privilegiadas.

- A formagio no quadro da colocagido de um sistema de qualidade tendo em vista a
certificagio ISO 9001 ou 9002.

Na prética das empresas, estas trés orientacdes privilegiadas estdo na realidade
estreitamente ligadas. Assim, as mudangas tecnolégicas mais significativas incidem
sobre a automnatizagio das méquinas e o desenvolvimento de programas (digitalizagio
dos comandos), a utiliza¢do de sistemas de controlo e a integragio de operagdes
realizadas a jusante da produgdo. A ténica é posta para além disso no dominio
estatistico dos procedimentos (Statistical Process Control ) e sobre a utilizagio Sptima
do parque de mdquinas (Total Productive Maintenance). Tais evolugdes exigem
evidentemente, de uma parte do pessoal, a mais qualificada, um aumento do nivel de
formagio técnica. Mas, & complexidade da tarefa a desempenhar, junta-se a
necessidade de se adaptar 3 transformagado do ambiente de trabalho. O pessoal nfio é
apenas confrontado com o desenvolvimento tecnolégico mas igualmente com
mudangas organizacionais impulsionadas nomeadamente pelas exigéncias da produgio
em "just in time" e em matéria de qualidade ou decorrendo da incorporagao de algumas
tarefas de manuteng&o e de controle ao nivel dos postos de produg@o.

E desde logo ao alargamento das competéncias que a empresa deve recorrer.
Assim, num funcionamento tendendo para o “stock zero”, a necessidade de ajustar ao
méximo a produgio as variagdes da encomenda exige ndo apenas equipamentos fidveis
e flexiveis (mudanga rapida de utensilios, ...) mas igualmente uma grande mobilidade
nas tarefas.

A polivaléncia, por seu lado, € certamente uma das condigdes que permite assegurar

uma produgdo de qualidade, necessitando a detecgiio de defeitos de uma atengfo
continua, que é melhorada com a rotagdo de postos.
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O CASO DE UM FABRICANTE DE EMBALAGENS
E DE PECAS TECNICAS (BELGICA)

As duas empresas, esireitamente ligadas no plano financeiro, empregam em conjunio cerca de S0 assalariados
e partilham nomeadamente os mesmos servigos administrativo e comercial. A primeira fabrica, por extrusfio-
sopro, frascos, outros tipos de recipientes destinados principalmente ao agro-alimentar mas também a
inddstria quimica e petroquimica € ao sector de higiene. A empresa compreende igualmente uma secgfo de
decoragfio e uma sec¢fio de mecnica onde sfio realizadas uma parte dos moldes. A segunda empresa produz
tampas, rolhas, assim como pegas técnicas por injecgfo,

Ao nivel das técnicas, as mudangas mais notdveis t8m a ver com a digitalizagfio dos comandos e com a
fiabilidade e a precis3o das mdquinas. Para além disso a primeira empresa F1 equipou-se de novas técnicas
"% e 1]

multicamadas™.

O regime de trabalho é de 38 horas/semana. O trabalho é em pausas em 3 turmos.

Qualificagao/formacio

A empresa possui duas categorias de operarios: os “antigos” com uma formago inicial fraca mas uma longa
experiéncia e um conhecimento pritico da profissio da plasturgia e os “jovens”, com uma formacio técnica
de partida, mas ndo especializada no dominio do pléstico.

Entre o pessoal de produgfio (F1}, distingue-se:

- 0s responsdveis “process” (4) cuja formaco inicial € de nivel secundério técnico inferior (A3) seguido
de uma longa experi€ncia profissional;

- os "afinadores” ou "operadores montadores” (4) encarregados da produgfio dos moldes, da sua montagem na
méquina, das regulacdes antes e durante a produgo assim como da reparacfio das avarias (secundério
técnico superior em electro-mecénica);

- 0$ “controladores de qualidade” (2) encarregados de efectuar os testes de qualidade na produgio (secun-
dério técnico inferior + formagfio em empresa);

- 0s “responsiveis da embalagem” (21) que para além do trabalho de acondicionamento operam um controle

" visual da qualidade (secund4rio técnico ou profissional inferior de qualquer opgao);

- 0s operdrios encarregados da manutencfio da fabrica ¢ 0s operdrios afectos & decoracfio.

A formagdo profissional feita na empresa foi sempre em fungio da introdugo de novas maquinas. Aquando
da aquisico de novos equipamentos (maquina multicamadas, moinho granulador, aparelhos de controle e
alimentadores de matéria prima), uma ac¢io de formacdo foi organizada em 1993, com a ajuda da regido
Valonica, destinada a 10 pessoas (responsdveis do processo, afinadores ¢ controladores de qualidade). A
formag#o € assegurada pelos técnicos e fornecedores e pelo CRIF.

Para além disso, os trabalhadores contratados hd dois anos efectuam um estdgio no CMCP de Gosselies.
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A produgdo em "just in time" pode conduzir, alids, a um alargamento das fungdes, jd
que o operador estd mais preocupado com o trabalho dos seus colegas. Assiste-se
portanto a um movimento de alargamento das tarefas, ac nivel das fungdes de
produgdo, como sublinha B. HILLAU, do CEREQ?21, “uma tendéncia para pdr em
causa as fronteiras tradicionais entre a produgio ¢ as formagdes periféricas com a
ocupagdo parcial em tarefas de manutengéo € de controle de primeiro nivel (....)".

Esta tendéncia acompanhar-se-ia todavia de um movimento oposto de redefini¢io
das competéncias em razio nomeadamente da "permanéncia de certas especificidades
funcionais (....): conhecimento dos procedimentos fisico-quimicos de produgio,
conhecimentos electrénicos em manuten¢io (...) e referéncia a especificidades
funcionais que dizem respeito aos postos de trabalho mais elevados em cada fungéo:
logistica para a manutengio, gestdo econdmica e social para a producdo, (....).

Quanto as démarches que visam a obtengfo da certificagdo ISO iniciadas a partida
por uma preocupag¢io puramente comercial, elas induzem, muitas vezes, necessidades
de formag@io que ultrapassam o quadro da formalizagdo de procedimentos ¢ podem
inscrever-se, mais largamente, em projectos de dominio dos procedimentos ¢ de
revisdo da organizagdo do trabalho.

Paradoxalmente, sdo as categorias do pessoal mais vulnerdveis face a estas mudangas,
0s operdrios menos escolarizados, que beneficiam menos das ac¢des de formagao. No
entanto, as empresas empregam ¢ continuarfio a empregar, durante um certo tempo, os
trabalhadores em postos nfio qualificados. Ora, estes cargos estdo ameacados devido,
em primeiro lugar, A tendéncia para a diminuigéo relativa do nimero de postos ndo
qualificados e, seguidamente, porque as mudangas tecnoldgicas e organizacionais ji
evocadas, requerem uma capacidade de adaptagio a fungdes alargadas, mais
polivalentes, para as quais 0s operdrios menos escolarizados ndo estariam

21

B. HILLAU,

“L'émergence de
nouvelles formations
professionnelles dans
Uindustrie chimique.

Leur

lien avec la

formation”, CEREQ,
Paris, janvier 1987. 55




A formagfo profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

suficientemente munidos. A tendéncia muitas vezes observada € a da substitui¢io
progressiva do pessoal pouco escolarizado por uma méo-de-obra mais qualificada, ¢
sobretudo mais escolarizada, e portanto julgada mais adaptdvel a estas modificagdes.
Este mecanismo de exclusdo cujo custo social € evidente, pode igualmente ser
prejudicial ao nivel da empresa devido ao risco de sobrequalificagio em alguns postos,
que pode engendrar frustragdes e turn-over, mas também a perda de um saber-fazer
bem real adquirido pela prética profissional. Deste ponto de vista, conviria favorecer
todas as formagdes requalificantes, preventivas de exclusio, para trabalhadores ji

activos.

Poder-se-ia, alids, privilegiar as formagdes de reconversio que permitem uma
mobilidade ascendente na empresa de modo a ndo delimitar de uma vez por todas as
possibilidades de cada um, num espago de responsabilidades restrito22.

Nesta dupla perspectiva, uma distingio deve operar-se entre dois niveis de
formagio, que podem os dois ser propostos aos assalariados menos qualificados, quer
seja na empresa (*‘on the job”) ou num organismo de formagéo exterior (“off the job”):
- Uma formagio de “nivel 17 visando a adaptagdo ao alargamento de fungdes,

destinadas aos trabalhadores classificados como manuseadores, no fim da linha ou

em mdquina automdtica. Este tipo de formag#o consiste em assegurar um melhor
conhecimento dos processos de produgio ¢ dos materiais, da linguagem técnica,
das técnicas de controle de produgdo e de qualidade assim como uma actualizagdo
dos conhecimentos ligados & actividade da empresa.

- Uma formagio de “nivel 2”, que oferega possibilidades de mobilidade interna,
destinada a operadores “pouco qualificados™ tendo em vista uma progressdo para
postos mais qualificados (afinadores).

22 Estas pistas foram
exploradas num coldéquio
na Marinha Grande
(Portugal) a 15 de
Qutubro de 1994, no
quadro do programa
FORCE, nomeadamente
por Michel OLIVIER,
representante do
ARCHIPEL.
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2. APRESENTACAO DE CENARIOS DE FORMACAO

Apresentamos a seguir as ac¢des de formagdo levadas a cabo pelos parceiros do
projecto, as que encontram um ou outro dos objectivos enunciados: quer uma
formagdo de “nivel 1” para os menos qualificados numa perspectiva de alargamento
das fungdes, quer uma formagio de “nivel 2” visando uma mobilidade ascendente,
privilegiando aoc mesmo tempo cendrios que articulem formagdes “on the job” ¢ “off
the job”. Os dados recolhidos, a diversos niveis, parecem mostrar que desta forma os
programas de formag@o seriam mais adaptados s categorias de trabalhadores pouco
qualificados. Os cendrios de formagdo sdo apresentados aqui de uma forma
normalizada de modo a tomar em consideragfio os objectivos, os pré-requisitos, a
metodologia e, quando possivel, os contedidos detalhados dos programas de
formaco.

2.1. PROGRAMA DE FORMACAO “ITINERARIOS”
PROPOSTO POR PLASTIFAF

~ Os centros de formag#o profissional da plasturgia francesa ANIFOP em Fontenay-
sous-bois, o CFP em Lyon e o CFPOFC em Oyonnax, propSem um programa comum
de formagdo denominado “itinerdrios”. O objectivo é de permitir, “‘a cada colaborador,
definir um itinerdrio ideal de formag#o, a curto, médio e longo prazo, em fungéo do seu
potencial, da sua experi€ncia actual e dos objectivos da sua empresa”. O programa
comporta, para aproximadamente 15 fileiras de produ¢@o, médulos de formagio, de
curta duragdo, que permitem o acesso a novas qualificagdes. Entre as fileiras de
produgdo, podemos falar das seguintes, cujos médulos sdo acessiveis sem pré-
requisitos: “Estdgios de iniciagdo” (conhecimentos gerais para ndo plasturgistas),
“Injec¢do produgdio termopldstico”, “Marcagdo e decoragdo”, Os mddulos sdo
classificados segundo o facto de participarem na aquisi¢do de saber (conhecimento dos
materiais), de saber-fazer (afinagfio, concepgdo de moldes, coloragio das matérias
plésticas, etc.) e.de saber-estar (qualidade total e certificagio da qualidade, SPC,
convengdo colectiva da plasturgia, etc.).
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O pessoal que segue estes cursos pode passar vdrias etapas na classificagdo das
fungdes. Sdo considerados quatro “saltos qualitativos™: das fungdes de operadores,
agentes de producio, operadores especializados para as de operadores de mdquinas;
das fung¢des de afinador, chefes de turno, operadores qualificados para a fungdo de
responsdvel de "ilha"; das fun¢tes de afinadores, desenhadores, agentes de métodos
para as de técnico; das fun¢des de chefe de secgio, responsdveis de produgdo para a de
engenheiro ¢ quadro. Em conformidade com o nosso interesse pelo pessoal pouco
qualificado, apresentamos duas fichas que correspondem uma a formagio de
afinadores “injec¢@o produgdo termopléstico” destinada a operadores de injecgido

(ficha 1) e outra 2 formagdo em técnicas de marcagdo a quente, serigrafia e
tampografia "Marcagio e decoracdo” destinada ao pessoal de produgdo (ficha 2).

2.2. PROGRAMA DE FORMACAO
DO CENTRO DE MATERIAIS COMPOSITOS E PLASTICOS
DO FOREM

O Centro de Materiais Compdsitos e Pldsticos do FOREM dispensa uma formago
para a profissdo de afinador de méquinas de transformagfo de matérias plésticas,
segundo uma metodologia baseada na alternincia, destinada a pessoas A procura de
emprego cujo nivel de formagdo de base corresponde ao ensino secunddério técnico ou
profissional. Médulos de formagio de mais curta duragdo, cujo programa é
estabelecido em concertagdo com a empresa, sdo destinados ao pessoal activo, em
particular aos novos recrutados.

A ficha apresentada (ficha 3) € relativa a sessdo de formagio em alternadncia mais
particularmente destinada as pessoas & procura de emprego.

2.3. UM INSTRUMENTO PEDAGOGICO:
UM SIMULADOR DE MAQUINA DE INJECCAO

Complementarmente, consagramos uma ficha para apresentagio de um instrumento

pedagoégico elaborado no quadro do projecto FORCE “EURSIMUL”, por trés centros

de formagdo do sector: o Centro de Formagio da Plasturgia (CFP) de Lyon, o Centro
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de Materiais Compésitos e Pldsticos (CMCP) de Gosselies e 0 Departamento de
Engenharia de Polimeros (DEP) da Universidade do Minho em colaboragiio com as
empresas belgas, francesas e portuguesas e o Centro de Investigagio Cientifica e
Técnica da Inddstria de Fabricagdes Metilicas - secgfo “pldsticos” (CRIF) de Liege. O
simulador de miquinas de injec¢do (SPI) € um programa de computador didictico
destinado & formag@o para a afinagio de médquinas de injecgio de matérias pldsticas e
para o reconhecimento dos vdrios tipos de defeitos. O objectivo € permitir a um
operador, mesmo iniciante, tornar-se afinador ou montador de moldes. Simples ¢
amigdvel, o SPI ¢ acessivel aos trabalhadores pouco qualificados (pré-requisitos: saber
ler e escrever, ter visto funcionar uma mdquina de injecgdo). A formagao pode incidir
quer sobre as pessoas que estdo a procura de emprego, quer sobre os trabalhadores de
empresas do sector pldstico - operadores de méquinas de injecgio ou operadores de
mdiquinas. Utilizado na empresa, evita a imobilizagdo das médquinas de injecgdo para
fins de formagao, o consumo iniitil de matérias-primas e os riscos de manipulagdes
inadequadas. ‘

A utilizagdo do simulador de mdquinas de injecgdo (SPI) permite assim propdr uma
iniciag@o as técnicas de injec¢do sem risco de gasto de material e sem mobilizar os
equipamentos pesados. Gragas a este programa, trés postos complementares de
formagdo para montagem-afinagio das mdquinas de injecgdo puderam ser instaladas no
CMCP. O que corresponde ao objectivo do projecto: aumentar a custo minimo os
postos de aprendizagem para formandos. Para além disso, este programa permite a
colocagdo de médulos de reciclagem destinados as empresas do sector. Em Franga, os
centros de formagio profissional do sector propdem um médulo de 3 dias no SPI na
via “Injecgdio produgio termopléstico”. E este dltimo médulo que esté apresentado na
ficha 4.

2.4. A FORMACAO CONTINUA NA EMPRESA:
UM EXEMPLO DE UMA FORMACAO PARA A QUALIDADE

As empresas desenvolvem cursos de formagfo internos dos quais alguns dizem
essencialmente respeito aos assalariados menos qualificados. De entre as acgéés que
pudemos examinar no decurso do nosso estudo, retivemos duas que t€m esta
preocupagio.
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A primeira (ficha 5), desenvolvida numa empresa belga especializada em frascos,
inscreve-se nesta dupla perspectiva. Ela visa em primeiro lugar desenvolver uma
perspectiva de qualidade tendo em vista a obtengao da certificagdo ISO 9001 e vem
apoiar um projecto de revisio da organizagio do trabalho. A partida, a empresa foi
levada a modificar a sua organizacio pelo estabelecimento de um novo sistema de
classificagfo para o pessoal da produgdo.

Aquando do estabelecimento de um sistema de qualidade e da reorganizagio das
secgOes, a empresa desenvolveu um plano de formagdo destinado ao conjunto do
pessoal da produgdo numa primeira fase, e a categorias especificas para as fases
seguintes. O programa desta formagfo consta das fichas aqui apresentadas em seguida.
Como ¢ financiada uma acgdo desta amplitude? Duas disposi¢Ses permitem aos
poderes piublicos co-financiar a formagdo profissional continua. Sdo as ajudas &
criagdo, 2 extensdo e a reconversdo ("Arrété de 1' Exécutif regional wallon" de 3 de
Junho de 1993) e a ajuda a criagdo pelo FOREM de centros de formagdo em
colaboragdo com as empresas (artigo 6 do "Arrété de 1' Exécutif de la Communauté
Francgaise").

. As ajudas da Regido Valénica para a selecgdo e formagdo do pessoal tendo em vista a
criagdo de uma empresa, a sua extensdo ou a sua reconversdo, visam favorecer a
contrata¢do e a formagio do pessoal de empresas novas ou em reestruturagdo. O
FOREM encarrega-se de uma parte dos custos de formacgio do pessoal que a
empresa emprega ou contrata tendo em vista a sua criagfio, a sua extensio ou a sua
reconversdo. Segundo as categorias de pessoas consideradas (trabalhadores,
pessoas & procura de emprego, eventualmente desempregados de longa duragdo), a
intervengdo do FOREM cobre de 50 a 60% das despesas expostas pelo empregador,
nomeadamente o custo dos formadores e a remunerago das pessoas formadas. A
intervengdo tem um tecto de 5,5 milhdes, podendo haver excepgBes em casos
particulares.

A formacdo deve:

- revestir um cardcter essencialmente técnico tendo em vista novos métodos de
trabalho ou novos procedimentos de produgio que necessitam de uma formagéo
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conhecimentos a adquirir que mais adiante detalhamos, sio classificados em fungfo de

trés niveis de competéncias: saber, saber-fazer, saber-estar.

SABER

- Conhecer as matérias pldsticas na
sua generalidade.

- Os defeitos ligados s condigdes do
arranque da produgio.

- Nogdes sobre méquinas de transfor-
inacgio.

- Caracteristicas dos produfos a impri-
mir.

- Conhecer a ou as maquinas de im-

pressio.

SABER-FAZER

- Conhecer duas técnicas de impres
580.

- Reconhecer as matérias pldsticas
correntes.

- Saber transmitir as informagdes.

- Saber ler planos simples, documen-
tos técnicos,

- Utilizar os aparelhos de medidas
simples.

- Saber desmontar, montar, pré-
regular os moldes.

- Assegurar uma produgfio a par-
tir de fichas de afinagfo.

- Operar méquinas autométicas
assegurando a qualidade dos arti-

20s.

SABER-ESTAR

- Respeitar as instrugdes de segu-
ranga, pessoais e materiais,

- Cooperar nas relagdes com
0s outros servigos da empresa.

- Consciéncia da importincia da
qualidade ¢ dos imperativos da
producio.

- Preocupagdo com a prevengdo

durante a manuteng3o.

Uma ficha € consagrada & descrigéio do contetido desta formagéo que se decompde

em quatro médulos, considerados como quatro unidades capitalizdveis. Pode haver

moédulos suplementares para conseguir o dominio dos procedimentos suplementares.

De notar que a empresa realiza uma formagfo de nivel semelhante incidindo sobre as

técnicas de injecgdo.
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venham de outros sectores de actividade e que poderiam, por esta via, ser empregados
mais facilmente no sector do pldstico.

Este centro, que nfo seria necessariamente pablico, poderia ser desenvolvido pela
federagdo patronal do sector, por exemplo, ou por qualquer outra entidade que
estivesse disponivel para o fazer.Se se considerar a relativa dispersio geografica do
sector, parece interessante escolher, para este centro, uma localizagio que seja mais ou
menos equidistante dos diferentes pélos industriais.

Por outro lado, parece-nos que as necessidades de rentabilizag¢do deste centro,
tendo em conta a dimens@o reduzida do sector, quer em niimero de empresas, quer em
nimero de pessoal ocupado, apontam no sentido de criar um s6 centro, prevendo-se
também uma deslocacdo dos formadores para as empresas a fim de aproveitarem
melhor as possibilidades formativas.

Uma outra possibilidade seria desenvolver uma escola profissional inserida no
sistema de ensino actual. Esta daria diplomas de ensino secunddrio e um diploma de
nivel III. E evidente que uma tal escola formaria para postos de trabalho de nivel
intermédio. Contlido ndo permitiria a reciclagem do pessoal e a formacgdo de
desempregados, de baixo nivel de qualificagfo.

Nao deveriamos esperar que os jovens formados nesta escola aceitassem trabalhar
em empresas como operdrios: diversos estudos levados a cabo perto da populagio
estudantil portuguesa de 11° e 12° ano mostram claramente que as expectativas
profissionais destes jovens os dirigem prioritariamente para o ensino superior. Uma
escola profissional nfio tem a vocagdo de resolver o problema dos baixos niveis de
qualificagfio. Parece-nos desde logo que esta opgdo deveria ser analisada com
precaucdo tendo em conta os objectivos e as necessidades da indistria.

Uma solu¢do mista parece igualmente possivel: tratar-se-ia de combinar, numa
mesma estrutura, 0 modelo de um centro de formagdo com o de uma escola
profissional ou tecnoldgica. Convém pesar as vantagens e os inconvenientes de uma
tal solugdo, sobretudo se se pensar em termos de investimento.
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Fundamentalmente, pensamos que serd necessario clarificar em termos de
objectivos as principais op¢des a tomar para a formacdo no sector: serd prioritdrio
formar o pessoal activo (ex: reciclagem para novas fungdes, acompanhamento de
inovagdes tecnolégicas, etc.) ou, ao contrério, dar conhecimentos em plasturgia a
jovens que desejem entrar no sector? Noutros termos: € preferivel apoiar a reciclagem
e a reconversdo ou o recrutamento? Ou apoiar simultaneamente estas duas vertentes?

De qualquer modo, a partir das experiéncias estudadas e das opinides de pessoas

ligadas ao sector, podemos propér um exemplo de cursos possiveis de organizar para
trabalhadores considerados como “BNQ” (ver ficha 8).
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FICHA 1
FORMACAO DE AFINADORES DE MAQUINAS DE INJECCAO - PLASTIFAF

PUBLICO-ALVO OBJECTIVOS

Operadores de méquinas de injecgiio. Ser capaz ;

- de montar um molde;

- de regular 2 seguranca da pressfo do fecho do molde
- de regular o fecho da méquina de injecgio;

- de afixar os parimetros de afinagio em conformidade

de uma ficha.
METODO PEDAGOGICO DURACAO
- Contribui¢Ges tedricas em sala; 10 dias, ou seja 78 horas
- Trabalhos préticos na oficina; (scparados por regressos & cmpresa)

- Suportes video.

CONTEUDO
. Generalidades sobre matérias plasticas
- as grandes familias;
- diferenga enire termoplésticos ¢ termoendureciveis
. Tecnologia das maquinas de injecgio
- as diferentes méiquinas de injec¢fio horizontais, verticais;
- a fungdo de fecho
- a fungio plastificagiio e injecgo;
. Conhecimento dos orgdos de funcionamento de uma maquina de injecgfio;
. Os periféricos;
. Os instrumentos (vocabuldrio)
. Preparagiio da produgfio pritica;
- preparacgio antes da intervengio;
- preparacéo da maiéria;

. Higiene ¢ seguranga.
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FICHA 2
FORMACAO PARA MARCACAO A QUENTE, SERIGRAFIA, TAMPOGRAFIA -
PLASTIFAF
PUBLICO-ALVO OBJECTIVOS
Pessoal de produgfo na indistria da plasturgia. Ser capaz:

Nenhum pré-requisito exigido (se for necessério o for- | - de reconhecer uma das trés técnicas estudadas;

mando seguird um estdgio de conhecimentos da plastur- | - de discernir a mais apropriada a uma determinada

gia aplicagfio
METODO PEDAGOGICO DURACAO
- Contribui¢des tedricas em sala; 5 dias, ou seja 39 horas.

- Demonstragio e trabalhos préticos na oficina.

CONTEUDO

. Conhecimentos gerais sobre suportes de matérias plésticas.

. Principios das diferengas técnicas ¢ particularidades da preparagfio da produgio.
. Estudo das maquinas de decoragfio e dos diferentes produtos utilizados.

. Conhecimento dos pariimetros que influenciam a qualidade de uma decoragiio.
. Higiene e seguranca.

NOTAS

Uma avaliagdo desta formagdo pelos parceiros do projecto FORCE leva ds constatagées seguintes:

A duracdo da formagio parece demasiado curta para uma aprendizagem aprofundada,

Para além disso, hd poucos candidatos para esta formagiio. A explicachio poderia ser que 0s empregadores nfio

véem interesse em enviar 0s seus operadores:

- a afinacfio das mAquinas de decoracfo € a maior parte das vezes efectuada pelos afinadores de miquinas, activi-
dade que é acesséria no conjunto das tarefas dos afinadores;

- as operadoras de decoragdo t8ém um trabalho a maior parte das vezes limitado & colocagfio € & recolha dos pro-
dutos: a formacfo ndo ¢ julgada util para elas;

- por fim, é raro que as trés técnicas sejam utilizadas numa mesma empresa: as operadoras n3o tém portanto
necessidade de nma formagio polivalente,

As modificagbes sugeridas sdo as seguintes:

- estabelecimento de formages especificas para cada iécnica;

- definigfio do prblico visado: operadoras de decoragfo ou afinadoras

- pesar as vantagens e inconvenientes dos est4gios inter-empresas em relagio aos estigios intemos.

68




A formagdo profissional dos assalariados pouco qualificados no sector da plasturgia

FICHA 3
FORMACAO DE AFINADOR CMCP

PUBLICO-ALVO OBJECTIVOS

A sessdo apresentada destina-se a pessoas que andam & | - Conduzir a postos de trabalho de ajudante de afinador
procura de emprego. O nivel dos formandos € geralmen-
te de secunddrio técnico ou profissional inferior (A3 ou
Ad).

METODO PEDAGOGICO DURACAO

- Formagio tedrica e pratica em centro completada por | - 900 horas A raz%o de 38 horas/semana,
um estidgio em empresa. - Estagio em empresa de 6 semanas.

- Utilizag3o do Simulador de MAquinas de Injecgao.

- Grupos de 10 formandos.

CONTEUDO
1. TEORIA

. Conhecimento das matérias pldsticas (40h): como se fabrica a matéria pisstica (reconhecer uma matéria pldstica
por testes simples e conhecer as preparagdes ¢ 08 limites de utilizagfio das matérias plasticas); estrutura da
matéria plastica (amorfa, semi-cristalina, etc.); conhecimento dos aditivos e corantes; comportamento da
matéria relativamente ao calor, A pressio.

. Tecnologia das mdquinas (60h): estudo dos sistemas de fecho da maquina. Célculo da forga dos fechos, estudo
da plastifica¢fio (como fazer de uma matéria sélida uma matéria fundida) com estudo do débito do fuso, afinacfio
de temperatura, defini¢do do multiplicador de pressfio hidratilica € de pressio-matéria, estudo do grupo
hidrdulico-mdquina; mecanismos da injecgdo, circuitos de arrefecimento, principios de ejecgdo;
funcionamento as méquinas de exirusdo, estudo da cabega de extrusiio, com calculo da taxa da dilatagfo, cilculo
de fieira pongfo, estudo do molde de injecgo e do molde de extrusiio;

. Leitura de plantas (30h): Os objectivos sdo, indo do conhecimento do desenho mais simples para o mais
com-plexo, poder reconhecer as diferentes partes que constituem um molde e poder desenhar uma pega e cotar a
fim de tornar possivel o controle da exactidio do molde.

. Matemdtica (16h); conversfic de unidades; cdlculo de uma superficie, de um volume; cdlculos de conversio de
densidades:; aplicag3o da regra de trés, de percentagem.

. Mecanica (40h): torneamento, fresagem/brocagem, perfuragiio e furagfio. O objectivo € adquirir um espirito
mecinico e de poder reparar pequenas avarias em caso de problema,

. Metrologia (24h): Aprendizagem das medidas, do dimensionamento das pegas, dos procedimentos de controle de
qualidade,

. Electricidade (40h): Conhecimentos de base sobre resisténcias, corrente continua, corrente alterna, circuitos
de proteccdo, etc. O objectivo € poder informar o servigo de manutengio fornecendo um diagnéstico da avaria.

>
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>

. Pneumdtica e hidrdulica (80h): cilindros simples e de duplo efeito, cdlculo das forgas desenvolvidas pelos
cilindros, conhecimento dos "distribuidores”, filtros e bombas hidrdulicas; funcionamento das vilvulas
proporcionais e das servo-valvulas. O objectivo € de novo poder diagnosticar as origens das avarias.

. Informdtica (20h): nogdes elementares (ligar tm computador, copiar um ficheiro, ...). o objectivo é desmisti-
ficar a informética e familiarizar-se com as miquinas de comando digital.

. Qualidade (20h): aprendizagem do controle visual e dimensional. Aprender a seguir um cademo de encargos.

. Formagdo de seguranca ¢ higiene (8h).

. Formacdo social: curriculum vitae, tipos de contratos, baixas médicas, etc. (8h).

2. PRATICA

. Preparagdo dos moldes/montagem dos moldes.

. Preparagio das matérias plasticas: estufagem, coloragio, percentagem de reciclado, controle de viscosidade.

. Alimentagio da maquina.

. Afinagfio dos parimetros de temperatura da matéria e de temperatura do molde seguindo a escolha da matéria.

. Afinago dos parimetros de injecgdo, mudangas eventuais dos fusos, optimizagdo da afinacgo, rapidez das regu-
lagGes.

. Controle das curvas de peso.

. Controle visual ¢ dimensional das pegas produzidas.

. Limpeza do moinho granulado, reciclagem da matéria.

. Montagem completa em extrusio-sopro: molde, ferramentas de corte

. Execugdio do perfil do débito da extrusiio em fungio da velocidade de rotagio.

. Ensaios de aquecimento da méquina de extrusio.

3. ESTAGIO EM EMPRESA

O estagio em empresa, de uma duraciio total de 6 semanas, € geralmente organizado da seguinte maneira: numa
primeira parte de 2 semanas, apds alguns rudimentos de teoria dados no CMCP; numa segunda fase: o formando
regressa ao Centro para prosseguir a formagfo; enfim o ciclo acaba com um estdgio de 4 semanas na mesma
empresa.

4. FORMACAO COMPLEMENTAR EM EXTRUSAQO-SOPRO

A formagio de afinador baseada principalmente na injecgdo, é gera]mente seguida de uma formagio complementar
em extrusio-sopro. O seu contetido é o seguinie:

. Estudo da ferramenta (12h): facas, superficies de junta e ventilagfio.

. Concepgiio e maquinagem de um molde (12h).

. Estudo aprofundado das cabegas da extrusio e dos fusos(4h)

. Estudo dos defeitos (8h).

. Decoragfo (8h). Conhecimento das dificuldades da decoragfio em suporte pléstico fabricado por extrus3o.
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FICHA 4
SIMULADOR DE MAQUINAS DE INJECCAQ (SPI)

PUBLICO-ALVO OBJECTIVOS

Operadores de miquinas de injecgao, Permitir a um operador, mesmo iniciante, tornar-se
operadores de maquinas. montador de moldes.

METODO PEDAGOGICO DURACAO

Por simulador de méaquinas de injecgio. 3 dias.

CONTEUDO

- Funcionamento ciclico de uma maquina de injecgdo.

- Colocag&o de uma ferramenta de injeccHo,

- Afinagfio do fecho e do grupo de injecgdo.

- Fichas de afinagfio,

- PreparagZo de um fabrico (matéria, molde, méquinas, etc.).

ALGUMAS CARACTERISTICAS DO SPI

Aberto ¢ evolutivo, na sua versio de desenvolvimento, € adaptdvel de modo mimeético as diferentes maquinas de
injecgio.

O SPI apresenta uma méquina de injecgdo com 0s seus elementos principais:

- unidade de fecho;

- unidade de plastificacio;

- painel de comando permitindo a aprendizagem de afinaggo dos diferentes parAmetros.

O programa, exactamente como a méquina, obriga o operador a conformar-se 4 sucessdo i6gica das regulaces,
As diferentes etapas da afina¢o sdo apresentadas no écran em dez sinépticos. As dez etapas sfo as seguintes:

- a preparagio da matéria;

- a afina¢3o das temperaturas;

- a afinagfio da abertura do molde;

- o fecho do molde;

- a afinacfio dos ejectores;

- a afinago do carro;

- aregulagdo da dosagem da matéria;

- a afinagao dos parimetros de injecgdo;

- aregulagdo da pressiorizagfio (segunda pressio);

- a regulagfo do tempo.

Quando todos 0s pardmetros sdo correctamente definidos, o programa permite o arranque da méquina.

O conjunto das operagdes retoma todas as regulagdes efectuadas pelo estudante-operador. E acessivel ao formador
que pode cotar e comentar as regulagdes cfectuadas.

O SPI ¢ fornecido com um manual de utilizagfio para o afinador em que a sequéncia dos capitulos corresponde 4
sequéncia dos sindpticos. Cada operagiio € chamada pela representagfio da tecla da maquina de injectar
correspondente. O manual d4, para além disso, uma ajuda ao diagnéstico em caso de regulagio incorrecta.

O SPI estd acompanhado de um programa complemantar que fornece uma ajuda visual ao diagnéstico dos
defeitos de afinagio mostrando animagGes no enchimento dos moldes,

As categorias de defeitos apresentadas sfo: jacto livre, queimaduras, pontos negros, linhas de fluxo, soldadura,
bolhas de gaz, rebarba, pele de laranja,

A configuracdo minima necesséria para fazer funcionar o SPI € um computador de tipo PC compativel 386 com
4 méga de memdria viva, um disco duro de pelo menos 40 méga, um écfan VGA e um rato,
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FICHA 5
FORMACAO DA QUALIDADE (numa empresa belga)

PUBLICO-ALVO

- Os trabalhadores da produgao das oficinas de
injec¢do, injeccH0-s0pro ¢ extrusdo-sopro, na
primeira fase da formagdo e uma parte do pessoal

para as fases seguintes.

OBJECTIVOS

- Desenvolver um processo de certificagfio da qualidade
segundo a Norma SO 9001.

- Reorganizar o trabalho na empresa pela organizagio
da produg3o em "ilhas” e estabelecimento de uma

nova classifica¢do do pessoal (T1, T2; T3).

METODO PEDAGOGICO
- formagdo tedrica
- formagfio em alternédncia

- formag#io na produgio

DURACAO

Meio dia por semana em média, por dois anos.

CONTEUDO

. Para todo pessoal: conhecimento da empresa, extrusdo-sopro, qualidade, manutengio.

. Para 12 operadores T2, escolhidos aquando da primeira fase: extrusfio-sopro, qualidade.

. Para 0s operadores T1: management.

. Para 0s operadores T2 e T3: Statistical Process Control.
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FICHA 6
FORMAGCAO PARA TECNICAS DE IMPRESSAQ E DE DECORACAO

(huma empresa francesa)

PUBLICO-ALVO OBJECTIVOS
Operdrios nio qualificados. Progredir na empresa acedendo ao primeiro nivel de téc-

nico em decoragio (Nivel Ila-coef. 155)

METODO PEDAGOGICO DURACAO

No méximo 8 formandos por sess#o. Unidades capitaliziveis.
Formagio tedrica: 50%. Unidade 1: 5 dias.
Prética na oficina: 50%. Unidade 2: 5 dias,

Unidades 3: 2 x 5 dias por processo

CONTEUDO

UNIDADE 1
. Conhecimento geral das matérias pldsticas
- Defini¢do dos grandes termoplésticos e termoendureciveis
- Caracteristicas principais
- Principios de base das diferentes tecnologias de transformagiio
- As condigdes de trabalho ¢ iransformagio dos "artigos nus".
- Os defeitos dos “artigos nus” que t&m influéncia sobre a decoragdo ulterior.

. Generalidades sobre a impressdo ¢ a decoragdo

- Generalidades, infroducfio

- Histérico da impress#o

- Os principios da impressio

- As técnicas de impressdo e de decoragio

- Os tipos de decoragio: coloragdo das matérias plasticas, impress3o directa, gravura, etiquetagem, pintura.
trata-mentos de superficie (metalizagZio)

-Disciplina, limpeza de trabalho e ambiente

- Os aspectos de “marketing” e “econdmia” das impresses ¢ decoragdes.

. Os postos de impressao e os periféricos
- Nogdes de electrotécnica, aspectos priticos: comando, poténcia
- A hidrailica, a fungfo pneumdtica
- A cinemética, a mecAnica
- A manutengdo preventiva
- As manipulag@es e deslocag8es automatizadas dos artigos, detecgfio, circulagio
- O transporte, a protecgfio dos "artigos nus” e decorados
- Condicionamento, limpeza
- NogOes gerais sobre a afinagéio dos fluxos de produgﬁo

. Seguranca
- A prevengiio em seguranga
- Os acidentes de trabalho, riscos, poluigdes 73
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- A seguranc¢a dos homens e dos materiais
- A regulamentacio dos efeitos, incidéncias sobre o0 ambiente
- Incid&ncias sobre os custos e sobre a qualidade.

UNIDADE 2
. A qualidade, meios, controle
- Generalidades sobre a qualidade
- Generalidades sobre a qualidade face ao cliente
- Procedimento do controle da qualidade
- Meios de controie
- Relagdo com o servigo de qualidade € produgsio
- Iniciag#io ao vocabulério “qualidade”
- O auto-controle
- O custo da qualidade e da ndo-qualidade

. Nogoes sucintas sobre os principais procedimentos de impressio e de decoragdo utilizados em plasturgia
- Principio, especificidade dos procedimentos, vantagens, inconvenientes, impossibildades
- Procedimentos que podem ser estudados

* A serigrafia

* A tampografia

* O offset seco

* A héliogravura

* A flexografia

*A marcacf0 a quente
* O "therimage"

* Sublimag#io

* O jacto de tinta

* 0 laser

* Outras técnicas: pintura, metaliza¢io, galvanoplastia, flocagem.

UNIDADE 3
. A cadeia grdfica
-Concepgiio de uma decoraghio
- Preparacio da forma impressora
- O material de impressfo
- Preparagdo, qualidade das matérias-primas
- O ¢6digo de barras, simbolizagio

. Estudos e formagdo profissional sobre dois procedimentos determinados
Para cada procedimento definido na Unidade capitalizavel 2:
- Histdria, origem do procedimento
- Principios, vtilizac#io
- O material especifico
- As formas impressoras
- As ajustamentos
- Preparagio, organizaco das matérias-primas
- O controle, métodos, resultados, andlises
- Vantagens, inconvenientes do procedimento e sua organizagiio
- Conhecimento do material de impresséio (a tratar conjuntamente com o0s trabalhos praticos)
- Vigilancia do processo assegurado pelo operador

. Trabalhos prdticos
- Procedimento de afinacfio e manutengfio
- Os trabalhos préticos poderdo fazer-se em equipamentos existentes quer num centro reconhecido pelo
PLASTIFAF quer na empresa,
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FICHA 7
ACCAO DE DESENVOLVIMENTO DAS COMPETENCIAS

{em Franca, na regiio d’Oyonnax)

PUBLICO-ALVO
ADC assalariados: programa de formag#io para os baixos
niveis de qualificaco da plasturgia,

Articulado com

ADC para trabalhadores A procura de emprego: Progra-
ma de formagfo para pessoas & procura de emprego,
substituindo os assalariados da empresa em requa-
lificagao.

OBJECTIVOS

- Diagnéstico elaborado gragas a um Contrato de
estudos previsionais (financiado pelo Estadoe a

Federagdo Francesa da Plasturgia: 50% dos operdrios

80 insufi-cientemente gualificados)

- A operagio ADC visa a requalificagfio do pessoal BNQ
no sentido de um alargamento das competéncias.

- Certificag#io: no fim da formagio, ¢ atribuido um cer-
tificado ADC

- Financiamento assegurado por EUROFORM
(Fundo Social Europen) ¢ pelas ajudas da Délegation
2 la formation professicnnelle (Programme EDDF -

Engagement de Développement de la Formation)

METODO PEDAGOGICO
- Para os assalariados; formagio teérica bdsica
¢ (écnica na empresa (segundo as necessidades
da empresa)
- Para os que andam 2 procura de emprego: formagio

tedrica em centro de formagfo e pritica em empresa

CONTEUDO

1. PARA O PESSOAL ASSALARIADO

A formag#o compreende duas vertentes:

DURACAO
- Assalariados: de 200 a 250 horas segundo o nivel

.| - Trabalhadores que andam a procura de emprego: mi-

nimo 4 meses em alternincia Centro de formagao
(cursos tedricos: 300h)/empresa {cursos priticos
300h)

. Formag@o técnica assegurada principalmente nas empresas pelo pessoal de chefia da produgao.

. Formag#o basica geral assegurada por formadores externos da Educaciio Nacional (GRETA) e

profissional de adultos (AFPA).

formagdo
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->
O plano de formagdo prevé desde logo:
. a formagfio do pessoal de chefia da produgdo para as seguintes fungdes:
- titores para acolher os estagidrios
- intermediérios para a elaboracfio de mddulos técnicos
- saber retransmitir os médulos técnicos
- organizag#io concreta de médulos
- formadores

. A formag3o dos assalariados pouco qualificados
- 8¢ necessdrio, ¢ de acordo com o nivel dos assalariados: formagfio basica:**Aprender a aprender”, “Plasti-
logic”, Matemdtica, Francés, Francés lingua estrangeira
- Para todos: formacio técnica com o suporte dos médulos de formagio escolhidos pela empresa
- Avaliag#o das aquisi¢Ses da formagdio e da transferéncia para a situagfo do trabalho (validagzio pelo certificado
ADC)

As etapas da formagio sfo as seguintes:

1. Os formadores elaboram os médulos a partir das informagdes fornecidas pelas pessoas-intermedifrias.
Os encarregado so chefes de tumo ou encarregados das empresas interessadas. Os suportes pedagégicos sio
portanto elaborados gragas A colabora¢o dos intermedidrios (pessoas expressamente escolhidas pelas empresas)
e formadores profissionais. S30 corrigidos e validados pelos intermedidrios.

2, Formagdes do pessoal de chefia: dos médulos de formagio escolhidos pela empresa, eventualmente adaptados
as caracterfsticas da empresa.

3. Formagdo técnica do pessoal pelos chefes de turno, encarregados, ...

2. FORMACAO DAS PESSOAS QUE PROCURAM EMPREGO
| Durante a formagao do pessoal assalariado, os trabalhadores que procuram emprego asseguram as substituigdes
apds terem sido alvo de formagdo. O estdgio na empresa constitui a vertente “trabalhos préticos” da sua
formagdo.
. Selecgdo dos substitutos: trabalhadores  procura de emprego, formandos da formag#o profissional ou de
contratos de qualificacgo.
. Formag#o em alternincia: Centro de Formagao/Empresa
- Formandos da formagio profissicnal: 4 meses (300h de cursos tedricos em centro de formagio e 300h de ests-
gio na empresa)
- Contratos de qualificagio: 18 meses
- Avaliac#io pelo Centro de Formagdio, ANPE, Federago da Plasturgia, 2 empresas naguela que acolheu o DE:
certificado ADC

Nota

Era contratualmente interdito s empresas substituir definitivamente os trabalhadores activos por aquelas que
estavam 3 procura de emprego. No fianl, 40% dos substitutos foram contratados (pessoal suplementar). A
formac3o inscreve-se portanto numa lgica de gestio previsional dos empregos.
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FICHA 8
ALGUNS CONTEUDOS POSSIiVEIS DE FORMACAO (Portugal)

PUBLICO-ALVO OBJECTIVOS

Cursos destinados a assalariados do sector,incluindo os | Médulo I: favorecer o desenvolvimento global do indi-
menos qualificados. viduo, permitir a estabilizac#o ¢ a actualizagdo de quali-
ficagdio profissional, dar acesso a outras formagdes espe-
cializadas e & polivaléncia e permitir a evolugfio dos
conhecimentos técnicos do individuo.

Modulo II e ITT; atingir o nivel de “operador”

Médulo IV: atingir o nivel de "afinador”

METODO PEDAGOGICO DURACAO

Mddulo I formag3o tedrica Mbdulo I de 15 a 30h

Médulo IT e IIT: formagfio com componente pritica de | Mddulo II: 30h

50% Mddulo HI: de 20 a 75h por sub-médulo

Médulo I'V: formagio com componente pritica de Moduio IV: de 20 a 60h por sub-mdédulo
40%

CONTEUDO

MODULO I

. Conhecimentos de base (se necessdrio, reaprendizagem da leitura e da escrita, elementos de matemdtica, etc.)
. Histdria da plasturgia na Europa e em Portugal

. Organizagdo do trabalho ¢ qualidade da produgdio

. Nogtes gerais de higiene e seguranga

MODULO I

. Introducdoe aos pldsticos: nogSes gerais das propriedades dos materais pldsticos, identificagfio de materiais,
transformag#io de pldsticos, manipulacio ¢ preparagiio de matérias-primas, qualidade e seguranga na indiistria de
transformag@o das matérias plasticas.

MODULO HI
Composto por um ou vérios sub-mddulos em fungdo da tecnologia especifica com a qual o operador trabalha ou
pode vir a trabalhar no futuro.

. Moldacao por injec¢do: o ciclo de moldagdo por injecgdo, a méquina e as suas unidades funcionais, moldes para
injecgdo, equipamento auxiliar, procedimentos de base da colocaggio do molde e afinagfio das méquinas,
influéncia das condi¢des de processo nas propriedades do produto final, caracteristicas ¢ propriedades das
principais matérias-primas - 75h.

. Extrusdo de termopldsticos: 0 processo, a miquina de extrus#o ¢ suas componentes, cabegas da extrusfo,pringi-
pais varidveis do processo, linhas de extrusfio - 30h.

-
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N v

. Extrusdo de folhas: variantes da linha de extrusfo para folhas, principais componentes, influéncia das condigGes
do processo nas propriedades do produto final, procedimentos de base de afinacio de méquinas, caracteristicas e
propriedades das principais matérias-primas - 30h,

. Extrusdo de filme tubular. varianies da linha de extrusiio para filme tubular, principais componentes, influéncia
das condigGes de processo nas propriedades do produto final, procedimentos de base de afinagdo de mdquinas,
caracterisitcas e propriedades das principais matérias-primas - 30h.

. Moldagdo sopro: o processo e as variantes, equipamentos, moldes, cabegas da extrusfio, influéncia das
condigdes do processo nas propriedades do produto final, procedimentos de base de afinagdo de maquinas,
caracteristicas e propriedades das principais matérias-primas - 40h.

. Termoformagdo processo € as suas variantes, equipamentos, influéncia das condiges do processo nas
propriedades do produto final, procedimentos de base de afinagiio de méquinas, caracteristicas e propriedades das
principais matérias-primas - 30h.

. Soldadura dos termopldsticos: os principais procedimentos: alta frequéncia, ultra-sons e placa quente
Mddulos diferentes segundo os procedimentos: por exemplo, sobre a descrigio do equipamento, as varidveis de
processo, os procedimentos de base de afinagfio do equipamento, as caracteristicas e propriedades das principais
matérias-primas: 20h.

. Impressdo de pldsticos: principais procedimentos: flexografia, serigrafia, tampografia, hot-stamping. Mdédulos
especificos segundo os procedimentos; por exemplo, descri¢fo detalhada do equipamento e da técnica, tintas e
tratamento de superficies, caracteristicas ¢ propriedades das matérias-primas - 30h.

MODULO IV

. Moldag¢#o por injecgfio - 50h.

. Moldes de injec¢do - 30,

. Procedimentos ndo convencionais de moldagiio por injecgiio - 30h.
. Extrusfo de folha plana - 30h,

. Extrusdo de filme tubular - 30h.

. Moldagao sopro - 40h.

. Termoformacgio - 30h.

. Impresséo de plésticos - 30h,

. Fundamentos de automagfo - 60h.

. Materiais - 20h.

. Qualidade na transformago de plésticos - 30h.
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CONCLUSOES

A primeira concluséo a reter do projecto FORCE € relativa a dificuldade, de nas
empresas da plasturgia, promover a formagéo dos trabalhadores pouco qualificados,
que alids, s6 raramente t&m a possibilidade de participar em ac¢Ges de formagio
quaisquer que elas sejam.

Além disso, os dados recolhidos tendem a mostrar que, a curto ou a longo prazo,
existiram quanto & manuten¢do do emprego destes trabaladores. A precaridade do
emprego destes explica-se simultinecamente pelas evolugGes tecnoldgicas, normas de
produgdo (exigéncias acrescidas em matéria da qualidade e variabilidade da produgio) e
organizagdo do trabalho ("ilhas de produgdo", generalizagio do trabalho por turnos,
etc.). Concretamente, observa-se uma tendéncia para a redugfio dos postos de trabalho
pouco qualificados que representam ainda hoje uma parte importante do emprego € que
€ acompanhada por um alargamento de fungdes e por um aumento da polivaléncia
destas mesmas.

Face a estas evolugdes, umas das op¢des observadas consistiu, num contexto de
desemprego macigo e de prolongamento da escolaridade, em substituir a mdo-de-obra
existente por jovens mais escolarizados. Paralelamente, as empresas empenharam-se
na via da requalificagfio dos seus trabalhadores, articulando a experiéncia profissional e
a formac@o, de modo a favorecer as mobilidades internas e os percursos qualificantes.

Ao lado da aprendizagem no terreno que é a prdtica mais corrente, a formagio
continua organiza-se de um modo mais formalizado e constitui, em certos casos, uma
componente das estratégias mais ou menos elaboradas da gestdo previsional dos
empregos. O projecto permitiu identificar iniciativas originais quer no plano
pedagégico quer no plano das parcerias colocadas em prética. Assim, relativamente aos
trabalhadores pouco qualificados, distinguimos duas categorias de acgdes de formagao.
As que qualificimos de nivel 1, que visam assegurar a manutengdo do emprego, sem
pdr em causa a classificacéo dos trabalhadores, confrontados com as transformagdes
na empresa.
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Nesta categoria de ac¢des, podemos mencionar as formagSes pontuais, de muito
curta durag@o, realizadas no quadro do estabelecimento de processos de qualidade mas
também as que, privilegiando uma pedagogia cognitiva, visam a aquisi¢do e a
manuten¢do de uma ferramenta indispensdvel as modiﬁcagﬁes'do ambiente. (“aprender
a aprender”). As formagoes que colocdmos no nivel II incidem, por sua vez, nos
saberes e saberes-fazer técnicos e sdo susceptiveis de conduzir a fun¢des mais
gualificadas, reconhecidas ao nivel da classificacdo profissional em vigor na empresa.
E este tltimo esquema que prevalece, em particular, no programa “Itinéraires” dos
centros de formacgdo da plasturgia francesa em que a participagio nos médulos de
formagao deve permitir “saltos qualitativos”, em particular, das fungdes de operadores
especializados (nas fungdes de manutengfo) para as de operadores/condutores de
maquinas. As possibilidades de formagio e de promocéo para os trabalhadores pouco
qualificados aparecem no entanto relativamente limitadas, dado tratar-se, em grande
parte, de pessoal feminino, em geral desprovido de uma formagéo técnica de base, e
que encontra dificuldades em inserir-se nos ritmos do trabalho em turnos.:

Na contrata¢io do pessoal pouco qualificado a aprendizagem do trabalho faz-se a
maior parte das vezes colocando as pessoas, ao corrente do seu trabalho, no seu posto
de trabalho. Outras praticas, mais elaboradas, foram no entanto observadas: passagem
por um centro especializado que assegure uma formagio em fungfo das necessidades
da empresa, formagio de trabalhadores & procura de emprego combinada com a
formagdo do pessoal activo e recurso & formagfo em alterndncia. Estas ditimas
conhecem um sucesso crescente, sobretudo na Plasturgia francesa mas revestem
formas variadas: aprendizagem “escolar”, com contrato de trabalho ou no quadro de
estdgios de formagio profissional.

A diversidade das praticas reenvia ao lugar atribuido & formag@o profissional na
estratégia dos recursos humanos privilegiadas pelas empresas. Explica-se iguahﬁente
pelas caracterfsticas dos contextos nacionais: nivel de organizagéo profissional, quadro
legal e convencional, dispositivos de inser¢do e formacgdo profissional, etc.
Abordaremos alguns dados retirados do nosso estudo comparativo que contribuem
para mostrar o interesse de uma politica de formagio profissional susceptivel de
responder ao mesmo tempo as necessidades das empresas e as aspiragdes dos

trabalhadores.
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Em primeiro lugar, a existéncia de centros de formagéo especializados que permitem
combinar ac¢des na empresa € *“off the job”, que nos parece determinante quer no que
diz respeito a actualizagfio do pessoal recém recrutado quer para reciclagem do pessoal
activo. E o caso da Franga em que a indiistria da plasturgia dispbe de centros de
formagdo que propdem médulos de formagio adaptados as diferentes categorias de
pessoal, em “intra” ou em “inter-empresas”. Na Bélgica igualmente, o CMCP do
FOREM, com o apoio do sector, dirige-se a todos os trabalhadores, activos ou sem
emprego. As lacunas sdo evidentes relativamente a este tipo de oferta de formago para
o sector em Portugal onde ndo existe, para além disso, obrigagio legal de consagrar
uma parte de massa salarial & formagio ou 2 inser¢io profissional.

O papel da negociagdo entre parceiros sociais deve igualmente ser sublinhado. E
seguramente a inddstria francesa que tem a estrutura profissional mais completa, Os
parceiros sociais estabeleceram um quadro convencional fixando em particular a
nomenclatura dos empregos e o dispositivo de formag#o, articulado sobre organismos
paritdrios que permitem canalizar uma parte importante dos meios consagrados, por
obrigacdo legal, 4 aprendizagem ¢ & formagdo profissional. Na Bélgica, os acordos
sociais concluidos, no plano inter-profissional, mostram o interesse das organizagdes
patronais e sindicais pela formagao das categorias dos trabalhadores mais fragilizados.
Os fundos de formagio criados nos sectores, asseguram uma redistribuigio dos meios
reservados aos “grupos de risco” trazendo a sua contribuigo a ac¢des levadas a cabo
nas escolas, nos centros de formagio ou nas empresas.

Enfim, ao lado da evolugdo tecnolégica cujos efeitos aparecem pela supressdo de
postos de trabalho pouco qualificados, a modernizagdo das empresas compreende
também aspectos organizacionais. A atengfo incide a0 mesmo tempo sobre um melhor
dominio dos procedimentos e sobre uma gestfio de recursos humanos que permita um
melhor ajustamento as flutuagdes e as novas exigéncias do mercado. Deste ponto de
vista, os processos de certificagdo da qualidade, iniciados na maior parte das empresas
do estudo, constituiram em muitos casos, um factor de promog¢do da formagdo
continua da mao-de-obra, mesmo dos menos qualificados.
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A descri¢do dos dispositivos de formagdo profissional enquadrados no seu contexto
legal e convencional constitui, ela prépria, um resultado do projecto podendo
contribuir para a avaliagio da transferéncia de acgdes de formagfo. Nesta perspectiva, a
concepgdo de médulos e de instrumentos pedagdgicos comuns & igualmente possivel a
exemplo disso, o Simulador de Mdquinas de Injecgio elaborado pelos parceiros do
- projecto EURSIMUL. Paralelamente, uma das pistas sobre a qual poderia resultar o
projecto FORCE consistiria na edificagdo de um centro de formagdio piloto em
Portugal, numa regido em que a inddstria do plédstico estd concentrada, como na
Marinha Grande, para o qual seriam optimizadas as experiéncias levadas a cabo
noutros pafses. '
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ENDERECOS UTEIS

FRANCA

ANIFOP
Les Saules
94130 Orly

Tel. +33 141 76 00 66

CFP - Centre de Formation de Ia Plasturgie
Rue de la Cité, 39
69441 Lyon
Tel. + 337477 12 80

CEPOFC
Rue Brillat-Savarin, 22
01100 Oyonnax
Tel. + 337477 12 80

Fédération de la Plasturgie
Rue de Prony, 65
75017 Paris
Tel. +33 147631259

PLASTIFAF - Fonds d’Assurance-Formation de la Plasturgie
Rue Jadin
75850 Paris Cédex 17
Tel. + 33 1 47 66 00 47
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BELGICA

CMCP
Centre des Matériaux Composites et Plastiques du FOREM
' Avenue des Etats-Unis, 7
6041 Gosselies
Tel. +3271 370270

CRIF
Centre de Recherches Scientifiques
et de V’industrie des Fabrications Métalliques
Rue du Chéra, 200
4000 Ligge
Tel. + 32 41 53 31 23

FECHIPLAST
Association des Transformateurs de Matiéres Plastiques
Square Marie-Louise, 49
1040 Bruxelles
Tel. +32223897 11

FABRIPLAST
Tel. +322 5102509

FONDS DE FORMATION DE L’INDUSTRIE CHIMIQUE

Square Marie-Louise, 49
1040 Bruxelies
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PORTUGAL

APIP - Associacio Portuguesa da Inddstria de Pldsticos
R. D. Estefénia, 32-2°
1000 Lisboa
Tel. +351 131506 33

CENTIMFE
Zona Industrial, lote 8
Apartado 313
2431 Marinha Grande
Tel. + 351 44 56 96 16

FEQUIFA - Federacido dos Sindicatos da Indistria Quimica,
Farmacgéutica, Petrdleo e Géis
R. Filipe Folque, 22-5°
1000 Lisboa
Tel. +351131528 16

IEFP - Instituto de Emprego e Formacio Profissional
Av. José Malhoa, 11
1000 Lisboa
Tel. +3511727 2536

TAPMEI - Instituto de Apoio as Pequenas e Médias
Empresas Industriais
R. Rodrigo da Fonseca, 73
1200 Lisboa
Tel. +351 138643 33

PEDIP 1II - Direcciao-Geral da Indistria
Av. Conselheiro Fernando Sousa, 11
1000 Lisboa
Tel. + 351 1 389 17 79/385 91 69

SINDEQQ - Sindicato Democratico da Energia, da Quimica e
Indastrias
R. Sampaio Pina, 50 r/c Direito
1000 Lisboa
Tel. + 351 1 387 95 46
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APIP - Associacdo Portuguesa da Indistria de Plasticos
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1000 Lisboa
Tel. +351 13152816

IEFP - Instituto de Emprego ¢ Formacido Profissional
Av. José Malhoa, 11
1000 Lisboa
Tel. + 3511727 25 36

TAPMEI - Instituto de Apoio as Pequenas e Médias
Empresas Industriais
R. Rodrigo da Fonseca, 73
1200 Lisboa
Tel. + 3511386 43 33

PEDIP II - Direccdo-Geral da Indistria
Av. Conselheiro Fernando Sousa, 11
1000 Lisboa
Tel. + 351 1 389 17 79/385 91 69

SINDEQ - Sindicato Democritico da Energia, da Quimica e
Indistrias
R. Sampaio Pina, 50 r/c Direito
1000 Lisboa
Tel. + 35113879546
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