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RESUMO

Na atualidade, a seguranca e saude no trabalho continua a ser um tema de extrema importancia.
Dada a crescente preocupacdo com o bem-estar e sequranca dos trabalhadores, aimplementacao
de programas BBS (Behaviour Based Safety — Sequranca Baseada em Comportamento) é, cada vez
mais, uma vantagem para as organizacoes, devendo passar a ser parte integrante e um

complemento do sistema de gestao de seguranca.

O pressuposto deste projeto foi a implementacao do programa BBS — STAY SAFE em duas linhas
de producao de uma grande empresa do ramo mobilidrio, com o objetivo de criar habitos positivos e
fomentar comportamentos seguros nos colaboradores. Para além disso, ambicionou-se que os
mesmos se sentissem seguros, pautassem a sua atuacdo de forma segura e se sentissem
responsaveis pela sua seguranca e pela dos seus colegas. Com a sustentabilidade do programa,

pretendeu-se aumentar o nivel de sequranca dos colaboradores e prevenir acidentes.

A metodologia utilizada neste trabalho de projeto foi de investigacao-acao de forma a garantir o
cumprimento dos objetivos tracados. Desta forma, o presente estudo foi dividido em trés fases,
designadamente revisao da literatura, fase prévia a implementacao do programa e fase da
implementacao e execucao do programa STAY SAFE. Foi, também, efetuada recolha de dados,
através da realizacao de dois questionarios, com o objetivo de aferir a percecao de seguranca dos

colaboradores antes e depois da implementacao do programa BBS.

Pela aplicacao dos questionarios e andlise dos respetivos dados, foi possivel verificar que a eficacia
do programa rondou a casa dos 48%, pois apenas 46% dos participantes consideraram que a sua
percecao de seguranca melhorou desde que o programa STAY SAFE foiimplementado no seu local
de trabalho e s6 metade da amostra, 50%, concordou que trabalha de forma mais segura depois da

implementacao do programa.

Apesar disso, encontram-se razoes para afirmar que as perspetivas de evolucao indicam ser
positivas a longo prazo, dado que 88% dos participantes admitiram gostar de ser observados e de
receber feedback sobre algum comportamento inseguro, e 77% dos mesmos nao concordaram que
as atividades do programa STAY SAFE sao mais uma tarefa a juntar a todas as outras que tém para

fazer, e que nao servem para melhorar a sua seguranca.

PALAVRAS-CHAVE

Seguranca e saude no trabalho, comportamentos, acidentes, equipamentos.



ABSTRACT

At present, safety and health at work remains an extremely important issue. Given the growing
concern for the well-being and safety of workers, the implementation of Behavior Based Safety
(BBS) programs is increasingly an advantage for organizations and should become an integral part

and a complement to the safety management system.

The assumption of this project was the implementation of the BBS - STAY SAFE program in two
production lines of a large company in the furniture industry, with the objective of creating positive
habits and fostering safe behaviors in employees. In addition, they were wanted to feel safe, guide
their actions safely and feel responsible for their safety and that of their colleagues. With the
sustainability of the program, it was intended to increase the level of safety of employees and

prevent accidents.

The methodology used in this project work was action research in order to ensure compliance with
the objectives outlined. Thus, the present study was divided into three phases, namely literature
review, phase prior to the implementation of the program and phase of implementation and
implementation of the STAY SAFE program. Data were also collected through two questionnaires,
with the objective of assessing the safety perception of employees before and after the

implementation of the BBS program.

By applying the questionnaires and analyzing their data, it was possible to verify that the
effectiveness of the program was around 48%, because only 46% of participants considered that
their perception of safety has improved since the STAY SAFE program was implemented in their
workplace and only half of the sample, 50%, agreed that they work more safely after the

implementation of the program.

Nevertheless, there are reasons to say that the prospects for evolution indicate that they are
positive in the long term, given that 88% of the participants admitted to enjoy being observed and
receiving feedback on some unsafe behavior, and 77% of them did not agree that the activities of
the STAY SAFE program are another task to be joined to all the others they have to do, and that they

do not serve to improve their safety.

KEYWORDS

Safety and health at work, behaviors, accidents, equipment.
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1. INTRODUCAO

No presente ponto, pretende-se apresentar o enquadramento e ambito do trabalho desenvolvido,
os objetivos aalcancar com este estudo, a metodologia geral aplicada e, por dltimo, expor a estrutura

do documento.

11.  Enquadramento e ambito

A seguranca no trabalho é tema frequente de debates, estudos e pesquisas(Jasiulewicz-Kaczmarek
et al, 2015). Cada vez mais, as organizacdes, os trabalhadores e a sociedade em geral almejam a
reducao dos acidentes de trabalho. Para além de gerarem danos materiais e prejuizos financeiros,
afetam significativamente a vida do trabalhador sinistrado e da sua familia, da organizacao e da

sociedade como um todo (Buski et al., 2014).

Ao longo dos anos, a abordagem de seguranca e satde dos trabalhadores tem mudado de reativa
(tomar medidas para a seguranca apds a ocorréncia de uma lesao/ acidente) para proativa (realizar
acoes anteriores ao acidente) (Jasiulewicz-Kaczmarek et al., 2015). Quanto mais proativas forem,

procurando os riscos e atuando sobre eles, mais efetivas as organizacdes serao (Buski et al., 2014).

A origem das ac0es perigosas €, frequentemente, ligada a causas humanas e pode estar associada
nao s a fatores como incapacidade fisica ou mental, falta de conhecimento e experiéncia, como
também a motivacao, stress e incumprimento de normas e regras. No entanto, estes
comportamentos perigosos nao podem ser compreendidos de forma isolada, isto €, sem serem
enquadrados no ambiente e equipa de trabalho e, ainda, na prépria organizacao (Moraes et al.,
2005). Nesta dtica, a metodologia BBS (Behaviour Based Safety — Seguranca Baseada em

Comportamento) pode ter um papel fundamental na gestao da sequranca e satide das organizacoes.

Considerando o comportamento inseguro a principal causa de acidentes de trabalho (Skowron-
Grabowska & SobociZski, 2018), os programas de seguranca baseados em comportamento dotam
as organizacoes com ferramentas que ajudam a mudar atitudes e comportamentos e contribuem
para a consciencializacao e comprometimento dos trabalhadores em relacao a sua propria

seguranca e a dos seus colegas (Jasiulewicz-Kaczmarek et al., 2015).

Assim sendo, a implementacao do programa BBS — STAY SAFE na organizacao de acolhimento
reveste-se de superior importancia, dado que a mesma estd a aumentar o nimero de linhas de
producao e postos de trabalho, ampliando, assim, as fontes de risco e o nimero de trabalhadores

expostos ao perigo. Aliado a um programa de reducao de acidentes bem desenvolvido, a



implementacao do STAY SAFE ira contribuir para a construcao de um ambiente mais seguro e

sauddvel e para a reducao de acidentes e incidentes.

1.2. Objetivos

O presente trabalho de projeto teve como principal objetivo a implementacao do programa BBS -

STAY SAFE em duas linhas de producao de uma grande empresa do ramo mobiliario.

Com a implementacdo do programa, pretendeu-se aferir a percecao de seguranca dos
colaboradores e a forma como é expressada em comportamentos seguros. Para além disso,
ambicionou-se que os colaboradores se sentissem seguros, pautassem a sua atuacao de forma
segura e se sentissem responsaveis pela sua seguranca e pela dos seus colegas. Com a
sustentabilidade do programa, pretendeu-se aumentar o nivel de seguranca dos colaboradores e

prevenir acidentes.

1.3. Metodologia geral do estudo

Para cumprimento dos objetivos do presente trabalho de projeto, foi adotada a estratégia
investigacao-acao, de forma sequencial e ciclica de diagndstico, planeamento, acao e reflexao. Esta
metodologia primou pela integral interacdo entre o autor deste projeto e os envolvidos neste estudo

(Silveira et al., 2019).

Foi efetuada recolha de dados, através da realizacao de dois questionarios, com o objetivo de aferir
a percecao de seguranca dos colaboradores antes e depois da implementacao do programa BBS.
No entanto, sé o primeiro questionario foi sujeito a um pré-teste de validacao, de forma a avaliar o

seu conteddo e aincisividade quanto ao objeto pretendido alcancar, antes da recolha de dados.

Assim, considerando o STAY SAFE como um acréscimo a um programa de seguranca forte e nao

um substituto a ele, o projeto desenvolvido foi constituido por trés fases:
I Revisao de literatura;

1 Fase prévia aimplementacao do programa, constituida pela realizacao de um questionario
(questionario 1) sobre percecao de seguranca a populacao das duas linhas de producao
selecionadas; inspecao de equipamentos com base no Decreto-lei n2 50/ 2005, de 25 de
fevereiro; revisao da avaliacao de riscos dos postos de trabalho utilizando o método de
William Fine e, por dltimo, a andlise da investigacao de um acidente de trabalho, ocorrido na

organizacao acolhedora, com relevancia para o estudo;



1 Fasedaimplementacdo e execucdo do programa, composta pelaformacao daequipa STAY
SAFE; organizacao e realizacao de um primeiro workshop dirigido aos lideres, onde foram
selecionadas as tarefas a observar, elaboradas as fichas de rascunho e decidida a
frequéncia e outras questdes praticas das observacdes; validacao das fichas de rascunho
por todas as equipas; a realizacao de um segundo workshop concentrado nos operadores,
onde foi ministrada a formacao STAY SAFE; teste a ficha (observacao — feedback) e, por
fim, a realizacao de novo questionario sobre percecao de seguranca a mesma populacao

(questiondrio 2).

1.4. Estrutura

O presente estudo esta estruturado em seis pontos. O primeiro compreende esta introducao, 0s
objetivos do estudo, uma breve descricao da metodologia adotada e a estrutura do trabalho de
projeto. Por sua vez, o sequndo ponto diz respeito a revisao da literatura, que contempla um
enquadramento legal em matéria de seguranca e saudde no trabalho, um enquadramento normativo
dalS045001: 2018, o tema Seguranca Baseada em Comportamento e, por tltimo, uma abordagem
afatores humanos, materiais (sequranca de maquinas e equipamentos) e organizacionais (cultura e
lideranca) relacionados com acidentes de trabalho. O terceiro ponto apresenta a organizacao de
acolhimento e as duas linhas de producao objeto de estudo, enquanto o quarto descreve
detalhadamente a metodologia adotada neste trabalho de projeto. Para finalizar, o quinto ponto

divulga os resultados obtidos e o sexto as conclusoes e limitacoes.



2. REVISAO DA LITERATURA

2.1. Enquadramento Legal

A seguranca fisica e saude dos trabalhadores é um principio fundamental do Estado de Direito. De
acordo com a Constituicao da Republica Portuguesa, todos os trabalhadores tém direito a prestacao
de trabalho em condicdes de higiene, seguranca e satide, bem como a assisténcia e justa reparacao,
guando vitimas de acidente de trabalho ou de doenca profissional (Decreto de aprovacao da

Constituicao, 1976).

Como garantia deste principio fundamental, encontram-se definidos no Cédigo do Trabalho (CT) os
deveres dos empregadores e dos trabalhadores em matéria de SST. O artigo (art.2) 128.2 do CT
refere que os empregadores tém o dever de proporcionar aos trabalhadores boas condi¢oes de
trabalho do ponto de vista fisico e moral, prevenir riscos e doencas profissionais, fornecer formacao
e informacao e adotar as medidas que decorram de lei ou instrumento de regulamentacao coletiva
de trabalho. Por seuturno, o art.2127.2 prevé que os trabalhadores tém o dever de cumprir as ordens
e instrucdes do empregador respeitantes a seguranca e sadde no trabalho, cooperar para a sua
melhoria e cumprir todas as prescricoes. O CT explana, ainda, de forma geral, a prevencao e
reparacao dos acidentes de trabalho e doencas profissionais nos artigos (arts) 2812 a 2842,
remetendo a sua regulamentacao para legislacdo especifica, nomeadamente a Lei 98/2009, de 4

de setembro (Lein.° 7/2009, 2009).

A Lei n.2 102/ 2009, de 10 de setembro, por seu turno, regula o Regime Juridico da Promocao da
Seguranca e Satde no Trabalho (RIPSST). Este regime juridico ja foi alvo de duas alteracdes, sendo
gue a primeira foi introduzida pela Lein.2 42/2012 de 28 de agosto, e a sequnda pela Lein.2 3/2014,
de 28 de janeiro. E aplicavel a todos os ramos de atividade nos setores privado, cooperativo e social,
nomeadamente a trabalhadores por conta de outrem, empregadores, pessoas coletivas de direito
privado sem fins lucrativos, trabalhadores independentes e servico doméstico. Destalei, destacam-

se os Principios Gerais de Prevencao, elencados no art.215.2.



Assim, de forma a zelar, de forma continuada e permanente, o exercicio da sua atividade em
condicoes de seguranca e de saude para o trabalhador, o empregador deve ter em conta os

principios da tabela 1 (Lei n.°102/2009, 2009).

Principio Descricao
1 Evitar os riscos.

Planificar a prevencao como um sistema coerente que integre a evolucao técnica, a organizagao do

2 o N L P S
trabalho, as condig6es de trabalho, as relagdes sociais e a influéncia dos fatores ambientais.
Identificacao dos riscos previsiveis em todas as atividades da empresa, estabelecimento ou servico, na

3 concegao ou construcao de instalacoes, de locais e processos de trabalho, assim como na selecao de
equipamentos, substancias e produtos, com vista a eliminacao dos mesmos ou, quando esta seja invidvel,
areducao dos seus efeitos.

4 Integracdo da avaliacao dos riscos para a seguranca e a sadde do trabalhador no conjunto das atividades
da empresa, estabelecimento ou servigo, devendo adotar as medidas adequadas de protecao.

5 Combate aos riscos na origem, por forma a eliminar ou reduzir a exposi¢do e aumentar os niveis de
protecao.

6 Assequrar, nos locais de trabalho, que as exposicdes aos agentes quimicos, fisicos e bioldgicos e aos

fatores de risco psicossociais ndo constituem risco para a seguranca e saude do trabalhador.

Adaptacao do trabalho ao homem, especialmente no que se refere a concecdo dos postos de trabalho, a
7 escolha de equipamentos de trabalho e aos métodos de trabalho e producdo, com vista a, nomeadamente,
atenuar o trabalho mondétono e o trabalho repetitivo e reduzir os riscos psicossociais.

Adaptacao ao estado de evolugdo da técnica, bem como a novas formas de organizacao do trabalho.
9 Substituicdo do que é perigoso pelo que é isento de perigo ou menas perigoso.
10 Priorizacao das medidas de protecao coletiva em relagdo as medidas de prote¢ao individual.

Elaboracdo e divulgacao de instrucdes compreensiveis e adequadas a atividade desenvolvida pelo
trabalhador.

Tabela 1 Principios Gerais de Prevencao. Fonte (Lein. 102/2009,2009)

1

Da anadlise efetuada aos principios gerais, verifica-se que nao é possivel trabalhar exclusivamente
em situacoes isentas de risco e que, por esse motivo, os riscos devem ser devidamente controlados,
de modo a nao resultarem danos para a sequranca e satide dos trabalhadores e dos demais (Cabito,
2005).

De acordo com 0s mesmos principios, o objetivo primordial deve ser eliminar os riscos, ou seja, fazer
com que o risco deixe de existir. Este é o cendrio ideal, pois, se um determinado risco nao existir, nao
podera provocar acidentes de trabalho, nem doencas profissionais. Todavia, se nao for possivel
eliminar os riscos, estes, entao, devem ser controlados. Assim, com o objetivo de evitar, que dos
riscos que nao possam ser eliminados resultem acidentes de trabalho e doencas profissionais, é
necessario avaliar os riscos no sentido de os combater na origem, adaptar o trabalho ao homem,
escolher os métodos e equipamentos de trabalho, ter em conta o estddio de evolugao técnica,
substituir tudo o que é perigoso pelo que € isento de perigo ou menos perigoso, planificar a producao
e a prevencao, dar prioridade a protecao coletiva em relacao a protecao individual e, por ltimo, dar

instrucdes adequadas aos trabalhadores (Cabrito, 2005).



Paraterminar, importa mencionar que a Administracao Publica tem enquadramento legal préprio de
SST, regulado através da Lei Geral do Trabalho em Fungdes Publicas (Lei n.2 35/2014, de 20 de

junho).

2.2. Enquadramento normativo — Norma 1SO 45001: 2018

Proporcionar um local de trabalho seguro, que garanta a protecao da saude fisica, psicoldgica e
mental dos trabalhadores, deve ser o principal objetivo a atender naimplementacao de um Sistema
de Gestao de Seguranca e Satide no Trabalho (SGSST). De forma sistemdtica, os sistemas de gestao
oferecem um grande suporte no controlo de processos, atividades, produtos ou servicos que
possam vir a prejudicar o ambiente de trabalho (Morgado et al., 2019). Especificamente no SGSST,
esse controlo deve refletir-se positivamente na seguranca e saude dos trabalhadores, através do

aumento do seu desempenho e da promoc&o da melhoria continua (Alvarez-Santos et al., 2018).

Emitida pela International Organization for Standardization, a norma 1SO 45001:2018 consiste
numa norma internacional que permite gerir o SGSST. Esta norma foi adotada pela Uniao Europeia
e, em consequéncia, por Portugal, designando-se a versao portuguesa por NP EN ISO 45001:2018

(Goncalves, 2019).

A norma em andlise foi elaborada por um comité de especialistas em salide e seguranca
ocupacional. As bases para o seu desenvolvimento foram as abordagens do sistema de gestao da
qualidade e do sistema de gestdao do ambiente (normas ISO 9001: 2015 e ISO 14001: 2015,
respetivamente), bem como outros padrdes internacionais nesta matéria, nomeadamente o
referencial OHSAS 18001, as Diretrizes da OIT-OSH da Organizacao Internacional do Trabalho,
varios padroes nacionais, e as normas e convencaoes internacionais da Organizacao Internacional do

Trabalho (OIT) (Heleno et al., 2017).

Com o propdsito de prevenir lesdes e problemas de salde relacionados com o trabalho, atingir os
objetivos, fomentar a melhoria continua e garantir a conformidade legal do SGSST, este referencial

especifica requisitos e orientaces para a sua utilizacao (Goncalves, 2019).



AnormalS0 45001: 2018 estd alicercada na estrutura de alto nivel (tabela 2; High Level Structure—
HLS), incorporada no seu Anexo SL, tal como acontece nas normas ISO 9001:2015 e I1SO
14001:2015.

Esta estrutura de alto nivel, comporta um conjunto de cldusulas, numeradas de 1a10, que suportam
o seu cumprimento. A uniformizacao da estrutura, a utilizacdo de termos e defini¢cdes comuns, bem
como o corpo principal idéntico simplificam a integracao com outros sistemas de gestao jd

implementados ou que venham a ser implementados (Silva, 2020).

- Ambito

- Referéncias normativas

- Termos e definicoes

- Contexto da Organizacao

- Lideranca e participacao dos trabalhadores
- Planeamento

- Suporte

- Operacionalizacao

- Avaliacao de desempenho

- Melhoria

Tabela 2 Estrutura de alto nivel da ISO 45001: 2018. Fonte (ISO 45001, 2018a)

Santos et al. (2018), defende que a norma ISO 45001: 2018 pode ser implementada em qualquer
organizacao, independentemente do seu tipo, natureza e dimensao e que todos os seus requisitos
devem ser observados nos préprios processos de gestao da organizagao. Com o mesmo ponto de
vista, a Occupational Health and Safety (2015) refere que esta norma deve ser entendida como uma
ferramenta de gestao para uso voluntdrio por parte das organizacgdes, sejam elas pequenas, médias
ou grandes empresas, organismos governamentais, ou outros, e nao como um documento
juridicamente vinculativo, com o objetivo de eliminar ou reduzir o risco de acidentes e doencas

profissionais.

A norma ISO 45001: 2018 apresenta uma abordagem sustentada no ciclo PDCA (Ciclo de Deming),
que é um modelo do sistema de gestao orientado pelo principio de melhoria continua. Trata-se de
um ciclo de resolucao de problemas, constituido por quatro etapas sucessivas que se repetem
continuamente (Fernandes, 2018). Visa facilitar e agilizar a tomada de decisdes estratégicas da
Gestao de Topo e ajudar a organizacgao a alcancar os objetivos definidos, incentivando a melhoria
continua (1ISO 45001, 2018a).



Planear
Estabelecer os
objetivos,
programas e

Executar

Implementar os
processos
conforme o

processos planeado

Atuar Verificar

Delinear acdes para Monitorizar e medir

a melhoria continua 0s processos e
reportar 0s

resultados

Figura 1 Ciclo PDCA. Fonte autor

Este ciclo (figura 1) é composto por quatro fases (ISO 45001, 2018a):

1 Planear (Plan): determinar e apreciar os riscos para a SST, as oportunidades para a SST e
outros riscos e outras oportunidades, definir os objetivos da SST e os processos
necessarios a obtencao de resultados condizentes com a politica da organizagao.
Executar (Do): realizar os processos de acordo com o planeado.

Verificar (check): monitorizar e medir os processos e as atividades perante a politica e os
objetivos de SST, bem como reportar os resultados.

1 Atuar (Act): definir acdes tendo em vista a melhoria continua do desempenho da SST, com

o0 objetivo de atingir os resultados pretendidos.

Segundo Ambi 22 (2018), “um sistema deste tipo permite a uma organizacao desenvolver uma
politica de SST, estabelecer objetivos e processos para atingir os compromissos da politica,
desenvolver acdes necessdrias para melhorar o respetivo desempenho, demonstrar a
conformidade do sistema com os requisitos da presente Norma e dar suporte e promover boas

praticas de SST, em equilibrio com as questdes socioeconémicas”.



Segundo a norma ISO 45001 (2018), a metodologia proposta para implementar o SGSST inclui as

seguintes etapas:

i) realizacao do diagndstico de referéncia;
i) planeamento das acdes de modo a garantir o cumprimento dos requisitos legais,

normativos e outros aplicaveis a organizacao;

i) implementacao das acoes estabelecidas nos itens anteriores;
iv) realizacao da auditoria interna;
v) realizacao de revisao pela gestao.

Tendo em vista a certificacao, a gestao de topo da organizacao decide pela realizacao da auditoria

externa, depois de concretizadas todas as acoes acima referidas.

2.3. Seguranca baseada em comportamento

A seguranca baseada em comportamento (BBS - Behaviour Based Safety) pode ser definida como
a identificacao e eliminacao de barreiras que impedem o comportamento seguro e a introducao de
sistemas de suporte e promocao do comportamento sequro dos trabalhadores (lasiulewicz-

Kaczmarek et al., 2015).

Pelo facto de considerarem o comportamento inseguro como a principal causa de acidentes de
trabalho (Skowron-Grabowska & SobociZski, 2018), os programas BBS dotam as organizacdes
com ferramentas que ajudam a mudar comportamentos e atitudes em relacao a seguranca,
desenvolvidas a partir do comportamento real dos trabalhadores em situacoes de trabalho. Para
além disso, contribuem para a consciencializacao dos mesmos sobre seguranca e saude no
trabalho, tornando-o0s mais proativos em relacao a sua prépria seguranca e a dos seus colegas e

menos vitimas das circunstancias do ambiente (Jasiulewicz-Kaczmarek et al., 2015).

Os programas de seguranca baseados em comportamento devem educar os trabalhadores a
procurar as causas basicas dos seus comportamentos sujeitos a acidentes e ensina-los a perceber
as tendéncias de comportamento que os levam a sucumbir a riscos de seguranca (Jasiulewicz-
Kaczmarek et al., 2015). Ou seja, se estes programas nao forem baseados na descoberta da causa
raiz do comportamento inseguro, podem ser acusados nao s6 de quererem culpar o trabalhador,
colocando nele toda a responsabilidade pelo acidente (excluindo qualquer responsabilidade do
empregador), mas também de minimizarem a importancia do meio ambiente, pelo facto de
esperarem que os trabalhadores individuais trabalhem sempre com seguranca,

independentemente das condicdes (DeJoy, 2005).



Urge referir que os comportamentos nao se alteram mudando as pessoas, mas sim a percecao que
tém dos acidentes e o ambiente em que trabalham. Envolve observar o comportamento, detetar
atividades inseguras e direcionar ou modificar o comportamento para alcancar uma operacao
segura (Jasiulewicz-Kaczmarek et al., 2015). Requer, assim, estabelecer objetivos, técnicas de
observacao, registo e andlise de causas dos comportamentos inseguros dos trabalhadores e a
criagao de um sistema de comunicagao eficaz (Pt citto, 2010). Uma técnica primaria em BBS é a
observacao de pares e feedback, que envolve o individuo que realiza o comportamento alvo (ou seja,
o observado) e um par (o observador) que observa o comportamento, registainformacdes com base
nessas observacoes numa lista de verificacao de comportamentos e fornece feedback ao

observado (Jasiulewicz-Kaczmarek et al., 2015).

Um processo de observacao e feedback comportamental é um meio muito eficaz para reduzir
acidentes de trabalho em organizacdes que tém uma cultura de seguranca bem implementada
(Leite & Ferraz, 2014), isto é, uma cultura em que os individuos consideram a seguranca como um
valor que estd ligado a todas as outras prioridades e onde os trabalhadores se sentem responsaveis
ao ponto de irem além das suas “obrigac6es” para identificar, intervir e corrigir comportamentos e
condicdes de risco (Leite & Ferraz, 2014). As organizacdes devem, assim, selecionar programas de
seguranca baseados em comportamento que correspondam ao seu nivel de maturidade cultural

(Jasiulewicz-Kaczmarek et al., 2015).

Relacionado com esse conceito, verifica-se que o comportamento prevencionista e a melhoria
continua sao as bases de um processo que depende efetivamente da participacao e do
comprometimento de todos dentro de uma organizacao (Leite & Ferraz, 2014). Destaca-se o papel
crucial dos lideres (Jasiulewicz-Kaczmarek et al., 2015), os quais, por um lado, devem promover
insistentemente a educacao dos trabalhadores para a saude e seguranca no trabalho e, por outro,
nao podem considerar a seguranca como uma prioridade que pode ser mudada dependendo das
exigéncias da situacao, como, por exemplo, o cumprimento de metas corporativas (Leite & Ferraz,
2014).

2.4. Fatores humanos

Nao obstante todos os avancos organizacionais e tecnoldgicos ja alcancados, o aspeto humano dos
processos de seguranca ainda tem um longo caminho a percorrer (Bley, 2011). Atualmente, os
sistemas de controlo detém um grau muito elevado de automatizagao, mas ainda dependem muito
dos trabalhadores que desempenham um papel decisivo para o sucesso das operacoes (Center For
Chemical Process Safety, 2008). Por esse motivo, os empregadores devem assegurar as melhores

condicoes laborais possiveis, concilidveis com os objetivos da organizagao, de formaa proporcionar
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qualidade de vida no trabalho aos trabalhadores (Luisa & Pereira, 2014). Suscetivel a falha, o ser
humano toma varias decisoes durante a execucao das suas atividades de trabalho que nem sempre
sao as mais acertadas, assumindo, de forma reiterada, riscos associados a fatores indutores de
comportamento inadequado (Ferreira Filho et al., 2020). 0s comportamentos encontram-se, assim,
associados a agoes, praticas e tambhém a prdpria conduta humana. Dependem nao sé da interagao
simultanea de multiplas forcas psicossociais passiveis de influenciar as atuacoes individuais ou

coletivas, como também das circunstancias especificas de cada momento (Luisa & Pereira, 2014).

Nesse sentido, a agéncia governamental Health and Safety Executive (2002) entende que os
fatores humanos compreendem aspetos ambientais, organizacionais e do trabalho, bem como
caracteristicas individuais e humanas, que influenciam o comportamento no trabalho ao ponto de
afetar a seguranca e a satide dos trabalhadores. Na mesma linha de pensamento, Bounassar (2012),
defende que os acidentes de trabalho sao o resultado de vdrias condicfes, nomeadamente,
ambientais (equipamentos, ferramentas, temperatura), pessoais (atitudes, crencas e tracos de
personalidade) e comportamentais (praticas de seguranca e de risco de trabalho), que influenciam

os individuos a alterar a sua conduta perante as situacoes laborais do dia-a-dia.

Por exemplo, a baixa autoestima e inseguranca pessoal do trabalhador, refletida no valor que dd a si
proprio, num conjunto de pensamentos e sentimentos, e em problemas emocionais, pode
repercutir-se em atitudes negativas que afetam o trabalhador no ambiente de trabalho. Ou seja, 0
facto de o trabalhador arrastar consigo a carga emocional dos seus problemas contribui para a
adocao de um comportamento de risco e, em consequéncia, para um potencial acidente
(Bendassolli, 2014). Nesse seguimento, se o trabalhador nao da valor a sua vida, tera dificuldades
em cuidar de si prdprio, usar os EPI e de respeitar as normas de seguranca (Celich & Restelatto,
2008).

Por seu turno, a realizacao de atividades repetitivas também pode ser um problema, pois o
trabalhador pode entrar no chamado estado de piloto automadtico interno. Ou seja, embora o
trabalhador esteja a executar as tarefas, a sua mente estd dispersa e desatenta, consequéncia das
atividades que se encontra a realizar que suscitam exaustao ou fadiga e, por via disso, tornam os
reflexos e as respostas do organismo mais lentos (Scaldelai et al., 2012). Paralelamente, o excesso
de confianca, principalmente por parte de profissionais com varios anos de experiéncia, pode
provocar acidentes e colocar a vida dos mesmos e dos seus colegas de trabalho em risco, pois

desvalorizam a possibilidade de um acidente acontecer (Mota, 2015).

Outro exemplo sao os relacionamentos interpessoais no ambiente de trabalho. Silva e Franca (2011)
afirmam que, quando as relacoes de trabalho sao tensas, o clima hostil pode provocar falhas e

suscitar acidentes, ao passo que um ambiente de trabalho motivador incentiva os trabalhadores a
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serem mais comprometidos com a seguranc¢a, nao s6 no ambito individual como também no

coletivo.

Assim, envolvido num conjunto de agentes psicossociais, ambientais, econdmicos, técnicos e de
gestao, o trabalhador realiza numerosos atos, durante o processo laboral, de acordo com a sua
experiéncia, regras e procedimentos. A correlacao desses fatores abre a possibilidade de ocorrer um

acidente de trabalho (Luisa & Pereira, 2014).

Nesse seguimento, a seguranca comportamental defende que os comportamentos sdo respostas a
determinados estimulos do ambiente ou frutos da histéria do individuo, associados a condigao

motivacional do mesmo ao controlar esse estimulo (Staats, 2012).

2.5. Fatores materiais — maquinas e equipamentos de trabalho

Desde sempre que as maquinas auxiliam o homem no desempenho das suas atividades, sendo uma
mais-valia no desenvolvimento das suas tarefas (Aneziris et al., 2013). Todavia, a esmagadora
maioria das mdquinas tem potencial para provocar danos as pessoas, cujas lesdes podem variar em
gravidade, ou seja, desde um pequeno corte, passando por diversos graus de ferimentos e mutilacao

incapacitante, até ao esmagamento, amputacao ou outra lesao fatal (Hughes & Ferrett, 2011).

Durante as intervencdes nas maquinas, os trabalhadores podem ser submetidos a diferentes tipos
de riscos, como, por exemplo, mecanicos, elétricos, térmicos, ruido, vibracdes, radiacoes ou
contaminantes e riscos ergondmicos (ISO 12100, 2018). Por esse motivo, as organizacoes devem
ter particular atencao na aquisicao, funcionamento e manutencao das mdquinas e demais
equipamentos e aplicar medidas de seguranca adequadas, de forma a eliminar ou minimizar a

ocorréncia de acidentes de trabalho relacionados com maquinas (Freitas, 2014).

De acordo com a ACT (2015/2016g), a seguranca das mdquinas é transversal a todas as fases de
um equipamento desta natureza, nomeadamente ao longo das fases de concecao, fabrico,
instalacao, utilizacao, manutencao/reparacao e desmantelamento, pelo que existem requisitos

legais de seguranca a atender.

Assim sendo, a sequranca de maquinas é regulada pela Diretiva Maquinas (Diretiva 2006/42/CE
do Parlamento Europeu e do Conselho, de 17 de maio, relativa as maquinas e que altera a Diretiva
95/16/CE, de 29 de junho), que é dirigida a fabricantes e comerciantes. Esta Diretiva estabelece os
requisitos basicos de seguranca que devem ser considerados nas legislacdes e praticas
administrativas dos Estados membros e atua como garantia da livre circulacao de mercadorias no
espaco econémico europeu (Loureiro, s/d). A Diretiva Maquinas foi transposta para a legislacao

portuguesa pelo Decreto-Lein.2103/2008, de 24 de junho.
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Por seu turno, a seguranca na utilizacao de equipamentos de trabalho nos locais de trabalho é
regulada pela Diretiva Equipamentos de Trabalho (Diretiva 2009/104/CE, de 16 de setembro, que
resulta da regulamentacao da Diretiva 89/655/CEE, de 30 de novembro, alterada pela Diretiva
95/63/CE, de 5 de dezembro, e pela Diretiva 2001/45/CE, de 27 de junho) e tem como
destinatdrios os empregadores. Com o objetivo de promover a melhoria das condi¢oes de trabalho
e de assegurar um melhor nivel de protecao da seguranca e satde dos trabalhadores, esta Diretiva
define as prescricdes minimas de seguranca e de saude que devem ser respeitadas nas legislagcoes
e prdticas administrativas dos Estados membros (Loureiro, s/d). O Decreto-Lein.2 50/2005, de 25

de fevereiro transp0s a Diretiva Equipamentos de Trabalho para a legislacao nacional.

2.6. Fatores organizacionais — cultura e lideranca

A cultura de seguranca é o resultado da interacao entre os fatores sociais e fisicos do ambiente de
trabalho, assim como das percecdes e atitudes individuais. Esta assume um papel muito importante
na promocao da saude dos trabalhadores, como também na prevencao dos riscos profissionais,
contribuindo, assim, de forma determinante, para a melhoria da seguranca nas organizacées e para

a prevencao de acidentes (Boiassiéres, 2017).

A cultura de seguranca é o reflexo da influéncia da cultura organizacional que, através dos seus
valores, do estilo de lideranca e da forma como as decisoes sao tomadas, por exemplo, influencia os
comportamentos dos individuos e, consequentemente, as atitudes e o comportamento dos

mesmos em relacdo a SST (Luz, 2003).

Garcia, Boix e Canosa (2004) defendem que a participacao dos lideres no desenvolvimento da
cultura de seguranca é, por isso, essencial, porque, por um lado, conseguem envolver todos 0s
trabalhadores e, por outro, conseguem melhorar a percecao e as atitudes dos mesmos nas questoes

relativas a seguranca e saude no trabalho.

A iniciativa de alcancar uma cultura de seguranca forte e robusta deve, assim, partir dos lideres,
porque sao eles que tém autoridade dentro da organizacdao para estabelecer as politicas e as
prioridades e comunicd-las a todos. Para além disso, os lideres devem dar o exemplo aos
trabalhadores, assim como apoid-los nesta mudanca, com recurso a formacao, valorizacao e

motivacdo, entre outros (Aratijo, 2005).

Contudo, importa referir que implementar uma cultura de seguranca nao é simples. E um processo
gradual, que resulta de acoes sistematicas, pré-definidas e participativas, que tém como objetivo
modificar e direcionar valores, habitos e atitudes dos trabalhadores, em todos os niveis hierdrquicos
(Aratijo, 2005). Ou seja, a cultura de seguranca compreende fatores que estao na dependéncia de

acoes continuas, como o comportamento, a participacao, a capacidade de investimento, a
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manutencao, a fiscalizacao e a tecnologia, pelo que o envolvimento dos lideres é fundamental para

assegurar isso (Mattos, 2010).

Acrescenta-se, ainda, que a construcdo da cultura de seguranca requer uma abordagem de equipa
e uma atitude proativa de todos. No entanto, a personalidade de cada trabalhador e o
comportamento dele dentro da organizacao sao fatores que influenciam a aderéncia ou nao a
cultura de seguranca (Dias, 2008). Desta forma, as organizacoes devem promover uma filosofia de
didlogo, em que os lideres falam com os trabalhadores e nao para os trabalhadores, uma vez que a

comunicacao promove a interacao e a participacao dos mesmos (Fossd & Pinto, 2009).

Em suma, a cultura de seguranca molda o contexto dentro do qual os comportamentos de
seguranca sao promovidos e as atitudes de seguranca individuais sao desenvolvidas e mantidas.
Uma cultura de seguranca positiva propicia comportamentos seguros, contribui para a reducao das
doencas profissionais e da sinistralidade laboral e, ainda, fomenta o sucesso dos programas de

seguranca (Zohar,2008).
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3. APRESENTACAO E CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O presente trabalho de projeto foi desenvolvido na empresa IKEA Industry Portugal, SA, mais
precisamente nas linhas de producao 13 (L13) e 16 (L16), instaladas na drea de Pintura da fabrica

Pigment Furniture Factory (PFF).

3.1.IKEA Industry Portugal, SA

Inaugurada em maio de 2008, a IKEA Industry Portugal (figura 2) localiza-se em Pacos de Ferreira,
no distrito do Porto, sendo a tinica unidade do Grupo IKEA sediada em Portugal. Apresenta uma drea
coberta de 207.188 m? e 471.673 m? de drea total. Tal como podemos verificar na figura 2, a IKEA
Industry Portugal encontra-se dividida em trés fabricas, nomeadamente Pigment Furniture Factory,
Lacquer & Print e Foil. De forma a armazenar todos os produtos fabricados nas trés unidades

produtivas, dispde, ainda, de um armazém de produto acabado designado por Warehouse.

Figura 2 Vista panoramica da IKEA Industry Portugal

Missao

A missao da IKEA Industry Portugal é entregar o maximo valor acrescentado ao cliente,
desenvolvendo capacidades de producao, onde seja possivel criar uma vantagem unica. Passa,
também, por contribuir para toda a cadeia de valor com o seu conhecimento industrial e ser o bom

exemplo em todos os aspetos de negdcio e pessoas.
Visao e ideia de neg6cio

Defendendo que todos tém direito a uma vida quotidiana melhor, a visao e ideia de negdcio do Grupo

IKEA, incluindo da IKEA Industry Portugal, é a da criacao de um melhor dia a dia para a maioria das
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pessoas, assegurando produtos com excelentes formas e fun¢oes, boa qualidade para o dia a dia,

sustentaveis e a um preco baixo, acessivel para muitos.

Valores

A missao, visao e ideia de negdcio estao expressas na cultura e valores organizacionais partilhados

diariamente pelos colaboradores. Os valores IKEA encontram-se elencados na figura 3.

Renovar
e melhorar

Figura 3 Valores IKEA. Fonte (Pereira, 2016)

Estrutura organizacional

Liderar

A estrutura organizacional da IKEA Industry Portugal (figura 4) assenta em quatro grandes

departamentos, designadamente Operacdes, Recursos Humanos, Técnico & Financas e Logistica, e

é encabecada pelo Diretor Geral. Estes departamentos, por sua vez, encontram-se bastante

subdivididos.
Diretor Geral
|
[ [ [ |
Responsavel Responsavel Responsavel Responsavel
Operacoes Recursos Humanos Técnico/Financas Logistica

Figura 4 Estrutura organizacional da IKEA Industry Portugal. Fonte autor
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Setor de atividade e cadeia de valor

A IKEA Industry Portugal dedica-se a producao de mdveis e componentes de madeira, recorrendo a
diferentes processos de producao e matérias-primas. Com o intuito de alcancar a exceléncia na
transformacao de madeira em mobilidrio, a IKEA Industry controla toda a cadeia de valor, desde a
obtencao da matéria-prima até a venda dos seus produtos. Devido a sua localizacao e facilidade a
nivel terrestre e maritimo, a unidade portuguesa entrega produto acabado em 21 paises, em 4

continentes.
Monocliente

A IKEA Industry Portugal tem, apenas, um cliente que é a IKEA of Sweden (10S). Com base na
previsdo enviada pelo mesmo, a unidade produtiva produz para stock (conceito Push),

antecipando, assim, a encomenda real do cliente (Malaco, 2015).
Trabalhadores

A IKEA Industry Portugal emprega mais de 1600 colaboradores, divididos em 5 equipas (A,B,C,D e
CENTRAL), e opera principalmente em trés turnos (manhg, tarde e noite) de oito horas cada, durante
cinco dias por semana. O turno da noite € fixo, realizado sempre pelos colaboradores da equipa C, ao
passo que os turnos manha e tarde sao realizados pelas equipas A e Bem rotacao semanal. A equipa
D, constituida, apenas, por colaboradores da manutencao, trabalha aos fins-de-semana e a equipa

CENTRAL trabalha de seqgunda a sexta-feira, entre as 08h30 e as 17h00.
Sistema de Gestao Integrado (SGI)

Por exigéncia do seu monocliente, a IKEA Industry Portugal é, apenas, certificada na Cadeia de
Responsabilidade (FSC) e como Operador Econémico Autorizado (AEO). No entanto, tem, também,
implementado o Sistema de Gestao Integrado (SGI) da Qualidade, Ambiente, Sequranca e Satide no

Trabalho e Energia, de acordo com as seguintes referéncias normativas:
9 NPENISO 9001 - Sistema de Gestao da Qualidade;

1 ISO 10013 - Linhas de orientacdo para a documentacao do Sistema de Gestao da

Qualidade;
1 NP 4433 - Linhas de Orientacdo para a Documentacao de Gestao da Qualidade;
f  NPENISO 14001 - Sistema de Gestao Ambiental;

1 NPENISO 19011 -Linhas de Orientacao para Auditorias ao Sistema Gestao da Qualidade e

ou da Gestao Ambiental;
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1 NPISO 45001- Sistema de Gestao da Seguranca e Satide do Trabalho;
1 IKEA Industry Energy Management System Standard (Il EnMS);
1 FSC-STD-40-004 - EN Chain of Custody Certification.

0 SGI implementado na IKEA Industry Portugal baseia-se nos modelos PDCA dos normativos de
referéncia e pretende encaminhar a mesma para um sistema de melhoria continua dos seus
processos. O objetivo a atingir ao serem estabelecidas as atividades em processos é fazer com que
0s mesmos sejam estabelecidos, documentados, implementados, mantidos e que a eficdcia e
eficiéncia do SGI, bem como a sua capacidade em atingir os resultados pretendidos, seja
continuamente melhorada. A utilizacao do ciclo PDCA, na gestao dos processos, permite a
organizagao ter um pensamento baseado no risco, procurando tirar vantagens das oportunidades e

prevenir resultados indesejados.
Servico de seguranca e satide no trabalho

A organizacao do servico de SST da IKEA Industry Portugal adotou a modalidade de servico interno,
em conformidade com a alinea a) do n.2 3 do art.2 78 da Lei 102/2009, de 10 de setembro, sendo

responsavel pela sequranca e satide de mais de 1600 colaboradores.

Por ser um estabelecimento industrial acima de 50 colaboradores, a equipa de SST é constituida por
trés elementos, em respeito pela alinea a) do n.2 2 do art.2 101.2 do preceito legal acima referido, que
obriga a organizacao a ter dois técnicos afetos as atividades de seguranca no trabalho, sendo um

deles superior.

A IKEA Industry Portugal disp6e de um posto médico interno que assegura as atividades de satde.
Estas atividades sao realizadas pela equipa de medicina do trabalho e pela equipa de enfermagem.
A primeira é composta por 5 médicos do trabalho que, no total, prestam 880 horas mensais de
atividade, ultrapassando largamente o nimero de horas minimo exigido pela alinea a) do n.2 2 do
art.2 105.2 da Lei 102/2009. A segunda € constituida por 20 enfermeiros que coadjuvam a equipa
de medicina do trabalho, em harmonia com o n.2 1 do art.2 104.2 do RIPSST. O servico de
enfermagem no trabalho é assegurado vinte e quatro horas por dia, durante sete dias por semana,
mesmo que nenhum médico do trabalho se encontre a prestar atividade. O objetivo é que sejam

prestados todos os cuidados adequados no imediato, em caso de ocorréncia no posto de trabalho.

Entre outras atividades, a equipa de medicina e enfermagem do trabalho da IKEA Industry Portugal
dedica-se a realizacao de exames de saude, nomeadamente exames de admissao, periddicos e
ocasionais, atendendo, assim, ao que se encontra previsto no art.2108.2 da Lei 102/ 2009, de 10 de

setembro.
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Por dltimo, o posto médico interno da unidade portuguesa disponibiliza, ainda, servicos de medicina

curativa, psicologia, psiquiatria, fisioterapia, ginastica laboral e de apoio social aos colaboradores.

3.2. Fabrica PFF e linhas de producdao 13 e 16

A fabrica PFF (figura 5) encontra-se fisicamente dividida em nove setores, identificados de Aal, e
estd organizada em trés grandes areas produtivas, designadamente Maquinagem, Pintura e

Embalagem.
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Figura 5 Layout da fabrica PFF (dividido por setores)

Dedica-se a producao de frentes de cozinha e de mobilidrio de quarto. As frentes de cozinha sao
fabricadas em MDF (Medium-Density Fibreboard. figura 6), ao passo que o mobilidrio de quarto é
produzido maioritariamente em melamina (figura 6), embora algumas pecas sejam, também, feitas

em MDF.

Figura 6 MDF e exemplo de produto final (a esquerda); melamina e exemplo de produto final (a direita)

Sao, por isso, varias as operacoes de transformacao das matérias-primas em produto final. Essas
operacoes sao desenvolvidas em duas dreas, nomeadamente na Maquinagem e na Pintura. Na

primeira, as matérias-primas MDF e melamina sdo transformadas em pecas, sendo cortadas,
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moldadas e furadas. Posteriormente, as mesmas sao encaminhadas para a drea de Pintura, onde
sao pintadas com tinta especialmente preparada para Ihes proporcionar aspeto e resisténcia, sendo
que é aqui que o processo de transformacao da matéria-prima em produto final acaba. O destino
final das pecas produzidas é a area da Embalagem, onde é segregado o material defeituoso e é

embalado o material conforme (100% OK).

Linhas13 e 16

As linhas de producao 13 e 16, objeto do presente trabalho de projeto, pertencem a drea da Pintura
da fabrica PFF, e localizam-se, respetivamente, nos setores C e D. Laboram em trés turnos, de oito

horas cada, durante cinco dias por semana.

Tecnologia das linhas 13 e 16

As linhas de pintura 13 e 16, utilizam métodos de aplicacao de tinta diferentes (figura 7). A L13 aplica,

unicamente, pintura ultravioleta (UV) por rolo, enquanto a L16 aplica pintura UV por rolo e pintura

spray.

Figura 7 Maquina de pintura UV por rolo (a esquerda) e cabine de pintura spray (a direita). Fonte autor

De forma muito sucinta, o processo de pintura da L13 inicia-se com o transporte automatico das
paletes com o material para a entrada da linha. As pecas sao, depois, ajustadas nas baseboards e
alimentadas num tapete transportador por um braco mecanico, para que sejam lixadas e limpas
através de um sistema de aspiracao de poeiras. De sequida, as pecas sao pintadas com tinta UV
base e secas num conjunto de lampadas UV. As pecas voltam a ser lixadas e limpas para serem
pintadas com tinta UV de acabamento final, e secas por lampadas UV. Sequem, posteriormente,

para a paletizacao, através de um tapete transportador com sistema de separacao, onde sao
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empilhadas por um braco mecanico. Por Ultimo, as pecas sequem automaticamente para o

volteador, onde sao colocadas de forma correta na palete para o processo seguinte.

Para que este processo seja possivel, a L13 (figura 8) é constituida por 48 equipamentos integrados,
nomeadamente: um sistema de alimentacao, um braco de retirar baseboards, um braco de
alimentacao, duas lixadoras, oito mdquinas de pintura UV por rolo, sete conjuntos de lampadas UV,
dezoito tapetes transportadores, uma cabina de limpeza, dois bracos paletizadores, um braco de
acerto de pecas, um volteador, um rolo separador, um soprador de limpeza de pecas e, por ultimo,

trés refrigeradores.
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Figura 8 Layout da L13

Por seu turno, o processo de pintura da L16 inicia-se, também, com o transporte automatico das
paletes com o material para a entrada da linha. De seguida, as pecas sao alimentadas num tapete
transportador por um brago mecanico, para que sejam lixadas e pintadas com tinta UV base e secas
num conjunto de lampadas UV. As pecas sdo, depois, escovadas e pintadas novamente com tinta
UV base e secas, mais uma vez, por lampadas UV. As pecas voltam a ser lixadas e limpas, através
de um sistema de aspiracao de poeiras, e pintadas com tinta spray de base solvente.
Posteriormente, as pecas sao aquecidas e secas no forno de aquecimento e sao sujeitas, por esta
sequéncia, a lampadas infravermelhas e lampadas UV para ativar propriedades quimicas da tinta
spray. Para finalizar, as pecas sao arrefecidas no forno de arrefecimento, viradas no volteador (se

aplicavel) e empilhadas por um braco mecanico.
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A exequibilidade do processo de pintura da L16 (figura 9) obriga a que a linha seja composta por 42

equipamentos integrados, designadamente: um tapete de alimentacdao manual, dois sistemas de

entrada de paletes, um sistema de entrada de baseboards, um braco de alimentacao, dois tapetes

espacadores, quatro mdquinas de pintura UV por rolo, cinco conjuntos de lampadas UV, duas

lixadoras, duas escovadoras, dois sistemas de limpeza, uma cabina de pintura spray,umabomba de

alta pressao, uma misturadora de tinta, um forno de aquecimento, uma unidade de aquecimento

infravermelhos, um forno de arrefecimento, um volteador, um sistema de saida de baseboards, dois

sistemas de saida de paletes, um braco empilhador, um hiperfiltro e, por fim, oito tapetes

transportadores.
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Figura 9 Layout da L16

Equipa auténoma das linhas 13 e 16
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Os colaboradores que operam nestas linhas de producao formam uma equipa, designada por equipa

auténoma das linhas 13 e 16 (figura 10), e sao liderados por um Team Leader que, por sua vez, se

encontra hierarquicamente abaixo do supervisor da drea de Pintura. Em regra, trabalham, por turno,

cinco colaboradores na L13 e quatro na L16.

Supervisor area de
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equipa auténoma
daslinhas13e16

Operador Operador| Operador Operador
L13 L13 13 L13

(Operador
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Figura 10 Hierarquia da equipa auténoma das linhas 13 e 16. Fonte autor
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4. METODOLOGIA

4.1. Metodologia geral do trabalho

O presente trabalho de projeto foi elaborado por uma equipa constituida pelo autor, assim como por
colaboradores de vdrias dreas e departamentos da organizacao de acolhimento que, de formadireta
ou indireta, integraram a equipa de trabalho deste projeto. Considerando que o autor deste trabalho
agiu de forma colaborativa e interventiva com todos os outros elementos da equipa, pode-se
classificar que a metodologia adotada para cumprimento dos objetivos deste trabalho de projeto é

investigacao-acao.

Esta metodologia prima pelaintegral interacao entre os investigadores e os envolvidos na pesquisa,
com o pressuposto de estabelecer nao s6 uma relacao entre o conhecimento e acao dos
investigadores e as pessoas envolvidas, como também a relacao das mesmas com a realidade

(Silveiraetal., 2019).

A metodologia investigagao-agao assenta no principio “aprender fazendo” (O'Brien, 1998), no
sentido em que é um processo interativo que envolve diagndstico, planeamento, acao e avaliacao.
A fase de diagndstico consiste na recolha e andlise de dados. Por sua vez, o planeamento
compreende a decisao sobre as acoes a tomar face as conclusdes do processo de diagndstico. A
fase da acao visa a implementacao das acoes planeadas. Por dltimo, a avaliagao tem como
pressuposto analisar se os resultados esperados foram atingidos, mediante a implementacao das

acoes (Saunders et al., 2007).

41.1.Programa STAY SAFE

O presente trabalho de projeto tem como principal objetivo a implementacao do programa BBS -
STAY SAFE (figura11), nas linhas 13 e 16 da fabrica PFF da IKEA Industry Portugal. Importa, por isso,

apresentar o programa.

Figura 11 Logotipo do programa BBS STAY SAFE. Fonte (Himmer-Olausson, 2017)
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Desenvolvido pelo grupo IKEA, o programa de seguranca baseada em comportamento STAY SAFE
€ um processo de observacao de pares e feedback comportamental. Visa reconhecer e corrigir
comportamentos inseguros e promover comportamentos seguros. Tem como objetivo desenvolver
a cultura de seguranca da organizacao e consequentemente reduzir o nimero de acidentes. Nao é

um processo para punir ou culpar (Himmer-Olausson, 2017).

Promovendo o comprometimento pessoal, € uma ferramenta utilizada em conjunto com as equipas,
envolvendo trabalhadores de diferentes niveis organizacionais. O foco e compromisso dos lideres é
essencial, pois sao responsaveis por supervisionar e garantir a execucao do programa (Himmer-

Olausson, 2017).

O STAY SAFE deve ser um acréscimo a um programa de reducao de acidentes bem desenvolvido,
que considera prioritdria, nao so a eliminacao do perigo e a reducao do risco, como também a

padronizacao e organizacao (Himmer-Olausson, 2017).

0 processo de implementacao do programa STAY SAFE (figura 12 da pagina seguinte) é constituido
por vdrias etapas, nomeadamente: criacao da equipa STAY SAFE; realizacao de um primeiro
workshop dirigido aos lideres onde sao selecionadas as tarefas a observar, elaboradas as fichas de

rascunho e decidida a frequéncia e outras questdes préticas das observacodes; validacao das fichas

-Olausson, 2017).
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