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 Illustrazione del ciclo di lavoro (dalla vendita all'assistenza al cliente): punti critici per la salute e la sicurezza dei lavoratori  (a cura di Mauro Tagliani)








 Premessa





Tra le aziende metalmeccaniche, le fabbriche di macchine automatiche  si distinguono per i seguenti caratteri:





1) Costruzione di macchine personalizzate (non ci sono  lavorazioni di serie con percorsi costanti; le procedure sono in minima parte standardizzate):molte variabili= molti rischi.





2)  Costruzione  di macchine molto complesse (grande numero di particolari meccanici non commerciali,  molto decentramento, molte interazioni tra reparti e con l' esterno, difficoltà di controllo  dei tempi): molto  spesso si lavora nella fretta e/o con orari molto lunghi. 





3)  Fornitura di un "prodotto " di cui la macchina è solo una parte ( i clienti esigono in tempo reale documentazione tecnica aggiornata, ricambi personalizzati, assistenza tecnica specializzata):  lavorare con tempi molto stretti è  problema di tutta la fabbrica e non solo dei reparti di produzione.





4)  Esposizione a un mercato e  a una concorrenza mondiali ( aggiornamento tecnologico, formazione, lingue, costo del lavoro, consegne, ecc.): pressioni molteplici e generalizzate  che esigono decisioni rapide e precise; se  la cultura imprenditoriale è inadeguata, tutte le tensioni si scaricano sui lavoratori.








Il ciclo di lavoro  in una fabbrica di macchine automatiche è quindi  in minima parte  programmabile: questo è un  punto importante perché gran parte del rischio discende appunto da condizioni di lavoro sempre diverse.





In altri comparti o settori la novità è determinata sostanzialmente dalla evoluzione tecnologica (nuovi materiali, nuovi macchinari ecc), che coinvolge ciclicamente e contemporaneamente tutte le imprese dello stesso settore; nel comparto delle macchine automatiche sono invece  gli oggetti  stessi della produzione, le singole macchine, che influenzano e modificano il ciclo  di lavoro.                                                         _____________





Il ciclo di lavoro.





Il  ciclo di lavoro  " ideale", che  si mette in moto  quando un ordine viene acccettato dal settore commerciale e trasmesso alla Produzione, è così schematizzabile:





A)  una "segreteria tecnica" si accerta che le informazioni relative alla fornitura siano sufficienti, altrimenti chiede a chi  tiene i contatti col cliente supplementi di informazione.


(Fino a questo punto la struttura  tecnica e produttiva dell'azienda non viene interessata).





B)  quando i dati sono ritenuti completi,  la macchina aziendale si mette in moto:  il lavoro  viene affidato all'ufficio tecnico (meccanico, elettrico, elettronico) che definisce i fabbisogni e li comunica  all'ufficio  che organizza la produzione. 





Al termine di questa fase disponiamo di un prodotto-macchina  esclusivamente simbolico, cioè costituito da disegni, tabelle, dischetti ecc.; tuttavia  l'impegno, gli investimenti, e i problemi di sicurezza e di salute possono essere  già, come vedremo, di notevole entità.





C)  l'ufficio produzione esegue lo " smontaggio" dell'intero progetto produttivo,  verifica i fabbisogni e programma la produzione, decide cioè  che cosa si può acquistare già fatto e che cosa si deve costruire appositamente;  istruisce l'ufficio acquisti, stabilisce  quali lavorazioni (costruzioni meccaniche, montaggi, ecc)  conviene eseguire in proprio e quali distribuire all'indotto, ecc., definisce i cicli, fa disegnare e costruire gli attrezzi, ecc.; poi, di qui in avanti, controlla l'avanzamento dei lavori sotto il profilo dei tempi, della quantità e della qualità.





D)  quando tutti i componenti inerenti all'ordine sono disponibili e collaudati, si procede alla "ricomposizione", cioè al  montaggio che, nel caso delle macchine automatiche, riguarda sempre qualcosa di nuovo, di mai fatto prima , quindi di sperimentale, quindi di non programmato e non programmabile; in una sola parola, si tratta,  per una parte più o meno importante della macchina, di un prototipo.





La parte innovativa, spesso non separabile dall'intera macchina, richiederebbe una permanenza nella sala esperimenti, che funziona  in condizioni di laboratorio e cioè con  principi diversi da quelli del reparto montaggio;  questo spesso non avviene, con evidenti riflessi sulla sicurezza.





Il montaggio coinvolge contemporaneamente varie specializzazioni, fino alle prove finali.





E)  alla spedizione segue il più delle volte la  trasferta di uno dei tecnici  che ha eseguito il montaggio e il collaudo della macchina.


                                                     


                                                   _____________________   








Dopo avere così schematizzato il ciclo di lavorazione di una fabbrica "tipo" di macchine automatiche, dobbamo chiederci :





che  cosa ha a che fare tutto questo, con il rischio salute, con la sicurezza?





come intervenire sui punti critici, dove al lavoro si associa un rischio? 








Il nostro obiettivo è individuare, anche attraverso esempi,  un metodo che ci permetta,  nelle diverse situazioni pratiche, di rendere espliciti i rischi e le loro cause, e su questa base di conoscenza  negoziare e controllare condizioni di maggiore sicurezza.


                                                _______________________








In generale, su ogni "punto critico" è  necessario un lavoro di analisi  che tenga presente, da  un lato:





1)  la legislazione italiana ed europea in vigore, 





e dall'altro:





2)  le condizioni particolari  delle singole unità produttive





3) le modifiche all'organizzazione del lavoro tradizionale, conseguenti all'introduzione  di


nuove  tecnologie o a cambiamenti nel mercato, ecc.





4)  la espressione della  soggettività dei gruppi di lavoratori





5)  i fattori culturali, frutto dei condizionamenti politici e sociali (vedi scheda separata).





                                                    __________________








Ripercorriamo ora le principali fasi del ciclo di lavoro  attraverso le quali si sviluppa il prodotto "macchina automatica", ed analizziamo alcuni  punti critici per la sicurezza e la salute, tali quindi da essere  essere oggetto di contrattazione.








Gli uffici tecnici





Gli uffici tecnici  sono  una parte numericamente  e qualitativamente importante della fabbrica di macchine automatiche ed  interagiscono con tutto il ciclo operativo, dalle fasi preliminari a  dopo che la macchina è stata consegnata.








Ormai tutti gli uffici tecnici utilizzano il CAD;  occorre quindi  affrontare una serie di problemi ergonomici  (illuminazione, schermi, calore, rumore, spazi, postura, pause,ecc.)con riferimento alla legislazione vigente, e ciò vale per  tutti coloro che lavorano su  computer.





Tuttavia  bisogna tenere presente che oggi  su CAD non solo si disegna,  ma anche si progetta, che è cosa diversa dal disegnare.








Lavoro di progettazione al CAD = cadenza predeterminata sul terreno delle decisioni.








Come nella vecchia catena di montaggio si parlava di pezzi-ora, nel caso della progettazione su CAD si  tratta di decisioni-ora: di decisioni significative da prendersi secondo i ritmi e le procedure del CAD.





L'efficienza (quantità di decisioni prese) può essere alta,  l'efficacia (decisioni giuste) bassa, e questo fa parte di ogni lavoro; ma nel caso dei progettisti la verifica avverrà dopo mesi.





Se sommiamo la necessità di concentrazione, il dover lavorare secondo schemi logici e  secondo ritmi imposti dalla macchina, e, per giunta, senza la possibilità di verificare a breve l'efficacia del lavoro svolto, ci troviamo di fronte a condizioni di tensione e di affaticamento che non devono essere sottovalutate.





La soluzione da negoziare in questi casi è evidentemente complessa, e va molto al di là dell'ergonomia: oltre ai problemi di illuminazione, postura  ecc. ( che, se mal risolti, comportano danni alla vista, alle articolazioni ecc), , bisogna, d'accordo con i progettisti  interessati, contrattare una  reale e sostanziale riduzione dell' orario di lavoro di progettazione su CAD.





Il resto del tempo deve diventare tempo  per allargare la visuale, ed  in particolare per studiare il sistema CAD, per proporre modifiche al sistema stesso ed adattarlo alle metodologie progettuali specifiche del comparto o della singola fabbrica; in sostanza,  per continuare a  padroneggiare  la propria condizione lavorativa  anche in condizioni modificate dalla introduzione di nuove tecnologie.





E' importante farne una questione di metodo, perché certamente non sarà questa l'ultima e definitiva innovazione del modo di lavorare dei tecnici.


                                                                       


                                           _______________________________








Va tenuto presente che quanto affermato ora ha una portata che va ben oltre il settore specifico,  e riguarda in generale ogni nuova tecnologia.





Infatti le tecnologie nascono per risolvere dei problemi ma contemporaneamente  ne pongono dei nuovi; non solo, ma alla funzione pratica uniscono sempre contenuti politici e sociali, perché alterano gli equilibri esistenti.


 


Noi sosteniamo che le tecnologie devono rappresentare un vantaggio anche per i lavoratori e non solo per gli imprenditori che le hanno scelte ed introdotte; ma perché ciò avvenga è inevitabile l'apertura di un conflitto: infatti la salute nel lavoro non è un obiettivo dell'impresa  (obiettivi dell'impresa sono l'efficienza, la produttività, la qualità).





 L'impresa ed i lavoratori esprimono  in questo caso interessi sociali distinti.


 Per superare positivamente questa contraddizione dobbiamo tenere in mente che lo sviluppo delle tecnologie viene sempre  influenzato da chi le usa; la consapevolezza e   la partecipazione dei lavoratori  sono  condizioni necessarie perché il conflitto di questi interessi emerga alla luce del sole e diventi oggetto di negoziazione.


 


 La sicurezza nel lavoro  e quindi la salute dell'insieme dei lavoratori sarà  proporzionale alla  nostra capacità di analisi e  alla determinazione che sapremo esprimere nel perseguire questo diritto fondamentale.


___________________________________________________________________________








Decentramento e indotto: riflessi sulle condizioni di lavoro interne





La già richiamata necessità di ricorrere per molte funzioni specializzate ad aziende dell'indotto comporta  notevoli flussi di materiali in entrata ed uscita ( talvolta gli stessi materiali entrano ed escono più volte); di conseguenza un numero consistente di  lavoratori e lavoratrici, di categorie operaie e impiegatizie, si trova a lavorare  tutto il giorno  sui portoni, tra mezzi in movimento,  nelle intemperie, ecc. 


Dal punto di vista della sicurezza e della salute si tratta  certamente  di una situazione precaria, perciò è  necessaria una verifica accurata ed un'azione continua e attenta da parte del delegato alla sicurezza, riferita innanzitutto  al rispetto  scrupoloso delle norme (carrelli elettrici; indumenti;  dispositivi di riscaldamento o di schermatura; pause, ecc.) , ma anche all'ascolto dei problemi di salute e di sicurezza  così come li sentono e li vivono i diretti interessati.











I reparti di produzione








 Nella nostra provincia,e in particolare nelle fabbriche di macchine automatiche,  è diffuso il rispetto formale delle norme di sicurezza: al riguardo, investimenti sono stati fatti, l'adeguamento c'è stato, riferito però  alle singole situazioni previste dalla legge, ma non a questioni più generali.





- Per fare un esempio, in genere la  normativa riguardo alla movimentazione manuale dei carichi pesanti viene rispettata, ma quasi mai si tiene conto dell'usura fisica derivante da sforzi ripetitivi o da posture fisse. Il problema esiste, è grave ed  è generalizzato: secondo dati europei, il 30% dei lavoratori è soggetto a mal di schiena, il 28% denuncia stress, il 17% dolori muscolari a braccia e gambe.





- Inoltre, è praticamente inesistente l'abitudine a  una  valutazione  dinamica del rischio; rischio che, come abbiamo ripetutamente affermato, dipende  in buona parte dalla impossibilità di prevedere tutte le variabili e di standardizzare le procedure.





Non si può  svolgere un lavoro impegnativo  e contemporaneamente essere pronti a reagire a improvvise emergenze: le emergenze possibili devono essere analizzate e fronteggiate in anticipo.





Non dobbiamo avere il timore di apparire troppo esigenti: non esistono limiti alla difesa della salute, che è un bene personale unico, insostituibile,  non assicurabile, non indennizzabile .





- Dobbiamo anche esaminare criticamente un comportamento che fa parte della nostra cultura operaia, e cioè l'abitudine ad una gestione informale delle situazioni anormali.


In altre parole, dobbiamo smettere di assumerci il carico di soluzioni informali necessarie per fare funzionare un sistema prodotto da persone incapaci o irresponsabili.


Collaborazione deve esserci,  ma  che sia nella chiarezza delle reciproche funzioni e responsabilità: troppo spesso siamo stati complici zelanti in quello che ci veniva proposto come  modello giapponese di efficienza e di partecipazione, mentre spesso  si tratta, molto più banalmente, di supplire  gratuitamente a carenze organizzative o decisionali dell'azienda.


Quando  questa " gestione informale delle situazioni anomale"  avviene  con  fatica o rischio nostro e dei  nostri compagni di lavoro deve essere rifiutata.





                                                ________________________





Per i reparti di produzione esistono disposizioni e regolamenti che vanno fatti rispettare dai datori di lavoro e dai lavoratori:  l'applicazione non è mai automatica, né  il rispetto delle regole è di per sè risolutorio.





- Consideriamo  a titolo di esempio un caso solo apparentemente banale: le calzature di sicurezza .





I tipi o modelli che vanno bene a chi sta otto ore in piedi in officina, davanti a una macchina utensile o a un banco di collaudo, possono non andare bene in montaggio, dove gli operai si muovono molto di più, debbono accovacciarsi o inginocchiarsi,ecc.


Così pure operai dello stesso reparto possono avere esigenze diverse, a seconda delle proprie caratteristiche fisiche; quello che va bene a un uomo può non essere adatto a una donna, ecc.


In conclusione,  in fatto di calzature o di indumenti deve essere concessa possibilità di prova e di scelta, perché sono in gioco questioni  non solo di sicurezza passiva, ma anche di benessere e di salute.





Gli esempi possono essere moltiplicati, tenendo conto che l' "operaio medio" è un'astrazione fordista: ogni individuo è diverso dagli altri, e anche da se stesso nel tempo.








- Quale atteggiamento assumere davanti a  problemi pratici particolari, che le leggi non sono in grado di prevedere e regolamentare? 


Facciamo due  esempi, entrambi ripresi dal settore ferroviario, riportati da Gino Rubini 


(dipartimento 2 della CGIL Emilia Romagna) nel suo sito  " Lettere per la prevenzione" //www.geocities.com/ Athens/9426//


 


Entrambi gli esempi sono riferiti al settore ferroviario





a) - per interventi sulle  linee, è  (o forse era?) previsto, oltre al meccanico e all' elettricista, un  controllore. Lo scopo è un'  attenzione duplice:


1) per il problema pratico da risolvere, che richiede competenze tecniche, 


2) per le situazioni di contorno (valutazione dinamica del rischio), che chi sta lavorando  non ha la possibilità di  controllare.





Per analogia, in fabbrica,  quando possono modificarsi contemporaneamente molte variabili in parte nuove o sconosciute,  agli operatori  deve essere  temporaneamente affiancato un osservatore, fino a quando non è possibile definire una procedura o una soluzione sicura.


 





b) - c'era una volta la figura  professionale del verificatore, la cui funzione consisteva nella ispezione visiva e personale, diretta e continua, sul materiale rotabile.


 Oggi si fanno ispezioni a scadenze temporizzate, applicando un criterio di tipo "statistico- assicurativo" che ha certamente un senso per quanto riguarda la conservazione o il ripristino della funzionalità dei componenti meccanici, ma non può  essere considerato sufficiente quando è in gioco la sicurezza delle persone.





Per analogia,  in fabbrica , controlli, verifiche, sostituzioni non devono limitarsi  alle cadenze minime prescritte dalla legge, ma devono essere determinate in  base alla capacità critica  del gruppo di lavoro insieme al delegato alla sicurezza.





Il montaggio





I montatori meccanici non corrono rischi specifici diversi da quelli degli altri operai della stessa fabbrica, ma per  le modalità del loro lavoro ne subiscono alcuni con maggiore intensità e frequenza (dolori agli arti superiori e alla schiena, danni all'udito e al sistema cardio-circolatorio per rumori e vibrazioni costantemente  presenti nei reparti di lavoro, in sede e in trasferta; traumi invalidanti  alle dita per interferenza con parti meccaniche in movimento, ecc.


 Si consideri inoltre  che una  parte spesso rilevante del tempo di lavoro dei montatori si esercita in trasferta, dove le condizioni ambientali e di sicurezza possono essere  molto precarie.





Ogni macchina automatica  (che ha, come già rilevato, caratteristiche particolari) subisce spesso, nel corso del montaggio e delle prove, modifiche che riguardano diverse specializzazioni e che vengono  frequentemente apportate da più persone contemporaneamente per ragioni di urgenza.


Il caso limite, piuttosto frequente, è quello di una  linea composta da  macchine costruite da fornitori diversi, che deve essere collaudata nel suo insieme presso il reparto Montaggio dell'azienda che funge da capo-commessa.





Lavorare in queste situazioni, che sono oggettive e spesso inevitabili, comporta rischi che la legge non può prevedere, ma che noi dobbiamo avere ben presenti:





- organi in movimento azionabili da più punti (asservimenti  elettrici sotto modifica)


- ritardi ( nella progettazione, nelle lavorazioni esterne)  , oppure errori di progettazione o di 


esecuzione, che si scaricano tutti sulle fasi finali: quindi orari lunghi o lunghissimi, fretta, stanchezza ;


- novità di ambiente e di comportamenti, particolarmente presenti sulle linee composte da macchine di origine diversa;


- novità introdotte attraverso la progettazione, o l'acquisto, di componenti innovativi; nuovi


programmi elettronici; ecc.





Davanti a simili situazioni di rischio,  si impongono





 un principio : per rischio massimo, il massimo di misure di sicurezza, e 





 un  metodo:  procedere "passo dopo passo",





ovvero, 





- "smontare" idealmente la linea, la macchina , il gruppo che presenta novità, 





- esaminare un blocco alla volta prima di cominciare a lavorare; 





- definire  col gruppo di lavoro le procedure e le sequenze operative che paiono più sicure,





- assicurarsi che  gli interessati  le abbiano capite e le condividano





-  controllare che vengano applicate, su un blocco per volta, passo dopo passo, fino ad arrivare alla messa in moto e al collaudo complessivo..








Per quanto riguarda i tempi di lavoro, davanti alle urgenze estreme (scadenza di lettere di credito, minacce di annullamento di contratti per ritardi, ecc.) è da valutare la possibilità di ricorso a squadre che si alternino su più  turni, con tempi di incrocio lunghi quanto è necessario per riferire accuratamente le modifiche e i progressi fatti durante ciascun turno.





Da un lato è innegabile che queste procedure  garantiscano una maggiore sicurezza, dall'altro è difficile dimostrare che ritardino la conclusione dei lavori.





Per fare della prevenzione il delegato alla sicurezza deve  impostare metodo e procedure prima che il lavoro abbia inizio. Di qui l'esigenza di discussioni preventive, di conoscenza dei programmi e delle consegne, ecc.








Quanto detto finora riguarda il  Montaggio come reparto interno; un accenno anche ai  trasfertisti,  la cui  tutela contrattuale è ampia e avanzata, ma  spesso inapplicata o inapplicabile per responsabilità talvolta degli interessati,  ma altre volte per circostanze sulle quali è difficile intervenire (ad esempio, la trasferta dura finchè il cliente non è soddisfatto; le fabbriche di destinazione sono localizzate in Paesi dove  sistemi di sicurezza, servizi alberghieri, condizioni igieniche, cibo, ecc. obbediscono a  standard culturali e legislativi molto diversi dai nostri;  e poi c'è l'isolamento, la solitudine, l'insorgere di malattie acute...).





Che fare? Alcune indicazioni:





- Ottenere che in sede ci sia una persona ufficialmente responsabile di tutto quanto concerne le  trasferte e i trasfertisti





- Fornire i trasfertisti di carte di credito, che meglio della valuta assicurano un rapido accesso ai servizi pubblici e privati





- Creare le condizioni perché le trasferte siano più brevi, spedendo le macchine solo quando sono finite 





- Prevedere, quando è utile e ragionevole, l'invio di coppie o squadre 





- Curare l'istruzione preventiva del personale del cliente (partecipazione al collaudo, ecc)





- Ma, soprattutto, esigere per i trasfertisti una formazione appropriata, usare la cultura come forma di prevenzione. 


___________________________________________________________________________





L'iter tradizionale  per formare un  trasfertista prevedeva una volta permanenze prolungate in aggiustaggio e collaudo,  il padroneggiare l'uso delle principali macchine utensili, e alla trasferta si arrivava dopo una gavetta di anni ai gruppi, alle macchine e ai formati.


 Tale iter non viene ormai più rispettato, ma  quelle conoscenze non cessano di essere fondamentali, perché l'allargamento dei mercati porta il trasfertista ad operare in luoghi poco  serviti tecnicamente.


Inoltre, un montatore meccanico trasfertista che oggi intenda lavorare con autonomia e con sicurezza, deve conoscere  una o due lingue straniere, deve saperne di elettrotecnica, di oleodinamica, di pneumatica....., tutte cose che non si imparano né a scuola né con la pratica in reparto.





Non sarebbe quindi fuori luogo definire e  negoziare, per chi è destinato alle trasferte, corsi, poi  percorsi professionali  con l'assistenza di un "tutor", e, come conclusione,  un esame, superato il quale il montatore riceverà una "patente" cui  dovrà  corrispondere un riconoscimento professionale e retributivo, quale compenso per la  competenza (ufficialmente provata e riconosciuta), e per la disponibilità a effettuare trasferte.


___________________________________________________________________________











La formazione permanente non è un accessorio: la scuola a tutte le età  è in grado di fornire, nel tempo,  risultati esponenziali. Pochi però sono i datori di lavoro  ed i lavoratori disposti ad investire in questa direzione, attenti invece al  vantaggio immediato.





Dobbiamo convincere noi stessi e i datori di lavoro ad investire  tempo e danaro in formazione e cultura:











la competenza professionale è un importantissimo fattore di sicurezza.














     FATTORI CULTURALI  da sottoporre ad esame critico








- Gestione informale delle situazioni anomale





Nonostante le anomalie organizzative e le disfunzioni, il sistema continua  funzionare


 perché c'è chi si espone a responsabilità indebite con rischio personale.


Occorre  fare chiarezza sulle responsabilità, e il metodo è l'applicazione intransigente 


delle norme di sicurezza.











- Sottovalutazione dei  legami tra salute nel  lavoro e rapporti sociali





Il tempo di non-lavoro in fabbrica è davvero tempo di riposo? 


Ad esempio,  lavoro domestico non retribuito; lavoro di cura; part-time  femminile flessibile


 o spezzato , significano davvero possibilità di riposo  o recupero?











- Centralità dello "spirito di impresa": 


- tutti imprenditori di sè stessi,


- tutti "flessibili "come  richiede il mercato globale





Flessibilità =minore disoccupazione di massa ( da verificare)


Flessibilità =maggiore esposizione al rischio ( già verificato): si moltiplicano le fasi di ingresso,


si interrompe l'accumulazione delle conoscenze








- "Cultura" della sfida al rischio  


    presente nel tempo libero.





 E nel tempo di lavoro?  L'esempio che i "vecchi" danno ai giovani  non sempre è  positivo;


 occorre perciò un impegno  educativo specifico.





 E' interesse dei giovani, che dovranno lavorare a lungo prima di andare in pensione, operare


 all'interno di una organizzazione del lavoro che non intacchi la loro integrità psico-fisica.


Se dovessero perdere l'idoneità lavorativa, subirebbero  processi di emarginazione sociale


 molto più severi  di quelli sperimentati dalle generazioni precedenti.











Conclusione: Giovani, rispetto alla sicurezza nel lavoro  siate più intransigenti 


dei vostri genitori!





___________________________________________________________________________








-FATTORI CULTURALI   da sviluppare:





- Competenza professionale come importante fattore di sicurezza





- Qualità della comunicazione , importante quanto il contenuto dell'informazione





- Superamento del conflitto tra specializzazione e  partecipazione





 Produrre rassicurazioni o imparare ad elaborare domande giuste?





