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RESUMO

Este estudo aborda os modos operatérios e os acessérios criados e utilizados pelos
soldares de uma oficina de Manutencdo de Implementos de Terraplanagem em uma
mineradora, onde sdo realizadas manutencbes e reconstituicbes de cacamba de
escavadeira e retroescavadeira, laminas de tratores e pecas de perfuratriz de grande porte.
Os resultados demonstram que a escassez de equipamentos na Oficina de Implementos
como: troler hidraulico, pontes rolantes, suporte para as ferramentas pesadas e assentos
regulaveis para cada implemento, faz com que o0s soldadores adotem posturas
estereotipadas, desenvolvam modos operatorios e acessorios para realizar o servigo.
Portanto uma das formas que os trabalhadores utilizam para alcancar os locais de reparo é
adotando posturas extremas como flexdo de ombro acima de 90 graus, extensdo cervical,
agachamento e flexdo e rotacao de tronco. A Andlise Ergonémica do Trabalho consiste em
avaliar como o0s constrangimentos, 0s modos operatérios e 0s acessorios criados e
utilizados pelos soldadores influenciam na diminuicdo da sobrecarga fisica, cognitiva e
organizacional do trabalho e quais as condigbes geram desconforto no seu ambiente de
trabalho. Nessa perspectiva foram realizadas observagfes globais da tarefa, entrevistas
abertas com os trabalhadores, tomada de fotos e filmagens e analises da atividade. Sendo
assim, buscou-se entender melhor o trabalho através das competéncias mobilizadas, modos
operatorios adotados, as estratégias de regulagdo utilizadas e os acessorios criados
mediante 0s constrangimentos apresentados e as condi¢des fornecidas pela empresa no
ambiente de trabalho. Apés a compreensédo do trabalho algumas recomendacdes foram
realizadas, como aquisicdo de equipamentos (troler hidraulico e pontes rolantes) para a
movimentagdo dos implementos, concepcdo de uma nova oficina com estrutura fechada
com sistema de exaustdo, reestruturacbes na organizacdo da producdo, e adocao de
cadeiras para descanso, visando o bem estar e por consequéncia melhora no desempenho,

na produtividade e na qualidade do servico prestado pelos soldadores.

Palavras-chave: Analise Ergondmica do Trabalho; acessérios; modos operatorios e
soldadores.
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1. INTRODUCAO

Este estudo ocorreu em uma empresa de extracdo de minério de ferro, na cidade de
Itabira, especificamente na Oficina de Manutencdo de Implementos® de
Terraplanagem. Essa oficina é responsavel por realizar a manutencao e reforma de
implementos de terraplanagem e escavacao, tais quais, cacamba de escavadeira e

retroescavadeira, laminas de tratores e pecas de perfuratriz.

Os equipamentos utilizados na terraplanagem e escavacdo, como escavadeiras,
tratores e retroescavadeira, auxiliam na retirada do minério de ferro e na conservacao
dos acessos as minas. Também mantém em boas condi¢bes as vias de passagens
dos caminhdes fora de estrada, criam novos acessos e organizam as pragas de
trabalho. O processo de retirada do minério de ferro causa atrito das pedras contra o
metal das cacambas de escavadeira e retroescavadeira, provocando danos como

furos, rasgos e amassados.

Esses implementos, quando danificados, sédo enviados para a oficina de manutengao
para serem reformados, essa tarefa € feita por trabalhadores com a funcdo de
soldador.

A demanda apresentada pela empresa consiste em avaliar as posturas adotadas pelos
soldadores durante a manutengdo dos implementos de terraplanagem. De acordo com
0 gerente da oficina de implementos, a tarefa realizada por esses trabalhadores é feita
em “posturas forcadas” que podem causar fadiga muscular e adoecimento

musculoesquelético.

“Os soldadores trabalham o tempo todo em posturas
ruins, isso pode acabar provocando adoecimento e
afastamento. De repente seria interessante fazer uma
analise no setor, para orientar a forma correta de
trabalhar.” (Gerente da oficina de manutencdo de

implementos)

! Implementos: termo utilizado para denominar os equipamentos que sdo reformados na oficina: cacamba
de escavadeira e retroescavadeira, [dminas de tratores e pecas de perfuratriz.



A partir da verbalizacdo do gerente, configurada como demanda inicial do trabalho,
foram realizadas observagcbes globais da tarefa, entrevistas abertas com os
trabalhadores, tomada de fotos e filmagens e andlises da atividade. Essas acfes
executadas objetivam buscar condicionantes que contribuam para o entendimento

aprofundado da demanda.

1.1. A demandareformulada

Apbs exploracdo do funcionamento geral do setor e de observacdes globais, notou-se
que a tarefa realizada pelos trabalhadores no processo de manutencdo dos
implementos exige a adogdo de posturas, a adocdo de modos operatorios como a
criacdo e utilizagdo de acessorios que os auxiliem na diminuigcdo da sobrecarga de
trabalho. O alcance aos locais a serem reparados durante o processo de manutengao
€ obtido por meio da adog&o das seguintes posturas: flexdo e rotacao de tronco, flexdo
de ombros acima de 90 graus e extensdo cervical. As posturas sdo mantidas
estaticamente com contragdo muscular isométrica por quase toda jornada de trabalho
e, além disso, para realizar a reconstituicdo dos locais danificados é necessario que o
trabalhador carregue ferramentas como tocha de solda de grafite?, solda MIG® (Metal
Inert Gas) e esmerilhadeira.

ApOs a realizagdo de entrevistas com os trabalhadores observou-se que eles
vivenciam outros constrangimentos, tais como escassez de equipamentos para a
movimentacdo dos implementos, auséncia de suporte das ferramentas pesadas e

trabalho exposto a intempéries (sol, vento e chuva).

As condicdes de desgaste que os implementos chegam até a oficina de manutencéao,
apresentando trincas profundas, furos e rasgos (detalhados na observacao
sistematizada), configuram-se como outro constrangimento. De acordo com o0s
trabalhadores, existe uma prescricdo que estabelece que os implementos devem ser
enviados para a manutencdo quando aparecerem as primeiras trincas, porém,
frequentemente isso ndo acontece e os implementos chegam até a oficina com

maiores danos, como trincas largas e rasgos e furos profundos.

2 Tocha de solda de grafite: ferramenta que utiliza eletrodo de grafite para cortes térmicos.
3 Solda MIG: fio de metal que em contato com o gas inerte é derretido e produz solda.

10



Além disso, com frequéncia acontece atraso na entrega dos materiais necessarios
para o inicio da reforma do implemento, situagdo que ndo € levada em consideragéao
no momento de programar o tempo necesséario para finalizagdo da reforma e entrega
do produto ao cliente.

Essas observacGes iniciais contribuiram para reformular a demanda inicialmente
proposta pela geréncia e também para determinar os caminhos de investigacdo desse
estudo.

O objetivo dessa analise consiste em compreender os modos operatorios, a criacéo e

utilizacdo de acessorios que auxiliem os soldadores na diminuicdo da sobrecarga.

1.2. A hipétese

A estrutura limitada da Oficina de Manutencdo de Implementos, com escassez de
equipamento como troler* hidraulico, pontes rolantes, suporte para as ferramentas
pesadas e assentos regulaveis faz com que os soldadores adotem posturas
estereotipadas como: flexdo anterior de tronco, flexdo de ombros acima de 90 graus e
extensao cervical, todas mantidas em posi¢cao estética. Essa realidade, associada aos
atrasos na entrega dos materiais necessarios para o inicio do processo de reparo,
aumenta a pressdo temporal imposta aos trabalhadores, que procurando cumprir 0s
prazos de entrega determinados pelo programador trabalham em ritmo acelerado.

Além disso, o fato do servico ser executado em ambiente aberto, exposto a
intempéries, prejudica a qualidade da solda (trincas). Tudo isso gera retrabalho e

provoca maior uso dos musculos e articulagfes, aumentando a carga fisica.

Em dias de chuva forte os trabalhadores param o servigo muitas vezes, o que gera
atraso nas tarefas. Quando cessa a chuva, os soldadores aceleram o ritmo de trabalho
e diminuem as pausas, objetivando cumprir os prazos de entrega. Isso resulta em
aumento da carga de trabalho, seja por meio da sobrecarga fisica com diminui¢cdo do
tempo para a recuperagdo da musculatura ou por meio da sobrecarga cognitiva com a

preocupacéo do prazo de entrega.

Os operadores das minas enviam os implementos para a oficina de manutencdo muito

danificados (com furos e trincas largas e profundas). Esse envio tardio faz com que o

4 Troler: suporte de aco utilizado para apoiar os implementos.
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processo de reparo seja mais dificil, ou seja, nesse caso had a necessidade de
realizacdo do processo de goivagem (retirada da parte danificada para colocar outra)
em grande parte do implemento. A maior dificuldade desse processo, segundo 0s
trabalhadores, € gerada devido & utilizacdo de ferramentas que sdo mais pesadas e

aumentam a carga imposta as estruturas musculoesqueléticas.

As variaveis explicitadas acima, como estrutura limitada da oficina, trabalho expostos a
intempéries, atraso na entrega dos materiais e grande desgaste dos implementos,
convergem para a hipétese central desse trabalho: o aumento da carga de trabalho
fisico dos soldadores causado pelos constrangimentos vivenciados em uma oficina de
manutencdo de implementos. Modos operatorios, a criacdo e utilizacdo de acessorios
pelos soldadores com o objetivo de diminuir a sobrecarga de trabalho, impostas pelas
dimensbes do implemento a ser soldado, o prazo de entrega e as condi¢bes da
oficina, ao final deste estudo forneceu subsidios para a transformagéo das situacdes

observadas.
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2. METODOS E PROCEDIMENTOS

Na perspectiva da ergonomia, para entender o que é o trabalho de uma pessoa, é
necessario observar e analisar o desenrolar de sua atividade em situagfes reais, em
seu contexto, procurando identificar tudo o que muda e faz o trabalhador tomar micro-
decisfes a fim de resolver os pequenos, mas recorrentes problemas do cotidiano da
producdo (ASSUNCAO & LIMA, 2003).

Qualquer que seja a demanda que provocou o estudo, o ergonomista tenta apreender
as repercussoes da situacao de trabalho sobre a atividade individual e coletiva e sobre
a aquisicdo e o desenvolvimento das competéncias dos trabalhadores (ASSUNCAO,
2003). Analisam-se as tarefas no contexto onde elas séo realizadas.

Os mecanismos através dos quais o0 ser humano atinge os objetivos desejados estéo
no centro desta analise que pretende ao final fornecer elementos para a transformacéo
das situagbes. A analise ergondmica do trabalho tem como objetivo, sobretudo,

compreender como o trabalhador faz para “realizar” a sua tarefa (LIMA, 2000).

No intuito de entender as tarefas dos soldadores de uma grande empresa de extragédo
de minério e evidenciar seus conflitos e estratégias operatérias foram realizadas
visitas ao seu local de trabalho. As visitas foram realizadas a partir do més de junho de
2011 e a cada 15 dias no periodo de 12 meses, sendo que o tempo de permanéncia
na oficina de manutencéo era durante a jornada de trabalho dos soldadores que se
iniciava as 07h30min com o término as 16h30min, realizando pausa de 1 hora para o

almoco.

Inicialmente, foi realizada uma caracterizacdo geral do processo de reparo dos
implementos. Com auxilio do Planejador (profissional responsavel em receber as OS),
foi possivel entender e observar o ambiente de reparo dos implementos, como é feita

a organizacao dos trabalhadores e as principais tarefas desenvolvidas.

A analise ergonbmica abrangeu os soldadores que realizam a manutencdo de
implementos de terraplanagem e escavacdo; contou com a participacdo direta de
todos soldadores (12); confrontou a tarefa prescrita com a tarefa real; levantou os

diagnosticos das situacdes reais de trabalho; realizou a proposi¢cdo de mudancas e
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melhorias para os diagnosticos realizados e seguiu o método descrito no livro
Compreender o Trabalho para Transforméa-lo (GUERIN et. al., 2001), observando os
fatores biomecanicos, ambientais e da organizag&o do trabalho.

Durante as observagBes ocorriam dialogos com os soldadores, técnico de area e
supervisores. Os didlogos ocorreram tanto por iniciativa dos pesquisadores, ao buscar
o entendimento das ac¢fes, quanto por iniciativa dos trabalhadores para demonstrar
determinadas etapas e tarefas do processo de reparo dos implementos. As
observacdes foram realizadas até que todas as fases do ciclo de reparo pudessem ser

ao menos parcialmente observadas.

Além disso, durante as observagfes os pesquisadores tinham acesso a documentos
que poderiam auxiliar no processo de entendimento das tarefas, tais como ordens de
servigo, roteiros de tarefas, planilhas de gestdo do andamento do processo de reparo

e fluxogramas de processo.

Apo6s andlise e reformulacdo da demanda, exploragdo do funcionamento geral da
empresa, execucdo de observacdes globais e sistematizadas e definicdo de um pré-
diagnostico, evidenciou-se elementos que contribuiram para a estruturagdo do
diagnostico e recomendacdes dessa pesquisa. Dentre esses elementos podemos
citar: atrasos na entrega de materiais, trabalho exposto a intempéries, estrutura

limitada da oficina e condi¢cfes de desgaste dos implementos.

Os registros foram feitos através de filmagem, fotos e gravador de voz. Em alguns
desses momentos, encontrou-se resisténcia de alguns soldadores em relatar o que

realmente se passava no seu local de trabalho.

O acesso a empresa era livre, desde que os encarregados de area fossem avisados
com antecedéncia para liberacdo na portaria. Entretanto, no momento da soldagem,
existia uma distancia de seguranca que deveria ser respeitada, ndo podendo olhar
diretamente para o local onde o0 implemento estava sendo soldado. Esse
distanciamento limitava a percepcdo detalhada de pequenas estratégias adotadas

pelos trabalhadores.
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3. RESULTADOS

3.1. A Populagéo trabalhadora e o seu local de agao

A oficina de manutencdo de implementos ocupa um galpdo dentro dos limites da
mineradora. Como a maior parte dos implementos sdo grandes e pesados
(aproximadamente 3 metros de largura x 4 metros de comprimento e variam de trés a
seis toneladas), ndo cabem dentro desse galpdo. Por tal motivo, grande parte dos
implementos fica armazenada em um patio, local onde os soldadores realizam a maior

parte das tarefas de reparo (Figura 1).

Figura 1 — Visualizac&o geral da oficina de manutencéo.

A equipe que trabalha na oficina de manutencao é constituida por: gerente, supervisor,
programador, desenhista, planejador, técnico de area, soldadores, caldeireiros e um

empregado de servicos gerais (Figura 2).

15



GERENTE

SUPERVISOR

PLANEJADOR

PROGRAMADOR

Caldeireiro — SOLDADOR Desenhista

Figura 2 — Organograma da oficina de manutencéo de implementos.
FONTE: Documentos da empresa.

A reforma dos implementos é realizada por trabalhadores com a funcéo de soldador. A
jornada de trabalho é de segunda a sexta-feira no horario de 07:30h as 16:30h, com
uma hora de almogo e com flexibilidade para realizagdo de pausas. A equipe de
soldadores da oficina de manutencéo é formada por doze trabalhadores (onze homens
e uma mulher). O tempo de servigo na empresa atuando como soldador varia de dois

a oito anos.

3.2. Organizacdo do trabalho

A primeira etapa do processo de reparo acontece na propria oficina de manutencéo e
€ realizada pelo planejador. A sua tarefa consiste em receber e analisar a ordem de
servigo (OS) do setor de operacgdes (setor responsavel em liberar os equipamentos da
mina para manutencdo). Em seguida, o planejador faz a peritagem, tarefa que consiste
em avaliar e listar os danos do implemento. Por fim, define a quantidade de material

necessario para reforma (rolo de solda, eletrodos de grafite e placas de metal).

A segunda etapa € a programacéao, na qual o programador é responsavel em calcular
0 prazo de entrega do implemento e a quantidade de soldadores necessarios para
realizar o reparo. O célculo que determina o nimero de horas necessarias para a
reforma é feito por meio do programa chamado “Maximo” e, baseado em histéricos de

reformas anteriores, calcula o tempo médio para cada reforma.
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O programador lan¢a no programa todos os danos (numero de furos, trincas, rasgos e
amassados) listados na peritagem, o tipo de implemento (cacamba de escavadeira e
retroescavadeira, pa de trator e outros) e a quantidade de materiais necessarios. Apés
o lancamento desses dados, o programa faz o calculo médio da quantidade de horas
necessarias para a reforma do implemento e o programador determina o nimero de
soldadores necessario para execugao da reforma, normalmente dois. A determinagéo
da dupla de soldadores para realizar a proxima reforma é feita considerando aqueles

gque estdo em etapa de finalizacdo de outra OS.

Apbs as etapas iniciais, 0 técnico de area da oficina de manutencao recebe todas
essas informac¢des do programador e planejador e relne-se com o0s soldadores. Nessa
reunido sdo repassados o planejamento da reforma, discutidos todos os

procedimentos a serem realizados e autorizado o inicio da execucao da tarefa.

Na oficina de manutencdo de implementos ndo existem metas diarias de producgéo, e
sim, metas para o cumprimento dos prazos de entrega que variam de acordo com o
desgaste do implemento e quantidade de reparos a serem realizados. De acordo com
0 prazo de entrega determinado para o cliente, o soldador precisa cumprir 0s prazos.
Se esses prazos nao forem cumpridos, a remuneracgdo variavel no final do ano sera
afetada, ou seja, se cem por cento do prazo for cumprido, o trabalhador recebe o valor
total de remuneracgéo variavel, e assim proporcionalmente. Porém, se cumprir menos
gque sessenta por cento do prazo de entrega, o trabalhador ndo recebe remuneracéo

variavel. Todos esses dados sdo computados para o setor, e ndo individualmente.

O soldador tem liberdade de se organizar e autonomia na execucao de suas tarefas,
por exemplo, em dias gquentes param mais vezes para beber 4gua e descansar e em
dias com temperaturas amenas conseguem adiantar a tarefa. Porém, variabilidades no
processo, como atraso na entrega dos materiais necessarios para reforma e/ou atraso
na producao devido as intempéries, ndo séo levadas em consideracdo no momento de
definicdo do prazo estabelecido pelo programa “Maximo” e pelo programador para

entrega final do implemento.

Nessas situacdes, os soldadores aumentam os intervalos para pausas que antes era a
cada de 30 minutos trabalhados, passam para 45 minutos trabalhados com duracdo
de 5 a 10 minutos, durante a jornada. O pouco tempo para as pausas causa
diminuicdo do tempo de descanso dos musculos e articulacdes e provoca sobrecarga

fisica e cognitiva devido a preocupacao com o prazo de entrega.
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Quando possivel, os soldadores recorrem ao coletivo de trabalho, ou seja, se algum
colega esta adiantado com a tarefa ajuda na reforma do implemento que esta
atrasado. Em alguns momentos chegam a reunir até 5 trabalhadores no mesmo
implemento para conseguirem cumprir o prazo. De acordo com o programador, essas
reorganizagdes no trabalho ndo s&o lancadas no sistema, assim como as demais
variabilidades mencionadas.

3.3. Oreparo dos implementos: tarefa do soldador

A tarefa do soldador € realizar a reforma dos implementos de terraplanagem e
escavacao que chegam até a oficina apresentando furos, rasgos, trincas e
amassados. Para realizar a reforma desses implementos os trabalhadores utilizam
ferramentas como marreta, soldas do tipo MIG, eletrodos de grafite, tochas,
esmerilhadeira e martelinho para escarificar. Esses equipamentos sdo utilizados de

acordo com o tipo de processo de reparo que precisa ser realizado.

O processo de reparo dos implementos € iniciado pelo procedimento de goivagem
(retirada da regido danificada com furos, rasgos e trincas), utilizando a ferramenta do
tipo tocha que é acoplada a uma mangueira de ar comprimido e que utiliza eletrodos
de grafite (Figura 3). Com a queima do eletrodo de grafite faz-se um corte térmico na

regido danificada que é retirada e substituida por outra nova.

Figura 3 — Ferramenta (tocha) utilizada no processo de goivagem.
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De acordo com os soldadores a goivagem é a parte do processo que provoca maior
cansaco fisico, pois é demorado e exige uso da forca dos membros superiores. A
tocha utilizada pesa aproximadamente 1,5 Kg e quando ligada, a pressao exercida
pelo ar comprimido aumenta o0 peso a ser sustentado em contragéo estatica e posturas
extremas durante o processo. Além disso, existem outros constrangimentos
relacionados ao processo de goivagem como o ruido produzido pela tocha (acima de

100 dB(A)), o calor e a elevada producéo de fumos metalicos.

“O procedimento de goivagem é o mais cansativo, pois a
tocha é muito pesada e a pressdo do ar comprimido

ajuda a aumentar o peso. Quando tem muita goivagem

”

para fazer meu brago fica doendo no final do dia.
(Soldador 1)

“Nos dias quentes trabalhar com a tocha de goivagem &

pior ainda, ela aumenta ainda mais o calor.” (Soldador 3)

A segunda etapa no processo de reparo dos implementos € a soldagem com solda do
tipo MIG (preenchimento). A soldagem com MIG é realizada para preencher as areas
dos implementos que foram removidos no procedimento de goivagem e no
preenchimento de trincas rasas. Nessa fase ha utilizacdo de uma tocha (peso 200g)
acionada por um gatilho (Figura 4). Quando o soldador aciona o gatilho da tocha, o
rolo de fio de solda é puxado e ao entrar em contato com o gas é derretido e produz a
solda (Figura 5).

Figura 4 — Ferramenta (tocha) de soldagem tipo MIG.
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Figura 5 — Rolo de fio de solda utilizado na soldagem com MIG.

A etapa de preenchimento ocupa aproximadamente 20% do processo total de reparo
do implemento. Foi observado que os soldadores adotam posturas semelhantes as
realizadas no processo de goivagem, mas, de acordo com eles, essa etapa do
processo € menos cansativa que a goivagem. Relataram que como a tocha utilizada
na solda MIG é mais leve que a da goivagem, o cansago muscular na tarefa € menor.
Além disso, a etapa de preenchimento é mais rapida, a tocha da solda MIG nédo
produz tanto calor quanto a da goivagem e a quantidade de fumos metalicos e ruidos

produzidos também s&o menores.

A Ultima etapa desenvolvida pelos soldadores no processo de reparo dos implementos
€ a de acabamento. A etapa de acabamento consiste em alisar a superficie soldada e
ocupa 10 a 15% do processo total de reparo. Ao realizarem esse procedimento, 0s
trabalhadores utilizam a esmerilhadeira, equipamento que pesa aproximadamente
6,10kg e contém uma lamina redonda para lixar o local soldado (Figura 6). De acordo
com as observacdes e relatos dos soldadores, esse também é um procedimento que
exige esforco fisico, pois na oficina ndo tem equipamentos para suporte das

ferramentas e os soldadores precisam sustenta-las utilizando a for¢ca do braco.

Figura 6 — Esmerilhadeira utilizada no processo de acabamento da solda.
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N&o existe determinacdo quanto ao modo operatério adotado no processo de reparo
dos implementos. Cada trabalhador mobiliza diferentes competéncias e estratégias
adquiridas de acordo com o tempo na funcéo e suas experiéncias. Essas estratégias
serdo discutidas posteriormente.

3.4. Andlise da atividade dos soldadores

3.4.1. Estrutura limitada da Oficina de Manutencéo de Implementos

Os implementos chegam a oficina de manutengcdo com auxilio de um guindaste e sédo
colocados sobre um troler fixo (suporte de ferro com rodizio que fica a
aproximadamente 15 cm do ch&o), permanecendo nesse local durante todo processo

de reparo.

Na oficina de manutencdo ndo h& recursos como pontes rolantes e/ou troler
hidraulicos, por isso, ndo existe a possibilidade de mudanca de altura e posi¢cdo dos
implementos que séo grandes e pesados. Ao realizarem a reforma dos implementos,
os trabalhadores permanecem, em média, 80% da jornada de trabalho em posturas
extremas. Diante da estratégia de “economia do corpo”, 0s soldadores criam acdes
objetivando diminuir a sobrecarga imposta pela tarefa. Essas a¢fes serdo relatadas no

decorrer da andlise ergonmica.

“Essa oficina ndo é propria para se trabalhar com
soldagem de implementos tdo grande. Nao tem recursos
para mudar eles de lugar. O guindaste vem e coloca aqui
sobre o troler e pronto. A gente que tem que se virar
para alcancar todos os lugares de reparo”. (Soldador 4).

No intuito de entender como as competéncias eram mobilizadas, quais modos
operatdrios eram adotados e quais acdes eram utilizadas frente a dificuldade de
movimentacdo dos implementos, acompanhou-se o processo de reforma em

diferentes locais e em diversos implementos.
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Um acompanhamento por 2 horas e 50 minutos (09:00h as 11:50h) ocorreu durante o
processo de goivagem da parte superior de uma cagamba de escavadeira. Na
realizagcdo dessa tarefa, o soldador fica em pé com os ombros flexionados acima de 90
graus segurando a tocha de goivagem por aproximadamente 9 a 12 minutos.
Transcorrido esse tempo, o trabalhador interrompe o0 processo por 1 minuto para troca
do eletrodo de grafite e, em seguida, retoma a tarefa de goivagem.

O soldador permanece nesse processo de goivagem com os ombros elevados por
aproximadamente 33 minutos, momento em que realiza uma pausa de 10 minutos
para beber dgua. Em seguida, retorna ao implemento e reinicia a tarefa de goivagem,
na mesma postura, por mais 25 minutos (intervalo apenas para a troca de eletrodo de
grafite), momento que interrompe para conversar com 0 colega por 5 minutos.
Continua o procedimento de goivagem com 0s ombros elevados por mais 39 minutos,
interrompendo apenas para troca de eletrodos. Apos esse tempo o soldador péara por 8
minutos para ir ao banheiro e retorna ao procedimento por 20 minutos, momento em
gue para, observa a area que foi cortada e inicia a pausa para o almoco (lhora de
intervalo) (Figura 7).

Figura 7 — Soldador no processo de goivagem na parte superior de uma cagcamba de
escavadeira.
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A postura adotada durante o processo de reparo na regido superior da cagcamba de
escavadeira é mantida em contracdo isométrica dos musculos do
braco/ombro/pesco¢o e causa diminuicdo na oxigenacdo das fibras. Como relatado
pelos soldadores, essas posturas mantidas ao longo da jornada de trabalho provocam

dores musculoesqueléticas ao final do dia.

“Processo de goivagem sobre cabeca € o pior de todos,
tem que ficar com braco para o alto e o0 pescoco

estendido, é muito cansativo.” (Soldador 2)

No intuito de diminuir a sobrecarga nos musculos, causada pelo modo operatdrio
adotado durante a goivagem na regido superior da cagamba, os soldadores adotam
pausas no decorrer da tarefa.

“Sinto mais cansac¢o quando fago goivagem por baixo da
cacamba, tem que ficar com os bracos para cima. Ai
tenho que parar um pouco, ir ao banheiro e tomar uma

agua ou café.” (Soldadora)

Durante observagfes do processo de reparo na cacamba de escavadeira percebeu-se
que os soldadores também recorrem ao coletivo de trabalho com objetivo de aliviar a
musculatura envolvida na tarefa. Apés o almocgo, a dupla de soldadores que faziam a
reforma no implemento trocaram o local de realizacdo do reparo. O soldador que
executava a goivagem na parte superior da cacamba passou a realizar a tarefa na

regido inferior do implemento e seu colega assumiu a regiao superior.

Quando questionados sobre o motivo da mudancga, relataram que a parte superior da
cagamba € o local mais cansativo para realizacdo da tarefa, pois ndo tem onde apoiar
0 braco, o pescoco fica constantemente em extensdo e ndo tem como modificar o
modo operatoério. No intuito de reduzir a carga de trabalho envolvida na tarefa, os

soldadores recorrem ao coletivo de trabalho.

“Eu e meu colega estamos fazendo a goivagem nesta
cacamba, mas ja tinhamos combinado de mudar de
lugar depois do almocgo. Pois a posicdo dele é sobre
cabeca e ficar segurando a tocha assim com o braco

para cima déi muito o musculo, pelo menos quando é na
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parte de baixo da cacamba a gente apoia a tocha na

perna ou no implemento.” (Soldador 3)

Em outro momento da analise, acompanhou-se 0 processo de goivagem na regido

inferior de uma cacamba de retroescavadeira.

Durante o tempo de 1h e 45 minutos, observou-se que o soldador adotava diversos
modos operatérios. Inicia-se em pé com os membros inferiores estendidos e com
flexdo de tronco para aproximar-se do local a ser goivado, permanece nessa postura
até o eletrodo de grafite acabar (aproximadamente 11 minutos), interrompe o0 processo
para trocar o eletrodo de grafite, e em seguida retorna na posicado sentada, na qual
permanece com flexao de tronco e cervical e aproxima o eletrodo do local de reparo. O
soldador continua a goivagem nessa posicdo por aproximadamente 34 minutos
(interrompendo apenas para a troca de eletrodos) e apds esse periodo realiza uma
pausa de 12 minutos para beber 4gua e ir ao banheiro. Retoma a tarefa na postura de
pé, com a perna direita sobre a cacamba e o brago direito (que esta segurando a
tocha) sobre a perna, realiza a goivagem por mais 32 minutos e em determinados
momentos agacha bem proximo ao local do reparo para visualizar melhor algum

detalhe (Figura 8). Apds esse tempo, para e realiza pausa de 15 minutos para o

lanche.

Fiura8 — Soldador realizando processo de goivagena parte inferior do implemento.
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Ao retornar da pausa de lanche, o soldador limpa os restos de metal derretido
proveniente da goivagem com o martelinho de escarificacdo®. Nesse caso, como a
oficina ndo oferece bancos para se trabalhar em locais baixos, os soldadores precisam
flexionar o tronco e a cervical (Figura 9).

Figura 9 — Soldador realizando procedimento de escarificagao.

Essas posturas adotadas durante toda jornada de trabalho podem causar fadiga
muscular, sobrecarga nas vértebras da coluna lombar e articulagbes de ombros e

joelhos, contribuindo para o aumento da carga de trabalho.

Quando confrontado o porqué de modificar constantemente o modo operatério durante
a realizacéo das tarefas, responde que sdo maneiras adotadas por ele para diminuir o
cansaco do corpo.

“Quando fico cansado paro um pouco, mudo o corpo de
posicdo. As vezes sento na beirada da cacamba e as
vezes coloco a perna aqui em cima, porque aproveito e
apoio o braco que segura a tocha para descansar ele
também”. (Soldador 5)

Além de modificar os modos operatorios, observou-se que os soldadores utilizam,
também, para aliviar o cansago provocado pelas posturas adotadas, a modificagéo
constante do local de reparo. Por exemplo, observou-se por 1h e 10 minutos o
trabalhador realizando a goivagem na regido lateral inferior da cacamba de
retroescavadeira. Nessa observacdo, por aproximadamente 20 minutos, o soldador

5 Escarificacdo: processo de limpeza dos restos de metal derretidos nos processo de goivagem.
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permanece na postura ajoelhado, com o tronco flexionado e os bracos apoiados sobre
o troler. Essa postura causa sobrecarga na articulacdo dos joelhos e fadiga na
musculatura da coluna. Em seguida, faz uma pausa de 8 minutos, troca o eletrodo de
grafite e retoma a tarefa na regido lateral superior da cacamba, onde adota a postura
de pé, com o0s membros inferiores afastados e o bragco esquerdo apoiado no
implemento; posi¢do que permanece por aproximadamente 25 minutos, quando péara

por 5 minutos e busca mais eletrodos (Figura 10).

Figura 10 — (A) Soldador realizando procedimento de goivagem na lateral inferior do
implemento. Para acessar o local do reparo fica ajoelhado com flexao de tronco. (B)
Como estratégia, altera o local de reparo e passa a realizar a goivagem na parte lateral
superior.

Quando questionado a respeito da mudancga no local de reparo, o soldador relata que
guando o corpo cansa em uma mesma posic¢ao, ele modifica o local de reparo, com a

intencdo de aliviar os muasculos exigidos naquela postura.

“Eu t6 fazendo o reparo aqui embaixo e em cima da
cacamba. Faco um pouco em um lugar e depois no
outro, com isso vou variando as posi¢des e aliviando o

corpo.” (Soldador 8)

Observou-se, entdo, que a maior parte dos soldadores, devido a necessidade de
realizar o reparo em locais de dificil acesso no implemento, adotam pausas e
modificam os modos operatoérios para aliviar 0 cansagco nos musculos e diminuir a

carga imposta pela tarefa.

“Como ndo tem jeito de modificar os implemento de
lugar, a gente € que tem que chegar até onde vai ser o
reparo. Pra aliviar o cansaco no corpo, a gente faz pausa

e vai mudando de posigéo toda hora.” (Soldador 7)
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Além disso, outras agbes sdo desenvolvidas pelos soldadores no intuito de suprir a
escassez de recursos da oficina de manutencdo. Observou-se que como na oficina
ndo existem bancos e/ou escadas, os soldadores usam um degrau de metal como
banco para sentar-se ao realizar o reparo em locais baixos ou como suporte para

alcancar locais altos, evitando a elevagéo dos bragos (Figuras 11 e 12).

Figura 12 — Soldador utilizando degrau de metal para alcangar regido mais alta do
implemento.

De acordo com os soldadores, esses recursos criados por eles contribuem para

diminuir a sobrecarga imposta aos musculos e articulagées.
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“A gente improvisa o que tem aqui, para tentar aliviar um
pouco o corpo dessas posicdes cansativas que a gente
tem que ficar o dia todo.” (Soldador 7)

Outro constrangimento enfrentado pelos soldadores € o peso de algumas ferramentas
como, por exemplo, a esmerilhadeira. Essa € uma ferramenta pesada e na etapa de
acabamento da solda os trabalhadores a sustentam no braco durante a realiza¢édo da

tarefa (Figura 13).

Figura 13 — Soldador utilizando a esmerilhadeira no processo de acabamento.

Observando os trabalhadores na etapa de acabamento percebeu-se que adotavam
pausas frequentes de 5 minutos a cada 20 minutos trabalhados. Questionados a
respeito das pausas, relataram que como nao existe um suporte para apoiar a
esmerilhadeira precisam fazer as pausas, pois 0 equipamento € pesado e 0s bragcos

ndo suportam segura-la na posicao estética por muito tempo.

“Com a esmerilhadeira a gente fica com os bracos sem
apoio. Por mais que tenta arrumar um jeito de carregar é

ruim. Déi tudo, tem que parar e descansar”. (Soldador 8).

Ap0s analise das ag0es utilizada pelos soldadores frente a limitada estrutura da oficina
de implementos notou-se que a realizacdo de pausas foi um recurso corriqueiramente
adotado pelos soldadores, porém, de maneira diferenciada entre os mais e menos

experientes.
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Durante entrevistas abertas com os trabalhadores percebeu-se que os soldadores
mais experientes tinham menor queixa de dor em relacdo aos soldadores menos
experientes. Ao analisar a atividade notou-se que o soldador experiente conseguia

realizar maior nimero de pausas durante o processo de reparo dos implementos.

O soldador experiente relata que é capaz de gerenciar suas pausas de acordo, por
exemplo, com o tamanho da trinca. Ele mobiliza suas competéncias adquiridas pela
experiéncia no servico e calcula quanto tempo vai gastar para terminar aquele
processo, determinando assim as pausas. Normalmente, os menos experientes ainda
ndo conseguem gerir bem esse tempo e, preocupados com o prazo de entrega,
realizam menor nimero de pausas, sobrecarregando o musculo e consequentemente

ao final do dia queixando dores mais intensas.

Quando questionado como faz para gerir seu tempo, o soldador experiente relata que
antes de iniciar o processo mede com a trena o tamanho e profundidade das trincas e
pela sua experiéncia em reformas anteriores calcula, em média, quanto tempo vai
gastar para realizar a goivagem em cada trinca. Segundo o trabalhador, uma trinca
com 5 cm de largura e 2 cm de profundidade € considerada pequena e é gasto,
aproximadamente, dois dias no processo de goivagem. J4 em uma trinca considerada
grande, 15 cm de largura e 5 cm de profundidade, séo gastos de cinco a seis dias de
goivagem. Assim, o soldador, de acordo com a programacdo de entrega do
implemento, calcula o tempo médio que precisara para realizar todos reparos e com

iSSoO consegue gerenciar as pausas durante sua jornada de trabalho.

“No inicio, quando vocé t4 aprendendo, tem mais
dificuldade, ndo para muito porque tem medo de nao
dar tempo de terminar o servico. O corpo doi,
principalmente o bragco que segura a tocha e as costas,
mas com o tempo vocé se acostuma e aprende quanto
tempo gasta em cada reparo e com iSSO consegue

fazer pausa quando comeca a doer.” (Soldador 2)

29



3.5. Trabalho exposto aintempéries

O galpéo da oficina de manutencdo ndo apresenta espaco suficiente para armazenar
os implementos que chegam para reforma. Grande parte desses implementos é
armazenada em um patio a céu aberto, motivo esse, que leva os soldadores a
realizarem algumas tarefas de manutencdo expostos a intempéries (sol, vento e

chuva).

Essa situagdo causa constrangimento para os soldadores, pois em diversas situacdes
as intempéries como vento e chuva podem provocar atrasos na producdo. Os
trabalhadores, no intuito de cumprir os prazos de entrega, aceleram o ritmo de
trabalho.

O vento € um constrangimento frequentemente enfrentado pelos soldadores. Esse é
um fator climético dificil de ser quantificado, pois rajadas de vento acontecem durante
todo ano e os soldadores ndo registram os momentos em que elas ocorrem. As
correntes de vento influenciam principalmente na etapa de preenchimento com solda
MIG. A solda em contato com a corrente de ar sofre choque térmico e isso provoca

trincas e causa retrabalho para os soldadores.

Quando questionados se os retrabalhos causados pelo vento atrasam o processo de
manutencdo dos implementos, os trabalhadores relataram que em meses de vento
forte como agosto e setembro, mesmo utilizando recursos para contencédo do vento,
acontece retrabalho durante a jornada de trabalho. As vezes, no periodo de uma hora
a solda chega a trincar cinco vezes e dependendo do tamanho da trinca pode demorar
até 10 minutos para fazer outra soldagem. Os trabalhadores queixam que esses

retrabalhos geram irritacdo e somados ao longo do dia podem atrasar a producao.

“Quando tem muita trinca por causa do vento fico
nervoso demais. E um saco ficar refazendo a solda toda
hora.” (Soldador 6)

Observando o processo de preenchimento com solda MIG notou-se que na maioria
das vezes, além do biombo utilizado para proteger os colegas dos respingos de solda,
os trabalhadores usam um pedaco de compensado e uma lona para tampar o local de

soldagem (Figura 14).
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Figura 14 — Compensado utilizado pelo soldador em processo de soldagem para
proteger a solda da corrente de vento.

Sobre o motivo da utilizagdo desses recursos, os soldadores relatam que é um macete
utilizado para proteger o local de soldagem, pois o vento pode bater a qualquer
momento e comprometer a qualidade da solda. Além disso, os trabalhadores ficam

constantemente atentos a dire¢éo do vento para reposicionar a barreira de protecao.

“Se ndo dermos um jeito de ficar contra o vento ou
proteger a solda com alguma coisa, toda hora ela trinca,

ai temos que soldar tudo de novo.” (Soldador 9)

O conhecimento tacito mobilizado pelos soldadores é uma estratégia importante na
reducdo dos retrabalhos, pois se configura em varios momentos como acdes de
antecipagdo. Observou-se que em alguns momentos da etapa de preenchimento os
trabalhadores param e observam a qualidade da solda. De acordo com eles, quando
comega a aparecer bolhinhas na solda é sinal que pode acontecer trincas. Nesses
casos, para ndo ter retrabalho, os soldadores param a tarefa, reposicionam o
compensado (de acordo com a posicdo do vento) e/ou colocam uma lona para

aumentar a protecao.

Devida as agdes e ao conhecimento tacito mobilizado, observou-se que os soldadores

conseguem diminuir os efeitos dos constrangimentos causados pelo vento.

“A gente ja sabe quando vai ter trincas, porque comega a

surgir uma espécie de bolhinhas. Paramos na hora
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porque se continuar vai dar trinca e é servigo perdido.”
(Soldador 7)

Em relacdo ao trabalho exposto & intempérie, outro constrangimento enfrentado pelos
soldadores sao as chuvas. De acordo com os trabalhadores, a chuva é o complicador
mais dificil de ser contornado. Em dias quentes, apesar do desconforto e cansaco
provocado pelo calor do sol, os soldadores relatam que fazem mais pausas para
descansar e/ou beber agua, mas ndo é necessario parar a producdo. Em dias de
vento, como foi relatado, pode acontecer retrabalhos, mas os soldadores criam meios
gue possibilitam continuar a produg¢do. Porém, a chuva € uma condicdo de intempérie
gue dificulta a adocao de estratégias, situacdo que pode atrasar 0 processo de
producéao.

Nos periodos de chuva forte é necessario interromper o processo de reparo dos
implementos que estdo no patio. Normalmente, enquanto aguardam a estiagem, 0s
soldadores fazem alguns servicos dentro do galpdo, como confeccdo de pecas ou
reparos em alguns implementos menores. Mas, como o galpao é aberto nas laterais, a
agua se acumula no chdo e constantemente € necessario parar e puxar a agua que se

acumula.

“Aqui, quando chove alaga tudo e vira um caos. As

calhas que tém s&@o muito finas e ndo d&o vazdo para

”

agua e acumula tudo no galpdo atrasa muito o servico
(Soldador 5)

Quando a chuva cessa, os soldadores retomam a tarefa, porém, o processo de
goivagem e soldagem ndo podem ser realizados com presenca de agua, por isso, €
preciso secar o local do reparo com a chama da solda antes de reiniciar o reparo,

procedimentos esses que contribuem para o atraso na producdao.

Acompanharam-se os soldadores em dias de chuva, foi observado que quando a
chuva estava fraca eles colocavam uma lona por cima do implemento (Figura 15).
Questionados a respeito dessa acéo, relataram que tentam criar meios para continuar

a tarefa e diminuir o atraso na producéo.

“Quando a gente vé que a chuva ta fraca e da para

continuar a solda, a gente pde a lona e continua. Porque
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sendo depois acumula o servico e a gente tem que

correr para dar conta do prazo.” (Soldador 9)

Figura 15 — Utilizagdo de lona sob o implemento em dia de chuva.

Porém, quando o periodo de chuva € superior a uma semana e o predominio & de
chuva intensa, acontece atraso na producdo. Os soldadores, para compensar 0 atraso

p