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RESUMO

Este estudo apresenta os constrangimentos vivenciados pelos soldares de uma oficina
de Manutengéo de Implementos de Terraplanagem em uma mineradora, onde s&o
realizadas manutencdes e reconstituicbes de cagcamba de escavadeira e
retroescavadeira, laminas de tratores e pecgas de perfuratriz de grande porte. Os
resultados mostram que a escassez de equipamentos necessarios para movimentacao
dos implementos e apoio das ferramentas, o trabalho exposto a intempéries, o atraso
na entrega dos materiais necessarios para reforma e o estado de desgaste avancado
que os implementos chegam para manutencdo configuram-se como constrangimentos
na atividade do soldador e contribuem para o aumento da carga de trabalho fisico. O
método utilizado foi a Analise Ergondmica do Trabalho (AET) e por meio de
observacdes sistematizadas foi possivel avaliar que os constrangimentos vivenciados
fazem com que os soldadores trabalhem em posturas estereotipadas e com
diminuicdo do numero de pausas. Os soldadores mobilizam o conhecimento técito e
as competéncias para criarem agdes, como modificacdo dos modos operat6rios no
decorrer da jornada de trabalho, gerenciamento de pausas e auxilio do coletivo de
trabalho, objetivando regular a carga de trabalho e “economizar o corpo”. Apés a
compreensdo das situacbes de trabalho, algumas recomendagfes foram realizadas,
como aquisicdo de equipamentos (troler hidraulico e pontes rolantes) para a
movimentagdo dos implementos, concepgdo de uma nova oficina com estrutura

fechada e reestruturagdes na organizagado da producéo.

Palavras-chave: Andlise Ergonbmica do Trabalho; constrangimentos; estratégias de

regulagéo e soldadores.
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