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RESUMO

Devido ao amplo investimento na area agricola a colheita manual da cana-de-agucar
vem sendo substituida por maquinas, o qual a finalidade € o aumento da colheita da
matéria-prima. Este estudo tem o propdsito de realizar a interagdo do homem com a
maquina e meio ambiente, pois mesmo tendo alta produtividade, possui diversos
pontos de melhorias, onde podemos diminuir o consumo de combustivel,
manutengdes, acidentes, incidentes e aumentar a eficiéncia da producéo.
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logistica do plantio.

ABSTRACT

Due to the large investment in the agricultural area, the manual harvesting of sugar
cane has been replaced by machines causing an increase in the harvest of the raw
material. This study has the purpose of realizing the interaction of men with machine
and the environment, besides of high productivity, it also has several point of
improvement, for example the reduction of fuels consumption, maintenance,
accidents and even increase the production’s efficiency.

Keywords: workplace safety; mechanized harvest; work conditions; operational

strategy; logistics of planting.
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1. INTRODUCAO

O setor sucroalcooleiro é o setor econdmico da regido sudeste brasileiro com
maior crescimento na area da tecnologia, deixando para a histéria os trabalhos
manuais. O empenho dos setores sucroenergético esta principalmente ligado a
gualidade da cana-de-acucar e o desenvolvido do nivel sustentavel, portanto, é de
extrema importancia que as atencdes das empresas figuem voltadas para a primeira
fase do processo de cultivagao.

No entanto, este setor € alvo classico de doencas do trabalho e de acidentes
guando os colaboradores ficam expostos a riscos fisicos, quimicos, biolégicos,
ergondmicos. Estas questdes vém sendo discutidas gradualmente, com intuido de
gerar maiores condicdes de conforto no local de trabalho, percebe-se que as
ocorréncias que estdo acontecendo na area agricola, sdo de 95% de caréter
comportamental, relacionada a acdo humana.

Tratando-se de comportamento dos colaboradores, o processo produtivo de
colheita mecanizada esta colocando um fim na mao de obra nao qualificada, o
motivo é o grande investimento de novas tecnologias, como por exemplo: a
utilizacdo de computadores de bordo, utilizacdo de GPS e dispositivos automaticos
de operacdo nos maquinarios agricolas. Devido a tecnologia estar adentrando nos
processos agricolas o trabalho de colheita manual esta se tornando escasso, no
entanto tém empresas que estabelecem divisbes de colheita manual,
semimecanizada e mecanizada (RIPOLI, 2009).

As substituicdes do corte manual para a colheita mecanizada da cana-de-
acucar tém fortes influéncias, por motivos ambientais, Ministério Publico, Ministério
do Trabalho e outros 6rgdos de fiscalizacdo, com o intuito de regularizar a queima
da palha de cana-de-acucar, tanto para queimadas controladas quanto para
gqueimadas acidentais. Em outros aspectos que as empresas do ramo
sucroenergético tém sofrido sdo as doencas ocupacionais por consequéncia da
respiracéo de poeira de cinza causada pela queima dos canaviais e as exposi¢coes a
risco intempéries. Devido a todos estes fatores as maquinas agricolas vém

ganhando maior espac¢o na operacao (BRILHANTE, 1999).
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E com as substituicdes de colheitas manuais por mecanizadas quem sofre é a
sociedade pelo fato de reduzir postos de trabalho, mas por outro lado se faz
necessario a mao de obra especializada, para as manutencdes destas novas
tecnologias agricolas (PERES, ROZEMBERG, LUCCA et al 2005)

Plec (2007) afirma em seu artigo, que a colheita mecanizada de cana-de-
aclcar sem queima prévia, tem muita eficiéncia, pois a velocidade de colheita de
5,4kM apresentou melhorias em seu desempenho econémico e consequentemente
menor perdas no campo e no indice de matéria prima.

Theodoro (2011), cita que ha uma preocupacdo em relagdo as usinas de
acucar e alcool em mecanizar seus canaviais, elas se preocupam em controlar o0s
custos, ndo perder sua qualidade e sua plantacdo de cana e por isso a importancia
de colhedora de cana-de-ac¢Ucar picada, pois essa maquina é fundamental para que
esse processo acontega com sucesso.

Costa (2007) e Silva (2017), no periodo da safra de cana-de-acucar, as
operacdes de corte, precisam ser gerenciadas adequadamente pela area agricola,
como por exemplo, o carregamento e o transporte da matéria prima para garantir o
seu abastecimento na unidade industrial.

Diante deste cenério, este projeto de pesquisa visa a transformacdo de
exceléncia das atividades agricolas no setor da colheita mecanizada da cana-de-
agcucar em uma unidade industrial, localizada no municipio Pitangueiras SP. A
aceitacdo das novas propostas podera contribuir no baixo custo de manutencéo,
baixo consumo de combustivel, colheitas mais eficazes, higiene, seguranca do
trabalho, planejamento adequados das areas de reforma (plantio), otimizacdo da

logistica e contribuicdo para o meio ambiente.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. Colheita mecanizada

Trivelin et al. (1996) diz que a colheita mecanizada da cana-de-agUcar esta
gradativamente vigente nos sistemas de produtividade do Brasil, pois ndo ha

gueima, sendo assim as folhas, bainhas, ponteiro, além de varios pedagos de colmo
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serem, triturados e jogados ao solo, formando uma cobertura de residuo vegetal
denominada palha ou palhada auxiliando como adubo natural.

Segundo Braunbeck e Magalhdes (2004) a queima de cana para a colheita é
uma pratica muito utilizada no Brasil para aumentar a produtividade dos cortadores e
reduzir a incidéncia de ferimentos causados pelas folhas afiadas das plantas, por
investidas de cobras e de outros animais venenosos que vivem nos canaviais.
Contudo, as queimadas proferem particulas de materiais que sao lancadas em
forma de fuligem, poluindo o ar e prejudicando a saude das pessoas, em especial
sobre a ocorréncia de véarias doencgas respiratérias, neste caso a melhor alternativa
seria a mecanizacao.

Dentre estas modificacBes, como mostra Belik e Vian (2002) pode destacar o
grande envolvimento dos estudos especializados em producédo de acucar e alcool,
na busca para se diferenciar os produtos colhidos, na eficiéncia produtiva, na
sustentabilidade do negdcio, no baixo custo de producédo, nas aglomeracdes de
unides e novos patriménios e diferenciacdo do comércio de acucar, etanol e energia

elétrica.

2.2. Logistica da cana-de-agucar

O melhor fluxo de transporte da cana da lavoura para a usina, de acordo com
lannoni e Morabito (2012) pode sofrer com algumas modificagdes do ambiente,
como o clima e localizagdo das frentes de corte, etc. Afirmam ainda, hoje em dia os
sistemas logisticos sdo imprescindiveis para melhorar a eficiéncia operacional das
usinas de cana-de-acucar, pois trabalham na integracdo das atividades agricolas e
industriais, sabendo-se que para o escoamento do produto os meios de transporte
mais utilizados sdo o rodoviario e o ferroviario.

Segundo Janotti et al. (2012) em uma pesquisa realizada junto as empresas
do setor, revela que cerca de 70% do volume conduzido pela amostragem de
elementos entrevistados é transportado por estradas, mesmo quando as usinas séo
proximas as ferrovias, dificilmente o transporte é realizado por este modal.

Para Costa (2007), foi exatamente esta desregulamentacdo do ramo que

levou a industria a aperfeigcoar as atividades dentro do conjunto produtivo para
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aumentar a concorréncia frente ao mercado externo, considerando a logistica um
dos principais beneficios na busca desta competitividade.

Sendo assim, nesse novo cenario, Vasconcellos et al. (2008) afirmam que a
logistica ganha uma grande dimensdo estratégica na administragdo de uma
empresa, pois 0s servi¢cos logisticos bem elaborados, permitem uma melhor entrega

de valores ao mercado.

2.3. Seguranca do trabalho na area agricola

Com o aumento da subordinacdo dos processos de producdo agricola a
economia de mercado, segundo Peres, Rozemberg e Lucca (2005) determina a
incorporacdo tecnoldgica, por um lado, aumenta e a diversificagdo da producao e,
por outro, estad associada a origem de novos problemas a saude e a seguranca dos
trabalhadores que utilizam tais tecnologias.

Desde a evolucdo da tecnologia no século XX, houve uma mudanca
exponencial na situacdo do meio ambiente, reconhecendo que, em principio, quase
todos os aspectos afetam potencialmente a saude. Isto € verdadeiro, segundo
Brilhante e Caldas (1999), ndo s6 para operadores em especificos, como micro-
organismos ou outras entidades bioldgicas, forcas ou agentes fisicos e quimicos,
mas também para elementos urbanos e rurais: casas, pontos de trabalho, areas de
lazer, infraestruturas, inddstrias; e o0s principais elementos naturais, como a
atmosfera, o solo e a agua.

A ideia apresentada a cima pode ser relacionada com o que Silva (2005) diz,
0 sistema de producéo agricola tem sofrido importantes mudancas tecnologicas e
organizacionais, e por conta disso o resultado final tem ocasionado o crescimento da
producdo. Oit (2001) afirma que a maior e mais importante evolugdo nas diversas
atividades agricolas foi mecanizagdo e como consequéncia a mao de obra vem

sendo substituida por maquinarios, principais motivos de migracao rural.
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2.4. Beneficios da aplicagdo Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing ou producao enxuta, segundo Barth Bartz, Weise e
Ruppenthal (2013) independente da denominacdo utilizada, afirmam que este
sistema tem como principal meta reduzir os desperdicios que existem nha
organizagdo. Assim leva a um fluxo continuo, diminuindo o lead-time do processo,
elevando o nivel de qualidade através da melhoria continua dos processos e dos
seus produtos. Seguindo essa mesma ideia, Baudin (2011), salienta que as
organiza¢gBes ndo alcancam a competitividade unicamente através da redugdo dos
seus gastos, mas sim variacdes da demanda.

Fiore (2003) sumariza que 0s cinco principios basicos do Lean é a
aproximacdo do valor no olhar dos clientes, coligar o caminho de valor e excluir
perdas, desenhar o caminho de valor, empenhar e dar liberdades de criagdo para 0s
colaboradores, criar desafios dentro do processo.

Para melhor explicar o Lean, Liker (2005) sugere os 4Ps que explicariam os
principios da producao enxuta sendo que a filosofia é o embasamento para as ideias
de extenso prazo, onde o0s gestores olham a empresa como um transporte para
acumular valor aos clientes, a sociedade, comunidade e aos seus colaboradores.
Pessoas tém objetivos de realizar os procedimentos corretos sem pular etapas,
parcerias tém por sua vez o crescimento a longo tempo, o maior desafio e realizar a
os desafios entre colaboradores e clientes a realizar as melhorias para agregacéo de
valores. As solucdes de desvios é a melhor opcdo de uma organizacado junto as
partes interessadas.

Shingo (1996) aponta que reduzir custos e gastos € condi¢cdo essencial para
enfrentar o desafio do aperfeicoamento em sistemas de gestdo e producdo,
principalmente se for um mercado competitivo. Sendo assim, o Lean Manufacturing
se introduz na literatura académica e na gestdo empresarial com énfase em
capacitar as organizagfes para responder as variagbes do mercado com rapidez e
eficiéncia. Os principais objetivos para alcancar a otimizacdo deste sistema sao
reduzir custos, perdas e realizar entregas rapidas.

Configurando-se como uma técnica produtiva capaz de oferecer aos clientes
0 que desejam, com maximo de qualidade com baixo custo, visa, portanto, a

exceléncia operacional (LIKER, 2005).
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Acompanhando as ideias dos autores anteriores, Martins e Laugeni (2007),

onde afirmam que no sistema Lean sao utilizadas diversas ferramentas e métodos

da qualidade, nos quais possibilitam que os procedimentos sejam testados em todas

as funcionalidades.

2.5. Eficiéncia de trabalho das colhedoras de cana-de-acucar

De acordo com Nery (2000),

Carvalho Filho (2000), Yadav et al. (2002) e
Belardo (2010), foram relatados em cronogramas os resultados de consumos de

insumos (combustivel) por toneladas por horas colhidas de cana-de-agUcar,

representada na Tabela 1.

Tabela 1 — Consumo de combustivel por colhedoras de cana

(Continua)
Consumo de Combustivel por colhedora
Nery Colhedora | Produgdo Média | Vel. de Operacéao 1,34 2,66 5,27 7,68
(2000) Nacional | (tha®) 176,26 | (kmh™
Consumo (L h™) | 4528 | 49,77 | 60,04 66,27
Consumo (L t™) 2,92 1,25 0,69 0,61
Carvalho | Colhedoras | Producéo Média | Vel. de Operacédo 1,70 3,37 5,39 8,01
Filho Importadas | (tha®) 136,76 | (kmh™
(2000) Consumo (L h™) 97,35 | 96,22 | 103,90 108,5
Consumo (L t™) 321 | 1,77 | 1,04 0,83
Yadavet | Colhedora | Producdo Média | Vel. de Operacdo 4,07 4,45 - -
al (2002) Austoft (tha') 123,92 | (kmh?®
7000 Consumo (L h?%) | 27,00 | 26,00 - -
Consumo (L t™) - - - -
Belardo Colhedora | Produgdo Média | Vel. de Operagdo 5,00 7,00 - -
(2010) | John Deere | (tha®) 100,00 | (kmh™
3520 Consumo (L h?Y) | 57,27 | 60,56 - -
Consumo (L t™) 0,67 | 047 - -

Fonte: Nery (2000), Carvalho Filho(2000), Yadav et AL. (2002) e Belardo (2010)
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(Conclusdo)

Consumo de Combustivel por colhedora
Colhedora | Producdo Média | Vel. de Operacéo 5,00 7,00 - -

Santal (tha') 100,00 | (kmh™®
Tandem SlI Consumo (L h™) 53,75 | 55,60 - -
Consumo (L t™) 0,66 | 0,52 - -

Colhedora | Produgdo Média | Vel. de Operacdo 500 | 7,00 - -
Case (tha') 100,00 | (kmh™®

A8800 Consumo (Lh") | 6304 | 6480 | - -

Consumo (L t*) 070 | 053 - -

Fonte: Nery (2000), Carvalho Filho(2000), Yadav et AL. (2002) e Belardo (2010)

2.6. Avanco da cultura de plantio da cana-de-acucar

A principio, Baccarin e Gebara (2010) afirmam que se pode presumir que este
grande crescimento do setor da cana-de-acucar tenha sido acompanhado da
elevacdo da ocupacdo nas empresas sucroalcooleiras. Contudo, alguns destaques
evidentes mostram que as mudancgas tecnoldgicas, especialmente nas atividades
agricolas, tém acontecido com tal intensidade, que, pelo menos para algumas
categorias de pessoas ocupadas com menor grau de qualificacdo, o niumero de
postos de trabalho, em vez de aumentar, tém diminuido.

De acordo com Theodoro (2011), em virtude do desenvolvimento econdémico
decorrente do comércio de produtos dependentes da cana-de-acucar, em acordo
com a importancia da agregacdo de valores ocasionada pelo cruzamento dos
produtos, sua cultura se disseminou rapidamente, acelerando cada vez mais 0 seu
crescimento, contudo, subordinado a incentivo de novas variedades de produtos,
com esperanca de auditoria e melhoria continua, modificando o conceito do mercado
a sociedade, o que acarreta profundas modificagbes no cenério econdmico
brasileiro.

Em tempos passados havia uma grande concentracdo de fluxo de renda
direcionada aos senhores de engenhos, as concentragdes dos donos de engenhos e
plantagbes eram niveladas as suas posses, dando seguimento aos procedimentos
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de producgao da cana e tirando proveito das vantagens, nas quais eram direcionados
pela extracdo da matéria prima (CALMON, 2002).

Plec (2007) afirma que € extremamente importante pontuar o custo superior
da transformacéo da cana-de-acucar em alta escala de produtividade, ressaltando a
evolugéo da tecnologia aplicada ao meio, ocasionando elevadas despesas pelo alto
investimento intrinseco as inovacdes que se fizeram necessario e foram observadas

em toda a histéria da cultura da cana-de-acucar no Brasil.

2.7. Desperdicio de cana-de-acUcar durante a colheita mecanizada

Durante as amostragens em diferentes modelos de colhedoras de cana-de-
acucar, Nery (2000) e Carvalho Filho (2000) e Mazzonetto (2004), registraram
valores de desperdicios de cana-de-agUcar, com intuito de demonstras as eficiéncias

de colheita por tipo e modelo de maquina como demonstra na Tabela 2.

Tabela 2 — Demonstrativo de desperdicios de cana-de-aglcar
Indicar de perda de cana por tipo de colhedora

Nery Colhedora | Producdo Média Veloc. de Operacdo 1,34 | 2,66 | 527 | 7,68
(2000) Nacional (That) 176,26 (Km/h'1)
Desp. Total de Cana | 6,10 | 691 | 9,89 | 8,81
(%)
Colhedora | Producdo Média Veloc. de Operagdao | 1,70 | 3,37 | 5,39 | 8,01
Carvalho Import. (Thal) 136,76 (Km/h-1)
Filho Desp. Total de Cana 14,9 | 8,67 | 7,46 | 13,2
(2000) (%)
Veloc. de Operacdo 6,00 - - -
Colhedora | Producdo Média (Km/h-1)
Carvalho Cameco (T ha'l) 136,76 Desp. Total de Cana | 4,69 - - -
Filho CHT 2500 (%)
(2000)

Fonte:Nery (2000), Carvalho (2000) e Mazzonetto (2004)
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3. MATERIAL E METODOS

Para a execucédo deste trabalho, optou-se por segregar a pesquisa em duas
fases, cada qual com metodologia de pesquisa especifica. A primeira etapa consistiu
em duas pesquisas preliminares, buscando aquisicdo de conhecimento geral do
setor com dois de seus agentes, sendo o primeiro uma usina de producao de acucar
e alcool localizada no municipio de Pitangueiras - SP. A segunda etapa teve como
base o levantamento de dados junto aos colaboradores de campo do setor, através
de andlise de como ocorrem a armazenagem e a distribuicdo da cana-de-agUcar
colhida no campo até a chegada na usina.

As informacdes iniciais da primeira fase foram qualitativa, baseada no método
de estudo de caso e na realizacdo de entrevistas com os operadores das maquinas,
lideres de campo, analistas agricolas e a prépria gestdo da organizacgéo,
classificados como colaboradores A a E. Dado o sigilo garantido a empresa neste
estudo, ndo é divulgado o nome da empresa, sendo aqui apresentada por meio dos
termos “Usina UIAA” e frentes de trabalho denominados como F1 a F5 e as
maquinas numeradas de 1 a 18.

O estudo realizado nas frentes de trabalho apresenta as seguintes estruturas:
18 colhedoras de cana-de-acucar, setenta e dois conjuntos de transbordos, seis
caminhdes oficinas, seis caminhdes bombeiros e seis areas de vivéncias, sendo
operada por duzentos e setenta colaboradores e vinte e quatro lideres de frente.

Foram utilizadas algumas ferramentas da qualidade como PDCA, programa
5S, 5W2H, diagrama de causa e efeito, além de mapeamentos da cadeia de
processo pelo programa Bizagi, Graficos, gestdo visual e matriz de conhecimento.
Os dados foram tratados de forma qualitativos e quantitativos, sendo codificados e
analisados de maneira estruturada, utilizando-se a técnica de analise de conteudo.

Ainda, de acordo com os respondentes o PDCA e 5S melhoram e organizam
0s processos de trabalho de forma efetiva. Os mesmos respondentes
complementaram que o método de diagrama de causa e efeito visa eliminar e
controlar falhas e anomalias existentes dentro do processo; a gestdo visual dos

Graficos em geral, alerta sobre os resultados recentes do processo e da
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manutencdo antecipada além dos pedidos de materiais e o melhor planejamento,

assim fazendo o fluxo de servico fluir melhor dentro das oficinas volantes.

4. RESULTADO E DISCUSSAO

Com o levantamentos de campo junto as colhedoras pode-se analisar que 0s
nameros obtidos da Tabela 1 no campo da maquina de modelo Jhon Deere 3520
como mencionado por Yadav et al. (2002), o consumo médio de combustivel € de
0,67 litros por tonelada colhida, porém a média do consumo do produto em um
conjunto de dezoito maquinas avaliadas, apresentam numeros superiores em
relagdo ao comparado com a Tabela 1 — consumo de combustivel por colhedoras de
cana e para demonstrar este estudo segue a apresentacao no Gréfico 1 realizado na
empresa UIAA, deve-se levar em consideracdes variaveis de tipos de areas de
colheitas, tipos de preparacdo de terra, tamanhos das ruas, configuracdes do
plantio, habilidade dos operadores, equipamento de piloto automético danificado ou
sem sinal, combustivel de péssima qualidade e manutengcdo preventiva e corretiva

de ma qualidade.

Grafico 1: Consumo de Combustivel por Maquinas
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Fonte: Elaboracgao pela empresa UIAA (2017)
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Para satisfazer a demanda de processamento da cana-de-acUcar da UIAA
deve atender as 16.000 toneladas de cana por dia, portanto a quantidade de
maquinas existentes no campo deve atender a producdo de 889 mil toneladas de
cana colhida por colhedora durante as vinte e quatro horas do dia, este processo
deve-se respeitar a uma velocidade média de 5 Km/h e uma média de 9 horas

esteiras por dia, segue indicadores no Gréfico 2.

Grafico 2: Demonstrativo de horas das esteiras das colhedoras em operagdo em
relacbes a disponibilidade das maquinas a ser operadas.
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Fonte: Elaboracdo pela empresa UIAA (2017)

De acordo com Baccarin e Gebara (2010) as atividades devem ser evoluidas,
desta forma, com relacdo a avaliagdo das &reas plantadas da empresa UIAA, existe
tipos de plantio que dificultam as colheitas quando relacionados as novas
tecnologias, devido a demanda para o processamento de moagem da cana colhida.
Com base na Figura 1 analisa-se que durante a logistica de colheita os tipos de
topografias, as maquinas realizam varias manobras podendo chegar a média de
guatorze horas e trinta minutos de perda na producdo, que podem acarretar em:
desgaste das maquinas, variacbes das aceleracfes, consome de combustiveis,
dificuldade da utilizacdo do piloto automatico, horas de esteira paradas em relacéao
ao tempo de manobras e manutencdes, colisbes de postes de energias e riscos
relacionados a tombamento das maquinas sobre as curvas de niveis, que pode

provocar danos materiais e acidente com os operadores.
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A Figura2 ilustra o trabalho realizado nas reformas das areas de plantio, tanto
nas areas préprias, bem como as dos fornecedores por meio de negociacoes,
analisando este novo cenario, as colhedoras realizam suas operacfes de forma
continua, sem que sejam realizadas muitas manobras, velocidade constantes,
eficiéncia na utilizagdo de piloto automatico como ilustra o Gréfico 3 e 4, néo
gerando risco de tombamento das maquinas, diminuindo assim o0s incidentes e

acidente do trabalho.

Grafico 3: Relatorio diario de utilizacdo de piloto automético para cada
colhedora e por turno de trabalho.
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‘ Frente 1 ‘ Frente 2 ‘ Frente 3 ‘ Frente 4 ‘ Frente 5
ETurno A TurnoB mTurno C

Fonte: Elaboracao prépria (2017)

O Grafico 4 representa um dia de trabalho, no entanto durante o estudo foi
identificado que a cada dia a uma diferenca da utilizac&o do piloto automatico, o que
significa uma operacdo ndo padronizada das maquinas agricolas, por falta de
cadastros das &reas plantadas, de sinal do GPS e de mudanga comportamental por
parte dos operadores em conduzir a maquina de forma manual ao em vez do

sistema automatico.
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Grafico 4: Relatorio diario de utilizacdo de piloto automatico para cada
frente de trabalho.
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Fonte: Elaboracao pela empresa UIAA (2017)

A Figura 1 ilustra muito bem as diferencas de plantio existente na empresa
estudada, em relacdo ao sentido que as maquinas trabalham, onde em cada fim de
linha existe uma manobra, sendo que cada manobra possibilita a perda de tempo de
operacao e que significa perda na colheita e desgastes das maquinas, elevando as
perda de colheita bem como todas as outras variaveis que sao: desgastes
mecanicos, consumo de combustivel, tombamento de maquinas, danos em cercas,
danos em postes de energias elétricas, acidente com colaboradores e incidentes
como danos em maquinas (colisdes). A qualificacdo deste tipo de terreno e plantio
demonstra em campo que as manobras realizadas durante o final de cada rua de
colheita que acontece o pisoteio nas soqueiras (local onde localiza a raiz da cana),
causando assim uma degradacao da raiz da planta, este fator diminui a qualidade da
cana para a proxima safra, além dos desperdicios de cana em comum acordo de a
(SHINGO, 1996).

A Figura 2 ilustra o terreno ideal para colheita, 0 que significa que as
magquinas nao realizam muitas manobras e sua aceleracdo de colheita é constante e

a utilizac&o continua do piloto automatico, diminui o consumo de combustivel, menos
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tombamento das maquinas consequentemente ocorre a diminuigdo de acidentes do
trabalho, concordancias realizadas da referéncia de (VASCONCELLOS et al. 2008).

Figura 1: Processo de colheita em area néao planejada.

=> V

dNlI= 1
¢

Fonte: Elaboracao prépria (2017)

Figura 2: Processo de colheita em areas planejadas.
-

et
Fonte: Elaboracao prépria (2017)

Com base no que comenta Brilhante e Caldas (1999), os perigos encontrados
no ambiente de trabalho, na unidade de estudo séo realizado os levantamentos de
riscos através das principais causas de incidente e acidentes relacionados ao
servico em labor, a analise ilustradas nas Figuras 3 e 4 através do diagrama de
causas e efeitos demonstra um incidente e um acidente, bem como chegar nas
causas raizes do evento, apos este levantamento sdo tomadas as devidas correcdes
sejam elas de longo ou a curto prazo, afim de ndo obter recorréncia do evento
indesejado tomando as ac¢des corretivas nas causas encontradas através dos seis

acOes encontradas no diagrama.
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Figura 3: Diagrama de causa e efeitos relacionados a incidentes (quebras das

maquinas)
Meio Ambiente Mao de obra Método
Terrenos irregulares, curvas Falta de motivacdo, falta de Nio existir um procedimento
de nivels, variagies do conhecimento, treinamento operacional padrio,
sentido do plantio deficiéntes, manutencio
inadequada
Quebras das maquinas
Medigio Magquinas Material
Linhas de plantio de cana Desgaste execivos das Combustiveis com baixa
com comprimento maquinas em realizar muitas qualidade, pecas pararelas
desfavoravel a maximizagdo manobras
de colheita,

Fonte: Adaptado (2017)

Figura 4: Diagrama de causas e efeitos relacionados a acidentes (corte
contuso nas maos).

Meio Ambiente Mio de obra Método
Corte de base com dez facas Falta de habilidade, ndo Nio seguir recomendagdes
com suas ldminas expostas, colocar os protetores de Analise de Perigos e Riscos
espagos fisicos inadequado. facas antes da troca
Corte contuso nas maos
Medi¢io Maquinas Material
Nio anilisar movimento em Desgaste da faca durante o Chaves e parafusos
sentido as facas e suas corte da cana, ou quebra da danificados, material com
distdncias mesma bordas cortantes

Fonte: Adaptado (2017)

Em relacdo aos desvios que possa acarretar perdas foram levantadas
informac6es em uma matriz de habilidade com os colaboradores da frente F1 de
trabalho como parametro e planejamento das melhorias para cada colaborador em
uma avaliacdo de desempenho. Este estudo demonstra as variagdes de habilidade
de cada um de acordo com a Figura 5 que ilustra a empresa estudada através das
avaliacbes qualitativas e tera o desafio de implementar a evolucdo de cada

colaborador em seus pontos criticos, onde 0 zero representa a nota minima e que
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necessita de treinamentos e a nota cinco é a nota maxima onde o colaborador tem
possibilidade de realizar as atividades e também ensinar aos novos colaboradores

contratados ou promovidos.

Figura 5: Tabela de matriz de habilidade dos operadores de colhedoras.

Atividades
g 32
£ i
E g E &
g = = s
o o . S g =
el s s 2| ElZ| =] =] 2] 8] 2| 2] 2| 5
= S E = = g = = = = 3 @ = = 2 fry 58
= S| 5 £ S S = = R = E| = 2 =
Colaboradores =] g 2 = ] iz = = = = = = = = = @ £
E o 5 2 E 3 = = & = E 4 = = = = =
AR I Sl El e 2| % ¢
] = g = 2 = =2
B | E Z
E S| oz g
£ g
= &
Colaborador 4 | 4 2 2 2 1 3 1 ol 4] 0 2 ol 5 ol 5l 5 3
Colaborador B | 4 1]l 3 4 1 5 3 0 4 3]l 3l 4 2 ol 3 4 0
Colaborador C ol H 3 0 3 5 3 5 0 3 H 4 1 2 ol 5 0
Colaborador D L 3|l 3]l 4|l 4 1 3 0 0 1 4| 4 1]l 3l 3l 3l 3 2
Colaborador E | 2 2 2]l 4] 0 3 4 0 0 2 1]l 5 1 o]l 3 0 4

Fonte: Tabela utilizada pela empresa UIAA (2017)

O Gréfico 5 mostras os indicadores de acidente de colaboradores do setor de
colheita de cana-de-acucar manual, a reducdo dos acidentes vem ocorrendo por
meio da adaptacdo do homem a maquina. As tecnologias implantadas tende a
reduzir a mao de obra durante aos processos produtivos, no entanto os principais
acidentes durante este processo sdo gerados durante as manutencdes das
maquinas e equipamentos utilizados nas atividades, portanto a busca do acidente
zero na empresa estudada é um objetivo que se almeja chegar e para isso
acontecer estdo sendo utilizados historicos de ocorréncia dos anos anteriores na
UIAA.Com base nestes levantamentos a empresa busca treinar os colaborados de
modo que ocorra uma reducdo dos acidentes, também por meio de investimentos

em novas estruturas, méquinas e ferramentas.

Revista Produgdo em Destaque, Bebedouro SP, 1 (1): 173-195, 2017.
unifafibe.com.br/revistaproducaoemdestaque



190

Grafico 5: Historico de acidente dos colaboradores da empresa UIAA
em relacdo as safras anteriores.
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Fonte: Tabela utilizada pela empresa UIAA (2017)

Com apoio do software Bizagi foi realizado o esboc¢o do processo no qual se
pode analisar a macro atividade da operagdo, sendo avaliada a logistica entre a
colhedora colhendo a cana-de-acUcar e abastecendo uma unidade de transbordo, a
partir deste método as unidades de transbordos deslocam até o reboque e
semirreboque (carretas de caminhdes que fica na espera para transportar a matéria
prima até a usina), onde passa por um processo de pesagem através de uma
balanca, na sequéncia é realizada a andlise da cana que adentra na unidade de
estudo e apos a analise a matéria prima é direcionada ao deposito de cana ou para
0 descarregamento da cana nas mesas alimentadora do processo. Na sequéncia a
Figura 6, em comum acordo este processo pode ocorrer variagdes como citado por

lannoni e Morabito (2012).
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Figura 6: Fluxograma da operacao de colheita mecanizada da cana-de-acucar
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Fonte: Elaboragao prépria (2017)

5. Conclusao

Durante a realizacdo e verificagdo da atividade de colheita mecanizada da
cana-de-acucar é afirmado que existem pontos de desvios onde pode ser
melhorados, entre os desvios observados seria o desempenho dos equipamentos,
gue é levado em consideracdo a velocidade de colheita das maquinas em relacao

perda de cana e seus consumos em relacdo a producao, pois existem areas onde as
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maquinas agricolas ndo possuem a eficiéncia sobre sua produtividade, portanto é
apontada como areas criticas do processo.

Com base nas informacOes levantadas, pode-se analisar que quando a
velocidade da maquina é ultrapassa 5 km/h é pontuada uma colheita mais rapida,
portanto acarreta na danificacdo das soqueiras (raizes da planta) fazendo com que
nas safras seguintes a planta nao tenha o rendimento esperado, perda da cana por
de motivo deixar cana sem colher, o consumo de combustivel aumenta e a
probabilidade de uma possivel danificacao é alta.

O consumo de combustivel € um dos maiores custos deste sistema, pois esta
relacionada a habilidade da operacéo ou de conhecimento por parte dos operadores,
com base neste cenario € comprovado que a falta do planejamento das areas de
reformas nas areas proprias ou de fornecedores geram grandes custo para a
producdo na area agricola e também para o processo industrial.

Nas éareas que foram aderidas o planejamento a operacdo é de forma
continua e constante, pois as areas estdo mapeadas e a utilizacdo do piloto
automatico reduz a operacdo manual que por sua vez a demanda da matéria prima
gue € extraida da agricola atende demanda da industria, as quebras de maquinas e
o consumo de combustiveis ficam menores, no entanto, com as reducdes de
manobras e com menos manutencdes os incidentes e acidentes diminuem.

Com base na eficiéncia agricola a medicdo dos tempos de colheitas e relagcéao
aos desvios, é despertada as melhorias da gestao do processo, que deve reportar
na reducao de equipamentos e consequentemente em colaboradores.

Em relacéo as operacdes de maquinarios agricolas, existe uma variacdo entre
os operadores pelo quesito de comportamento e vicios que se agrega durante sua
jornada de trabalho, este fator pode acarretar em danos em maquinas e aumento do
custo de producdo e principios de incéndios, quando estes fatores sdo combinados
a probabilidade dos acidentes com lesdes, ou seja, que possam proliferar doencas
relacionadas ao trabalho, para melhorar este fator em relacdo a matriz de habilidade
€ importante treinar e capacitar cada colaborador em suas respectivas deficiéncias,
e mostrar que a empresa UIAA pode alcancar a producdo sustentavel, agregando

valor aos seus clientes, funcionarios, acionistas, fornecedores e a sociedade.
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