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Dedico este trabalho aos operadores de maquinas loetloras.



“Que os nossos esforgos desafiem as impossibileddembrai-vos que as
grandes proezas da histéria foram conquistas daguule parecia impossivel”.

Charles Chaplin



AGRADECIMENTOS

A Deus, em primeiro lugar, por me dar forcas diésagia, para concluir este trabalho com o
esmero e a dedicacdo que eu sempre busquei.

Aos meus pais, Florindo e Maria, pelo amor incoodial, por acreditarem em mim, por me
ensinarem desde sempre que o conhecimento é admgzaque diferencia um ser humano do
outro e por seus esfor¢cos para me proporcionaodwpdade adquiri-lo. Amo voceés.

Ao Giordano, companheiro querido, sem o qual azagio deste trabalho realmente ndo seria
possivel. Agradeco pelos conselhos, pelos ouvid@dp precisei, pelo apoio em todos os
momentos, pela compreensdo diante das minhas #&sérc por me acompanhar no
desenvolvimento do trabalho nos canaviais, diaite fodas as vezes que foram necessarias.

A todos os meus familiares e & todos os meus an@gasigas, que torceram por mim, que
vibraram por esta conquista e que me proporcionanamentos de alegria e de descontracéo,
tornando esses dois anos mais leves e felizes sgetial, agradeco a Silvia, por todo empenho e
ajuda e a Adriana, Daniele, Kelly e Larissa, amigasridas do meu coracdo que se fizeram
sempre presentes.

A Simone, amiga especial que a vida me deu, e quearsito grata pelas conversas, risadas,
conselhos e pelo seu bom-humor contagiante!

Ao casal Daniele e Edemilson Milani, pelo carinpela hospitalidade, pelas deliciosas refei¢coes
oferecidas e por toda a ajuda no acesso a alguerdes de corte mecanizado.

A Beth, pelo inventivo e ajuda nos meus primeirassps no mestrado.

Ao meu orientador Francisco José da Costa Alvds, gisponibilidade, dedicacdo, paciéncia e
ensinamentos de grande valor.

Ao professor Joao Alberto Camarotto, pelo acompaeinéo, dedicacdo e contribuicbes durante
todo o andamento da pesquisa, que foram absolutarhiemdamentais para a conclusdo deste
trabalho.

A professora Julia Issy Abraho, pela gentilezapanticipar da banca, pela disponibilidade em
se deslocar até Sao Carlos, pela leitura cuidadiosabalho e pelas suas valiosas contribuicdes.

Aos secretéarios da pos-graduacéo, Robson e Kariraanbém a ex-secretaria, Raquel, pela ajuda
e amizade.

A CAPES, pelo apoio financeiro que tornou possivedalizacdo deste trabalho.



RESUMO

O Brasil € o maior produtor de cana-de-agucar dndoufazendo do setor sucroalcooleiro uma
das atividades agricolas mais importantes do plis.ultimos anos, a mecaniza¢ao do corte de
cana-de-acUcar tem sido encarada como uma impafiemamenta para a expansao da produgao
e atendimento da demanda mundial. Com a mecanizagégem diversas novas ocupacoes,
dentre elas a operacdo de maquinas colhedoraspaypa papel central em todo o processo.
Entretanto, existe uma caréncia de estudos quelagl este trabalho em sua totalidade. Dessa
forma, o objetivo do presente trabalho foi analisatrabalho dos operadores de maquinas
colhedoras de cana-de-acucar sob a ¢tica da ergmnarfim de compreender esta atividade, os
constrangimentos envolvidos e os conhecimentossaéres. Para tal, foi utilizada como método
de pesquisa a analise da atividade que se insefndeée Ergonémica do Trabalho. Foram
estudados operadores de trés usinas situadas ifa g Piracicaba/SP, sendo que duas delas
apresentavam processo de mecanizacdo recente evokma®e. Para fins didaticos, a atividade
dos operadores foi descrita em trés momentos:c@idb corte de uma linha, o corte em si e o
final deste. Em seguida, esta andlise foi aprofdadeonsiderando os fatores mais relevantes na
operacdo. A abordagem metodoldgica utilizada perreitidenciar 0s processos cognitivos que
engendram a atividade, a complexidade das relag&istentes no trabalho, bem como a
influéncia de aspectos organizacionais sobre altnabe sobre a saude. Foi observado que os
operadores estdo submetidos a diversos constramgisngue exigem um processo continuo de
regulacdo para que mantenham sua salde e alcaeseitados quantitativos e qualitativos.
Frente as inUmeras variabilidades, os operadosd®somm estratégias operatdrias diferentes,
varias delas baseadas na relacao de cooperacBelesi@da com o tratorista. Esta capacidade dos
operadores de gerir todas as variabilidades dacitue operar uma maquina complexa de
maneira segura e satisfatéria € adquirida comticardo oficio. Conclui-se que € o processo de
regulacdo continuo elaborado pelo operador quegass@ qualidade do produto que chega as

usinas.

Palavras-chave: Analise Ergondmica do Trabalho (AEdgulacdo; maquina colhedora; corte
mecanizado; cana-de-acucar.



ABSTRACT

Brazil is the largest producer of sugar cane invileeld, making of this sector one of the most
important agricultural activities in the countryvé recent years, the mechanization of sugarcane
cutting has been regarded as an important toolkpared production and to meet worldwide
demand. With mechanization, there are several rewupations, among them, the operation of
harvesters machines, which plays a central rotearprocess. However, there is a lack of studies
covering this work in its entirety. Therefore, taen of this study was to analyze the work of
sugarcane harvesters operators from the ergonostécglpoint in order to understand this
activity, the constraints involved and the necessapertise. For this purpose, the Ergonomic
Work Analysis and its activity analysis was usedaagesearch method. Operators from three
sugar mills were studied, all the mills were lodate Piracicaba/SP and two of them presented
recent and developing mechanization process. Ftactc purposes, the operator’s activity was
described in three stages: the beginning of adutethe cut itself and the end of this. Then, this
analysis was deepened, considering the most rdlefactors in the operation. The
methodological approach has highlighted the cogmitprocesses behind the activity, the
complexity of the relationships at work as welllas influence of organizational aspects on labor
and health. It was observed that the operatorsapgect to several constraints that require a
continuous regulation process in order to maintaieir health and achieve quantitative and
gualitative results. Faced with many variabilitiise operators elaborate different operational
strategies, several of them based on the cooperatiationship established with the tractor
operator. The operator’s ability to handle all tlaiabilities of the situation and operate a
complex machine in a safe and satisfactory wayisegl with practice. It was concluded that the
continuous regulation process developed by theabpeensures the quality of the product that

arrives in the sugar mills.

Key-words: Ergonomic Work Analysis (EWA); regulaticsugarcane harvesters; mechanization;
sugarcane.
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Capitulo 1. Introdugéo

1.1. Justificativa e relevancia do trabalho

O Brasil é o maior produtor de cana-de-actcar dadouseguido da india, China e
Tailandia (BRASIL, 2009). Segundo o Anuério Estattsda Agroenergia (BRASIL, 2011) a
producao brasileira em 2009 foi de 690 milhdesoteladas de cana em uma éarea plantada de
9,6 milhdes de hectares. Por isso, 0 setor sucomigiro ocupa um papel importante na
economia nacional, sendo inclusive, uma das atléslaagropecuarias que mais emprega mao-
de-obra no pais (PETTI; FREDO, 2009).

A producéo de cana-de-acucar no Brasil se divitle @nregido norte-nordeste e a regido
centro-sul, a qual é responsavel por 90% da pradtgtal (BRASIL, 2011). Dentro da regido
centro-sul, destaca-se o estado de S&o Paulo,oguehg detém 60% da producdo nacional e
tendo como principais regides produtoras RibeirdietoPe Piracicaba (MORAES, 2007a;
BRASIL, 2011).

Devido aos precos internacionais e projecao de atontlas exportacdes, principalmente
para a Unido Européia, a demanda por aclUcar aumgvitoRAES, 2007a). Da mesma forma, a
demanda por etanol também cresceu, dado que anfroanal de veiculos bicombustiveis, bem
como a procura internacional por alternativas awsbustiveis fésseis aumentaram (MORAES,
2007a).

Pelas razbes expostas acima, o0 setor sucroalapdiem apresentado crescimento
significativo, com estimativa de producédo para @asde 2015/2016 de 902,8 milhdes de
toneladas de cana-de-acUcar para industria, emaoeaaplantada de 12,2 milhdes de hectares
(TORQUATO, 2006).

Esta demanda mundial crescente motiva o pais atineen ferramentas que fornegcam
maior eficiéncia e melhor tecnologia para o camAGALHAES et al, 2008). Dentre essas
ferramentas, esta a mecanizacdo da colheita, sdigdivem corte, carregamento e transporte
(VEIGA FILHO, 1998).
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Ao contrario de paises como a Austrélia, onde &eial é totalmente mecanizada
(RENOUF et al, 2010), no Brasil a mecanizacdo do corte atingualmente 60% da éarea
colhida no estado de Sao Paulo e com projecoesirderdao para 70% na safra de 2011/2012
(Unido da Industria de Cana-de-Acucar - UNICA, 21B5egundo Ramos (2007) o ritmo mais
lento da mecanizacao da lavoura canavieira no IByade ser explicado pela baixa remuneragao
dos trabalhadores do corte manual e pelos investoseadicionais requeridos para a
mecanizacdo. Dentre estes, estdo: a aquisicdo geimaa e assisténcia técnica, a logistica de
equipamentos e veiculos no campo, a configurac&otalbdes e a existéncia/adaptacdo de
equipamentos para a recepc¢ao na usina ou destRa&MOS, 2007).

Entretanto, como aponta Moraes (2007a), a tend@&aciaecanizacdo do corte de cana-
de-acUcar, principalmente na regido centro-sulie¥ersivel e tende a se acelerar por diversos
motivos. O primeiro deles diz respeito a proibigd® queima como método de despalha,
incompativel com o corte manual haja vista a quddaprodutividade dos trabalhadores
(ALVES, 2009).

A proibicdo da queima foi estabelecida em 2002 pedd Estadual da Queima
(n.11.241/02, 2002) (SAO PAULO, 2002), que previm ®rradicacdo em 2021 para areas
mecanizaveis (areas com até 12% de declividade031 Jara areas nao-mecanizaveis
(declividade superior a 12%). Todavia, estes prdaosm antecipados em 2007 com acordo
realizado entre o Governo do Estado de Sdo PaaldJeido da Industria de Cana-de-Acgucar
(UNICA), chamado “Protocolo Agroambiental do SeBarcroenergético” (UNICA, 2009). Este
acordo antecipa os prazos legais para 2014 e 28dpectivamente, e tem sido responsavel pela

crescente mecanizagao paulista (UNICA, 2009).

Além do aspecto legislativo, a eliminacdo da queén@mbém uma condicdo para o
aumento da exportacdo de etanol, dado seu apétmttede energia renovavel e que, portanto,
ndo agride o meio ambiente (ALVES, 2009). Isto pergp sistema de colheita por cana
gueimada elimina a matéria seca e aumenta a coac&otde gas carbonico na atmosfera,
contribuindo com o efeito estufa (SOUZ2Aal, 2005).

Outra condicdo para a exportacdo implica em demangara o mercado mundial
condicbes de trabalho ndo degradantes, por isseegundo fator que contribui para a
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mecanizacdo repousa sobre o aspecto social, denatiZio do corte manual, que oferece
péssimas condi¢des de trabalho (ALVES, 2009).

J& o terceiro fator favoravel & mecanizacao digaiés as questbes econdmicas, uma vez
gue a mecanizacdo do corte representa a Unicaaiter para a expansao da producdo e,
portanto, atendimento da demanda nacional e irgienmal. Além disso, a colheita mecanizada
de cana crua permite maior qualidade da maténmagpue chega para a moagem nas usinas,
aumento na produtividade (total) e reducdo do cusftativo (total) resultante nas operagdes
agricola e industrial (ALVE®t al, 2005). Ademais, muitas usinas tem procurado madrseu
balanco energético para gerar maiores excedentedettecidade para o mercado de energia
elétrica (MORAES, 2007b). E, a palha da cana, justde com o bagaco, representa a matéria-
prima para a geragdo de energia elétrica, o quendsatas usinas a deixarem de queima-la
(MORAES, 2007a).

Com o avanco no processo de mecanizacdo do copp@ispsurgem novas ocupacoes,
como: conducdo de tratores, manutencao eletrOmesmutencdo mecanica e a operacao de
maquinas colhedoras de cana-de-acgulcar, que ocppbgamtral em todo o0 processo.

A operagdo de maquinas agricolas em geral tem aido de diversos estudos. Na
literatura internacional, ha estudos acerca dooruéth vibracdo e do projeto do painel de
controles de maquinas agricolas (DEPCZYN8K4l. 2005), de colhedoras de trigo (SUMER
al., 2006), de maquinas florestais (RElNal, 2009) e principalmente de tratores (FRANKLIN
et al, 2006; DRAKOPOULOS; MANN, 2007; MAYTOMt al, 2008; MEHTAet al, 2008;
AYBEK et al, 2010).

No Brasil, ha estudos acerca do trabalho em cotasdie arroz (SALI®t al, 2002), das
caracteristicas do posto de trabalho de colhedt#asilho (FONTANAet al, 2004; SILVAet
al., 2004), de tratores (KAIBARAL al, 2009; TOSIN, 2009) e de maquinas de colheita iz
(MINETTE et al, 2008).

No que concerne especificamente o trabalho dosadpers de maquinas colhedoras de
cana-de-acUcar, ha poucos estudos disponiveisa &ihal. (2011), por exemplo, avaliou as
caracteristicas de uma colhedora de cana, ja Suoeiral. (1999) descreveu as cargas laborais a

gue os operadores destas maquinas estéo sujeitos.
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Portanto, tendo em vista o crescimento da mecazdg corte de cana crua no pais e a
projecdo de sua consolidacdo para os proximos &mws-se necessario conhecer a operagao
das maquinas colhedoras do ponto de vista da adigidcontribuindo para o entendimento do
processo de trabalho em sua totalidade. Este coméwgto proporcionara maior embasamento
para as discussdes acerca do corte mecanizadoippiinente a afirmacao de que simplesmente
mecanizar € a solucdo de todos os problemas apdssrpela colheita de cana. Além disso, a
partir deste conhecimento, serd possivel que aSesegue ja adotaram ou ainda vao adotar o
corte mecanizado de cana-de-agucar, o fagcam dernagoe permita a construcdo da saude dos
operadores.

1.2. Objetivos da pesquisa

O presente estudo objetiva conhecer as condi¢cdesratbalho dos operadores de
colhedoras de cana-de-acucar a partir da perspatainanalise da atividade, visando identificar
seus condicionantes e determinantes que podenr @fetalde e/ou a produtividade destes

operadores.

O estudo também tem como objetivo explicitar osheocimentos construidos pelos
operadores que sdo necessarios para a operacd® podem ser levados em consideracéo
durante a sua capacitacao.

Assim, os objetivos especificos do estudo concent® nas seguintes questdes de
pesquisa:

- Como é a operacao de maquinas colhedoras dedeaagicar do ponto de vista da atividade
do operador?

- Quais os constrangimentos a que os operadods sdvmetidos?
- Como os operadores aprendem a operar uma mé&pitaamanha complexidade?

- Quais os conhecimentos necessarios para umacapesatisfatéria, que independem de
formacédo ou escolaridade?
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1.3. Métodos de pesquisa

O estudo teve como abordagem metodoldgica a pesquditativa, que tem como foco
a perspectiva do sujeito que é estudado. Esta afpemt considera relevante a realidade subjetiva
dos individuos envolvidos, sendo este elementareipel contribuinte para o desenvolvimento
da pesquisa (MARTINS, 2010). Assim, o objeto deidsté representado em sua totalidade,

dentro de seus contextos cotidianos e orientasiv@ua escolha do método (FLICK, 2009).

Como método de pesquisa, foi utilizado o estudoage do tipo multi-caso e a andlise da

atividade, um pressuposto da abordagem da AnalggmBmica do Trabalho (AET).

O estudo de caso é um estudo de carater empiriedngestiga um fenébmeno atual
inserido no contexto da vida real (YIN, 2005). Parautor, este tipo de estudo representa a
estratégia preferida quando se colocam questdépacomo” e “porque” e quando ha pouco
controle sobre os acontecimentos. E, por analmargrofundidade o(s) caso(s) em questéo, este
método permite, conforme Vosst al. (2002), o entendimento relativamente completo da

natureza e complexidade do fendmeno estudado.

A AET, por sua vez, consiste de uma abordagem moktgida de intervencdo que
possibilita a compreensédo global da situacdo dmltta. Segundo Assuncédo e Lima (2003), a
AET objetiva analisar o comportamento do operadogs razdes, objetivos e motivacdes,
compreendendo a atividade por dentro e reconstrsnd logica em seu curso proprio de acao.
Para isso, tem como pressuposto basico a distiagle trabalho prescrito, denominado de

tarefa, e o trabalho real, ou atividade.

A tarefa € o trabalho prescrito pela organizac@oseja, o que o operador deve fazer
segundo um objetivo e sobre determinadas condigd®&sZON, 2007). Ela é definida por um
objetivo, ou seja, o0 estado final desejado, e tambe&las condicdes de sua realizacdo, que dizem
respeito aos procedimentos, constrangimentos deotems meios, 0 ambiente, o coletivo, etc. J&
a atividade € o trabalho efetivamente realizado pglerador, o que o sujeito mobiliza para
cumprir a tarefa (FALZON, 2007).

Os métodos e as técnicas empregadas dentro da Apd&ndem de cada situacao

estudada, sendo ajustados ao contexto, as quesdesjue foi identificado (GUERIN al,
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2001). De qualquer maneira, segundo Vasconcelosl. (2008) a AET parte de dois
pressupostos: a participagdo do operador no procesanalise e 0 estudo de campo em situacao

real.

De acordo com Abrahdo e Pinho (2002) a ergononma uen papel importante na
integracdo das exigéncias da atividade para quéaaonadequacdes no processo de trabalho
em situagdes de introducdo de novas tecnologi@septa transforma o contetdo e a natureza do
trabalho que acarretam consequéncias na saudeletipidade do trabalhador. Aléem disso, em
certos casos, a andlise do trabalho evidencia umradaptacdo da formacdo oferecida aos
operadores, permitindo entdo propor o contetdona formacéo complementar (GUEREN
al., 2001). Portanto, a abordagem ergonémica é releyaarte o processo de mecanizacdo do

corte de cana.

1.4. Estrutura do trabalho

A dissertacdo esté estruturada em seis capitNmqrimeiro capitulo, é realizada uma
introducdo com a justificativa e relevancia do atab, os objetivos e os métodos de pesquisa

utilizados para seu desenvolvimento.

O capitulo 2 trata do objeto de trabalho, do attetle trabalho e das caracteristicas do
corte mecanizado. Assim, a cultura da cana-de-aglapresentada, com aspectos acerca da sua
morfologia, crescimento, variabilidades, bem commmplexo agroindustrial que ela envolve.
Em seguida, a maquina colhedora € consideradaredesco o que €, onde surgiu e 0 seu
principio basico de funcionamento. Estas duas gesstdo importantes para fundamentar o
processo de corte mecanizado, em que sua dinaongamizacdo e caracteristicas sdo descritas

ao final do capitulo.

O capitulo 3 traz a revisdo tedrica sobre a oferalg maquinas colhedoras, a fim de

elucidar as condicdes de trabalho e os princigis@os que envolvem esta atividade.

O capitulo 4 descreve a abordagem metodolégitiaaata, especificamente a andlise da

atividade que se insere na Andlise Ergondmica dabdlho e os principais conceitos em
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ergonomia, como o trabalho prescrito e real, atsab@idades, as estratégias de regulacédo e
modo operatorio. Além disso, o capitulo especibsaprocedimentos de coleta, tratamento e
analise dos dados das situacdes de trabalho eatidad

No capitulo 5 sédo apresentados os resultados gados nas usinas estudadas, com a
caracterizacdo destas usinas, dos operadorescricéesda tarefa, a analise da atividade e seu
aprofundamento. O capitulo € finalizado entdo coma discussao tedrica acerca dos resultados

encontrados.

Por fim, no capitulo 6, sdo colocadas as congidesafinais, com as conclusdes do
estudo, reflexdes quanto as suas limitagdes e tfiegede pesquisas futuras relacionadas ao
tema.
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Capitulo 2. A cultura da cana-de-acUcar e o corte etanizado

Neste capitulo sdo apresentadas as caracteristcasana-de-agucar mostrando sua
origem, morfologia, os aspectos acerca do seuioresto e as variabilidades dessa cultura.
Esses conceitos sdo importantes para fundameptaicesso de corte, haja vista que a cana-de-
acucar trata-se do objeto de trabalho do corte mms@o. Em seguida, sdo realizadas
consideracdes acerca do complexo agroindustriahda-de-aglcar, mostrando os produtos e os
subprodutos da cultura.

Também, o capitulo tem o intuito de caracterizardguina colhedora de cana-de-acucar,
apresentando seu histérico, as maquinas atualnuspeniveis no mercado brasileiro, bem

como o seu funcionamento.

Por fim, o capitulo visa elucidar a dindmica, @plicacdes e as caracteristicas de uma
frente de corte mecanizado.

2.1. Acultura da cana-de-agucar

A cana-de-acucar, como conhecida atualmente, é ibnddn de espécies do género
Saccharumpertencente a familia das gramineas (RIP&Idl, 2007). O lugar e a época exatos
de seu surgimento sdo desconhecidos, devido aidadatde gramineas hibridas existentes e a
falta de documentacédo que confirmem sua origenmetamto, a maioria dos historiadores aponta

0 surgimento da cana na Asia, ha cerca de 10 wd.an

Ao longo dos séculos, a cana-de-aclcar se dissardmdésia para as varias ilhas do sul
do Oceano Pacifico, Indochina, Arquipélago da Mal&s Bengala, aparecendo como planta
produtora de aglcar na india tropical (RIP@ilal, 2007). Posteriormente, os portugueses e
espanhdis introduziram a cana-de-agucar nas ik&abo Verde, Canarias, Madeira, Sdo Tomeé
e na Africa Ocidental (RIPOldt al, 2007). Segundo 0s mesmo autores, em 1493, estdrgra
chegou as Ameéricas por Cristovdo Colombo, na Regg@oAntilhas e em Santo Domingo, de

onde se irradiou para Cuba, México e Peru. Ateamel532, as primeiras mudas de cana-de-
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acucar provenientes da llha da Madeira foram intzwths no Brasil por Martim Afonso de

Souza, impulsionando a formagéo dos primeiros drageacucareiros do pais.

Até o século XX, a espéckeaccharum officinarunfoi responsavel por grande parte da
matéria-prima mundial, entretanto, o surgimentoddencas contribuiu para o melhoramento
genético da planta, que proporcionou ndo apenagéesia como também grande habilidade de
brotacdo apds o corte (RIPOEt al, 2007). A tabela 1 sumariza as informacdes tésnitza

cultura de cana-de-acucar.

Tabela 1.Informag8es técnicas da cultura de cana-de-ag(teamte: Anuario Estatistico da Agronenergia, 2009)

Item Dados
Ciclo 5 anos
NuUmero médio de cortes 5 cortes
Produtividade de cana 85 ton/ha (120-65)
Rendimento de aclcar 138 kg/ton
Rendimento de alcool 82 l/iton

10 (Saccharum officinarui

Cultivares registrados no MAPA 101 (Saccharum spp.)

2.1.1. Caracteristicas morfolégicas da cana-de-a@irc

Como dito, a cana-de-aclcar € uma graminea pemmnposta basicamente por raizes,
caule e folhas. O sistema radicular da cana-deaagimuito amplo e bem desenvolvido, do tipo
fasciculado (RIPOLEt al, 2007). Seu desenvolvimento € iniciado logo apddaatio de um
rebolo, que consiste de uma parte do colmo, comrmpehos uma gema lateral, sendo esta forma
de reproducdo assexuada para o cultivo comercgahsEgemas dos nos que estdo em contato
com o solo tem a capacidade de gerar os perfiliospos (figura 1), os quais comportam-se
como uma planta independente com raizes, colmothasf (FONTANELIet al, 2009). E as
gemas dos perfilhos primarios, por sua vez, podggiar os perfilhos secundarios e assim

sucessivamente, compondo a touceira (RIP€lall, 2007).
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perfilho primario

| ' perfilho

|| | Jff=—"" secundario
I

perfilho
secundario =

rebolo
_~ plantado

. N AT
perihos. y %7

raizes do rebolo

Figura 1. Componentes de uma touceira e sistema de raizes

As primeiras raizes formadas sdo as raizes doaehoke sdo finas e com muitas
ramificacdes e sustentam a planta nas primeiraarssrde brotacdo das gemas (RIP&tLAl,
2007). Durante quase um més a planta vive a cussareservas presentes no rebolo e,
parcialmente utiliza &gua e nutrientes supridosestas raizes. Apos um periodo em torno de 30
a 45 dias, os perfilhos primarios brotados a pdéas gemas do rebolo, ja comecam a emitir suas
préprias raizes, assumindo as funcbes das raizéisagéo, que perdem a utilidade e morrem

cerca de 90 dias ap0s o plantio, de forma que m@tgplaassa a depender exclusivamente das

préprias raizes (RIPOldt al, 2007).

Apoés o corte da cana, o sistema radicular antigdaase mantém vivo por um tempo,
suprindo as necessidades da touceira, até quevos perfilhos possam emitir suas raizes, dessa
forma, o sistema radicular é totalmente renovadoa@a corte, dai a atribuicdo perene da
graminea (FONTANELEt al, 2009; RIPOLIet al, 2007). Entretanto, a maior substituicdo se da
nas raizes superficiais e, a emissao dessas ekmBpre realizada em profundidade inferior a
emissdo do corte anterior, pois elas sdo geragastia dos perfilhos das gemas mais préximas

da superficie (RIPOL&t al, 2007). Assim, quanto maior o nimero de cortess maperficial
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sera o0 sistema radicular, e isto influencia diretat® o processo de trabalho no corte
mecanizado.

O colmo das gramineas é constituido de nos e éstreamo mostra a figura 2. O n6 é a
regido onde a folha fica acoplada ao colmo e osdgemas e a raiz primordial sédo encontradas.
Ja o entrend é a regido em que ficam armazenadugioares durante a fase de maturacéo. Esta
fase serd mais bem detalhada posteriormente, amtretabe ressaltar que como a maturacéo da
cana procede de baixo para cima, a parte infed@otino € mais rica em sacarose do que o topo
do colmo, o qual tem pouco valor para a moagem (RIGDES, 1995). Esta caracteristica do
colmo da cana-de-acucar tem influéncia na alturacalte da ponta do colmo. Além disso,
influencia na determinacdo da altura do corte dee,bpois, quanto mais rente o corte do solo,
menores Sao as perdas agricolas, embora estudugmpgue a altura de corte dos colmos mais

elevada oferece reserva energética que potencetizlarota da touceira (SILVét al, 2008).

Né

. Corte foliar

e . Sulco da gema

_ Gema

Figura 2. Colmo da cana-de-agucar

Quanto a folha da cana-de-agucar, esta segundariedirét al. (2009) € composta por
duas partes: bainha, que nasce no né e cobre @ estendendo-se por pelo menos um entreno
completo, e a lamina, que desempenha as funcofsdhda As folhas sdo acopladas de forma

alternada nos nos, formando duas fileiras em lagostos, como mostra a figura 3.
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Figura 3. Sistema de folhas da cana-de-agucar

No sistema de corte mecanizado de cana crua,lessfas bainhas, o ponteiro (ponta da
cana em que s6 ha folhas) além eventuais rebolseperdem durante o corte, formam uma
cobertura de residuo vegetal, denominada palhalhagea, que melhoram as condigfes fisicas
do solo e retém umidade (SOU£Aal, 2005).

2.1.2. Crescimento da cana-de-acUcar

A cana-de-agUcar apresenta basicamente quatro f@sesrescimento: brotacéo,
perfilhamento, crescimento dos colmos e matura&darimeira compreende o periodo entre o
plantio e a brotagdo das gemas e a segunda, ensisamificacdo subterranea das raizes dos
perfilhos primérios. A terceira fase de crescimeasite colmos € a mais importante do cultivo,
pois nela ocorre a formacdo e alongamento da plap@ em condi¢cdes favoraveis, cresce
rapidamente. Durante todo o crescimento, ha o ansmento de acUcares, sendo que seu
acumulo maximo ocorre em condi¢cfes restritivas e @escimento (RODRIGUES, 1995).

Quando ocorre o processo de acumulo total de aggjcar planta entra na quarta fase de
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crescimento: a maturacdo, definida como um estédtice 0o crescimento rapido e a morte da
planta (RODRIGUES, 1995).

De acordo com Rodrigues (1995), a curva de crestorda cana de primeiro corte pode
ser mais simétrica se o ciclo for anual (chamadea cke ano) ou em duas etapas, caso o ciclo
seja de 18 meses (cana de ano e meio). Isto paxjgeem tradicionalmente duas épocas
principais de plantio para a regido centro-sukrséto a outubro para a cana de ano, e janeiro a
abril para a cana de ano e meio (RIP@Lal, 2007).

A cana de ano tem seu desenvolvimento maximo demioro a abril, diminuindo em
seguida devido as condicdes climaticas adversagedodo de inverno na regido centro-sul
(RODRIGUES, 1995). Por isso, setembro a outubrersiderada uma época mais arriscada
para o plantio, pelo fato da planta estar no meisel ciclo vegetativo quando as condicfes
climéticas favoraveis ao seu desenvolvimento pigfRIROLI et al, 2007). Este tipo de plantio
propicia menor produtividade e expdem a lavouraeadgs, maior incidéncia de pragas e
assoreamento dos sulcos, sendo indicada somentasmde necessidade urgente de matéria-
prima.

J& a cana de ano e meio apresenta taxa de cresrimdo de maio a setembro (devido
ao inverno na regido) e de outubro a abril ocordegenvolvimento da cultura, com pico de
crescimento a partir de dezembro (RODRIGUES, 19BS)e plantio € o mais recomendado
tecnicamente, pois além de ndo apresentar os 8s@oacitados, permite melhor aproveitamento

do terreno com plantio de outras culturas (RIP&xldl, 2007).

2.1.3. Variabilidades da cana-de-agucar

Segundo Rodrigues (1995), o nimero de colmos portal a altura e o didmetro do
colmo, bem como o numero, comprimento e a largas fdlhas dependem da variedade e

sofrem influéncia do clima, manejo e préaticas calituutilizadas.

Entretanto, independentemente da variedade da deamaticar, todas apresentam

variabilidades que interferem na colheita. Uma sledsta relacionada com o processo de
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envelhecimento da planta, pois em uma cana rec@mapla, o sulco fica em maior profundidade
do que os espacamentos, se estes ndo sdo niveladode o plantio, pratica chamada de
sistematizagcédo dos terrenos (VEIGA FILHO, 1999kdmo dito, & medida que os cortes sédo
realizados, as raizes das touceiras vao se torraadhovez mais superficiais (RIPOEY, al,
2007) o que é chamado pelos operadores de “soqifaou seja, ela fica mais alta do que o
terreno entre as linhas.

O envelhecimento do canavial altera ndo apenasc@@dasal da planta como também
seus colmos e folhas. A medida que o canavial bave| a produtividade cai, ou seja, a cana
gue inicialmente apresenta colmos grandes, espessostas folhas, chamada pelos operadores
de “cana forte”, com o0s sucessivos cortes, vaiosgeahdo uma “cana fraca”, com colmos

menores e com menos folhas.

Além disso, a cultura pode apresentar outra vasjagée diz respeito a posicao dos
colmos. De acordo com Ripoli (1996) os colmos podemclassificados em: eretos, acamados
ou deitados. Como mostra a figura 4, segundo éas$aificacdo, os colmos eretos sao aqueles
orientados com um angulo maior que 45° em relag@marficie do solo, os acamados, com um

angulo entre 22,5° e 45° e os deitados, aqueleshogulo menor que 22,5°.

Colmo ereto

45°
Colmo acamado

225

Colmo deitado

Tm

Figura 4. Classificagdo da posi¢do dos colmos da cana-deagfonte: RIPOLI, 1996)
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2.2. O complexo agroindustrial da cana-de-acucar

As usinas de acgucar e alcool apresentam duas daspsocesso: uma agricola e outra
industrial, formando os chamados sistemas agroindiss(BRUNSTEIN; TOMIYA, 1995). A
fase agricola é caracterizada pelo plantio, sisteteacorte, carregamento e transporte da cana-
de-acUcar e sdo necessdrias maquinas e insumalagricomo adubos e herbicidas
(BRUNSTEIN; TOMIYA, 1995). A fase industrial é ingda com a recep¢do da cana na usina e

sua moagem, resultando no caldo da cana e no hamgego mostra a figura 5.

| Colt:eita |

| Recepcao de cana |
1

| Esmag./moagem |

|Ger. vaporl-—| Bagaco |

| Caldo extraido |

Industria de extragdo Industria de fransformagéo
‘ITratamento quimico| { Tratamento quimi-ou|
| | Aquecimento | | Aquecimento |
i | Lodo
Decantacéo | ,'L ‘—|—{ Decantagéo |
1 Filtro 1

| Caldo clarificado | Tortm | Caldo clarificado |
i
Evaporacao | Mosto
Agua condens.ﬁ 1 | i |
| Xarope | Cubatral. |—{ Fermentacio |
3 !

| Massa [ Levedo |~ Centrifuga separad.|
i

| Cristalizador [ Vinhaga |—| Destilagio |
! l

Centrifugacio
Mel crist. FJ | 49 £ | Aleool |

Secagem |

|
* |
E— Cozimento | | Vinho |
¥ l
|
|

Mel ferment.

| Ensague |

Figura 5. Fluxograma do processo de fabricacéo de aglicapela(Fonte: DAL BEMet al, 2006)
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O caldo da cana pode ser utilizado para a fabricdggacucar, do alcool e até mesmo a
vendain natura(BRUNSTEIN; TOMIYA, 1995). Segundo os mesmos aeoo bagacgo por sua
vez tem diversas utilidades, como a producéo del gapelulose, producédo de racdes e a queima
para geracdo de energia. Ja os residuos do proaEseo a vinhaca e o vinhoto tem sido
utilizados como fertilizantes na irrigacdo da laoe a levedura, utilizada como insumo na
industria de alimentos e na industria de racdo ani(dVAACK et al, 1998; NEVES;
CONEJERO, 2007). A figura 6 evidencia a complexé&dd sistema agroindustrial da cana-de-

aculcar.
Insumos Producio Industria Distribuicao
C
Defensivos —> C’amf . D;strlbul’do_ras —_ Postos o
propria Qutras Alcool Petroquimica —_ Empresas
usinas Industria — diversas N
Traders
Fertilizantes —> concorlrentes — [Morat il S
1
| v
—> Arrendamento —> !
[ Acucar M
Maiquinas i 5 Traders — Postos
Implementos Ind. Alimentos > Empresas I
—> Usina foco Ind. Quimicas —_ diversas D
A Ind. Empacotadora —> Mercado global o
1
Pegas —> i R
—_> Parceira —— i
_I nsn}mm_s | Bagaco Consumeo propru.) —> Distribuidoras
indastria ! Co-geragio energia F
Servicos —> |
i 1
Outras empresas e — N
—> TFornecedores —> nio-concorrentes Qutros ne. - eririzantes Agricultura...
Levedura —ragao Peciicin A
Outros — Outros L
Produtos + Servigos
$ + Informagdo

Figura 6. Cadeia de uma usina de agucar e alcool. (Fonte B$ECONEJERO, 2009)

As usinas produtoras dependem de bens de capitaseprimento de matéria-prima, que
pode ser oriundo da propria usina, via arrendameatterras, parcerias com produtores ou de
fornecedores (NEVES; CONEJERO, 2007). Apos o psmcaslustrial, a cana-de-acgulcar resulta

em produtos e subprodutos, que sao distribuidas ipddstria de alimentos, distribuidores de
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combustiveis, atacado e varefoadings exportadoras, industrias de suco de laranja e racéo
animal (NEVES; CONEJERO, 2009).

A seguir, sdo considerados os trés principais posddia cana-de-aclcar sdo: o agucar, 0

etanol e a energia.

2.2.1. O acgucar

O Brasil € o maior produtor e exportador de acdeacana do mundo, com 0s menores
custos de producdo (BRASIL, 2009). Na ultima safi&,2009/2010, a producéo brasileira de
acucar atingiu 33 milhdes de toneladas, sendo gste dotal, 72% foi destinado para exportacéo
(BRASIL, 2011).

Do processo de producao, resultam varios tipogdeaaes como o demerara, mascavo,
cristal, refinado, liquido, VHP, dentre outros (DAEM, et al, 2006). Destes, 0s principais
tipos exportados s&o o refinado, o cristal e o deraeQuanto ao mercado interno, que se divide
em doméstico e industrial, prevalecem os acucaistalce refinado, para o doméstico e os

acucares demerara e liquido para o industrial.

2.2.2. O etanol

Através da fermentacao biologica e posterior desttd, 0 mesmo caldo da cana resulta
no éalcool etilico, ou etanol, fornecido nas opcéesiro e hidratado (DAL BEM:t al, 2006).
Devido ao crescimento da frota nacional de veicdtospoflex, a producéo de etanol hidratado
apresentou crescimento nos ultimos anos, repregn#3% de toda a producdo de etanol, que
atingiu 25 bilhdes de litros em 2010 (BRASIL, 2011)

Entretanto, segundo Neves e Conejero (2007), colke@dm tipo anidro também tem
perspectivas de crescimento principalmente paraemado internacional, dadas as politicas
governamentais de adicao de alcool na gasolinanalgaises ja aprovaram metas obrigatorias e
outros ja possuem uma politica de autorizacédo dd@@NEVES; CONEJERO, 2007).
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2.2.3. A energia

O bagaco da cana-de-aclcar é a biomassa de maseatatividade na matriz
energética brasileira (BERMANN, 2008). Isto porgém de prover as usinas sucroalcooleiras
a auto-suficiéncia energética na safra, a geragdeealricidade através do bagaco proporciona
excedentes que, desde 1987, sdo comercializadosgsidlistribuidoras locais de energia elétrica
(SOUZA, 2002). A importancia da co-geracao de anargste periodo reside no fato de que ela
coincide com o periodo de seca dos reservatormsigiaas hidrelétricas tendo, portanto, carater
complementar (NEVES; CONEJERO, 2007).

A co-geracdo pode ser definida como a producéo l§irea de calor e energia
elétrica/mecénica a partir de um unico tipo dedognergética (COELHO, 1999). No caso, a
fonte energética € o bagaco que, quando queimada,emergia térmica em forma de vapor e
energia elétrica, oriunda da energia mecanica (BARIS; CASTILHO, 2002).

Segundo Neves e Conejero (2007), uma toneladandegsaa cerca de 320kg de bagaco,
dos quais 90% s&do usados na producdo de energiand®e dados da UNICA (2011b),
atualmente as usinas paulistas produzem um exeeder860 Megawatts que séo vendidos para

as concessionarias de energia, podendo chegad@ Mdgawatts se houver investimentos.

2.3. A méquina colhedora de cana-de-agucar

Segundo Lima e Silva (2004, p. 93) em um processtrabalho existem duas fungdes
interdependentes: uma diretora e outra executorfunBdo diretora representa os aspectos
cognitivos da atividade de trabalho, envolvendorecepcao, a execucéo das tarefas bem como a
verificacdo do que estd sendo realizado e do eskulbbtido. A funcdo executora divide-se em
funcdo motora e em fungdo de trabalho propriamditée ambas diretamente relacionadas as

transformacdes operadas sobre o objeto de trabalho.

Na mecanizacdo, todas as operacdes de transforntiambjeto de trabalho sé&o

realizadas pela maquina, que, por sua vez, é ¢tadé&rgelo operador. Este, apesar de néo ter
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contato direto com o instrumento de trabalho, cd&o de forma imediata: o trabalhador opera
uma maquina que faz o instrumento atuar diretamsabge o0 objeto de trabalho (LIMA,;
SILVA, 2004, p. 94).

Esta mediacdo entre operador e objeto de trabatbibaépelos chamados artefatos, que
sao instrumentais materiais ou intelectuais utliimano processo de transformagéo, sejam eles

maquinas, instrumentos, procedimentos, regrase entros (ABRAHAO, 2000).

Os artefatos, de acordo com Abrahao (2000), freagueente séo criados e transformados
durante o desenvolvimento da atividade e trazem @mo residuo historico deste
desenvolvimento, por isso, nesta sessao € realaadaanalise diacrdonica e sincronica das
maquinas colhedoras de cana-de-acglcar e em seguldacrito o principio de funcionamento de
uma maquina colhedora atualmente utilizada no Brasi

2.3.1. Surgimento da maquina colhedora de cana-dexzcar

Segundo Ripoli e Ripoli (2004), as primeiras maggigue surgiram para o corte de cana
foram chamadas de cortadoras, depois vieram asdoods-enleiradoras, as cortadoras-
amontoadoras e finalmente, as colhedoras. As araadsdo maquinas caracterizadas por
realizar apenas o corte basal (algumas também péalem o corte apical) e deixar o material
cortado sobre o terreno. As cortadoras-enleirad@agzam o corte basal dos colmos e cortam
também o ponteiro, depositando entdo os colmogmenb na forma de esteira para facilitar o
carregamento mecanico. Ja as cortadoras-amontsatiteeenciam-se das anteriormente citadas
com relagdo ao depdsito dos colmos, que € feitonentes, espacados uns dos outros, ao inves
de esteiras. Por fim as maquinas colhedoras de pa@ada, também denominadas de
combinadas, realizam o corte basal, promovem aelmmpmla cana através da insuflagdo (pela
acdo de ventiladores e/ou exaustores), e picamolmsos em rebolos de 15 a 40 cm de

comprimento (em média) descarregando-os sobre nidade de transporte ou transbordo.

A primeira cortadora foi patenteada em 1854 no Haera tracionada por um par de
mulas e além de cortar a cana, removia folhas lapalos colmos com uma escova de arame
(FURLANI NETO, 1984apud CARVALHO FILHO, 2000). Foi também no Hawai onde a
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primeira cortadora auto-propelida foi introduzigay Henry G. Giancana em 1906. Esta regiédo
se destacou no desenvolvimento de maquinas devedevada escassez de méao-de-obra e dos
altos custos do corte manual, uma vez que em 182&mf encontrados pelo comité da
Associacdo de Usineiros do Hawai 286 tipos difererde maquinas para cortar, desfolhar e
limpar a cana (HUMBERT, 1974pud LEON, 2000). Assim, em 1942, 67% da safra ja era
colhida por seu sistema adaptado, constituidoguoinias em “V” que cortavam os colmos e 0s
empurravam, formando grandes montes, recolhidosngmuinas equipadas com grades em
garras ou dentes (ALVESt al 1997 apud VEIGA FILHO, 1998). E, em meados de 1950,
juntamente com a Louisiana, o Hawai atingiu a mieegdo completa do corte (VEIGA FILHO,
1998).

A Austrélia também enfrentou escassez na mao-de-phncipalmente apos a Segunda
Guerra Mundial, em 1945, que forcou os fornecedar@sventar colhedoras para colher suas
proprias lavouras de cana-de-acucar (NEVES, 20a8)entdo que os irmdos Haroldo e Colin
Toft iniciaram a producdo de colhedoras na Aust@EVILLA, 2010). As primeiras maquinas
produzidas pelos irméos Toft colhiam cana inteivaglestalk harvestersemelhante as em uso
nos EUA e Cuba) e formavam montes de 750 a 10@@&kagserem carregados (VEIGA FILHO,
1998; NEVES, 2003). A producgdo de varias colheddesana inteira de uma e duas linhas
pelos irméos Toft seguiu durante os dez anos seeguaté que em 1968 a empresa lancou na
Australia a primeira colhedora de cana picada: &2@H(NEVES, 2003). Essa colhedora
construida no conceitchopper harvestergepresentou uma evolucao frente as colhedoras de
cana inteira e permitiu juntar em um Unico proceasooperacdes de corte e carregamento,
principio utilizado atualmente no Brasil (NEVES030BRAUNBECK; OLIVEIRA, 2006).

As primeiras experiéncias de mecanizacdo do cartBrasil ocorreram no inicio dos
anos 50 com a importacdo de maquinas dos EUA,pdocbrtadoras de cana inteira (VEIGA
FILHO, 1998). Entretanto, sua difusdo nao foi bereslida, pela grande oferta e baixos custos
da mao-de-obra, pelos altos investimentos envadyigontamente com a sua inadequacéo
técnica face as caracteristicas da cana cultivad®& Paulo e sua baixa eficiéncia em solos
acidentados (VEIGA FILHO, 1998). A Santal EquipatesnS/A (primeira empresa a fabricar
colhedoras de cana no pais) inclusive projetou wdeho de colhedora de cana inteira, porém

esta s6 colhia cana em pé, queimada e sem chuwashtas (MORENO, 2010). Por todos estes
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fatores, o inicio do processo de mecanizacao deeitalde cana-de-aclicar no Brasil costuma ser
localizado em 1973 no estado de S&o Paulo, quarSantal lancou em escala comercial a
colhedora Santal 115, adaptada do modelo auswali@iPOLI; VILLANOVA, 1992,
MORENO, 2010).

Em 1977 a Toft introduziu a série 1000 (Toft 4000Teft 6000), que mudou
completamente o conceito de colhedora de canattmgcsubstituindo todos 0s mecanismos
mecanicos por mecanismos hidraulicos (NEVES, 20B3m 1985, frente a necessidade de se
colher cana verde, a Toft jA com o0 nome Austof¢dana série 7000 inovando no aumento da
boca da colhedora em 50%, no rolo picador rotaivs sistemas de limpeza, que permitiram

colher em cana crua (sem gqueimar) uma matéria-grastante limpa (NEVES, 2003).

Paralelamente nos EUA, a Cameco (atualmente JoarePkancou em 1994 a colhedora
CH2500, com projeto similar ao da Austoft, sendengs uma maquina mais robusta, mais
reforcada e equipada com um circuito hidraulicoapservico de campo mais pesado, 0 que
permitia menos manutencao em seus componenteg@araalheita (NEVES, 2003). Da mesma
forma, a Santal, desde o lancamento da Santalcbbfinuou desenvolvendo varias maquinas,
apesar da John Deere e da CASE-CHN (como a Auétaftamada atualmente) serem as

principais lideres no mercado brasileiro de collneside cana.

Portanto, a medida que as colhedoras foram sensendavidas, suas capacidades
operacionais de trabalho foram aumentando: roloesdpres com didmetro maior, introducéo de
4 facas picadoras ao invés de 3, ventilador datxtprimario com 4 pas, triturador de pontas
em substituicdo ao despontador convencional, apaimento dos circuitos e componentes
elétricos e hidraulicos (NEVES, 2003). Assim, defmmo das condi¢bes gerais de trabalho, as
maquinas podem cortar, picar, limpar e carregaracee 30 a 70 t/h operacional de trabalho em
cana crua e/ou queimada (RIPOLI; RIPOLI, 2004).

Além disso, as condi¢bes de operacdo também fopaimaradas, o que pode ser muito
bem evidenciado pela figura 7, que mostra uma magde 1920, e pela figura 8, que mostram
uma das colhedoras atuais. Estas tem cabines asoéamlisticamente, assentos regulaveis com
suspensao a ar, joysticks, direcao hidraulica,llespeetrovisores, botdes de comando e ajustes,
ar condicionado, copiador de solo, displays de &atpra, pressdo do corte e até piloto

automatico.
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Figura 8. Maquina colhedora atual em operacédo (Fonte: CABE9R

2.3.2. As maquinas colhedoras atuais

As maquinas colhedoras podem ser classificadasi@eogmaneiras: 1) quanto a fonte de

poténcia (auto-propelida ou montada lateralmentdraor), 2) quanto ao rodado (pneus ou
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esteiras), 3) quanto ao nimero de linhas de catadas por vez (uma ou duas), e 4) quanto ao
tipo de matéria-prima fornecida (de colmos intewadracionados).

Atualmente, embora existam maquinas do tipo coréa@omo a Fenix Il fabricada pela
Motocana, sdo as colhedoras combinadas auto-pdapedis maquinas empregadas com maior
frequéncia. Estas sdo fabricadas no Brasil pelaaba@ASE-CNH, John Deere, Star e

Civemasa.

A Santal conta com o modelo Santal Sll, com traes&@ em pneus e frente
intercambiavel para uma ou duas linhas de canam®delo S5010, langado em 2011, com

sistema rodante em esteiras.

A CASE-CNH disponibiliza a linha 4000, uma maquiteepneus de pequeno porte, e por
isso, ndo muito utilizada no Brasil. A fabricardenbém tem a linha 8000, sendo o modelo 8000
de pneus e 8800 de esteiras. Esta linha foi langada010 para substituir a linha 7000 (modelo
7000 de pneus e 7700 esteiras), que ficou no mepad25 anos.

A John Deere tem os modelos 3520 (para uma linhzada) e 3522 (para duas linhas),
gue substituiram o modelo 3510 lancado em 2006. a&nmds maquinas tem a opcao de

transmissdo em pneus ou esteiras.

A Star tem disponivel apenas um tipo de colhedmi@701), simples, para uma linha de

cana e somente em pneus, da mesma forma que aa&wecom o modelo CIV 9000D.

Como evidenciado, as caracteristicas das maqupragipalmente a capacidade para
uma ou duas linhas de cana, tipo de sistema roddai@ut de controle) variam de acordo com
cada fabricante. Entretanto, todas as maquinasedoths seguem o mesmo principio de

funcionamento, descrito a seguir.

2.3.3. Principio de funcionamento da maquina colhexa atual

Na colhedora combinada auto-propelida, a cana-deaagassa por varios estagios no
interior da maquina, desde o momento do corte badél o carregamento no veiculo de

transporte. Durante a operacéo de colheita, a madfigura 9), € posicionada na fileira de cana-
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de-acUcar e quando inicia o seu deslocamento, oseipms da cana sado cortados pelo
despontador. As pontas das canas emaranhadas as gés cortadas pelos discos de corte

lateral, que evita que as touceiras sejam arrascada

Os divisores de linha, rolo tombador e rolo alimdotr constituem o sistema de
alimentacdo que, direciona o feixe de cana parastada pelo corte de base. O corte de base é
realizado por dois discos rotativos com laminag,recolhimento e levante do feixe de cana é
iniciado pelo rolo levantador. Em seguida, o feoe cana é transportado e distribuido
horizontalmente pelos rolos alimentadores. Entdaptos picadores cortam a cana em rebolos,
gue sao depositados no cesto do elevador, e daxpramario promove a limpeza, retirando as
impurezas. Os rebolos entdo sdo levados pelo eewata parte superior deste, ocorre uma
segunda limpeza feita pelo extrator secundariosasiedescarregamento dos rebolos no veiculo

de transporte, que é direcionado pelo flap.

Extrator

S

Extrator
Priméric

Rolos Tombador Despontadar

Rale
Levantador

Alimentadores e
Transpontadores

Figura 9. Visdo esquemaética das principais fung@es de unieedota combinada
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Todos estes implementos da maquina colhedora psderacionados e regulados pelo
operador de dentro da cabine. Como dito, o layautcohtrole varia de acordo com cada

fabricante, mas basicamente, (como mostra a fitfliya cabine conta com:

- um painel de controle a direita do operador (vBRque 0 acesso a cabine se da pela esquerda)
onde se localizam a maioria dos botdes e alavajquasacionam e/ou regulam o despontador,
rolo tombador, extrator primario e secundario, aotes laterais, divisores de linha, flap,
elevador, parte anterior da maquina, aceleracéio, fiarol, corte de base, rolo picador, copiador

de solo, entre outros;
- pedais para giro lateral do elevador para oslddss;

- controles (coluna de dire¢éo) que podem ficacguerda ou a frente do operador, e consistirem

de alavancas ou de volante para o direcionamend@slocamento da maquina;

- displays indicativos de rotacdo e temperaturandoor, pressdo do corte de base, nivel de
combustivel, régua que acusa a elevacdo da pameoanda maquina, entre outros. Estes

displays podem ficar distribuidos nas duas collatasais da cabine ou concentrados em uma.

coluna esquerda
da cabine

| painel de controle

FLARLLY
AR

ARG R 1||

LA ])
Fharniv,
|E edais

Figura 10. Viséo geral da cabine de operacgéo
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2.4. O corte mecanizado

Como dito, a colheita faz parte da fase agricolaedor sucroalcooleiro e é considerada a
etapa mais complexa e mais importante do ciclo amp@nal da cana-de-acUcar, pois dela
depende a qualidade do produto entregue as uSiE#SA FILHO, 1998, MAGALHAESet al,,
2008). E, segundo Alvest al. (2005), a introducdo do corte mecanico signifieochegada da
mecanizagédo a ultima atividade na area agricolaga era manual, agilizando o fornecimento

de cana para a usina.

O corte mecanizado, assim como 0 manual, é realidathnte o periodo de safra que na
regido Centro-Sul do Brasil, vai de abril a noveon{8ILVA et al, 2008). Durante esse periodo,
as maquinas colhedoras sédo alocadas nas chamadtes fde corte mecanizado, que segundo
Alves (2009), sao areas proximas onde toda a cs#thaapta a ser cortada, em uma mesma época

(semana ou més).

Em cada frente de corte fica geralmente um conjulgtaquatro ou cinco maquinas
colhedoras e outro conjunto de maquinas que lhesagéio (ALVES, 2009). Este ultimo

consiste de:
» caminh&o-oficina, responséavel pelo conserto destadanaquinas da frente de corte;

* caminh&o-pipa, para o caso de incéndios, que tsco mumentado pela presenca de

palha;
» unidades de transbordos, para o carregamento itaetliacana colhida;
 trator de esteira, para o eventual reboque dasimagju
» treminhdes e bitrens, para o transporte da cara@ia; e
» carregadeira, que ajeita a cana a ser transportada.

Além disso, hd o caminhdo-comboio, que se reveira ¢éodas as frentes de corte para
realizar o abastecimento de 6leo combustivel e loledficante, e o veiculo de ligacdo campo-

usina, responsavel pelo suprimento de pecas e podusssalentes (ALVES, 2009). Logo, em
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uma frente de corte mecanizado, além do operadonatpina colhedora, existem mecanicos,
soldadores, técnicos em eletrénica, motoristamristas e o encarregado da frente.

Por isso, para Moraes (2007a), a mecanizacdo de dercana-de-acgucar altera o perfil
do empregado, gerando postos de trabalho que exjgahficacéo, treinamento e maior grau de
alfabetizacdo dos sujeitos, quando comparado abslivadores da lavoura canavieira, com
poucos anos de estudo.

A fim de qualificar os trabalhadores do corte mameaa o corte mecanizado, desde
2008 a UNICA em parceria com empresas forneceddesmaquinas colhedoras vem
desenvolvendo um programa de requalificacdo ddmltradores, chamado RenovAcéo. Este
programa, presente em seis macro-regides produtior&stado de S&o Paulo (Ribeirdo Preto,
Piracicaba, Bauru, Sdo José do Rio Preto, AracauPeesidente Prudente) visa o treinamento
especializado de aproximadamente 3 mil trabalhadooe ano, nas mais diversas areas do corte
mecanizado.

Além de trabalhadores qualificados, para o corteamigado, é necessario que os talhdes
sejam longos, passando de 200 a 300 m de compdrpand 400 m ou mais, a fim de evitar
manobras excessivas das maquinas que elevam ass gash combustivel e manutencao
(VEIGA FILHO, 1999; ALVES, 2009). E necessario taimbque os talhdes n&o tenham riachos
e acidentes pedolégicos como buracos, pedras, reassoe sulcos profundos, que dificultam a
mecanizacdo (MORAES, 2007b; ALVES, 2009). Por (@timporém ndo menos importante, é
necessario que os talhdes tenham declividade n@erisu a 12%, pois com a tecnologia

atualmente disponivel em escala comercial, hagidas maquinas colhedoras tombarem.

Com relacédo a declividade dos terrenos, Moraes7@06hama atencdo para o fato de
gue no Estado de S&o Paulo, a velocidade de adacémheita mecanizada varia bastante entre
as duas principais regides produtoras do EstaddoeirRo Preto e Piracicaba — principalmente
pela declividade das regides. Isto porque a redédribeirdo Preto é plana, favorecendo a
mecanizacdo com as maquinas atualmente disponévejsanto que mais de 70% das terras de
Piracicaba tem declividade superior a 30% (MORAER)7a). Assim, em 2009 a mecanizacao

na regiao de Ribeirdo Preto atingiu 70% da colleegan Piracicaba esta proporcao foi de 20%.
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Para a realizacao da colheita, a usina determirdiananterior a quantidade de cana-de-
acucar necessaria para atingir a meta de produgdacdicar e alcool e os talhbes e serem
cortados (BACCARIN; ALVES, 2008). Preferencialmerg&o escolhidos talhdes préximos uns
dos outros a fim de minimizar grandes deslocamengesnecessario, sdo utilizados maturadores

guimicos para homogeneizar os talhfes escolhidos.

Na colheita mecanizada, o corte é simultdneo aegamento e para isso, as maquinas
colhedoras operam acompanhadas de um veiculo agienta uma cacamba que recebe a cana
cortada. Este veiculo pode ser um caminhdo conpaaia adaptada, mas para evitar a
compactacdo do solo, normalmente € empregado utor tcue traciona o transbordo
(SCOPINHOet al, 1999). Apos o transbordo ser preenchido, estwadb até o caminhdo que
fica aguardando fora do talhdo, no chamado p&@al londe o caminhé&o recebe a carga e realiza
as manobras. A carga do transbordo é colocada agmmbas do caminhdo (comumente
chamadas de “julietas”) através de um sistema Wlidcade elevacdo dos transbordos, e em
seguida, a carregadeira arruma a carga do camiahtes de ser levada até o patio de

descarregamento da usina.

Nas areas do talhdo em que a maquina ndo conseguér por causa da presenca de
acidentes topogréficos, a usina pode lancar maocodadores manuais para esta funcédo. Da
mesma forma, podem ser utilizados os “bituqueirasabalhadores cuja funcdo € dar
acabamento no talh&o, cortando, amontoando e eewitha parte basal da cana que a maquina

nao conseguiu cortar e rebolos que cairam do wads{SCOPINHGCet al,, 1999).

2.5. Conclusao

Neste capitulo foram apresentadas as principaiaweas do processo de produgdo da

colheita mecanizada de cana-de-acguUcar.

Buscou-se gerar uma base de entendimento do coonplgeoindustrial da cana-de-
acucar, do artefato de trabalho, bem como dascpkidades da cultura que influenciam
diretamente a atividade dos operadores. Por meexglcitacdo desses conceitos foi possivel
entdo, caracterizar a frente de corte mecanizado.
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Capitulo 3. O trabalho em méaquinas colhedoras

Este capitulo tem por objetivo apresentar uma &evisbliografica acerca do contexto de
trabalho em maquinas colhedoras de cana-de-acGcantuito € elucidar as condicbes de

trabalho e os aspectos principais caracterizamagisidade e fundamentam a carga de trabalho.

3.1. O trabalho em turnos

Segundo Ripoli e Ripoli (2004), o periodo de safrplica em uma verdadeir@peracao
de guerrd, com a mobilizag&o sincronizada de todas as maguia frente de corte para garantir
um fluxo constante, nas 24 horas diarias, de naapEima para a usina. Isto implica na operacao

ininterrupta das maquinas e, portanto, o trabathduenos.

Bartheet al. (2007) definem esse tipo de trabalho como trabathohorarios atipicos,
gue compreende as organizacdes do tempo de tradpaghndo se encaixam no terco diurno das
vinte e quatro horas, ou seja, tanto o trabalhcherarios fixos fora do padrao (turnos fixos),

guanto a alternancia entre os diferentes tercascttndo dia (turnos rotativos).

De acordo com a Constituicdo Brasileira de 198&8y@i7°, inciso XIV), a jornada para o
trabalho realizado em turnos ininterruptos de reremnto deve ser de seis horas, salvo
negociacdo coletiva (BRASIL, 1988). No corte mezado, a jornada de trabalho dos
operadores de colhedoras, que normalmente é dobipo(5 dias trabalhados por 1 dia de
descanso), pode ser de 8 horas, com trés turnase A2 horas, com dois turnos, resultado de
uma negociacdo. Tais turnos, dependendo da orgawnizio trabalho, podem trocar entre si a

cada 7, 15 ou 30 dias ou mesmo permanecer fixantutoda a safra.

Como mostram Abrah&et al. (2009), os turnos podem ser distribuidos em escalgt®
variaveis com periodos de rotacdo mais fixos ois rftexiveis, entretanto nenhuma é perfeita.
Isto porque o trabalho em turnos promove uma dasagcdo do ritmo circadiano, que €
agravada quando os turnos séo rotativos devidaudamgas freqiientes nos horarios de trabalho
(IIDA, 2005).
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O ritmo circadianodirca = aproximadamentediem= dia) sao as variacbes que ocorrem
nas atividades fisiologicas ao longo das 24 hawWiSNNA-BARRETO, 2004). Ele € iniciado
por osciladores internos e sincronizado com o achbiental, como mudanca do claro para o
escuro e os contatos sociais (BARTHEal, 2007).

Segundo lida (2005), quando o operador troca opéla noite, ha uma desordem
temporal porque o ritmo circadiano ndo se invexengetamente, apenas sofre pequenas
adaptacfes, que embora variem de individuo paigidut, sdo sempre adaptacdes parciais.
Algumas funcdes levam dias, outras levam semamasapaptar-se, como as funcdes enddcrinas
(LAVILLE, 1977). Aléem disso, a vida social e fanaiti das pessoas continua ocorrendo no
horario padréo, embora o horéario de trabalho teidainvertido (ABRAHAOet al, 2009).

Basicamente, o trabalho em turnos tem quatro tgmsonsequéncias: alteracdo do
desempenho e da eficiéncia, impacto econdmico,adagéo da saude e degradacdo da vida
familiar e social (BARTHEet al, 2007).

z

O primeiro é atribuido ao fato de que ao longo d#, fisiologicamente ocorrem
variacbes ndo apenas na temperatura e frequéndiaacad mas também na acuidade sensorial,
nos niveis de atencdo, de alerta, de desempenhtre deutros (ABRAHAOet al, 2009).
Considerando que o trabalho em turnos exige atieidn organismo quando este esta disposto a
descansar, isto aliado ao sono de menor duracaor eyealidade, faz com que ao longo da
semana se acumule um déficit de sono, provocandoqureda gradativa do desempenho que so

serd compensado na folga do operador (IIDA,2005).

Bartheet al. (2007) afirmam que em diversas situacdes de trab@ uma reducdo da
atividade noturna, e esta modificacdo quantitavacompanhada também por modificacbes
gualitativas. Para os autores,

O trabalhador noturno ndo é simplesmente um indovique trabalha
menos, € antes de mais nada um individuo que lalmid outra forma
(...). O operador utiliza preferencialmente esta amwela maneira de
trabalhar, pois todas as suas capacidades se emonb seu limite

maximo num dado momento (e minimas em outro moMméntd.00).
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O organismo dispde de mecanismos de regulacdosgagjustar as alteracfes, tanto
qualitativa quanto quantitativamente (ABRAHAal, 2009). Entretanto, em raz&o do ritmo de
vida e de trabalho pode ocorrer acidentes caraattys como “falha humana” ou mesmo perdas
de producdo (ABRAHAOet al, 2009; BARTHE et al, 2007). Por isso, as alteracdes do
desempenho e da eficiéncia sdo uma das causagutalaeconsequéncia do trabalho em turnos
apontada por Barthet al. (2007): o impacto econdmico. Outros aspectos qlebemm para
este impacto econémico do trabalho em turnos s@asiss de formacao devido ao absenteismo

e a rotatividade, por exemplo.

Com relagéo a terceira conseqiéncia, a degradacsaide, haja vista que a inversédo do
ritmo circadiano ndo é completa, a duracdo do sénoeduzida e o ambiente diurno
frequentemente desfavoravel ndo permite um songpeeador o da noite, h4 um desgaste fisico
e mental dos operadores. Este desgaste, segundb&det al. (2009), embora ndo se manifeste
na forma de doencas especificas, pode levar aoeaagemto de doencas, fadiga cronica,
sofrimento mental, envelhecimento precoce. E, goaedrata do trabalho em turnos rotativos, a
saude dos individuos pode ainda ser mais prejudliqgalo que os autores chamam de

“dissonancias no organismo”, causadas pelas aftelagfreqientes de horario de trabalho.

A despeito das consequéncias descritas, € prassaltar que em funcdo das diferencas
interindividuais, o trabalho em turnos também agmes aspectos positivos, pelo horario de
trabalho ser oportuno ou mesmo nao representafamede distdrbio e insatisfacdo (BARTHE
et al, 2007).

Ja com relacdo a degradacgédo da vida familiar @ls@sta pode ser atribuida ao fato de
gue o trabalho em turnos influencia negativamergeaidade das relacdes dos operadores com
os membros de sua familia, pelo desajuste de bertrres (BARTHEet al, 2007). Ademais, a
insercdo social dos operadores é prejudicada, dduwario convencional de funcionamento da

sociedade.

Segundo Bartheet al. (2007), independentemente das variacdes circexlialas
capacidades funcionais dos operadores, a execugd&ocgabalho em turnos, de uma dada tarefa
pode modificar sua dificuldade. E, de acordo comatareza das fungdes solicitadas pela tarefa,
a influéncia sobre o desempenho pode variar. Rdaa2005), em alguns casos criticos, como

pilotos, controladores de trafego aéreo e serviges emergéncia as falhas podem ter
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consequéncias mais graves. Nesta situacdo, posderiancluida a operacdo de maquinas
colhedoras de cana, haja vista o risco de colisdes o veiculo de transbordo ou mesmo
tombamento da maquina, principalmente em terrenesfadorecidos topograficamente.
Ademais, a adaptacdo ao trabalho em turnos éwvaataginte mais facil, por exemplo, nas
atividades que exigem movimentacdo do corpo doaguelas em que os operadores ficam

sentados (IIDA, 2005), caso da operacdo de maquoiasdoras, considerado a seguir.

3.2. O trabalho sentado

Como dito, a jornada de trabalho da operacdo delimeg| colhedoras de cana-de-acucar
varia de 8 a 12 horas, logo, os operadores ficartades durante horas seguidas, saindo da

cabine apenas quando necessario.

Na posicado sentada, todo o peso do tronco é trafsfpara uma area de suporte que
consiste principalmente das chamadas tuberosidedgsaticas (CHAFFINet al, 2001).
Segundo lida(2005), em apenas 25 cm? de superficie da pele esshs tuberosidades

concentram-se 75% do peso total do corpo sentado.

Como apontam Chaffiet al. (2001), as principais vantagens da posicao sergada
proporciona estabilidade para atividades que eewolmnuito controle visual e motor, consome
menos energia do que a posicdo em peé, causa msimesse sobre as articulagdes e alivia a
circulacdo sanguinea dos membros inferiores. Enraqmartida, esta postura acarreta sobrecarga
em outras estruturas, especialmente a coluna e scuhatura das costas (KROEMER,;
GRANDJEAN, 2005). Segundo os mesmo autores, a msentada altera a curvatura normal
da coluna lombar, o que aumenta a pressao dossdigeovertebrais, levando a desgastes nos
discos, problemas ciaticos e lombalgias. Entretas¢oo operador puder variar a postura as
trocas nutricionais necesséarias aos discos ser@mtgis (ASSUNCAO, 2004), bem como

aliviada a tensdo dos musculos dorsais (IIDA, 2005)

Da mesma forma que na postura em pé, ha diferemesiras de estar sentado e os
efeitos ndo desejados podem ser evitados se gaafisino considera as necessidades reais para
a operacao realizada durante essa posicdo (ASSUNZG0Z).
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3.3. O pagamento por producao

O pagamento por producdo, como o proprio nometi@dita-se de um tipo de pagamento
gue é atrelado ao que o trabalhador conseguiu prodo dia, logo, quanto maior a producao,
mais ele recebe. Segundo Alves (2006), esta € omaafmuito antiga de remuneragéo e ja
muito criticada por transferir ao trabalhador apoesabilidade pelo ritmo de trabalho,

provocando seu aumento.

O pagamento por producéo é a forma de remuneraiidada para a colheita da maioria
das culturas agricolas, como laranja, limdo, caf&, algoddo, amendoim e com a cana-de-
acucar, isto ndo é diferente. Esse tipo de remgaeré utilizado no corte manual da cana-de-
acucar e tem sido relacionada com a intensificagtrabalho (ALVES, 2006; ALVES, 2009;
BACCARIN; ALVES, 2008; NOVAES, 2009).

A intensificacdo do trabalho € definida por Dal 80$2008) comodquelas condicbes
de trabalho que determinam o grau de envolvimenttrabalhador, seu empenho, seu consumo
de energia pessoal, seu esforco desenvolvido paraahta das tarefas a maidODAL ROSSO,
2008, p. 23). Para o autor, quanto maior a intadsidmais trabalho é produzido no mesmo
periodo de tempo, assim, a manipulacédo do granteesidade objetiva aumentar a producédo de
forma quantitativa ou melhorar qualitativamente resultados. O resultado disso serd um
“desgaste maior, uma fadiga mais acentuada e cooregntes efeitos pessoais nos campos
fisioldgico, mental, emocional e relaciongDAL ROSSO, 2008, p. 23).

No corte manual da cana-de-acUcar, frente a nedeelsside melhorar os meios de
subsisténcia, o ritmo de trabalho é intensificaglsmando inclusive em mortes por excesso de
trabalho (ALVES, 2006). Contudo, a introducdo dequidas colhedoras no corte de cana
permitiu mudar a forma de remuneragédo do trabgbdendo ser por tempo e ndo mais por
producédo (SCOPINH@t al, 1999).

Entretanto, a forma de remuneracdo do operadoolthedora varia de acordo com os
critérios de cada usina, podendo ser exclusivanmsagaendo as horas trabalhadas ou composta
por uma parcela fixa e outra variavel, que inclténpios, horas extras e bonificagbes. Estas

Ultimas séo na verdade uma porcentagem sobre agdtode cana cortada, por isso, Scopitho
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al. (1999) apontam que, sob essas condicfes, o rienttadalho no corte mecanizado também
pode ser intensificado. E, o fato dos motoristasca®inhdo e os tratoristas também serem
horistas e ndo receberem nenhum tipo de bonificagdee como uma forma de controle de
desempenho do operador (SCOPINEiOal, 1999). Nao obstante, como ressaltam os mesmos
autores, o rendimento do operador de colhedorandepge outros fatores, como a existéncia de
cana madura para cortar, condi¢des climaticas sepga de outras maquinas, especialmente os
caminhdes transportadores, pois sem eles a magoihedora para uma vez que ndo ha onde

depositar a cana. E este é um dos principais fatpre afeta a parte variavel do salario.

Aliado ao pagamento do tipo misto, o ritmo de tHabados operadores de maquinas
colhedoras pode ainda ser aumentado com a chamadacao bate-e-volta (SCOPINHDal,

1999). Esta operacao é descrita pelos mesmos sutore

(...) a operacdo bate-e-volta (...) envolve caneshdo tipo “cavalo” que
permitem o engate de cacambas (ou “julietas”) geeebem a cana do
transbordo. Enquanto o cavalo transporta a(s) da&@n para o patio de
descarregamento de cana na usina, outras cacanazEss vestdo sendo
preenchidas pelo transbordo no talhdo. No péatagvalo transportador deixa as
cacambas cheias e volta para a frente de trabadhdavoura com outras
cacambas vazias, para depois retornar com as cheaasim por diante. (...) Se,
por um lado, esta operacdo otimiza o uso dos resyo@rque economiza tempo,
custo do transporte e o0 desgaste dos equipamgutosutro lado, intensifica o
ritmo do trabalho na lavoura, ja que contribui palieinar as porosidades que
ainda podem ocorrer nas jornadas dos operadomeggi@inas agricolas por falta
de caminhdo para o transporte da cana. Quer digtx,é uma das estratégias
utilizadas para tentar garantir o funcionamentotarrupto das colhedeiras, mas
gue submete os trabalhadores a um ritmo muitosotde trabalho (p. 151).

3.4. A cooperacao

No corte mecanizado, a maquina colhedora operarsesmspmpanhada de um veiculo de

transbordo que recebe a carga, de modo que es#as ndéiquinas mantém um sistema de
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sincronismo para o deslocamento (SCOPIN¢1@I, 1999; MAGALHAESet al, 2008). E, esta
caracteristica do corte mecanizado pressupde bedstamento de uma relacdo de cooperacao

entre operador de maquina colhedora e tratorista.

De acordo com Guériat al. (2001), a cooperacdo implica em sujeitos trabalbam
um mesmo objeto de trabalho, em uma relacdo dendépeia muatua. Assim, as diferentes
pessoas envolvidas na ac¢do obtém informacdo dordésmeda acdo das outras, de modo a
ajustar seus modos operatérios em tempo real.

Maggi (2006, p. 115), aprofunda a definicdo de eoapio ao afirmar que trata-se da
“acédo dirigida a0 mesmo objetivo”, a acdo coletpaga qual os sujeitos contribuem para
alcancar o mesmo resultado. Por isso, para o autwoperacao nao diz respeito a compartilhar
meios, ndo se limita as situagdes de relacbesadimgitre os sujeitos (pois é possivel atingir o
mesmo resultado agindo em tempos e lugares diéser® que faz com que as acbes sejam
cooperativas € a finalizacdo dessas acdes (MAGIBK)2

Ainda segundo Maggi (2006), o objetivo da acaopeoativa pode ser espontaneo, ou
seja, escolhido pelos sujeitos, ou ser preschnitpposto. E, as acbes podem ser comuns ou

separadas, como explica o autor:

Quando as acdes cooperativas s80 comuns, ocorregomsequéncia
trocas mutuas, relacdes reciprocas, comunicaciaasientre os sujeitos
agentes. Um resultado comum pode mesmo assim cancatbo por

meio de acbes separadas. Se o objetivo € escqgikids sujeitos que
cooperam, diz-se que a finalizagdo da acéo é eapmtMas em outros
casos ela pode ser imposta. E, ainda, o objetigollddo de maneira

espontanea pode ser alcangado por meio de ac@adaR assim como
ac6es comuns podem ser impostas. Todas as com&sns&d possiveis.
(MAGGI, 2006, p. 116).

3.5.  Acognicao
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A partir da tarefa, o operador concebe a atividgde,segundo Falzon (2007), inclui ndo
apenas o0 comportamento, parte observavel da al®idaomo também compreende o
inobservavel: a atividade mental. Para Laville ()97 atividade mental existe em todas as

tarefas, mesmo as mais simples, e o que variag grau de importancia e de complexidade.

A operacdo de maquinas colhedoras de cana-de-agfealve um trabalho cognitivo
importante, como apontam Scopingioal. (1999). A cogni¢do é caracterizada por um conjunto
de processos mentais que permite as pessoas hugtzr, armazenar e utilizar diferentes tipos
de informacdes do ambiente (ABRAHAEt al, 2009). Segundo os mesmos autores, 0s
processos cognitivos dependem dos processos peosgpute modo que os dois agem de forma
articulada: os processos perceptivos captam asmaffdes para que entdo 0S processos
cognitivos permitam organizar e entender essasmagoes.

A percepcdo esta ligada a recepcéo e reconhecndentima informacgédo, através da
visdo, audicao, tato, paladar, olfato, cinestegi@opriocepcao (IIDA, 2005; ABRAHA®t al,
2009). E, dependendo da tarefa a ser executada,wraddesses sentidos podem ter niveis de
importancia diferentes.

Apoés receber as informagdes contidas no ambientéradb@alho, 0 operador precisa
entendé-la e acessa-la corretamente para que, @@ ba sua interpretacdo e no seu
conhecimento prévio, tome uma decisdo (KROEMER; GRAEAN, 2005). Assim, 0s
processos cognitivos envolvem: a atencdo, a mepmriaconhecimento de padrbes, a tomada
de decis&o e a resolucéo de problemas (ABRAAGI, 2009).

A atencdo € compreendida como 0 processo que peangiaptacdo e o tratamento ativo
de informagdes (STERNBERG, 2008pud ABRAHAO et al, 2005). Para lida (2005), na
atencdo ha uma focalizacdo dos sentidos para@miafdes consideradas importantes, as quais

sdo comparadas com as informacfes contidas na fiaemor

A memoéria é o processo pelo qual as informacfes csdiificadas, armazenadas e
recuperadas e pode ser dividida em trés niveisngega ordem temporal: a memoria sensorial,
memoria de curta duracéo e a de longa duracéo (I2DB5; ABRAHAOet al, 2009).

Intimamente relacionada com a memoria, esta a septagdo, que consiste de uma

estrutura cognitiva (modelo mental, imagem, esqli&mua permite que o operador selecione as
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informacbes relevantes para cumprir a tarefa (ABR@Het al, 2005). Assim, a atencgéo
permite que o sujeito atribua significado aos éifées estimulos, e dependendo das informacgdes
contidas na sua memodria, ele elabora uma representdo problema que estd sendo

confrontado.

A partir da identificacdo e da definicdo do prolkdem operador constréi uma estratégia
para resolvé-lo e, em seguida monitora e avalia essolu¢cdo, como mostram Abrahgtoal.
(2009). Esse processo de resolucdo de problemagetationado com a tomada de decisao,
descrita por lida (2005) como sendo a escolha deentre diversas alternativas, cursos de acéo
ou opcdes possiveis. Dessa forma, os processogivogrestdo relacionados e podem variar

conforme as condi¢des do meio, a experiéncia erapeténcias de cada sujeito.

3.6. Conclusao

Neste capitulo foi apresentado o processo de trabdbs operadores de maquinas
colhedoras de cana-de-acglcar, contextualizanddieird as caracteristicas principais deste
trabalho e suas implicacbes para a carga de t@bmalpara o processo de regulacdo dos

operadores.

O intuito deste capitulo foi servir de respaldorita® para as questdes levantadas e

discutidas na analise da atividade.
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Capitulo 4. Metodologia

Este capitulo tem por objetivo apresentar a metgi®lutilizada no presente estudo.
Primeiramente, o referencial metodolégico € detidhaprofundando os principais conceitos
dentro da ergonomia da atividade e, por sua veZAKR Em seguida, o capitulo mostra a
abordagem metodoldgica empregada, especificandorazedimentos de coleta, tratamento e
analise dos dados das situacdes de trabalho eatuidad

4.1. A ergonomia da atividade

A ergonomia tem por objeto o trabalho e sua transigdo (GUERINet al, 2001). Por
trabalho entende-se a unidade de trés realidadesoradicdes de trabalho, o resultado do
trabalho e a atividade de trabalho propriament, gibr isso, uma analise do trabalho é uma

andalise deste sistema e seu funcionamento.

Comumente, sdo descritos dois principais conjui®s‘ergonomias”. a ergonomia
classica (oHuman Factory centrada no componente humano dos sistemas hondguina; e
a ergonomia francofona, centrada na atividade hamda forma situada (MONTMOLLIN,
1995). Entretanto, para Lima (2000, p. 2), estas@fweprecisa ser melhor colocada, pois na
verdade, trata-se dedidas abordagens ou explicagdes mais ou menos 8su@istf mais ou
menos parciais, que devem ser, mais cedo ou nrdis, taglutinadas num todo global e coerente
(...) s@o préaticas mais ou menos profundas da ergon@mao ergonomias diferentesDessa
forma, a ergonomia classica pode ajudar a ideatiftondic6es inadequadas de trabalho, mas lhe
escapam certos detalhes que apenas a ergonontigidade permite evidenciar, por isso, essas
duas correntes néo estdo em oposicdo, mas compéamea (MONTMOLLIN, 1995; LIMA,
2000).

Segundo Abrah&o e Pinho (1999), a ergonomia intggda um lado, produzir
conhecimento cientifico sobre o trabalho, suas icoed de realizacdo e a relacdo do homem
com o trabalho; e por outro, visa a acdo, formwamdomendacdes e propondo instrumentos e

principios capazes de racionalizar a transformaeaca Falzon (2007), ergonomia desenvolve
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uma abordagem holistica homem, onde este € perssaidtaneamente em suas dimensdes
fisiologicas, cognitivas e sociais e é capaz desfaamar ou conceber situagdes de trabalho ou

objetos técnicos.

A transformacéo do trabalho é possibilitada pelapeensao da atividade dos sujeitos
em diferentes situacdes de trabalho e leva em aamtaduplo objetivo: o desempenho da
producdo e a saude dos operadores (FALZON, 200K)avés de seus objetivos, suas
ferramentas e meétodos, a ergonomia permite estavelem vinculo forte entre saude e
produtividade, buscando conformidade nesta relagindo ao mesmo tempo sobre as pessoas e
sobre a empresa (DANIELLOU; BEGUIN, 2007; DOPPLERQ7).

Para apreender as situacbes de trabalho em slidatdéa a ergonomia utiliza como
abordagem metodoldgica a Analise Ergonémica doallnab(AET), que coloca a atividade do
operador no centro da analise (WISNER, 1994).

Enquanto método, a AET se refere a um conjuntotalgae e acdes que mantém uma
coeréncia interna, principalmente quanto a poss#ule de se questionar os resultados obtidos
durante a coleta de dados, validando-os ao longgrdoesso e aproximando-os mais da
realidade pesquisada (ABRAHA®t al, 2009). Ao contrario dos métodos cientificos
tradicionais, em que as hipoteses sdo previaméaberadas e explicitadas, na AET elas sdo
construidas, validadas e/ou refutadas ao longaatepso (ABRAHACet al, 2009), dada a sua

flexibilidade procedimental.

Segundo Wisner (1994), a AET é composta basicanpanteinco etapas: 1) analise da
demanda; 2) analise do ambiente técnico, econdmisocial; 3) andlise das atividades e da
situacao de trabalho e restituicdo dos resultatlosecomendacdes ergondémicas; e 5) validacéo

da intervencao e eficiéncia das recomendacdes.

A AET é um referencial para orientar o ergonomiséasua atividade e pressupbe a
utilizacdo de distintos métodos e técnicas que rdeser escolhidos e ajustados segundo a
problemética e a configuracdo da demanda (ABRAH&Qi, 2009). Além disso, ela deve
inscrever as possibilidades de transformacdesathaltro em um processo de elaboracéo do qual
participem os diferentes atores envolvidos, cons ggntos de vista e interesses (GUERIN
al., 2001).
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Toda AET tem como ponto de partida uma demandalseente estabelecida (GUERIN
et al, 2001). Como primeira etapa da AET, a analiseataathda é importante para definir um
problema a ser estudado e resolvido em um contex¢a) seguida, € necessario reformula-la a
partir dos diferentes pontos de vista. Esta reftag@io contribui para a elaboracdo de hipoéteses,

gue guiardo a escolha das investigacdes necessaramsesponder as questdes colocadas.

Apoés a analise da demanda, a proxima etapa € iaseadal ambiente técnico, econémico
e social, ou simplesmente andlise da tarefa. Alatasegundo Falzon (2007), € o trabalho
prescrito pela organizacdo, o que se deve fazea Baérinet al. (2001, p. 25), a tarefa

corresponde a:

(...) um conjunto de objetivos dados aos operagdagess um conjunto de
prescricbes definidas externamente para atingiesesdbjetivos particulares.
Conforme o caso, ela integra em maior ou menor graiefinicio de modos
operatorios, instru¢des e normas de segurancasphéxifica as caracteristicas do
dispositivo técnico, do produto a transformar, ousdrvigo a prestar, o conjunto

dos elementos a levar em conta para atingir osiwedgefixados.

Como os autores ressaltam, a tarefa € uma presex¢érior ao operador, que determina
e constrange a sua atividade. Entretanto, a daénda tarefa tem por objetivo reduzir ao
maximo o trabalho improdutivo e otimizar ao maximtvabalho produtivo. Ademais, a0 mesmo
tempo em que ela é fonte de constrangimentos, quatro indispensavel para que o operador
possa trabalhar, pois ao determinar a sua ativjdgal® autoriza (GUERINt al, 2001).

Para Abrahaet al. (2009), sem um estudo aprofundado da tarefa méssivel analisar
a atividade, uma vez que esta ndo é uma sequéngiastios, falas e movimentos sem sentido.
Cada acao tem uma razdo, mesmo que nao estejairtdmaive, para o proprio trabalhador que

a desenvolve.

A andlise da tarefa requer o entendimento do geeliéitado ao trabalhador e inclui
informacdes como: o0 processo técnico, a organizaigAdrabalho, a natureza da tarefa, os
constrangimentos temporais, 0s resultados quawb$ate qualitativos, a circulacdo de
informag6es, hierarquia, entre outros (GUERINI, 2001; ABRAHAOet al, 2009).

Entretanto, realizar um trabalho é bem mais do spgir um conjunto de regras ou

procedimentos operatérios, por mais precisa e hdatal que possa ser a descricdo da tarefa
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(LIMA, 2000). Isto porque sempre ha algo que nagdepser colocado em forma de regras claras,
exigindo que o operador invente alguma coisa pavaseguir realizar seu trabalho
(ASSUNCAO; LIMA, 2003). E isto € o que se denoméma ergonomia de diferenca entre tarefa
e atividade.

A atividade é o trabalho real, o que é feito, o gquaijeito mobiliza para efetuar a tarefa
(FALZON, 2007). Segundo o mesmo autor, a atividadmalizada pelo objetivo que o sujeito
fixa para si a partir do objetivo da tarefa, eiatdui ndo sO a parte observavel da atividade (o

comportamento) como também a parte inobservavet¢ass intelectuais ou mentais).

Para Lima (2000), uma das questdes que ajudamlizaax@ diferenca entre o trabalho
prescrito e o trabalho real € que a atividade abBzeeem contextos especificos e, apesar da
tentativa de se controlar todos os fatores da g@mwsempre ocorrem incidentes e variagdes que

mudam a situacao de trabalho.

A atividade de trabalho € vista como um conjuntoetpilacdes contextualizadas frente
as variabilidades existentes na situacdo de tralfalMA, 2000). Para Guériet al. (2001), ela
€ 0 elemento central que organiza e estruturampaoeentes da situacdo, unificando-a. A figura
11 mostra a atividade de trabalho (realizada airpdds objetivos definidos pela tarefa)
integrando de um lado, o operador e suas cardtasi® de outro, a empresa, suas regras de
funcionamento e o contexto de trabalho. No decateeatividade, o operador estabelece um
compromisso entre a definicAo dos objetivos da yoy@0d, suas caracteristicas proprias e o
reconhecimento social. E os resultados da ativided&o relacionados tanto com a producao
(quantitativo e qualitativo) e quanto com asnsequéncias que acarretam aos operadores, as
guais podem ser negativas (alteracdo da saudenses) como também positivas (aumento na

qualificacdo, aquisicdo de experiéncia).
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O operador A empresa
Caracteristicas Objetivos
pessoais -/ Contrato < ’ Ferramentas
Sexo, idade, — atureza desgaste,
caracteristicas _i’? regulagens,
fisicas... documentagao,
Tarefas <: —meios de comunicacdo,
Expenencﬁ‘ pI‘ESCI'ItaS pfograma de
formacigo ||\ - computador...
adquirida | > Tarefas Tempo
) reais horérios, cadéncias...
Estado momenténeo Organizacio do
Fadiga, trabalho
itmos biolégicos, 2
i ot % Instrucoes, dlstr|bu19ao
VG TOIG 1O das tarefas,
trabalho e

] Crlterlos de qualldade
tipo de aprendizagem...

Ambiente
Espacos, toxicos,
caracteristicas

fisicas... =~ \'_\

V' Atividade
 de -t-r&%ﬁlho

Producao,
qualidade...

comp téncias... |

Figura 11. A fungéo integradora da atividade de trabalho. (E0BUERIN et al., 2001)

Por isso, a andlise da atividade, etapa seguirdeadise da tarefa, é considerada o
essencial do trabalho do ergonomista (WISNER, 1994)consiste justamente em compreender
o trabalho que € efetivamente realizado pelos dpeea, as dificuldades encontradas e as

estratégias utilizadas para enfrenta-las.

O conceito de estratégia operatéria € definidoMantmollin (1990apud ABRAHAO et
al., 2009) como sendo o conjunto de passos que emuotveaciocinio e a resolugdo de
problemas, possibilitando a acdo. As estratégiamhesm mecanismos cognitivos e sao
formuladas a partir da interpretacdo das informacde ambiente e da utilizacdo de

conhecimentos, competéncias e experiéncias dodgrgrara desenvolver um conjunto de acfes
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que alcancem o objetivo pretendido (ABRAHA&®Dal, 2009). Este conjunto de acdes é o que se
chama de modo operatorio, resultado de um compsonastre 0s objetivos exigidos, 0s meios

de trabalho, os resultados produzidos e o estadmordo operador, como mostra a figura 12
(GUERINet al, 2001).

Resultados
Objetivas ™\,
5 Modos
Regulacdes |— e
operatorios
Meios o

Estado interno

Figura 12. RelacBes existentes ao determinar a carga dehml{ilonte: GUERIN et al., 2001)

A possibilidade de elaborar modos operatérios péirayir 0os resultados com um custo
menor depende das margens de manobra que o opetegde, ou seja, 0 espagco de
deliberacdes possiveis, tanto sobre o0s objetivoantqu sobre os meios (FOLCHER;
RABARDEL, 2007) e, portanto, a possibilidade deutagéo da atividade.

Assim, quanto maior as margens de manobra, magspaco de regulacdo do operador
gue permite que este adote diferentes modos opiesagem sobrecarga do seu estado interno.
J& quando o operador ndo tem a possibilidade desalgie 0os objetivos ou sobre os meios de
trabalho, os resultados inicialmente séo atingaloasta de modificacées no seu estado. Com o
tempo, essas modificacbes afetam a salde do opextgdgue ocorre a sobrecarga e 0s objetivos
ndo sdo mais atingidos, qualquer que sejam os moplestorios adotados. Dessa forma, o
processo de regulacdo da carga de trabalho des&lovgdelo operador visa gerenciar as
variabilidades presentes na atividade levando ettacus efeitos da atividade.
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Wisner (1994) resume os trés principais objetivasadalise da atividade como sendo:
realizar um inventario das atividades no trabaihdicar as principais inter-relagdes entre essas

atividades e descrever o trabalho em sua totalidade

Para uma apreenséo da atividade de trabalho qapasse as representacdes parciais dos
diferentes atores envolvidos € necessaria a olgg@rvdo exercicio efetivo desta atividade
(GUERIN et al, 2001). E a observacédo que permite ao pesquigaduwr conhecimento dos
elementos da situacdo. A observacdo pode seraéalte maneira mais aberta (geralmente nos
primeiros contatos com o posto de trabalho), chandedobservacao livre, como também pode
focar na coleta de determinadas informa¢des comtiobg precisos, chamada de observacao
sistematica (GUERINt al,, 2001).

Considerando a utilizacdo de observagdes sisteamsats variaveis usualmente coletadas
durante a analise da atividade sdo: a localizag8ajeslocamentos, a exploracdo visual, as
comunicagles, as posturas, as acles, as verbakizag$ instrumentos e o ambiente fisico
(ABRAHAO et al, 2009).

Todas as observacdes tem por objetivo desvendajiclinterna da atividade e devem
considerar fatores os significativos, o desenvaivito das acdes, seus encadeamentos e suas
relacdes (ABRAHAOet al, 2009). Entretanto, para Lima (2000), embora aemagdo do
comportamento permita identificar varios fatoree queio funcionam corretamente em uma
situacdo, ela ndo é suficiente para explicar oy os motivos que levam os operadores a
agirem de determinada maneira. Para o autor, gomossivel através da fala dos operadores,
logo, para que se possa relatar e compreender onm@ossivel de problemas é necessério

conjugar as observacdes com as entrevistas.

As entrevistas sdo instrumentos importantes nanergm e sao divididas em trés
modalidades: aberta, semi-estruturada e fechad®MB\O et al, 2009). Cada modalidade
visa atingir objetivos diferentes, obtendo, respantente, informacdes gerais, detalhadas ou
especificas sobre a situacao. E nas diferenteastipacao ergondmica, € necessario recorrer as
verbalizacdes dos operadores. Segundo Guedrial. (2001), nos primeiros contatos com o
operador as verbalizacdes permitem compreendairaspais caracteristicas da atividade; ja no

decorrer das observacdes sisteméaticas elas perrajjeeender melhor o desenvolvimento da
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atividade; e na interpretacdo dos resultados dnmm para elaborar e validar o diagndstico
final.

O principal meio de validagédo dos resultados ermidie do diagndstico final € através da
entrevista em autoconfrontacdo. A autoconfrontacéosiste em restituir ao operador 0s
resultados da andlise de modo que ele valide-ajacpossiveis falhas ou complete a andlise
(WISNER, 1994), haja vista que € o operador queténddodos os conhecimentos sobre o
trabalho.

O diagnostico final é obtido a partir da verificagé validacdo do pré-diagndstico, que
consiste de um enunciado provisério de relacdese enertas condicbes de trabalho,
caracteristicas da atividade e resultados destaEREV et al, 2001). Para os autores, 0
diagnostico é o produto essencial da andlise efateasintetiza os resultados das observagdes,

das medidas e das explicitagcdes fornecidas pekradpres.

Geralmente, é produzido um diagnéstico local, dfipecda situacdo estudada e que
oferece um quadro explicativo de problemas e cawsé@ambém €& produzido um diagndstico
global, que mostra a inter-relacdo da situaciodadau e a organizacdo (ABRAHAE al,
2009). A partir do diagnéstico, é possivel dariimé proxima etapa que consiste na elaboragéo

das recomendacdes necessarias para transforniaagési de trabalho.

4.2. Métodos e técnicas empregados

Foram estudados operadores de maquinas colhedermésdusinas de acucar e alcool
situadas na regido de Piracicaba/SP. Devido aexantle trabalho no setor sucroalcooleiro,
principalmente com relacdo as condi¢cdes de trabdthoorte de cana-de-aglcar, 0 acesso as
usinas para o desenvolvimento da pesquisa foi nalifiicultado. Foi realizado o contato com
sete usinas, especialmente as localizadas na rdgi&iracicaba e Ribeirdo Preto, das quais

apenas uma se mostrou interessada na pesquisa.
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Nas outras duas usinas, 0 contato e as visitaseates de corte mecanizado foram
realizados por intermédio de terceiros: uma atrae2sm dos fornecedores da usina e a outra,

através do sindicato dos trabalhadores ruraisdimleide Cosmépolis/SP.

Tendo em vista a importancia da colheita paratersis agroindustrial da cana-de-agucar
e sua atual transformacdo com a adocdo da mecaaidaccorte no pais, foi desenvolvido um
estudo pelo Grupo de Pesquisa em Trabalho, Agrsiridle Politicas Publicas (GETAP) do
Departamento de Engenharia de Producdo da UFSCpartk deste estudo maior, surgiu a
demanda de pesquisa, que a principio tinha comedimutor as condi¢cdes de trabalho dos
operadores sob a o6tica da ergonomia da atividapés As primeiras visitas, foi constatado que,
nas usinas estudadas poucos operadores de magoihagoras tiveram acesso a cursos de
gualificacdo. Dessa forma, a demanda foi refornaulpdra ndo apenas entender a atividade

como também explicitar os conhecimentos necesgdai@suma operacao satisfatoria.

Para a analise da tarefa, foram realizadas funalaimeente observacdes e entrevistas
com os encarregados e com os lideres das frentesrtiea fim de compreender o trabalho
prescrito dos operadores. Isto porque, como aflidea(2005), o trabalho na agricultura néo é
estruturado como na induastria, por exemplo, e ceerme tarefas muito variaveis. Assim, para
apreender as tarefas confiadas aos operadoresgienam colhedoras, foi necessario recorrer a
perguntas do tipo: “o que € um bom operador naopuado?”, “como deve ser o0 corte?”. Estas
guestbes possibilitaram que os lideres e encawsgdas frentes elencassem os critérios aos
guais os operadores deveriam responder. Como faiatadas quatro frentes de corte (duas da
usina A, uma da usina B e uma da usina C), foratre\astados quatro encarregados e dois

lideres, resultando em 12 entrevistas.

Esta primeira etapa, além de possibilitar a conrmz@e do trabalho prescrito para sua
posterior confrontacdo com o trabalho real, tampémitiu a compreenséo dos condicionantes

de ordem ambiental, técnica e organizacional deagéo da tarefa.

Por sua vez, os dados obtidos através da analisatid@ade possibilitaram a
compreensdo da situacdo de trabalho em sua tatejieaidenciando as estratégias operatorias
colocadas em prética para cumprir a tarefa, oselton que compdem a atividade e a percepgao

dos operadores sobre eles.
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Para a analise da atividade, foram feitas obseeggi@tematicas durante a realizacdo do
trabalho, totalizando 150 horas, de agosto de a(ju6ho de 2011. Logo, as visitas as frentes de
corte englobaram sete meses de safra (o iniciaca g o final de safra) e uma entressafra
completa. As visitas foram realizadas em diferedias da semana e diferentes periodos do dia:

manha3, tarde e noite.

As observacdes ocorreram principalmente dentrocebsies das maquinas colhedoras.
Entretanto, a atividade também foi observada nopoama uma determinada distancia das
maquinas em operacgédo, a fim de visualizar os andtda acdo do operador sobre os 6rgaos de
comando da maquina, o movimento das duas maqunlee@ora e trator), o sincronismo e as

manobras.

Durante as observacgdes, foram feitas perguntapaddd qué deve ser feito?”, “como é
feito?”, “porque é feito dessa forma?” a fim deeswler os aspectos determinantes da atividade,
ou seja, aqueles condicionantes que causam a aojgieno trabalho. As categorias de
observaveis foram as comunicacdes, as posturaadadota exploracao visual que permite a
obtencdo de informacgbes e aspectos relativos aengistécnico e a dimensdo coletiva do

trabalho, especialmente a relagdo com o tratorista.

Foram conduzidas entrevistas semi-estruturadasosamperadores, de modo individual e
coletivo no préprio ambiente de trabalho, regisieagor meio de anotacdes e gravacoes. A
primeira entrevista com cada operador seguiu ugircoéspecifico de perguntas (apéndice A) a
fim coletar alguns dados basicos como idade, esdatie, tempo de profissdo e acesso a cursos
profissionalizantes. Ja as entrevistas seguintestiv@ram um roteiro estruturado, pois as
perguntas eram elaboradas de acordo com as ob3esvacas analises ja realizadas a fim de

esclarecer davidas pontuais do pesquisador.

Com o roteiro inicial, foi possivel identificar comse deu a capacitacdo destes
operadores, as dificuldades encontradas, presengastonforto e a sua percepc¢ao sobre alguns
aspectos ambientais e organizacionais do seu li@balpreciso ressaltar que a questio: “o que
vocé teve mais dificuldade para aprender?” foi emamente relevante na apreensao dos

determinantes da atividade.
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Foram conduzidas em média trés entrevistas indisdpara cada operador estudado e
oito entrevistas coletivas. A maior parte das ergtas individuais ocorreu durante a operacao e
as entrevistas coletivas, em momentos em que fsipal reunir os operadores da frente de
corte, como durante o horario de refei¢cdes, duranigausas por quebras de maquinas e tambéem

por falta de caminhdes.

Frente a necessidade de compreender o sistemaadenssmo das maquinas e a relacéo
de cooperacao no trabalho, os tratoristas tambéamf@ntrevistados de maneira individual e
coletiva, com outros tratoristas e principalmeraen@s operadores, levando a uma discusséo

muito rica sobre o trabalho.

A fim de registrar as acdes do operador sobreeafaant de trabalho bem como as suas
verbalizacdes espontaneas, foram realizadas filnsageotografias dos operadores nos postos
de trabalho. As filmagens totalizaram aproximadaméB0 minutos e se concentraram sobre os
movimentos do operador, as posturas adotadas, @ocal® visdo de dentro da cabine e
principalmente a dire¢do do olhar. Caso fosse sawi um modelo de maquina diferente, antes
da filmagem da operacédo, era solicitado ao opergderexplicasse a finalidade de todos os
orgaos de comando daquela determinada maquingydssibilitou o entendimento por parte do

pesquisador acerca das acdes dos operadores da@egeacao.

Para a anadlise dos dados das entrevistas e dagydilre, foram feitas transcricbes que
possibilitaram a selecdo de palavras-chaves a émedlizar a interpretacdo e descricdo dos
resultados. Essas palavras-chave foram selecioradgsegadas conforme o entendimento da
situacéo de trabalho, a partir do que foi julgadpartante tendo em vista os objetivos do estudo.
A principio, partiu-se de um determinado numeropdéavras que se referiam: as partes da
maquina colhedora (p. ex. despontador), & canaaeaa (p. ex. cana deitada), aos aspectos
técnicos (p. ex. presséo), ambientais (p. ex. gherneaganizacionais da atividade (p. ex. prémio),
entre outros (p. ex. parceiro). Em seguida, asvpadachaves foram agrupadas e organizadas de

acordo com as tematicas escolhidas para apressntesultados.

Para a validacdo dos dados obtidos a partir déasan&bi realizada a autoconfrontacao,
tanto no momento da operacdo quanto em grupo. (H$taa reuniu trés operadores e foi
realizada durante o periodo de entressafra e tosatwhcao de trabalho, por isso, ela se mostrou

muito importante inclusive, para revelar aspectasatividade que até entdo nado tinham sido
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apreendidos. Através da exibicdo de filmagens,otkmdo de frases e utilizacdo de palavras-
chave, os operadores foram questionados sobres\a@spectos de seu trabalho e acompanharam,

complementaram e corrigiram a descricdo das sivdaates.

Ao final, foi elaborado um diagnéstico com base dg@ados obtidos através da articulacéo

dos resultados das observacgdes, analises e exgiiest fornecidas pelos operadores.
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Capitulo 5. Os resultados

Neste capitulo, sdo apresentados os resultadosstddoe multi-caso conduzido. A
principio, sdo caracterizadas as trés usinas @ag@o de operadores. Em seguida, os jargdes
mais comumente utilizados pelos operadores sanides$i para que embasem entdo, a descricdo

da tarefa e a analise da atividade, apresentadsariopomente.

5.1. Caracteristicas das usinas estudadas

Esta sessdo tem por objetivo caracterizar as tsésmsi estudadas, as quais foram

denominadas de usina A, B e C.

a) Usina A

A usina A situa-se na regido de Piracicaba, é dpigge porte e apresenta gestéo
familiar. Nesta usina, o corte mecanizado foi adotdesde 2006, mas ainda ha frentes de corte

manual.

O magquinario para as duas frentes de corte meckngz todos de propriedade da usina

e compreendem:

» Maquinas colhedoras de cana-de-acgucar: 5 do tipSEC#Aodelo 7700 (2 alocadas em

uma frente e 3 na outra)
» Tratores: 7 todos com transbordo duplo
 Cargo: 2
» Caminhéo do tipo cavalo-motor: 2
» Carregadeira: 3
» Caminh&o-comboio: 1 que se reveza entre as dugssre

» Caminh&o-oficina: 1 que também cobre as duas ente
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e Caminh&o-pipa: 0

Para o corte mecanizado, a usina conta com umdet8 trabalhadores, distribuidos nas
seguintes funcodes:

» Operador de maquina colhedora: 14 pessoas, sefoluistas
» Tratorista: 20 pessoas, sendo 6 folguistas

* Motorista: 15 pessoas, sendo 3 folguistas, dossqi@is se revezam fazendo 2 dias no
caminh&o e 2 dias no cargo

» Motorista do comboio: 2 pessoas, sendo que osiftégusdo na verdade os mecéanicos
* Mecanico: 5 pessoas, sendo 1 folguista

* Encarregado da frente: 2 pessoas para uma frenteode, pois 0s outros dois

encarregados da outra frente sdo os proprios amesade colhedoras.

Na usina A néo ha lideres nas frentes de cortépsamierarquia: todos os trabalhadores
da frente — encarregado — gerente. O encarregadspénsavel por acompanhar a colheita no

campo, gerenciar 0s consertos e manutencdes neassseesponder ao gerente da usina.

A jornada de trabalho é de 12 horas (0 que exceddt@ horas de trabalho entra como
hora extra), portanto, com dois turnos com hordee 6:00 horas as 18:00 horas e das 18:00
horas as 6:00 horas. O sistema de folgas do opedadmaquina colhedora € do tipo 5x1 com
troca de turnos a cada 15 dias. A fim de nédo iomeper a colheita durante 12 horas, no dia da
troca de turno os operadores da usina A trabaltrhotias. Essa troca funciona da seguinte
maneira: os operadores que estdo no turno diupassardo para o noturno ao invés de entrar as
6:00 horas, o fazem ao meio-dia e saem as 6:08 kordia seguinte; j& os operadores que estao
no turno noturno e passarao para o diurno, entsat820 horas (ao invés das 6:00 horas) e
saem ao meio-dia do dia seguinte.

A forma de remuneracdo dos operadores de colhedomslusivamente segundo as
horas trabalhadas e tem adicional noturno e hotsasse
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Os operadores tem direito a 1 hora de refeicdonbdm 1 hora de café. A refeicdo €
oferecida pela usina e chega do restaurante da asére frente de corte através dos caminhdes e

treminh&es. A dgua cada um traz de casa em umerigsuficiente para o dia todo de trabalho.

Para o cargo de operador de colhedora ndo ha nmeitpssitos, como por exemplo,
experiéncia comprovada, haja vista a necessidadsida frente a falta de mao-de-obra. Assim,
a dinamica de contratacéo funciona da seguinteaopmmeiro os operadores sdo contratados
temporariamente para uma safra e ao final delaité éma analise se esses operadores sao

efetivados ou dispensados.

b) Usina B

A usina B também se situa na regido de Piraciedhaa parte de um grupo composto por
cinco unidades, sendo esta a uUnica do grupo lac&izno Estado de S&o Paulo. A usina
implantou o corte mecanizado em 2010 e tem apemasfiente mecanizada, sendo as outras

seis frentes de corte manual.

Como o corte mecanizado na usina € muito recgraade parte do maquinario da frente

de corte é terceirizado:

e Magquinas colhedoras de cana-de-acucar: 4, sendau8ida do tipo CASE modelo 7700

e 2 da empresa que terceiriza a colheita, do tigo S
» Tratores: 7, sendo 6 deles terceirizados
« Cargo: 0
» Caminhéo do tipo cavalo-motor: 0
» Carregadeira: 1 também terceirizada
* Caminhao-comboio: 1 de propriedade da usina
* Caminhé&o-oficina: 1 de propriedade da usina
e Caminh&o-pipa: 1 de propriedade da usina.

A frente de corte da usina B tem 42 trabalhadoisslilidos da seguinte maneira:
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» Operador de maquina colhedora: 10 pessoas, sedda$ contratadas da usina (1 delas

€ o folguista) e as outras 5 sao terceirizadadr@es quais 1 delas é o folguista)

» Tratorista: 14 pessoas, das quais apenas 3 samteoias da usina (e uma delas € o
folguista)

* Motorista: 11 pessoas (sendo 1 folguista), todaeitizadas
» Motorista do comboio: 3 pessoas, sendo 1 folguista
* Mecanico: 3 pessoas, sendo 1 folguista

 Encarregado da frente: 2 pessoas, sendo o folgoistaoperadores de maquinas
colhedoras.

A usina B tem o cargo de lider da frente de casteaintermediario entre o encarregado
e o supervisor. A funcdo do lider é gerenciar deitd, determinando quais areas vao ser

colhidas, onde sera o pétio, a entrada e saidallthiote verificando a qualidade da colheita.

Da mesma forma que a usina A, o sistema de folgasima B € do tipo 5x1 e a jornada
de trabalho é de 12 horas com dois turnos que @e@ngem o horéario das 6:00 horas as 18:00
horas e das 18:00 horas as 6:00 horas. Entretaata usina 0s turnos sdo estabelecidos

previamente e permanecem fixos durante toda a safra

Até o momento do estudo, a forma de remuneragdoopesadores de colhedoras na
usina B era exclusivamente segundo as horas tetsghentretanto, estava sendo considerada a
possibilidade de implantar uma espécie de bénuscdelo com a produtividade do operador.
Este bonus seria acumulado e oferecido duranté&reseafra, periodo em que o salario cai, uma

vez que os operadores trabalham somente 8 horasapor

Na usina B os operadores tem direito a 1 hora fi#c&® e também 1 hora de cafée,
entretanto, a usina apenas oferece a refeicdofnta de corte estd proxima a usina, caso

contrario, a comida é trazida de casa pelos opgradda mesma forma que a agua.

A prética de contratacdo da usina em questdo tangb@&mporaria durante uma safra
antes da efetivacdo, com requisitos basicos areade habilitacdo nivel D e experiéncia de pelo

menos um ano.
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c) UsinaC

A usina C fica situada mais a regido de Campinaa@uiriu a primeira maquina
colhedora de cana-de-acUcar em 1994, quando deo B corte mecanizado. Atualmente a
usina apresenta um indice de mecanizacdo de 7086, todos os maquinarios de sua

propriedade divididos em trés frentes de corte:

* Maquinas colhedoras de cana-de-acucar: 11, sedddigo John Deere modelo 3510 e 4
do John Deere modelo tipo 3520. Duas frentes de tem 3 maquinas cada e uma frente
tem 4 maquinas.

» Tratores: 22

e Cargo: 0

* Caminhéo do tipo cavalo-motor: 0

* Carregadeira: 3

* Caminhao-comboio: 2 que se revezam entre as frentes
» Caminh&o-oficina: 3

» Caminhéao-pipa: 2 que se revezam entre as frentes

Uma das trés frentes de corte estudada tem S5@healomes distribuidos nos seguintes

cargos:
e Operador de maquina colhedora: 12 pessoas, tod&stamas da usina, com 3 folguistas
» Tratorista: 28 pessoas, todos terceirizados (séridlguistas)
» Motorista: 15 pessoas, sendo 3 folguistas
* Motorista do comboio: 3 pessoas, sendo 1 folguista
* Mecanico: 3 pessoas, sendo 1 folguista
» Encarregado da frente: 3 pessoas.

Na usina C a jornada de trabalho é de 8 horas @siurnos rotativos que compreendem
o horario das 7:00 horas as 15:00 horas, das Es@B:00 horas e das 23:00 horas as 7:00
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horas. O sistema de folgas dos operadores també #po 5x1, com troca de turnos

imediatamente apds a folga.

A forma de remuneracdo para o operador de colhedotsina C consiste de uma parte
fixa do salario segundo as horas trabalhadas gpanb@variavel que inclui um prémio de acordo
com a producdo e a chamada 92 hora. O prémio ie\@pta perdas de matéria-prima (altura do
corte de base, altura do desponte, rebolos que saamado) que sdo analisadas por uma espécie
de fiscal da usina, impureza mineral (terra), valg@rvas daninhas, por exemplo) e quebras na

maquina por falha operacional.

A 92 hora é na verdade a hora de refeicdo, quga qu@s operadores e, portanto, ndo ha
um horério reservado para a refeicdo. A usina oéeeecomida se for pago um adicional, de

modo que normalmente os operadores trazem a refégéasa, bem como a agua.

Devido a falta de mao-de-obra qualificada, os Ko$épara a contratacdo de operadores
na usina C também ndo sao rigidos. Normalmentejgida apenas alguma experiéncia com
maquinas agricolas em geral (tratores, carregajetra propria usina capacita os operadores
através do chamado “multiplicador”. Este cargo nefe ao operador de colhedora mais
experiente que tem exclusivamente a funcdo de amsénovos operadores quanto a operacao

da maquina, critérios de qualidade, no¢ao de peetias

5.2.  Caracteristicas da populagéo estudada

Nas trés usinas foram entrevistados e observadopdradores de maquinas colhedoras,
dentre eles, alguns folguistas e também tercebiad usina B. Todos os operadores eram do
género masculino, embora as mulheres tenham céadoisim espaco cada vez maior, como

mostram Paiva, Sa e Stam§2009).

A idade dos operadores variou de 23 a 43 anoseenpat de profissdo, de 2 a 13 anos,

como mostra o grafico 1.
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Gréfico 1. Relacdo entre idade e tempo de profissdo dos apesadstudados

Embora existam iniciativas de realocar os trabahesido corte manual para os novos
postos gerados com a mecanizagao do corte, naasusstudadas, nem todos os operadores de
colhedoras eram oriundos do corte manual de ca@gEar. Dos entrevistados, apenas trés
cortavam cana manualmente e o restante tinha cemmagao anterior a conducéo de tratores,
caminhdes ou carregadeiras do corte manual, ouaaiimham profissbes fora do setor

sucroalcooleiro.

Quanto ao grau de escolaridade, dentre os opesdotevistados, foi possivel perceber
uma predominancia no ensino fundamental incompl#oquanto aos cursos de qualificacao
para operador de maquina colhedora, como evidemciadgrafico 2, apenas dois operadores
tiveram acesso a eles. O restante aprendeu o ofécqwratica, dos quais apenas trés fizeram o

curso posteriormente, apenas para complementamadéo.
A forma de aprendizado da maioria destes operagésamarizada pela fala de um deles:

“Entdo, j& quando veio as maquinas falaram vamoeg8e ai pra ver
como que vai. Aprendi sozinho. O comeco foi comdlic vocé vé, nas
primeiras areas que colheu, nem cana nasceu..daftmamuito perto da

base e cortava tudo!”.
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B Nao Fizeram Curso

B Fizeram Curso

OFizeram Apo6s Operar

B Fizeram Antes de
Operar

Gréfico 2. Acesso a cursos profissionalizantes pelos operagmstedados

Esta fala de um operador € complementada por outra:

“Eu ndo fiz curso. Compraram duas maquinas e 0 meca que
trabalhava numa usina que ja tinha maquina foi easdo: isso é isso...
etc. No comeco amassou a rua com transbordo e laeikatleira... E
trabalhando fui aprendendo; vai conversando comoasos, aprendi
duas, trés coisas com um tratorista e assim vaigente ia fazer curso,
mas a gente &€ bom, nem precisa (risos).... Nag @eaes faz curso e na
hora de cortar, apanha! As imagens que eles pagsam terreno plano,
com terra roxa, ai qualquer um trabalha, pde pradionar e € so ir pra
frente! S6 que aqui, o terreno ndo é plano, cadaacé de um jeito, a
terra também...”

5.3. Os jargdes empregados pelos operadores

Antes de descrever a tarefa e a atividade da deidgs maquinas, € necessario definir

0s principais jargdes utilizados pelos operadores.

- bica — pocéo final do elevador, de onde caeneloslos de cana.
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- cargo — espécie de caminhdo com cacamba integadhassi que tem a mesma funcéo do
trator com transbordo, entretanto ndo é muitozatilo na colheita devido a limitagbes, como

impossibilidade de passar em valetas.

- carreador de escape — ruas que delimitam o tafftiande todas as maquinas circulam e por

onde sdo realizadas as manobras durante o corte.

- cavadeira — ferramenta feita na usina que cendstum cano com um pedaco de faca do corte

de base soldada na sua ponta. Ela é utilizada ppyadores para limpar a maquina colhedora.

- cavalo-motor ou “cavalinho” — sdo caminhdes @dagporte da cana-de-aglcar colhida até a
usina. Como o préprio nome diz, estes caminhdesistem apenas do cavalo-motor que tem a
caracteristica de poder desengatar todas as cagaqmdsas a ele, diferentemente do treminhao,
gue tem a cagcamba integrada ao seu chassi. Porépettas o cavalo-motor permite a operagéo

bate-e-volta.

- folguista — operador que cobre as folgas dos deomeradores.

- julietas — cacambas dos caminhdes transportadores

- palmito — colmo da cana-de-acucar.

- parceiro — operador de turno diferente que opaeresma maquina colhedora.
- peruca — touceiras arrancadas do solo com a raiz.

- patio — area do talhdo em que o caminhdo e demé&isiinas de apoio ficam posicionadas. E

nesta area que séo realizadas as manobras do éamigjue este recebe a carga colhida.
- sepo — touceira deixada apds o corte.

- soqueira — sinbnimo de touceira.

- toco — sindnimo de touceira.

- tolete — s&o os rebolos de cana-de-acucar carfa@la maquina colhedora.

- trator duplo — trator com dois transbordos erdjzda
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- trator solteiro — trator com apenas um transhordo
- transbordista — sinbnimo de tratorista, ou sEjaele que opera o trator com o(s) transbordo(s).

Ainda, € necessario apresentar algumas das diveas#s da maquina colhedora para o

entendimento da descri¢cdo da atividade, como mastgaira 13.

- bojo — cesto do elevador.
- facéo picador — rolo picador da maquina colhedora
- fagquinha — laminas dos discos do corte de base.

- pela-porco — protecdo de borracha localizadaxal@o rolo picador, entre o cesto do elevador

e os rolos transportadores.

Cesto do
elevador

- ! AN .:’ i “Disco do corte
] ! 1\ G L % B i e y . dej[??se !

Figura 13.Identificacdo das estruturas da maquina colhedtista lateral da maquina a esquerda e vista ant&rio
direita

5.4. A descricdo da tarefa

Cada operador (salvo os folguistas) é alocado e mudquina colhedora especifica e

permanece com ela durante toda a safra.
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Uma vez que o corte € simultdneo ao carregamestto operador também é designado a
trabalhar com o mesmo transbordista, também chatnatiwista, pois normalmente a unidade
que reboca o transbordo é um trator. Da mesma foortaatorista é designado a conduzir

sempre o mesmo trator.

A préatica das usinas estudadas revelou que a octatée operador e tratorista pode ser
entre dupla (um operador e um tratorista), comousiaa A, ou trio (um operador e dois

tratoristas), como nas usinas B e C.

Como cada operador € alocado em uma maquina @specdda um recebe um nimero
de identificacdo assim como a sua maquina. Estegimento € necessario para que o controle
da producdo, através da identificacdo do numergadpe e da maquina no momento da

pesagem na balanca da usina.

z

Na usina A, esta identificacdo € realizada peloongi, que anota em um bloco o
numero do operador e da maquina colhedora, ja siaasuB e C, a identificacdo é realizada
através de etiquetas com codigo de barras do apema maquina colhedora e do transbordo,

que sdo entregues ao motorista.

Como as usinas A e B se encontravam em inicio oloepso de mecanizagdo e a maioria
dos talhdes ndo estava preparada para recebercasnas ndo foi verificada uma meta de
producdo muito bem estabelecida. Na usina A, d,idegundo um operador que também exerce
a funcéo de encarregado da frente, é colher 100Q4doras, portanto, 500 ton em média por
turno, mas quando esta quantia ndo é atingidgyesdores atribuem o fato as caracteristicas do
terreno e assim nao existe cobranca. Na usina Béanmao existe meta, segundo um operador,
a meta é evitar ao maximo a ociosidade da maquméy deixar a maquina muito tempo
paradd. Ja na usina C, a meta a ser cumprida fica enotde 40 mil toneladas por més por

frente de corte.

Em todas as usinas estudadas, o transporte dasdopes até a frente de corte funciona
da seguinte maneira: os operadores devem cheggina 80 minutos antes do inicio do turno
para entdo serem transportados até a frente d& etndavés de um veiculo da usina. O controle
do ponto € realizado dentro do veiculo e apds deisaperadores no campo, o veiculo retorna

até a usina com os operadores que finalizaranuseao. t
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Uma vez no campo, a primeira coisa que 0s operadimeem fazer antes de iniciar a
operacao € limpar e inspecionar a maquina. Na gadsp® operador deve: verificar a integridade
da maquina de maneira geral (como por exemploneidoalidade dos fardis); verificar niveis
de dleo combustivel, 6leo hidraulico e agua; veaifia necessidade de engraxar a maquina (feita
a cada dois dias); e anotar possiveis quebrasneasti Além disso, antes da operacdo, 0s
operadores também devem anotar 0 numero acusadohpdmetro do motor da maquina

colhedora.

A limpeza da maquina colhedora deve ser realizad#re que necessario durante o dia
de trabalho e ao final deste, outra limpeza deveaesizada a fim de deixar a maquina em
ordem para o proximo operador. Ao final da operagsioperadores devem realizar novamente

uma inspecao na maquina e anotar o numero do hooiohe motor.

Na usina A, foi observado que os operadores dawesiinda preencher uma planilha com
o horario e o motivo de eventuais quebras e parddamaquina colhedora, conforme um

operador:

“Eu mesmo faco o controle da maquina. A hora da wivéa de entrada e saida.
(...) E durante o dia coloca os motivos de parada, peengplo: motivo foi
manutencdo e ai a hora de inicio e fifn.) S6 que se vocé parar porque por
exemplo, quebrou a faquinha de corte de base pasacde pedra, a gente nao ta
marcando assim: pegou pedra 08:05, dai desce dt&wate vem aqui em cima e
pde 8:20, se ndo, ndo d4, porque enche tudo...cEnt&é vé 14 se levou 10
minutos, vocé guarda na cabeca e no fim do dia wé&céh troquei faquinha

umas duas vezes, entao foi uma meia hora. Entae n&a coisa bem exata”.

Esta planilha para controle de quebras da maguitizada na usina A vale para as 24
horas, assim, o primeiro operador anota os aconémtos durante seu turno e o préximo
operador da méaquina continua as anota¢fes durapégi@do noturno, para entdo, de manha

levar a folha até a usina:

“A planilha tem tudo: parte mecanica, elétrica..eka vale pras 24 horas, entao

cada 12 horas cada um faz o seu, que nem hojeugareeiro ja fez as 12 horas
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dele, agora eu faco o meu e depois levo o blocaipiraa (...) € sempre o da noite
gue leva, porque as 6 da manha fecha as 24 horas”.

Nas usinas estudadas, o trabalho prescrito dadpede maquina colhedora, pode ser

resumido segundo um dos encarregados entrevistados:

“(...) o operador tem que limpar a maquina, cortar diret@andar a cana limpa

pra usina, ndo estragar a soqueira e nem estragaraguina”.

A expressao cortar direitd’ refere-se ao fato de que os operadores devenarevit
desperdicios ou danos na matéria-prima colhidayvagando ao maximo a parte inferior do
colmo, descartando apenas as folhas na parte supgercolmo e preservando a integridade da

touceira.

A descricdo do trabalho prescrito do operador ptementada pela fala de outro

encarregado:

“Ele tem que perceber que a maquina ta quebradaue precisa consertar
alguma coisa, porque ja aconteceu da faca estabda e ele ir s6 deitando a
rua! (...) E quando quebra, mesmo com mecéanico aqui, eleqtemajudar a

consertar”.

Assim, os operadores devem auxiliar os mecaniosxansertos e manutencdes de suas
maquinas. Em caso de necessidade de troca dedacaste de base, especificamente, sdo os
préprios operadores que devem realizar o procedovdmtroca, ja que este é considerado algo

simples.

Durante o periodo de entressafra, os operadoeéisagfos trabalham de segunda a sexta,
das 07:00 as 17:00, com 1 hora de almoco e realaasadades diversas. Na usinas B e C o0s
operadores ficam exclusivamente na oficina da usimaxiliam na manutencdo completa das
maquinas. Na usina A, além disso, os operadorebé&mmsao designados a auxiliar nas
atividades de preparo de solo sulcamento, gradeag®csolagem e até mesmo a retirada de

pedras dos talhdes.
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5.5. A descricdo da atividade

Para descrever a atividade dos operadores de nadquoihedoras, foram utilizados

fluxogramas e, para fins didaticos, a descricadifadida em trés partes:

» a primeira (fluxograma 1) descreve as operacddigadas no inicio do corte da linha de

cana-de-acUcar,
* asegunda descreve as operacoes realizadas du@rte da linha;

* e a terceira, (fluxograma 2), por sua vez, descesveperacdes realizadas ao final da
linha de cana-de-acucar, bem como uma situacaaiéispeque consiste no corte de
linhas de cana curtas (fluxograma 3).

Essas descricOes e fluxogramas foram elaboradderom as observagdes do trabalho
das diferentes frentes de corte estudadas. Depgomlatborados foram autoconfrontados com
alguns dos operadores, a fim de validar a anéliestéui-la aos operadores, como descrito na
metodologia.

5.5.1. O inicio do corte

Para iniciar a operagcdo, como mostra o fluxograma dperador precisa posicionar a
maquina dentro da linha (ou rua) de cana a serdeglrealizando inclusive manobras, caso seja
necessario. Em seguida, o operador aciona todmspbsmentos da maquina e somente quando
for iniciar o corte deve aumentar a aceleracao:

“Tem que fazer a manobra em 1500 rpm, abaixo disega a maquina(...) E a

de 2000 é a de trabalho, é s6 pra cortar”.
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Cabe ressaltar que o despontador é acionado ptwotdn que permite a escolha da sua
rotacdo tanto para o lado direito, quanto paralo &squerdo. Assim, dependendo da posi¢cdo em
gue a maquina estd o operador aciona o despondedorodo que as pontas da cana sejam
sempre jogadas para o lado ja colhido:

“Fica ruim jogar a palha pro lado da rua que eu dim vou cortar porque depois
eu pego ela de volta, ndo vai conseguir limpar tgdpfica muita palha na hora
gue vai colher”.

Se necessario, o operador também realiza ajusgesneoanismos da maquina. Estes
ajustes ocorrem quando ha transferéncia de tath#mras ou mesmo niveis, em casos onde a

idade e as caracteristicas da cana plantada variam.

O operador ajusta a inclinacéo (antero-posteri@iflga dos divisores de linha de modo
gue possibilite levantar a cana acamada/ deitadinkia a ser cortada e também de modo a

separar 0os colmos emaranhados das outras lintasde

“Os pirulitos dependem da cana, porque se ela terarpé, a gente nem usa, ne?
Agora se tiver deitada pros dois lados, coloca os dpirulitos]. Se nao, por
exemplo, caida pra um lado s6, usa s6 um lado. ioa) funcdo do pirulito é
levantar e desembaracar a car{a.) E tem dois juntos, né? Os de fora, que joga
pra fora a outra linha e os de dentro, que joga pentro, levanta a cana e o
cortador pega”.

Além disso, os divisores precisam ser reguladdsriea que os divisores apenas toquem

0 solo, pois senéo eles sulcam o solo pegando terra

“Os divisores ndo podem ficar pegando terra, ca@amo chdo, tem s6 que
riscar o chéo, relando nele, porque ele ajuda a daarterra pra usina, ele joga
terra pra dentro da maquina”.

“Os divisores tem sé que flutuar. Porque se vodRateele muito no chéo, ele vai
fazer uma leira de terra, dos dois lados e a houa gassar pelo corte de base

ali, o disco vai puxar tudo a terra”.
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Também ajusta a altura do despontador, de modaague apenas as folhas da cana,
preservando o maximo do colmo, e, portanto, demwdoto minimo possivel do palmito:

“Nao pode abaixar muito porque no palmito ja termaaentdo tem que cortar
bem na parte de que s6 tem folha, se néo, joga ftana

Ainda, o operador também ajusta a altura do cogtdake, o qual é permitido pelas
suspensdes presentes na parte anterior da magsieadltimo € crucial, pois a parte do colmo
mais proxima do solo € a mais rica em sacaroseigso;, 0 corte deve ser realizado, de

preferéncia, rente ao solo.

Para saber se altura do corte esté ideal, o opesadmaseia em uma régua numerada de 1
a 8, com um Oleo em seu interior, que acusa o divadlevacdo da frente da maquina: quanto
maior o nimero, mais elevada e menor a pressédortie bleste momento o operador aumenta a
aceleracao e realiza tentativas de corte, quertkefoema, podem ser cada vez mais acertadas de
acordo com a experiéncia. Assim, o operador cotha quantidade de cana como teste, da ré e
observa se a altura da touceira deixada estasgatist

“Por exemplo: aqui nesse terreno eu vou entrar poatar no 3, ai eu corto um
pouco, levanto a maquina, dou ré e olho o que eteicpra ver se ta ficando
bom. Se ta bom, eu vou no 3; se 0 sepo ta mudpalttd errado, ai eu abaixo
mais um pouco, no 2, e corto mais um pouco, aiode tevanto e afasto pra ver

se ta bom, se t4, d& pra ir assim”.

“Os 10 metros que vocé corta de teste antes de gamvecé tem uma nocao. Por
exemplo: eu td no terreno, eu ndo sei como quetédreno, entdo faz esse teste.
E ndo adianta também, as vezes vocé pulou o nved, tem que fazer esse teste,
porque as linhas de baixo pode estar diferentegps®t uma variedade diferente
de cana, né? Pode ser feito sulcado diferente tamipgeparo diferente, entdo
esses 10 metros sdo sempre indicado pra vocé vessrvico ta ficando bom ou
nao”.

Esta andlise da altura do corte é realizada dealdat cabine (figura 14) e através de

uma representacao que o operador detém sobre oharnteal da touceira:
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“Daqui de cima a gente tem uma noc¢ao mais ou medaadtura... tem usina que
tem toleréncia de até 3 dedos pro toquinho, porgueocé ndo ta perdendo

cana”.

e A a

Figura 14. Andlise da altura de corte de base de dentro daecém destaque: touceira deixada apds o corte)

Além disso, com sera descrito adiante, a deterrfdnda altura do corte varia de acordo

com as caracteristicas da cana, terreno e do¢igold em questéo.

Depois de ajustar a altura do corte, o operadanbyzara o tratorista, sendo este o sinal
para iniciar a colheita com o deslocamento simeltdle ambas as maquinas. A fim de evitar
colisdes, o operador sé gira o elevador posicionsul saida sobre o transbordo apods se

certificar de que o transbordo ja esta em posied@ceber os rebolos de cana.

Caso o transbordo ainda néo esteja posicionadpemdor corta a cana e acumula os
rebolos no cesto sem acionar a esteira do elevffdpra 15). Entretanto, os espelhos
retrovisores ndo mostram o cesto, logo, os opeeaddesenvolvem uma representacdo da

guantidade de cana a ser cortada sem entupira ocestembuchar o bojo”:

“A gente se baseia mais ou menos... Se cortar desgan ligar a esteira, entope
o bojo, ai tem que desligar a maquina e descerrdepe. (...) A gente ndo tem
visdo do bojo, tem que basear mesmo...”.
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Figura 15. Acimulo de rebolos de cana no cesto do elevador

Este conhecimento também é utilizado enquanto esadpres acertam a altura do corte,

apos as manobras e também no corte de linhas degeas, descrito mais adiante.

Quando o operador percebe que o transbordo japestéionado, ele gira o elevador
sobre o transbordo e entdo simultaneamente, aaiesteira para iniciar a descarga dos rebolos e
segue cortando aquela linha de cana (figura 1&8)e Cassaltar que, em caso de terrenos com
declividade, que sera descrito posteriormentegweaelor ja fica posicionado sobre o transbordo
para o equilibrio da maquina.

Figura 16. Deslocamento simultdneo da maquina colhedora@ wam transbordo (Fonte: CASE, 2009)
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5.5.2. Durante o corte

Durante o corte, o operador se atenta a diversast@gs como:
» alinha de cana que esta sendo colhida para nantédguina alinhada a esta;
» as linhas de cana ja cortadas;
» as folhas de cana para regular o despontador ess&D;

* 0s desniveis e irregularidades no terreno que ex@eegulagem da altura do corte de

base;

e 0s displays indicativos de pressdo do corte de, bdserolo picador e do nivel de

temperatura da maquina;
» 0s rebolos de cana jogados no transbordo.

A seguir, cada um desses topicos sera aprofundado.

O alinhamento da maquina

Para que o corte de base corte a parte inferiamotioo de maneira reta e sem deixar a
touceira com lascas, o operador precisa acompashiathas de cana de modo que mantenha a

maquina alinhada a esta:

“Vocé tem que alinhar bem o pé da cana com o cortatd base, pra puxar de

acordo”.

As linhas cortadas

Conforme os operadores cortam as linhas seguigles verificam a qualidade do corte
realizado nas linhas anteriores, analisando seimala touceira esta satisfatoria, se as touceiras

nao ficaram lascadas, se cairam rebolos no chfie,artros.

“Conforme eu vou, a hora que eu volto, eu consigono chao, conforme vai

aparecendo, se ta lascado, se ficou cana pra tras”.
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A regulagem do despontador

As possiveis ondulacdes no solo, bem como a @ria@ altura dos colmos podem

exigir que o operador regule a altura do despontadion de cortar o minimo de cana possivel:

“S06 que quando vocé ta cortando a cana nunca tdaguea, entdo vai um pouco

de cana fora, mas tem que ir controlando pra ngajacana fora”.

A regulagem do corte de base

Mesmo apds determinar a altura certa do cortesraguiaridades presentes no solo
obrigam o operador a regular a altura durante laetal levantando e abaixando a maquina, de
modo que o cortador de base acompanhe as onduldstieporque se em um momento de
aclive o operador ndo levantar a maquina, podeearaa touceira com a raiz, deixando falhas
no talhdo que prejudicaréo a safra seguinte; enrsare momento de declive ele ndo abaixar a
maquina, deixard um toco muito alto, desperdicamg@arte mais nobre da cana. A fala de um
operador descreve essa questao:

“A altura do corte todo dia é uma briga. Vocé pdee vinte anos de profisséo,
acertar o corte € dificil. Vocé pode fade fazerimssortar bem baixinho, fazer
sumir o sepinho. S6 que se vocé vai ha cana dewumacedor ele fala: ‘mas vocé
ta arrancando a soqueira, ndo quero que arranqueegrq que deixe um sepo
desse tamanho...’ Pensa que €& facil? Vocé daquicide, num negdcio

gigantesco, balancando, deixar do tamanho que @be?j

Por isso, a atencdo na altura do corte é muito fitapie para operacado, a qual pode ser
facilitada se a maquina possuir o copiador de sple, consiste de um sistema automatico de
controle da altura do corte de base através demmnsge pressdo e altura. Para calibra-lo, o
operador utiliza a regulagem manual durante unogoeriodo (uma ou duas linhas de cana)
enguanto o sistema acumula informacdes e determsin@dias de pressado hidraulica e altura do
corte mais adequadas para a area. Depois de daljlraistema € quem regula a altura do corte,
ficando a cargo do operador apenas manter a maglinreada. Além disso, ao desacelerar, no
final do corte da linha, o sistema automaticamétanta a colhedora para que a manobra seja

feita. E, ao acelerar, o sistema abaixa a colhentwrdvel programado, para voltar a colher.
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“O copiador é uma coisa que eu acho muito boa.f&tdita bastante porque é sé
dirigir, alinhar ela na rua. Porque no manual votiéa sempre com a mao na
alavanca aqui, erguendo e abaixando [a maquina] qoer se ndo arranca a
soqueira, ou se VOCé erguer muito e cair a presganficar muito sepo pra tras.
Com ele é s6 regular certinho e belega) Ela sobe e desce sozinha. Se a gente
tirar a aceleracao ela quer levantar, ta vendo?a8élerou, ela abaixa”.

Entretanto, ndo é sempre que este dispositivodegp@nivel, visto que este item é um
acessorio em alguns modelos de colhedoras. Alén,didio € sempre que ele pode ser utilizado.
Em terrenos que néo estdo preparados para a eolim&tanizada, com buracos, valetas,
proeminéncias, pedras, falhas nas linhas de casua atilizacdo ndo é possivel, pois o0 sistema

nado reconhece estas variabilidades no terrenadgicendo a maquina.

“Por exemplo: eu t6 a 5km/h e com 1000 PSI de @@ssu vou regular ele a
5km/h a 1000 PSI de presséao. Ai ele vai a Skm/aBus#iminuir ele vai arrancar
cana, porque ai ele vai abaixar mais ainda.) Porque se eu programei ele pra
5km/h, eu posso abaixar até 4,5 como posso adiat&éab,5, ele ta copiando a
mesma coisé..) Entendeu? Quando vocé té trabalhando no automasew,océ
diminuir a velocidade, a pressdo diminuiu, vai dioir a entrada de cana no
corte de base, o que vai acontecer? Ele vai aclsafd@00, ele ta programado
pros 1000, entdo ele abaixa pra dar os 1000 degd@sSe vocé parar com ela e
for andando devagarzinho com ela na terra limpayseé deixar nos 1000, ela

val abaixar”.

“Com copiador, ela ergue e abaixa, mas se tiver waata, por exemplo, ela vai
abaixar até afundar, porque acabou a pressao dela.copia o terreno certinho,
o terreno ta assim, ela vai copiando o terrenog isen, mas se tiver uma erosao,
ela vai afundar! N&o pode, e ela vai afundar! Etiser falha no terreno, por
exemplo: daqui até ali ta falhando cana, ela vairafar no terreno porque ela
nao sentiu a pressdo. Entdo depende muito do terree@ o terreno ta muito
falhado, ta faltando cana, se tem muita erosdo, adranta vocé usar porque ela

vai afundar.(...) A [maquina] nova falaram que ela sente que é boyassas
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coisas, entdo ela péra, ela tem um sensor, na@ca®o funciond...) Aqui na

regido nossa nao tem terreno pra isso”.

Ademais, € comum o operador deixar as linhas da campridas, pulando o carreador
de escape e colhendo a quadra seguinte para e@amamanobras. Esta pratica impede o uso do
copiador de solo se entre uma quadra e outra haawexr de anos diferentes, pois o operador

precisard calibrar o sistema toda vez que mudguddra.

“Pulando de um talh&o pra outro ndo tem como voegiar, porque o talhdo la
da frente ndo € igual o de tras, entdo ndo tem camoé trabalhar no
automatico, ndo tem como, porque se nao toda hocé tem que ta mexendo, ali

ta dando 1100 de pressao e aqui ta dando 1000caémensa ficar mudando”.

Por todos estes motivos, alguns operadores reweladia gostar e nao utilizar o copiador

de solo:

“Esse copiador ai, eu vou falar a verdade pra voeé,nunca me dei bem com

ele”.

“Nem o ser humano, ndés operando a maquina, se cener tiver assim

[ondulacdes] nds ndo consegue acertar 0 servica@rA@ maquina, como que a
pressdo do Oleo vai cair e subir dentro de segundofjue os terreno € tudo
assim, porque o que acontece? Na hora da adubaglés, adubam a cana, o
terreno Umido vai ter cada tipo de terrdo desseaalno, a hora que eles secar
ali, ndo tem copiador de solo que toda hora vaii@opgomo uma pressao... Ai

gue € a hora que fica aquele servico feio”.

Assim, por ndo poder ou ndo querer utilizar, osagmes acabam desenvolvendo modos
operatdrios que os auxiliam na tarefa de reguddtuaa de corte manualmente durante a colheita,

como detectar diferencas no ruido da maquina:

“Com o tempo, sé pelo barulho da maquina vocé sgilee tem que levantar a
maquina. Ela engole o ronco e o ponteiro do codebdse para la em cima. Ai

vocé sabe que ta pegando terra e que tem que dararguidinha, ai ela ja
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alivia. (...) Mas as vezes nao precisa nem erguer, né? So dimdimai velocidade
ja adianta”.

Os displays

As maquinas colhedoras apresentam uma série deevispe indicam o nivel de
temperatura da maquina, nivel de combustivel, &#otatp motor, pressdo do corte de base,
pressdo do rolo picador, dentre outros. E, todogese de fonte de informacdo para que 0s

operadores detectem qualquer anormalidade.

Os mandmetros do corte de base e do rolo picadorexemplo, sdo muito utilizados
durante a operacdo para determinar a pressao teideal para as condi¢cdes. Além disso, 0s
mandmetros fornecem informacfes para a tomada cleddeacerca da altura do corte e da

velocidade da maquina, que estdo correlacionados:

“Eu t6 a 10km/h, que € o maximo, ta com uma prefg@ ndo ta arrancando,
vocé olha na carga e ndo tem toco, ndo t4 arrancamth ficando bom o servico,
tudo bem, a pressao t4 boa. Agora por exemplo: v@c 3km/h e t& com uma
pressdo alta, vocé t4 arrancando tudo a cana porgueaquina ta pegando o
chéo”.

“Além do ronco que vocé escuta, tem também o dégioe né? Porque o do
corte de base fica mais ou menos no 1000 ali. Dassrnem tanto, vai mais da
cana também(...) Se vocé olhou ali no relégio do corte de base ouaddo
picador e viu que ta subindo, pode ter que ergperdue ela ta pegando cana do
chao), ou diminuir a velocidade (porque ta entramdoita cana e ela tad usando

toda a forca dela pra picar aquela cana)”.

“Muitas vezes vocé fala assim: ‘nossa, o servicofiando bom, ndo ta
arrancando cana e a pressao ta alta’. Mas porque?gBe vocé ta andando
bastante”.



87

Os mandmetros séo importantes porque durante ® ebes oscilam dentro de uma faixa
de normalidade e se repentinamente eles sobenpevadores detectam o problema, que pode
ndo ser resolvido apenas alterando a altura de oorta velocidade da maquina. Quando isso
acontece, é porque ocorreu um entupimento (“emimoeht” segundo os operadores) no corte
de base e nos rolos picadores, sendo necessdimreachamada “reversdo” (qQue sera descrita
no item 5.6.1.2).

A carga

Os operadores também olham constantemente pargajogada no transbordo (figura
17), que pode ser através dos retrovisores combémmnolhando para tras. Isto é importante
porque se caso o0 transbordo sair de posicdo, aadgpes podem imediatamente desligar a
esteira a fim de ndo jogar os rebolos no chdo. Adgseo, como sera explicado adiante, o
operador se atenta para a carga a fim de detambamalidades que indiguem problemas na
maquina, por exemplo: a palha excessiva jogadaamstiordo, que indica alguma ineficiéncia
na limpeza ou na qualidade das facas do rolo picado

Figura 17.Visao dos rebolos de cana de dentro da cabine dainz
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5.5.3. Final do corte

Ao final da linha de cana, como mostra o fluxogrémna operador para a maquina e ao

terminar a descarga dos rebolos, desliga a esteira:

7

“O segredo que nao pode esquecer € o elevador,teras Porque se vocé
esquecer, no manobrar vocé vai entrar na rua caftae ja vai caindo cana, ai

vai jogar cana fora. E muita atenc&o no elevador”.

Em seguida, o operador retira o elevador do tradsbe buzina para o tratorista sendo

estes 0s sinais para a autorizagao da realizagdoal@obras:

“Ele s6 sai depois que eu tiro o elevador. Mas &zes tem um meio
apressadinho, né? Mas o certo ndo é, se nao bate”.

Enquanto o transbordo sai da quadra para manobraperador também realiza as
manobras. Para isso, o operador deve desacelaragina, baixando a rotacdo do motor (para
1500 rpm) a fim de ndo danifica-la, desligar o despdor e levantar a parte anterior da maquina

a fim de liberar os discos do corte de base do:chao

“Vocé nao precisa erguer ela inteira, vocé livrandaortador de base, ja da pra

fazer a manobra”.

O operador deve realizar no minimo trés manobres @gaher a préxima linha, a fim de

ndo danificar a maquina caso esta seja de esteiras.

Durante as manobras, o operador liga o desponpedaro lado oposto para néo jogar as
pontas da cana na area que ainda vai ser cortantmalnente, os operadores ndo mudam o

sentido do desponte abruptamente porque isso @ofécdr o despontador:

“A hora que vocé ja sai [pra manobrar], vocé ja tiga ele [despontador] e na
hora que vocé tiver manobrando ja liga ele, pordgemn um tempinho (de 20
segundos, 15, ndo sei) pra ele ta voltando. Vo paile chegar e virar o lado

contrario”.
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Fluxograma 2.Operacdes realizadas para finalizar o corte da ldehcana-de-acucar

Apés as manobras, caso o operador esteja colhemdmodo manual, ele abaixa a
maquina no mesmo numero em que estava acusandpia egpara iniciar novamente o corte,

aciona o acelerador. Entretanto, caso o operadejaestilizando o copiador de solo, apds
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realizar as manobras e acionar o acelerador, aing@utomaticamente abaixa para o nivel

programado, da mesma forma que ergue ao desacelerar

Como os transbordos levam mais tempo para man@miacipalmente os transbordos
duplos), pois eles devem fazé-lo de preferénciaaroeador de escape a fim de compactar
menos o solo, os operadores novamente utilizanpragentacdo que detém acerca do tamanho
do cesto. E, quando o transbordo esta em posicaeadder os rebolos, o operador gira o

elevador sobre o transbordo, aciona a esteirar&gainas seguem cortando a linha.

Como sera descrito posteriormente, caso o tereamuatdeclividade, apds as manobras o

elevador ja fica posicionado, para garantir o éogid da maquina.

Caso os operadores avaliem que a linha de candag eles podem optar por realizar o
corte utilizando outra estratégia, que permiteanemia de manobras e minimiza o pisoteio das
touceiras principalmente pelo transbordo. O flusoga 3 mostra a sequéncia de operacgdes
realizadas nesta situacao particular, em que aimgqualhe sozinha, joga a carga no transbordo,

da ré e colhe a préxima linha.

“De olhar pra cana a gente ja sabe se da ou ndagpe depende da cana e vocé
ta cortando ali, vocé sabe mais ou menos, porqué wmagina, né? vocé fala:
‘agora a rua € curta’, entdo vocé acha que ta pedtetempo fazendo manobra,

entao é melhor vocé voltar de ré”.

Como a méaquina colhe sozinha e s0 descarrega a warfinal da linha, a representacao
da quantidade de rebolos de cana que cabe no desttevador sem provocar entupimentos,
novamente é utilizada. Além disso, para se ceatifide que o cesto ndo vai entupir, os
operadores podem acionar a esteira até o pontaseralizam (pelo retrovisor ou olhando para

trds) que os rebolos atingem o final do elevadaiminéncia de cair, e entdo desligam a esteira:

“Vocé corta um pouquinho, ja olha pra cima do eléog liga a esteira, vé ‘opa,
vai cair’, desliga e corta mais um pouquinho. Pae vocé deixar tudo ali ela

vai empacotar ali, ela vai embuchar”.
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“Mas se for uma rua muito curtinha ai vocé néo liJambém se for uma cana
muito fraca, da pra vocé ir longe sem nem ligarséega... Mas na maioria das

vezes vocé tem que ligar porque se embuchar, \@exdéyp seu dia ali”.

Ao final da linha, os operadores devem baixar acéd da maquina e levanta-la, para
iniciar o deslocamento. Este deslocamento podena@r ou menor dependendo da localizagao
do transbordo, ja que este pode ficar parado (edida que a maquina corta, ela se distancia
cada vez mais do transbordo) ou o transbordo polde pma linha de cada vez, se aproximando

conforme a maquina vai colhendo.

Entdo, quando a maquina esta em proxima ao trasboroperador gira o elevador,
descarrega os rebolos acionando a esteira e quamdima, retira o elevador para que possa se

deslocar de ré e cortar a proxima linha.

5.6. Andlise da atividade: condicionantes e determantes

Diante da descricdo da atividade dos operadoges,esidenciadas algumas questdes
acerca da situacdo em que estdo inseridos nas @staladas. Por isso, nesta sessao a atividade
€ aprofundada, mostrando as relacdes estabelemdas outros trabalhadores da frente de
corte, a relagdo com a maquina, as dificuldadesrdrazias e as estratégias utilizadas, bem como

a percepcao dos operadores sobre determinadosasgecseu trabalho.

5.6.1. As variabilidades da tarefa

Como considerado no capitulo 2, a cana-de-acUaaseta variabilidades como: a
posicdo da touceira em relacédo ao solo (mais pdaf mais superficial), a idade da cana-de-
acucar (colmos maiores ou menores) e a posicacao®s (eretos, acamados ou deitados).
Além disso, h4 também diferentes tipos de solagaterra roxa) e disfungbes nas mais diversas

partes da maquina colhedora. Todas estas varidigtiatas interferem no processo de corte,
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implicando na adocdo de estratégias por parte desadores para realizar trabalho dentro das

exigéncias de cada usina.

5.6.1.1. Variabilidades relativas a cana-de-acgucar ao solo

“Sulco fundo” e “soqueira alta”

Para realizar o corte, os operadores devem awajwarte inferior dos colmos, pois se o
sulco em que a linha estd plantada esta fundoo(dullcdo) ou se a touceira esta muito

superficial (soqueira alta), a determinacéo dasgiee da altura do corte varia.

Assim, nos casos em que o sulco esta mais profyodmao ter havido um bom preparo
de solo durante o plantio, os operadores ndo ssdmasa régua para determinar a altura do

corte (como descrito no item 5.5.1), e sim no maetéordo corte de base.

“Terreno com sulco fundo a gente tem que trabalbam base no relogio de
pressdo e ndo na régua. Porque com sulco fundagteardar mais presséao, tem
gue carcar mais a maquina no chdo, porque vocé ctiega a pegar o pé da
cana... Tem lugar que fica quase um palmo de sepup ndo da pra abaixar a
maquina. Entdo a gente fala que cana de primeimbecdem que quebrar bem o

lombd entre as linhas, se ndo tem muita perca”.

“Vocé abaixa a maquina e ndo pega o pé da canaamtgumais vocé andar, pior
vai ficar, ndo adianta correr, porque mais terrai vamais cana fica pra tras. E

colocou o pirulito no chéo, vocé vai sulcando o@hdorque o lombo ta alto”.

Apoés determinar a pressdo adequada para o casteestdo mandémetro, os operadores
entdo podem ajustar a altura de corte através delejodo que se a pressao subir ou cair em
demasia, eles ajustam a altura da maquina. Osdipesapodem também utilizar o manémetro
apenas para determinar a altura do corte e, emdsegse basear no nivel correspondente

acusado pela régua:

! Lombo é a proeminéncia do solo entre as linhas.
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“Sulco fundo, primeiro vocé tem que achar a presg#ta depois vocé achar a
régua sua. O que manda é aqueles 10 metros quepegeéa maquina, corta 10
metros, levanta, da ré e v@..) Entdo primeiro acha a presséo, por exemplo: a
pressdo td em 1200 (uma pressao boa € 1000, mes fuido é 1100, 1200,
1300, depende), ai vocé olha na régua e ta emab,8y sei que no 6,5 vai dar
aguela pressad...) Tem gente que prefere seguir o reldégio com sulodduEu
prefiro a régua, porque € mais facil que o relédibreldgio € desse tamanhinho,
a régua é desse tamanho”.

Nos casos de “soqueira alta”, os operadores tenimite para abaixar a maquina para
ndo arrancar a touceira, assim, eles procuramiii@beom uma altura de corte maior, também
determinada pelo teste inicial, ja descrito:

“Trabalhar com soqueira alta também é ruim porquencsoqueira alta, tem um
limite pra vocé abaixar a maquina pra ndo arran@asoqueira. A gente fala que
a raiz dela t4 no nivel da terra. E em cana velaagiente ndo consegue cortar

rente a terra porque arranca soqueira com raiz endemuita terra pra usina”.

Quando a soqueira é alta, os operadores se at@atarindicios que mostrem que ela
esta sendo arrancada: a presenca de poeira emiaemante o corte e as chamadas “perucas”,
gue sao as touceiras com a raiz, sendo jogadaamsbordo.

“Cana forte” e “cana fraca”

Da mesma forma, os aspectos relacionados com a ddana-de-agucar também sao
muito importantes para o trabalho dos operadoias,implica na visibilidade, na determinacao
da velocidade da maquina, no ajuste da rotacaatdati@ primario e na inferéncia sobre quanto
cortar sem ligar a esteira do elevador.

A visibilidade é consideravelmente diminuida quasdacolhe “cana forte” (figura 18),

especialmente quando os colmos estao em pé:
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“Se a cana ta fraca a visao é bem maior, mas secima fechada, a sua visao é
bem pequenininha, ndo tem como ver, a cana tapa gide vocé trabalha numa

cana assim a noite, as vezes da dor de cabeca”.

Figura 18. Visibilidade durante a colheita em “cana forte”

A “cana forte” também influencia na velocidade d&joina, que deve ser menor:

“Eu costumo dizer que quem faz a velocidade da maggia cana. E a cana que
mostra a capacidade pra vocé andar. Se vocé nao Ew conta ela, vocé perde
a gqualidade do servico. Com cana forte a gentedamir mais devagar porque
se nao, forca a maquina, cana forte ja tem umagiesalta. Também porque
devagar ela limpa mais e a gente tem que olhamgpéiza, né? Se for rapido, a
esteira do elevador ndo vence, dai embucha a maguin

“Se vocé pega uma cana fraca, ela nao da nem poe$sg Quando é uma cana
bem fraquinha mesmo ai da pra andar mais, mas tegreno for bom também,
né? Porque se for um terreno muito ruim, ndo dagper ela pula demais,

chacoalha...

Da mesma forma, o tipo de cana influencia no ajdateotacdo do ventilador do extrator

primario, que permite maior ou menor velocidade:cAna forte” por ser maior, apresenta
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rebolos mais pesados, que permitem aumentar gaooth; ventilador sem que eles voem junto
com a palha. J& uma “cana fraca”, por originar lebmais leves, exige rotacdo mais baixa. E
isto é verificado pelos operadores através doslhespeaetrovisores, que mostram o extrator
primario, e também pelos eventuais rebolos jogadashéo:

“Numa cana forte d4 pra alterar um pouco, né? Pragar bem e ndo voar...
Agora cana fraca, tem que deixar a velocidade [dtra¢or] meio manerada,
porque vocé joga muita cana fora. Se a gente percgie no chapéu onde tira a
palha ta voando cana, tem que diminuir. As vezebém, quando vocé vai numa
rua e vem na outra, vocé vé no chdo como que té&eé®er aqueles bagacos, é

cana que jogou fora”.

Também o tipo de cana influencia no quanto de osbélpossivel acumular sem ligar a
esteira do elevador, durante o inicio do cortes@smanobras e no caso de linhas curtas, como
descrito anteriormente:

“Conforme a cana da pra andar de 3 a 5 metros. Nwana forte s6 da pra

andar uns 3 metros, mas se a cana tiver fraca, di&m

Colmos em pé, acamados e deitados

Ainda com relacao a cana-de-acucar, a posicaodo®s também interfere na operacao,
pela visualizagc&o da linha de cana a ser colhidacdimos em pé (figura 19 - A) permitem uma
boa visualizacéo da linha, entretanto, dependendardanho desses colmos (uma “cana forte”,
por exemplo) a visibilidade geral do operador pseieprejudicada. E, neste caso, os operadores
podem utilizar o rolo tombador para facilitar auwdbzacdo, ou podem também utilizar o

despontador desligado para substituir a funca@idaombador:

“Cortar cana em pé € muito bom!”.

“Cana em pé € bom e ruim, depende da cana, do thmda cana, porque se for
muito grande, pelo amor de Deus! Vocé ndo enxeggiancom a CASE ainda...

A John Deere é até maior. (operador)
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A cana tapa a visdo? (entrevistador)

Nossa! Vocé tem que colocar o cortador de pontaocabafador ali, vocé néo vé
nada! Ai vocé desliga o corte de ponta, eu destigile vai dobrando a cana,
ele deita a cana, pra ir empurrando pra vocé vedhme Porque a cana é
grande, entdo o corte de ponta vai trabalhar n@aéntédo n&do adianta, a cana

vai tapar tudo a sua visao. (operador)
Mas para isso néo existe o rolo tombador? (enttadisr)

Sim, ai é hora de usar ele, mas muitas vezes mdoate usinas tiram pra usar o
motor xarlin em outra parte, ele fica como resemp@aique quase ndo usa mesmo,

entdo tira. Mas numa cana dessa, ai é hora de asafto tombador.” (operador)
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Figura 19. Desenho esquemético das linhas de cana em pé @dadds paralelamente (B), deitadas
transversalmente de modo uniforme (C) e de modsdifD)

Quanto aos colmos acamados e deitados, estes podemdao representar um
constrangimento adicional na atividade do operatibacordo com o0 sentido em que ficam

deitados.

Quando os colmos estéo deitados no sentido dadialtana, ou seja, paralelo a linha de
cana (figura 19 - B), podem ora facilitar a colagira dificultad-la. Isto porque nesta situacao, a
linha a ser colhida, deitada contra o deslocamdatmaquina, permite o corte adequado, ja a
linha seguinte deitada a favor do deslocamento @quina faz com que o corte de base néo

consiga puxar a cana:
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“Deitada de frente, daqui pra la fica bom porquec@da erguendo a cana, de la
pra ca fica ruim porque ela vai ta favorecendo &&0o corte de base vai passar

por cima, vai ficar aqueles tocao feio, fica atdaanteira pra tras”.

Quando os colmos estédo deitados para um dos ladosdo uniforme (figura 19 - C),
ou seja, todos deitados para o mesmo lado tramdwenste as linhas de cana que ainda néo

foram cortadas, a operacao é facilitada, pois gemmaior visibilidade por parte dos operadores:

“Se ela tiver caida s6 de um lado, é melhor quéazazana em pé! Com certeza,

porque vocé vé de longe, vocé vé buraco, vocé tagatmde nivel, vé tudo!”.

Ja quando os colmos estéo deitados sobre as bobas de cana de modo difuso (figura
19 - D) hd uma dificuldade na identificacdo dadinle cana, essencial para um bom alinhamento

entre os discos do corte de base e a porcao interioolmo:

“O problema é quando ela ta deitada assim 0, deitan cima da rua, ou
trancada. Se deitar em cima da rua € ruim demags B® aqui 0 vento deitasse

tudo pra baixo, seria uma benc¢éo, melhor que erh pé!

“Se vocé pegar no jeito a cana pra cortar dai é bamas se pegar meio
misturada, tudo embramada, dai tem dificuldade y@aa rua. Cortar ela corta,
mas o servico ndo fica bom, porque lasca muitd. Quando ta caida pra ca e
pra la, vocé ndo consegue ver o pé da cana. Entiadh, lasca tudo, fica muito

feio o servico”.

Neste caso, para evitar que os sepos figuem lascadooperadores adotam algumas
estratégias operatérias para identificar a linhaeath&. Eles podem tomar como referéncia a linha
anterior que ja foi cortada, alinhando o divisorlidda da maquina com esta linha; também

podem se basear nos brotos de cana, quando peesente

“Pra saber onde t4 a rua, vocé segue a rua que Vjacéortou. Porque o0s
pirulitos, os dois pirulitos tem que andar sempeemeio das duas ruas, entao se
vocé colocar esse pirulito no chéo, so6 relando mionda outra que vocé cortou,

vocé ta certo, pode meter a cara! Nao precisa nivargra outra rua. Entao por
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corte lateral:
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iSso que é importante o toco também, vocé deixtooambem pequenininho, vocé
consegue enxergar. Mas depende da palha tambémdoseocé ndo enxerga, né?
Por exemplo, se a cana for muito palhuda, mas aideatamanhinho, né? E
também o risco que vocé faz o no chéo, as vezesad@océ seguir ele. Entdo
vocé tem que colocar os pirulitos, porque eles apdnuito nessa hora que a

cana é ruim”.

“Vocé também pode olhar no broto, quando tiver brotocé olha o broto no
chéao”.

situacdo, de colmos deitados de modo difaspe sdo utilizados os discos de

“Ai que entra os cortador lateral. Se a cana tiassim, vocé liga ele e ele vai
dando uma viséo pra vocé. Também pra vocé enxgngatado, porque assim,

eu geralmente olho mais pro lado do que pra frente”

Tipo de solo

Como observado, a composicdo do solo também énterfo processo de corte, sendo

identificados dois tipos principais: solo de arei@chamada terra roxa.

Quando o solo € de areia, os operadores precsatestar para determinar a pressao de

corte, pois neste tipo de solo existe maior faadelem arrancar a touceira. Além disso, no solo

de areia as manobras séo dificultadas e ha maaw de danos a maquina:

“Na areia € ruim porque é mais facil arrancar a smira. A terra é fofa, e se

carcar a maquina no chéo, ela ndo dé pressao masrgncando a soqueira”.

“E ruim pra manobrar também porque gasta mais @ieaf né? A areia entra na
parte rodante, ali no truck e gasta mais, forca snas roletes esquentam, estoura

rolete, areia forca muito mais”.
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“Por exemplo: a John Deere, na terra de areia, aB5vocé tinha que virar em

2000 de rotacao porque 1500 ela engolia o roncaperé mais pesada”.

Ja o solo chamado de terra roxa é uma terra mais,fque embora exija troca das facas
do corte de base com maior freqiéncia e impecate se o terreno estiver molhado, ela facilita

as manobras e processo de determinacéo da pressadel

“Terra roxa é melhor pra manobrar. Pra colhedoratérra roxa, né? S6 que
também qualquer umidade vocé nao trabalha porqaefieh barreta, lisa e o

trator ndo anda”.

“Se a terra for muito dura, vocé troca a faquinhaag, trés vezes no seu turno,
porque tem mais pressao”.

Assim, para determinar a pressao de corte adeqaaedacada tipo de solo e também de
cana-de-acucar, o teste inicial explicado antermten € fundamental para a operacéo:

“Por exemplo: olha no 1000, ficou toco, entdo vdiida, de terreno pra terreno
vai mudar, entdo aqueles 10 metros antes de congeggrincipal pra vocé ver a
pressdo que ta dando. ‘P6, eu to no 1000, t4 fioatwto grande, entdo vou
baixar a maquina pra 1100, 1200...". E assim.”

5.6.1.2. Variabilidades relativas a maquina colheda

Além das adaptacdes frente as variabilidades exésteoutra caracteristica importante
da atividade dos operadores é a capacidade ddficimproblemas na maquina. O processo de
diagnostico € complexo e pode ter origens diveakas das caracteristicas do terreno e da cana:
problemas nas facas do corte de base, nas facatoduicador, problemas no exaustor primario,

no filtro de ar, disfuncdo dos rolos transportadpeatupimentos, entre outros:

“Se 0 operador perceber que tA embuchando, alguoisadem, ndo adianta ele
tocar, tem que parar e olhar. Pode ser faquinhagdgyoser rolo parado, o

primeiro rolo, algum do meio, pode ser o terrencgama, a velocidade... Pode
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ser filtro, pode ser muita palha... Vixi'! Tem umnted E tudo isso dai vai de
operador pra operador, porque o operador sabe o fuéazendo, s6 se o cara

for novato”.

A medida que ocorre a colheita, as facas do carteage vdo se desgastando, processo
natural, que pode ser acelerado se a cana foe*fott se 0 solo apresentar maior dureza, por
exemplo. Quando as facas do corte de base ficaasce@perador percebe as touceiras lascadas

ou canas inteiras apenas amassadas pela maguinbande cana que j& foi colhida:

“Se a faquinha do cortador de base ta gasta, oiservai ficando ruim, lasca
muito os sepos. A hora que eu volto, eu consigmeerhdo, que ta feio, ai eu

vejo que tem que trocar”.

“Quando a faquinha do cortador vai gastando, v&gpndo quanto menos o
ché&o... Ai tA com uma presséo e nao corta e ai vac&r que ir abaixando cada
vez mais a maquina, mas vai pegando sO terra e v&ocortando, vai

desfibrando, amassando s6... a maquina comeca gadacana. E que nem
descascar uma laranja com faca cega. Ai se eu teditendo e vejo que ta

gastando o sepo, eu paro e ponho faquinha nova”.

Ja& quando séo as facas do rolo picador que esjas,qeocesso também inerente ao uso,
0s operadores se dédo conta do problema atravémals sistos pelos espelhos retrovisores,
como colmos inteiros sendo jogados no veiculoasbordo e presenca de palha em excesso no

extrator secundario:

“Quando a faquinha do picador ta4 gasta, conforma &hi picando, ela vai
linguicando a cana, como a gente diz... Ela picdema, vai s6 amassando,
marcando a cana e nao pica. E também vocé vé nadie que ta indo bastante

palha no transbordo, porque a palha fica inteira& sopra, ndo limpa direito”.

O excesso de palha verificado pelos operadores p@de ser oriundo apenas de
problemas no rolo picador, mas também por problemagsdprio exaustor primario, confirmado

por vibrag6es transmitidas da pa do exaustor peabiae:
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“Vocé viu que o servigo ta ficando feio: ‘putz t&8do muita palha, t6 andando
muito’, ai diminui a velocidade, tA mandando patiada, ‘p0, entdo que é?’. Ai
ver facdo picador, ‘p6 ta indo certinho’. Ai vairva pa do exaustor se tiver

ruim...”.

“A pa do exaustor geralmente ela fica ruim, ela ega a vibrar, entdo vocé
sente dentro da cabine. Ele vibra, ele fica tribida assim, fica se mexendo né?
Porque ele roda assim normal, entdo ele fica mai@ido dos ladog...) E ele
joga a palha, s6 que néo limpa como é pra limp&? i&le ndo limpa certo, por
exemplo: era pra ele limpar 100%, ta limpando 70%6.. Entdo vocé ta vendo
gue ta indo palha”.

A ineficiéncia na limpeza do exaustor priméario ptalmbém ser devido a problemas no
filtro de ar, constatado pela diminuicdo da pot@mgral da maquina:

“Se vocé ta vendo que ta fazendo um servico borficaado um toquinho legal,
ta indo normalzinho e ela ndo ta limpando bem, tgra trocar o filtro. Porque

com filtro sujo, ela ndo limpa também, ela perderga do exaustor”.

“O problema do filtro € que ele faz a maquina perdeforca, a poténcia dela.
Porque as vezes vocé ta trabalhando em 2200, dfr@ domeca a sujar, e a
pressdo ja comeca a cair, ela ndo chega nos 2206 dizer, comegou assim,
pode ter certeza que é filtro ou problema de presbfas se o mecanico medir a
presséo e néo for, é filtro”.

A disfuncdo em algum dos rolos transportadoresifgigma parada deste rolo, que pode
ter ocorrido sem causa aparente, ou pode ser devilgeira acumulada no chamado “pela-
porco”.

Como mostrado na figura 13, o “pela-porco” é un@ée de protecdo de borracha ou
de metal localizado abaixo do rolo picador e nagdio do cesto do elevador. Com a umidade,

grudam nesta estrutura terra, rebolos de canaagpathcomo o “pela-porco” esta préximo dos
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rolos transportadores, essa sujeira pode travptwsgsso os operadores devem manté-lo sempre
limpo:

“O pela-porco € um borrachdo atras dos rolos alia CASE é uma chapa de
ferro, né? Mas nds trocamos por um borrachdo. Eévtem sempre que ta
limpando ele porque junta muita sujeira ali, jur@ana, junta terra, todo tipo de
coisa tem. Porque dependendo da umidade, tempduaea e no frio mesmo,
umidade de noite, com a terra que vem, soca aliuglagali. Entdo tem que

limpar se ndo vocé nao consegue trabalhar com ela”.

“Porque os rolos, ele sdo conjugados, né? Elesfséto em série(...) Eles vem
de la de baixo, conjugado nas bombas em sérieretkzsn em série. Eu ndo sei
explicar bem pra vocé, mas se ele [pela-porco]héia de terra, o que acontece?
O rolo |14 embaixo que ta4 na série dele, t4 usandinta forca dos outros, ai a
maquina comeca a embuchar... Ela ndo tem forcgppeaar a cana porgue esses
rolos que estdo perto do pela-porco, tdo puxandio ta forca pra eles. Ai nao
passa cana, porque eles ndo tem forca pra rodaprssao que € e ndo tem
forca pra picar”.

Assim, quando os operadores detectam problemasolas a primeira coisa a fazer,
apos a eliminacéo de outras variaveis, é se cartifia limpeza do “pela-porco”™

“Se as facas tudo nova e néo ta puxando, ai temnalgplo parado, pode ser o
primeiro rolo, pode ser um rolo no meio... tudooisEntdo tem varios setor da
maquina, ndo € chegar assim ‘ah a maquina néo t@pdo cana, é faquinha’.
Vai olhar primeiro, se é faquinha, vocé troca auupa, mas se vocé trocou a
faquinha e parou de puxar, vocé chama o mecanicai ®@lhar se vocé néo ta
carcando ela no chdo... Se vocé té levantandot&licando um toco, e ela ndo
ta puxando, tem rolo parado. Ai vocé vai |4 atraslea o borrachdo, se o

borrach&o tiver sujo, vocé vai limpar ele”.



104

Se 0 “pela-porco” ndo é o responsavel pela padadaolos, entdo os operadores com o
auxilio do mecanico, procuram identificar qual rekta parado, observando a rotacdo de cada

um, com a maquina em operacao:

“(...) Ai, por exemplo, vocé limpou [0 pela-porco], ai testo parado, ai algum
rolo deles ta parado... Ai 0 que vocé vai ter caeef, vocé entra na rua e tenta
puxar cana. Ai vocé liga ela em alta rotacdo e vigc&é qual rolo ta parado,
porque todos os rolos vazio, ele puxa bem, eleotéamdo, mas com ela cheia
nao, se ela tiver alimentada de cana ele ndo rodlaque o mecéanico vem e
acompanha vocé dos dois lados, ele vai olhandarasdtu fico la dentro e ele la

fora olhando rolo por rolo assim pra ver qual quergu”.

Em relacdo aos entupimentos, estes ocorrem nodoortke base, no rolo picador e no
cesto do elevador, como dito anteriormente. Quanelatupimento ocorre nos dois primeiros, 0s
mandmetros respectivos acusam o problema. Neste oasoperadores realizam a chamada
“reversdo”, que consiste em inverter o sentido deecatravés do botdo que aciona os

implementos:

“O ponteiro do corte de base varia, mas da pra sa®ta indo certo, agora se
ele subir muito e parar € porque embuchou a maquna do picador € a mesma
coisa, os dois fica oscilando, mas fica por ali.a@do embucha nos rolos tem dar

a reversao, que € apertar o botdo dos implemergaatrario”.

“Primeiro vocé tem que erguer a maquina, dar umara vocé ver... E depende
da cana né? as vezes vocé pega em duas vezegeaeue trés, as vezes da pra
pegar até em uma. As vezes é pedra... Ou parounmekmo. Ai ergue, baixa a

rotacdo e da a reversdo. As vezes ela trava, masaimente ela cospe sozinha”.

J& quando o entupimento ocorre no cesto do elevamoroperadores percebem o
problema pelos espelhos retrovisores, que mostharnuicdo do montante de palha que sai do

extrator primario:

“Se 0 extrator primario manerou de jogar palha, ange sabe que o bojo ta

enchendo”.
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Também, alguns operadores detectam a anormalideals da auséncia de rebolos

despejados pelo elevador e também pelo mandmenaalpicador:

“A gente percebe porque nao ta caindo cana e ootriga: se vocé olhar bem no
relégio do facdo picador, ele se ndo trava la emaiele fica bobo, ele fica

mexendo assim”.

Com o cesto entupido, o rolo picador ndo tem oregmsitar 0s rebolos e estes acabam

passando por tras do rolo e caem no chéo ao irvpassarem pelo elevador:

“Quando embucha no bojo, embucha no picador tamipggmgue a cana comeca
a voltar. A gente fala que a maquina comeca a cagara, como se diz, né?
Porque ela sai pelo mesmo rolo, por tras e cai tndahdo. Entdo as vezes vocé
ta trabalhando normal, s6 que a cana ta retornamddo no ch&o. E vocé vai
perceber porque o elevador ndo vai jogar cana, pergmbuchou né? O rolo vai

jogar tudo la embaixo”.

Neste tipo de entupimento, o operador precisagish maquina, descer e liberar os

rebolos entupidos com um pedaco de cana ou conved@&iaa:

“Quando vocé olha o ponteiro do relogio vocé atégseque ela ta embuchada,
parece que t& embuchada, s6 que ai vocé da reverséengole um pouquinho
de cana e embucha de novo. Ai pode descer e itrds gue ta embuchado o

bojo”.

z

“No bojo o negécio € na méao. A gente tem que dmslg maquina, os

implementos e desembuchar. A gente cutuca com avadeira”.

Entretanto, dependendo do grau de entupimento g@deecessario subir na maquina e

entrar na abertura do extrator primario e pisatsaiebolos entupidos, forcando-os para baixo:

“Geralmente a gente empurra com o pé. Se for sdceut vocé fica o dia inteiro!
Tem que subir em cima, unhar mesmo, pisar, pissarpAs vezes tem que
chamar a ajuda dos amigos porque ndo sai. Vocéalaeguar, suar e ndo sai.

Vocé entra dentro do exaustor e pisa! E o cara exabjguxando com a mao, com
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a cavadeira, e vocé pisando, as vezes vocé ata eaibaixo. E bate as costas na

pa [do exaustor]”.

Cabe ressaltar pelo relato acima que, quando esadpres detectam o problema, eles
realizam um diagndstico para saber onde esta dgmnab com base nas informacdes disponiveis
e nos conhecimentos adquiridos com a experiénciamédiatamente, iniciam o0 processo de

reparo, responsavel por grande parte do esfori¢o fiespendido pelos operadores.

5.6.2. “Abrir o eito”

Quando a frente de corte se desloca para um tadisdmaquinas devem primeiramente
fazer o que eles chamam de “abrir o péatio”, quedéea em que o caminhdo fica posicionado e
realiza as manobras. Isso ocorre da seguinte maaneirlider ou encarregado da frente
primeiramente analisa o talhdo e determina ond# egratio, caso este ndo tenha lugar fixo

estipulado.

“O patio acontece assim: o lider da frente da urodiave vé onde vai ser o patio.
Porque a primeira coisa que tem que ver é a logdstiro caminho sair, se vai
sair pra ca ou pra la, porgue ele nunca vira emaida cana. Geralmente faz no
meio dai a cana vem de um lado e vem do outiomas eles vé o lugar mais
facil, né? Por exemplo: se € uma descidona, o dadwimao vai subir, entdo ele
tem que procurar um lugar melhor, um lugar plancseimpre assin...) Eles
tentam fazer o patio todo ano no mesmo lugar porgliee um lugar que a
producdo de cana € sempre menor. E as vezes tamdsgecifico, né? Que pisa

tanto na soqueira que até nao cresce”.

Apés abrir o péatio, o caminhdo, juntamente cono@tsas maquinas da frente podem
entrar no talhdo, sendo que o caminhdo vazio eotgtio, manobra e fica em posicdo de saida
para ser carregado.

Em seguida, as maquinas devem “abrir o eito”, queandade consiste em dividir o eito

em quadras para que se possa iniciar o corte.
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“Depende de quantas maquinas tem na frente, sdaré&snquatro, duas... Entdo
a primeira que chega vai abrindo o patio e depomuéra abrindo o eito, porque
raramente chega as trés juntas, chega devagayEntédo depois de abrir o patio

€ que vai designar cada colhedora no seu eito”.

Para “abrir o eito”, os operadores devem escabimele comecar a cortar sendo que o

transbordo passa por cima das linhas de cana pa&xarnfim de receber a carga:

“Quando a gente chega no talhdo, t4 tudo fechadeal®n, dai tem que abrir 0
eito pra ter caminho, né? Dai o trator vai amassaradcana do lado e depois

VOCé tem que pegar amassada!”

A fim de minimizar o pisoteio das linhas de caetpransbordo, os operadores cortam
duas linhas paralelas de cana, de modo que o tnaltslpasse apenas uma vez sobre uma ou

duas linhas de cana:

“Até que ndo amassa muito se vocé abrir duas faxena pra ca e uma pra la)
porque dai o trator passa uma vez s6 em cima da.cAgora se for abrir em

sequéncia, dai amassa muito e a cana nao prestsl mai

Foi observado que, para alguns operadores, “aleitod foi a tarefa mais dificil a ser

aprendida:

“Eu sofri pra abrir eito, mas depois de uns diastga craque. S6 que até hoje

eu tenho dificuldade pra abrir eito em cana torta”.

Esta fala deste operador € complementada pelatd® que tem 12 anos de profisséo e
gue mostra que a tarefa de “abrir o eito” é difiprincipalmente se esta tem que ser realizada

durante a noite:
“Abrir eito de noite € ruim porgue vocé nao temaadvisao, né?”.

A determinacdo de como “abrir 0 eito” dependeudgamento dos operadores, que pode
ser facilitado pelas possiveis instrucdes e infgima do encarregado ou lider da frente de corte,

caso os operadores ndo conhecam o local.

“As vezes, vocé tem um encarregado ou lider qudaajiocé. Ele chega e fala

assim: ‘olha, ta vendo |4, 14 tem fio, |4 t4 assiid,embaixo tem eroséo, vai
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devagar, abre do jeito que vocé quiser, do tamami® vocé quiser’ Tinha um
lider que falava tudo pra mim, ele ja conhecia tud@is de 15 anos de usina,
falava: ‘6, aqui tem pedra, ali tem barranco, se&auiser abrir, vocé abre pra
virar melhor’. (...) Entdo ele explicava tudo pra gente e a gente eatsabendo

0 que tinha, os problemas que ia achar. A genta fazjue ele falava porque ele
era mais experiente que a gente, a gente faziaug@rra virar melhor, pra ndo

perder tempo na hora de virar, manobrar, e o tratambém ndo perder muito

tempo e ndo amassar muito a cana...”.

5.6.3. Declividade do solo

Terrenos despreparados para receber a colheita nin&da, com declividade
consideravel, oferecem riscos de a maquina collaeonbar. Embora em teoria, ndo se possa
colocar uma frente mecanizada em terrenos comvatiadie superior a 12%, na pratica o que se
observou foi que todas as usinas estudadas alosamaguinas nestes terrenos e cortam o

possivel.

“A gente ja chegou a cortar em terreno que nos aadeom uma esteira so de
tdo inclinado que €[...) A gente ndo vé, mas o tratorista vé e fala assim [n
radio]: ‘6 s6 ta andando com uma esteira’ Ai vod¢éreaca aqui do lado [segura

no apoio de braco do assento] e vai emboral!”.

Em nenhuma das usinas os operadores relataram ogolgaram a maquina, mas

reconhecem que o risco é grande:

“Nunca aconteceu de tombar, gracas a Deus, masecomisco né? E inseguro, é

ato inseguro...”.

Neste tipo de terreno, os operadores sdo instr@dmdher a cana até onde a maquina

ainda tiver acesso:
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“Em terreno penso assim tem que trabalhar mais viu@star mais atencéo,
tanto que corta mesmo 0 que (la) nesse terreno ndo € nem pra por uma

colhedeira, s6 que a gente corta”.

Entretanto, cabe ressaltar que fica a critérioa@sadores determinarem até que ponto é

possivel realizar o corte e eles tem a liberdad®s garecusar a cortar ou a prosseguir:

“Ninguém é forcado a entrar onde ndo quer. A priraeioisa 0 encarregado

chega e fala assim: ‘da pra vocé? se ndo, eu panitim que é mais experiente’.
Ou até ele mesmo vai, se ele for operador. SO gramgente a gente corta, todos
nés ja tiramos muito lugar ruim, chegou a maquihacbm uma esteira s6 no

chao(...) E quando ndo da mais, a gente deixa pro corte manua

A estratégia adotada pelos operadores para contéereenos inclinados é o equilibrio da
maquina através do elevador: eles posicionam @eétevsempre contra a declividade e durante

as manobras se atentam para girar o elevador @ert80°, ao mesmo tempo que a maquina:

“O que segura o colhedeira em pé num lugar pensinag o elevador la atrés.
Se vocé tiver num lugar penso e girar o elevadar imesmo lado, ela tomba.
Automaticamente a hora que eu vou virando pra mearpla vou acertando o

elevador também... N&o pode esquecer dele”.

Ainda, o cultivo em terrenos inclinados necessdaptesenca das chamadas curvas de
nivel e matacdes de nivel. As curvas de nivel s@i@cagdes no solo que evitam que a agua das
chuvas escorra e provoque erosdo. A matacao de(oivémorredor”) é uma proeminéncia feita
no solo que separa os diferentes niveis da plamtagiino se fosse uma curva de nivel mais
proeminente. As matacdes oferecem risco de a m&doimbar, por isso, para que seja possivel

realizar a manobra, os operadores nao colhem gpcéxiano a elas.

Portanto, o corte em terrenos com grande declieiddelpende de muita atencdo e
competéncias dos operadores. Além disso, o sudessarte nestes terrenos depende também da

relacdo de cooperacao estabelecida entre o opeyadatorista, descrita posteriormente.

5.6.4. As relacdes de trabalho
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A relacao entre “parceiros”

Antes de iniciar a operacdo, o operador inspeaomaquina e verifica os niveis de agua,
Oleo lubrificante e combustivel. Entretanto, estasefas podem ser facilitadas, pois foi
observado que os “parceiros” de maquina geralmeateersam na troca de turnos sobre
possiveis problemas ocorridos durante a Ultimaagder. Assim, o operador que vai iniciar o
turno j4 sabe o que deve fazer para dar continaidadtrabalho. Isto € evidenciado na fala de

um operador:

“A gente chega e tem que olhar tudo. S6 que corgerde ta bem entrosado,
parceiro, nunca tem problema. Se eu deixar alguosacquebrada eu falo: olha
ta trincado isso e vé la pro cara vir arrumar. Quem, ontem na troca de turno
tava quebrado o corte de base, ai eu vi jA eradanmtha, ai a hora que meu
parceiro chegou na troca de turno eu falei: olha qaebrado isso, troquei
faquinha, hoje engraxou, bateu ar, trocou 6leoodlie carte t& bom, dgua néo
precisa mexer... ai ele monta e é sé trabalhargédndo ele pegar, quebrar
alguma coisa ele chama o mecéanico, arruma e nooalifr ele fala pra mim: ‘ah
eu tava cortando |4, pegou pedra, a gente parouynaar pra la...” a gente fica
bem entrosadinho, pra trabalhar certo, se ndo, téio como... Ndo tem como eu
descer daqui e ir embora, ai eu chegar e ‘nossas o@NO sera que ta isso
aqui?’, ai eu vou ter que olhar tudo, ver se n&oui nada quebrado né? Porque

se eu pegar quebrado, vai ficar pra mim ne?”.

A relacdo entre “parceiros” ainda pode ir além dtato dos problemas e do que é
necessario fazer na maquina, englobando inclusivecoea de informacdes acerca da

determinacédo da altura do corte:

“Eu mesmo quando chego na roca, pego a maquina&lo parceiro e pergunto
pra ele: ‘viu, que pressao vocé ta trabalhando? Qitera da régua vocé ta
trabalhando?’ Porque ele trabalhou o turno inteiati, entdo ele sabe. Ou ele
mesmo fala pra gente: ‘0, aqui ta ficando bom noJ&’é o costume, né? Um fala

pro outro”.
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“Ele [parceiro] pode falar assim quando ta cortando manual: ‘ah, no pé do 2
[da régua] ta ficando chique!’. Entdo ta bom, eugatro na rua sabendo o que
eu vou fazer. Agora quando por exemplo t4 no capide solo, ele pode falar:
‘daqui pra la to indo assim e voltando assado’,queg quando ta no copiador, as
vezes vocé tem que ir cortando normal e vir corbanthis alta, por exemplo,
porque da diferenca de solo. Entdo ele passa pt#,vmas as vezes nem passa

nada”.

Entretanto, também pode haver relacdes conflisieséres os “parceiros” de maquina,
guando algum deles ndo assume a culpa por algumalaraquina, jogando a responsabilidade

sobre o outro:

“As vezes, se for um companheiro bom igual o Xo tbeém, ele vai chegar e

falar: ‘olha tem isso, isso, aquilo...’. Mas tem itounego sem vergonha que faz
as coisas e nao fala pra vocé, e a gente sofreonsoitn isso também, nego bate a
maquina, faz alguma coisa e sobra pra gente! Agaisina] mesmo tem gente

gue um joga pro outro, e fica até ruim trabalhasias. (operador)

Entdo acontece do outro bater, fazer alguma coisassobrar pra VOCé?

(entrevistador)

E, e até achar quem faz, a cagada ja aconteceu.m&mo, um pouco antes do
meio da safra, o cara bateu o elevador, eu pegueidgguina, mas cheguei a
cortar pouco e o elevador caiu, e o gerente ve @ma de mim dizendo que a
culpa era minha, que tinha que falar com o encaadegpra tomar providéncia,

mandar embora, porgue isso ndo podia acontecer.defiois que passou foi ver

gue nao fui eu!” (operador).

Além de danos a maquina, outro fator importante lénpeza desta, muito priorizada

pelos operadores, devido a relagdo com a maquesarith posteriormente:

“Quando meu parceiro entrou, ele disse que tavaeswfo com 0 outro parceiro
dele porgue néo sabia trabalhar, do jeito que chegentrava [na maquina], ndo
tirava o sapatéo, sujava tudo a maquina... e pragparador, dentro da maquina

é a casa dele.”
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A relacédo de cooperagao com o tratorista

A relacdo de cooperacao estabelecida com o sta¥ium fator muito importante para a
operacao, especialmente para o corte em terremog@nde declividade, que apresenta risco de
acidente significativo. Nestes casos, foi observadestabelecimento da confianga estes dois

atores, como mostra a fala de um operador:

“A gente conhecé...) por exemplo eu penso: ‘0, eu sei que ele é borapeaie
nao vai sair de baixo’. Entdo vocé fala assim [par&atorista]: ‘se pender, vocé
nao sai de baixo, s6 sai quando eu tirar o elevademtdo vocé conhece o cara,

explica pro cara como funciona, porque se nao, @mb

Esta dependéncia existe porque a estratégia dflizsra colher nestes terrenos €
repousar levemente o elevador da maquina sobrearsbiordo a fim de garantir maior
estabilidade. E, had duas possibilidades de seizadal o corte sob as referidas condi¢des: a
primeira consiste em “jogar a cana para cima”,&a, sonsiderando a declividade do terreno, o
transbordo fica em um nivel acima da maquina; egurgda consiste em “jogar a cana para
baixo”, que por sua vez, consiste em o transborclr fem um nivel abaixo da maquina

colhedora.

O corte realizado de forma a “jogar a cana paraatimmplica na necessidade dos
operadores abaixarem o elevador sobre o transbpata,haja equilibrio da maquina e também

para que a cana do elevador néo faca o trajetosimve

“(...) Por exemplo, t4 cortando ali, é penso e t4 jogapda cima(...) vocé

abaixa mais o elevador, vocé abaixa mais o elev@agando pra cima porque ai
a esteira vai indo normal, porque quanto mais aft@js penso tiver pra baixo, o
elevador fica mais facil de vocé tombar, porquelevador € pesado. E outra
coisa: a cana vai voltando pra tras [da esteiraht& vocé tem que abaixar o

elevador pra cana néo ta voltando pra tras”.

J& o corte realizado jogando a cana para baixcerege o tratorista eleve o transbordo
para se aproximar do elevador ao invés de abaieewador, porque neste caso, a maquina

tombaria;
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“Vocé jogando pra baixo, vocé nao abaixa o elevadocé pede pro cara erguer
o transbordo, pra vocé ficar na reta certinha adintdo vocé pede pro cara:

‘ergue o transbordo pra mim’, porque se eu abaigalevador € mais perigoso”.

E importante ressaltar que, em terreno com deelilé a pratica de aproximar elevador e
transbordo permite ndo apenas a estabilidade dalim@agomo também suaviza possiveis

colisGes entre as partes:

“Se acaso o cara ndo erguer o transbordo ou eu aBaixar o elevador, vamos
dizer, qualguer soquinho ela [maquina] da, ela bater e acaba com o elevador,
né? Ela vai fazendo isso aqui com o transbordo:pg@,pa! E amassa, estoura o
pistdo, estoura tudo, estoura o elevador, pode preb flap... Entdo muito
acontece sobre isso, entdo o que a gente faz?gamdlo pra cima a gente abaixa
o elevador, ou jogando pra baixo, manda ele ergyer) Mas também fica
pertinho né? N&o pode encostar muito porque depetuéransbordo pular,
essas coisas, depende igual eu falei pra vocé,ndepeo transbordista e do

operador, mais do transbordista...”.

Apesar de existirem duas possibilidades de readizrte em terrenos com declividade,
foi verificado que alguns operadores preferem arsg@ maneira, ou seja, “jogar para baixo”,

pois o risco da maquina colhedora tombar € menor.

“Eu mesmo sempre gostei de jogar pra baixo em lugan porque jogando pra
cima, se o cara der uma bobeadinha que ele ergwevador, ou der um soco, a
maquina vai tombar, porque so o elevador é 5 tatedadependendo da maquina,

5 toneladas! Entdo vai tombar, entdo pra baixo ésnfacil”.

Entretanto, este risco menor depende da relag&ooctatorista, especialmente ao final
do corte da linha para que o tratorista aguardsabiizacdo do elevador e da maquina antes de

sair para manobrar.

“(...) também jogar pra baixo é perigoso na hora questr, por exemplo: se
vocé acabou de fazer a carga do cara, vocé buzmatele e ele sair fora, vocé
ficou, j& era, ele foi embora! E ou ele leva o alr e tomba a maquina ou a

maquina tomba sozinha. Entdo o que vocé tem qu?fazonversar com ele
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antes, falar ‘olha o lugar € ruim, espera um pouespera eu erguer o elevador,
tirar o elevador...”.

Além disso, a pratica de “jogar para baixo” difteulretirada do elevador, sendo

necessario, avancar a maquina sobre as linhas réedeortadas:

“Geralmente a gente joga a bunda [da maquina] jp@xo, né? Por exemplo:
vocé ta aqui, eu vou erguendo o elevador e puxand@quina, vou virando a
maquina, nem que vire no meio do lote, mas vou mloagorque o lugar é

perigoso, entdo eu sei que se eu s6 erguer o aeevald vai tombar em cima do
transbordo, entdo eu tenho que erguer o elevadioramdando com a maquina
pra frente, nem que amasse a cana, eu vou jogaldpra ndo acontecer, e
puxando com o péqui, e jogando pra forcar o elevador vim, porquelevador

também ndo vem vocé jogando pra baixo, ele ndopegque tem que fazer uma

forca muito grande, o elevador € muito pesado”.
Por isso, alguns operadores em contrapartidarprafgogar para cima”:

“Ah, eu acho que vocé tem mais seguranca, né? Ag@daixo se o tratorista

sair de baixo da maquina tomba”.

A relacdo de cooperacdo entre operador e tratoré&iad apenas importante para 0 caso
de declividade do terreno, mas também para a dgeigmo um todo. Ela pode, por exemplo,
facilitar a tarefa de “abrir 0 eito”. Embora cadaewmdor trabalhe sempre com o(s) mesmo(s)
tratorista(s), dependendo das condicbes (localerter periodo do dia) ele pode escolher o

tratorista que ele julga mais adequado para acomadplan

“Eu ja falo: ‘quero tal transbordista, porque querdo ou ndo, vocé cortou uma
rua ali com o cara, e ja sabe: ‘p6, o cara t4 indem, entdo vou querer ele pra
abrir tal eito’, porque sempre sobrava pra gentepisres lugares(...) Entéo,

pra abrir eito era no escuro [sem informacdes], &@panhava muito com isso,

vocé tinha que abrir no escuro, entdo se perdiaruma tinha hora, entdo se

2 A expressdo “puxar com o pé” significa girar ovalgor, comando acionado através de um pedal, eas tasl
maquinas colhedoras estudadas.
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pegava um cara sossegado, vocé vai na moral giliedo ali pra vocé nao se

perder, porque se ndo, o cara vai pra cima [de ybcé

“(...) E de dia a gente até vé de longe, mas de noitente gio vé direito, entdo

ele ajuda”.

Além disso, a relagdo de cooperacdo € importardes @ tratorista pode fornecer
informacdes Uteis ao operador, uma vez que a madquihedora oferece visibilidade limitada
(por ficar dentro da linha de cana) e necessitatdacdo do operador a diversas variaveis,

descritas no item 5.5.2.

“O tratorista € o segundo olho do operador, né? @omtrator ta sempre na
frente da maquina e anda no limpo, € ele quem w@egmo uma pedra, uma
valeta, matacdo e avisd...) Entdo o cara ajuda também, eu nédo trabalho
sozinho, eu dependo muito dgle.) Ele ta vendo melhor do que a gente, eu to
prestando atencdo na minha rua, to prestando atemghelevador, na esteira, no
cortador de ponta, eu tenho que prestar atencdo tedo, no reldgio, na
pressdo... Entdo € uma equipe, ndo adianta voa#:fau sou bom’, ndo vai
existir, eu nunca vi um operador bom se ele pegatratorista ruim, ele nao faz

nada, ele mata a producédo da maquina”.

“J& trabalhei com um tratorista que ele orientava ®a maquina. Falava: ‘0, vai
um pouquinho mais pra |4, da4 uma erguidinha no adev. Entdo ele ia

ajudando eu”.

Cabe ressaltar que a relacdo de cooperacao é ante vhdo dupla, pois os operadores
também podem contribuir o trabalho do tratorisgmeeialmente quando este ainda estd em um

processo de aprendizado.

“(...) Eu prefiro que o cara me ajuda e eu vou ajudartaebém, agora se o cara

ndo for muito de ajudar, também néo serve pra thadacomigo”.
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“E quando ele € novato a gente explica mais ou meneai devagarzinho, até ele
pegar o jeito. De vez em quando cai alguma canafpra, ou ele na hora de

fazer a curva se perde, mas tem que paciénciagtenir falando...”.

Todavia, assim como a relacdo de cooperacao pamktalr o trabalho do operador

também pode criar um constrangimento adicional:

“Tem cara que ndo acompanha a gente, fica ouvindsica ali, fica fumando,
fica falando no celular, ndo presta atencdo na getd batendo, tA andando tudo
torto, amassando soqueir@..) A gente tem que prestar atencdo em tanta coisa e

as vezes tem que prestar atencao nele tambéne && eliim, pra ndo bater”.

Como a maquina colhedora tem uma velocidade kitaitao maximo 9-10 km/h), a qual
ainda sofre influéncia do que pode ocorrer duranterte € sempre o transbordo que segue a
maquina, se adaptando a sua velocidade.

“O tratorista segue o operador. Porque se euctiitando, entdo balanco, dou
uma segurada na maquina e ele tem que me segugu@ele anda no limpo e
eu td na rua, ndo to enxergando nada, e se acoraigeena coisa e eu dou uma
seguradinha, ele para. Eles marcam por exemplo aquda do trator alinhada
no divisor de linha da certo a bica no meio do shordo, ai se ele vé que eu tb
andando mais e ele t& ficando pra tras ele aceteads o trator, fica marcadinho,

as vezes ele nem fica olhando pra tras”.

O trator e a maquina colhedora ficam geralmentsma distancia de 3 metros (duas
linhas de cana), a qual também € controlada paforista. E quando ocorrem curvas concavas,
por exemplo, o trator tem que se aproximar da nmgy& quando as curvas Sao convexas, ele
tem que se afastar.

“Eu tenho que andar na rua, né? Nao tenho como aisnpra la. Quando vai
fazer uma curva ele tem que vir mais perto, ou doavei fazer uma curva ao

contrario a maquina joga a bica pra la entdo elmtque ir mais pra 1a”.

A despeito dos conflitos gerados pela relacdoatperacdo, foi observado que existe
inclusive, grande entrosamento entre operadoreat@istas, principalmente depois de algum
tempo de trabalho junto:
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“Tamo acostumado um com o outro. Tem operador aenaielho, que ta
acostumado com a rua, desliga o farol pra brincamcos tratoristas, porque se

vocé t4 acostumado a trabalhar junto ndo tem mp&go”.

A comunicagdo com o tratorista

Como evidenciado pelos fluxogramas 1, 2 e 3, a oigagao entre operador e tratorista

pode se dar por buzinas, sinais ou via radio.
Pode-se afirmar que as buzinas sao utilizadastigs éinalidades principais:

e para avisar que a maquina ja esta pronta parairactorte, apos determinar a altura do

corte de base para aquela determinada quadradgflaxa 1);

e para autorizar o tratorista a realizar as manoaoainal das linhas de cana (fluxograma
2);

» e paratransferir de transbordo a carga colhida eate seja duplo.

Este Ultimo ocorre durante o movimento das maquinasseja, se os dois transbordos
serdo carregados e as maquinas estao realizamfloe#ta;, a buzina serve para avisar o tratorista
gue o operador vai mudar de transbordo simultanegra andamento do corte. Assim, se 0
elevador esta carregando o transbordo de tradsraudar para o da frente, com a buzina, o trator
para brevemente para que a maquina alcance o mta.fi&, ao contrario, se o da frente esta
sendo carregado e havera mudanca para o de thAgire servirA para que o trator avance
enguanto a maquina para e o elevador alcanca asleBsta alternancia de carregamento sera

detalhada em seguida.

Quanto aos sinais, estes ainda sao utilizadostyma de informacdes rapidas, embora o

radio esteja presente em todas as maquinas:

“Nao sei se vocé reparou, mas a gente se comuracaipal. Se eu fizer pra ele
assim 0 [com a m&o], eu td perguntando pra ele com®ta o toco |4 atras. Se
eu ndo sei como que td& meu servico la atras, s atom duvida, entdo eu
pergunto pra ele assim: ‘como que ta o toco?’ [canmao] Ai ele fala se ta
grande, se ta baixo [com a mao]. Agora tem o rad®? Mas quando néo tinha
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era tudo por sinal. Outro sinal é.... por exemplou pedir pra ele diminuir a
velocidade [com a m&o]: ‘olha |4, ele para’. E élambém da sinal pra mim se
estourar alguma mangueira e eu ndo ver, ele dal girmmim parar. Também a
gente da sinal pra encostar mais perto, se eleddanonge eu peco pra ele vim
mais perto. Quando ele ndo t4 olhando pra mim adl@w buzina, se ndo sé com

a mao, quer ver®...) 6, viu?”

Quanto & comunicacdo por radio, esta é utilizaal@a @ troca de informacdes mais
elaboradas, como por exemplo: o aviso sobre prasemas maquinas, informacfes acerca de
acidentes pedologicos no terreno, mudancas natéggrade corte, aviso de paradas para
abastecimento, refei¢des, entre outras.

A comunicacédo existente entre operador e trata@astdém se mostrou importante para a
relacdo social no trabalho, haja vista que amlwasrfihoras sozinhos dentro das suas maquinas.
Mesmo quando ndo havia radio, os sujeitos encarrayma forma para conversar, como 0S

sinais:

“E quando nao tinha radio? Nao era ruim ficar o dtado sem conversar?

(entrevistador)

N&o, porque mesmo sem radio a gente conversavagesto entre nds. Eu
perguntava pra ele assim, fazia assim [com a mden bastante caminh&o 1&?’
E ele respondia” (operador).

Transbordos duplos

Caso os transbordos sejam duplos e os dois sem@gados, a pratica de colheita ocorre
da seguinte forma:

» primeiramente os operadores jogam a carga no vethslda frente, de modo que este
encha cerca de um ter¢co, no Maximo;

* em seguida os operadores jogam os rebolos no tnaltste tras até completa-lo;

» e depois voltam para o transbordo da frente pamarar de carrega-lo.
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Esta sequéncia deve ser seguida porque quandoawsbardos sdo duplos, se o
transbordo da frente € cheio completamente, a cangade a visdo do tratorista sobre o
transbordo de tras. Mas também se o transbordaedefficar totalmente vazio enquanto
carrega o de tras, o transbordo da frente fica anléve e impede as manobras. Isto é

evidenciado pela fala de um tratorista:

“O certo € primeiro encher o transbordo de trasepdis o da frentg(...) Entdo
joga na frente s6 um pouco, ai enche o de trdpeidenche o da frente, porque
se nao, eu nao consigo vér.) E tem que por um pouco no da frente por causa
da forca, né? Porque se ndo, vai virar ligeiro, &€ ele tiver muito leve, ndo
consigo manobrar”.

Os transbordos duplos sdo unidos por juncdes (ppaafusos e mangueiras) e podem
ser separados quando necessario. Entretanto, coligagio requer tempo para ser feita
corretamente, a separacao dos transbordos sdzadsaém Ultimo caso. Mesmo na operacao de
ruas curtas, se o transbordo € duplo, o tratordfa@ado e apenas o da frente é cheio e o de tras
fica vazio.

“Quando a rua é curta enche s6 o da frente. Porgeecomecasse a encher
primeiro o de tras ia forcar o trator, ele patinAgora quando a cana € boa,
comprida ai enche os dois, se ndo, s6 o da frémgtorista)

E porque nédo desengata? (entrevistador)

S06 quando é muita barroca, que ndo da pra ir condas, ai desengata e vai

com um so (tratorista)

Porque perde tempo né? Porque tem um pino bolguadi da um trabalho pra
tirar! S&o seis parafusos, as vezes oito. E trésimelado e trés de outro, ou
guatro de um lado e quatro de outro. Ai tem queidgatar as mangueiras, soltar
0 pino... sO pra tirar esse pedacinho de eito? d@gmlor).

A relacdo com outros operadores da frente de corte
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Os operadores também estabelecem entre si ungioel&eralmente os talhdes sdo
grandes e as maquinas colhedoras ficam alocadag@sdiferentes, distantes umas das outras.
Entretanto, quando as maquinas estao proximas, pae brincadeiras de competicdo entre as

maquinas, especialmente se ha entrosamento erdgpeasdores:

“E quando tem outra maquina perto? Vocé olha maés qutra maquina do que

pro seu eito! ‘Po, o cara ta passando eu! Nao!’ Tesaa também... (operador X)
Tem uma competicdo? (entrevistador)

Tem! Eu coloquei esse ai [outro operador] num dases outro dia! Cortamos

2400 toneladas (operador Y)

E cortamos 2400, mas uma puta correrial Eu e o Ma wbriga no radio!

(operador Z2)

Coloquei esse rapaz num desespero... O cara fiday@é dentro da maquina pra

ver se eu tava indo na frente dele! (operador Y)

Mas é! Por exemplo: ele ta na frente, eu vou temtaggar perto, passar ele,

depois ver quem vira primeiro... (risos)”. (operadf

Esta competicdo pode deixar de ser um aspectdivaosio trabalho dependendo da
forma de pagamento adotada pela usina. Algumassisiom pagamento por producdo podem
realizar comparacbes de produtividade entre asteBee mesmo entre os operadores de
determinada frente, que néao foi o caso das usisaglalas, mas foi algo relatado pelos

operadores:

“(...) Na outra usina a gente ganhava prémio. Ai por exentpm frente que

ganha mais e frente que ganha menos (operador)
Eles comparavam as frentes pra ver qual produziisPn@ntrevistador)

E, quem produziu mais e mandou menos impurezagasvidas vezes a frente
gue eu trabalho, produziu até mais, mas por exemeloimpureza maior, entdo
a deles deu menos impureza e eles ganharam maieenoo.(...) Entdo sempre

tinha uma rivalidade de frente por frente né? Qumortou mais, quem ganhou

mais.(...) E agora t4 sendo individual né? Por exemplo assienfoi problema do
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operador mesmo, perdeu dia, essas coisas. Por éaemi perdeu o dia, eu nédo
perdi, o prémio dele vem dividido pra nés: eu, iiaas um, por exemplo... Entdo
o prémio dele vem dividido pra nés, quer dizer sdgra ndés, pra frente inteira.

SO que ele ndo ganha e nos ganha”. (operador)

Além disso, os operadores podem ser classificaddserdha diferente segundo o tempo

de profissdo e dessa classificacdo depende oaalarpago por hora:

“Também tem diferenca de um operador para outragpertem o operador 1 e 0
operador 3, né? Entdo o operador 3 ganha mais. &@amplo: eu sou operador
1, ele é operador 3, eu fiz 100 pontos e ele tambéas ai ele vai ganhar mais

pelo valor da hora dele, né? Porque o 1 ganha mefoperador X)
E qual a diferenca do 1 pro 3? (entrevistador)

O 1 é o cara que ta comecando, né? O cara que mdecando a aprender...

(operador X)

Mas muitas vezes eu ja cansei também de bater meggiio, porque muitas
vezes vocé pega o operador 1 e ele corta melhgudo cara que é 3 e que tem
mais anos de maquina. Porque isso dai... 0 ser hamans tem mais capacidade
gue outro, ndo adianta! Olha quando eu aprendiab&ihar com a maquina, eu
vou falar pra vocé! Tinha operador mais velho qud&que se ele ndo abrisse o0
z6io eu passava a perna nele! Na cana que ele o@seguia cortar, eu pegava a

maquina e ia la e cortava”. (operador Y)

5.6.5. Aspectos organizacionais

Pagamento por producéao

Como dito, apenas a usina C tinha a pratica darpagto por producdo como parte da
remuneracgdo. Esta remuneracao funciona da sedointa: as toneladas acima da meta cortadas

pelos operadores sdo convertidas em horas; dégtasistraidas as impurezas mineral, vegetal e
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guebras das maquinas; entdo se chega a um numleooase que por sua vez é multiplicado pelo
valor da hora do operador, e assim se obtém o adwmipaémio”.

Como os descontos podem afetar consideravelmenténasio, os operadores se atentam
a todos os detalhes da operacdo para que garantanpeza da matéria-prima e percam o

minimo de cana durante o corte:

“Se tiver impureza, essas coisas a gente perdeéonjor, né? E depende do
prémio... Ai por exemplo: vé terra, impureza miherdais mineral, vegetal ndo
tanto porque ai j4 € culpa deles, mato, cipd... MEs querem que a cana va
sempre limpa(...) Extrator primario, velocidade, cortador de ponteDepende
de tudo isso, néR..) Entdo o cara perde e vocé pensa nisso porque c@6a 4
500 reais que vocé ganha...”.

“(...) Embaixo [no corte de base] tem que cortar bem reBtgra deixar um

toquinho de 5 cm pra ela [soqueira] ter uma brotallnor. (operador)
E a altura do desponte? O fiscal também verificaitrevistador)

Com certeza. Isso daqui é fundamental também. €3ecblegarem aqui e tiver

cortando, jogando muito palmito grande da cana fota(operador)

Nos ultimos anos, além das impurezas também foraoduzidas no calculo do prémio
as quebras das maquinas por falha operacionalsepi@m quebras diretamente relacionadas

com as acdes dos operadores, como evidenciadargefam operador:

“Pra perder o prémio agora eles tdo envolvendo qtéebra da maquina por
falha operacional, ou seja, vocé ta vendo que réedazer e faZ...) Entdo se a

minha maquina quebra mais, eu pego menos prémielgse(operador)
Porque seria culpa sua? (entrevistador)
Isso”. (operador)

Esta fala € complementada pela de outro:
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“Cada um sabe quando ta judiando da maquina, vamiies E mesma coisa
guando vocé tem seu carro quando é pra td em b téoandando em 4°, vocé ta
judiando! Se vocé ta andando em 4° onde € pra aockr em 5° vocé ta
judiando, entdo, cada um conhece. E igual ele faimdo mundo sabe pelo ronco.

Eu sei quando eu to judiando de uma maquina”.

Foi observado que quando h& a pratica do paganportgroducdo, os operadores
preferem que a operacdo seja do tipo bate-e-vadtasiderada no capitulo 3), o que néo ocorre
guando a remuneracédo é apenas de acordo com agiatw@hadas. Isto € evidenciado pela fala

dos operadores, quando entrevistados coletivamente:
“O que vocés acham da operacgao bate-e-volta? (grsi@dor)

Ah, é melhor... Nao para né? Uns acham ruim pomfie tem tempo pra fumar,
nao para, essas coisas, mas € bom porque vocéarapghora voa! Eu prefiro

bater e voltar e olha que eu fumo. (operador X)
E bom na usina que paga prémio. (operador Y)

Entdo, isso dai é de situagéo pra situacdo, voa@ésvendo como é o negocio?
Igual, pra nds na usina B € bom! Pra n@s, se fieasdia inteiro sem cortar cana

era bom! (operador Z)

Claro, ndo tem prémio!” (operador X)

A jornada de trabalho e o trabalho em turnos

O principal problema da operagdo de maquinas cothsdlurante o periodo noturno é a
visibilidade limitada, que oferece maiores riscesadidentes e colisdes. Por isso, foi observado
gue os operadores procuram colher as areas “piatesinte o dia (ou seja, areas com
declividade e acidentes pedologicos), para deigxa@r@as melhores (areas mais planas e menos

acidentadas) para o turno da noite.

“A gente trabalha em terreno acidentado de dia padig a noite pega um lugar

melhor”.



124

“A turma da noite, ndo sO os operadores prefere cdambém a gente conversa
com os encarregados, fala: ‘0, a turma da noite e trabalhar num lugar

bom’ (operador)
Porque? (entrevistador)

Ah, é ruim, né? Buraco... Chegou até que o cara naim buraco |4 e a maquina
ficou quase tombadq...) Entdo eles tem que cortar num lugar melhor e mais
alto, né? Que é mais facil, porque umidade a n@itédo o trator carregado sai

mais facil”. (operador)

Entretanto, este principio nem sempre é seguidgue foi notado pelo relato dos

operadores da usina B:

“(...) S6 que quando nés passamos pra noite e eles forardepdia, eles néo
fizeram isso pra gente. Uma sacanagem o que tawatacendo. (operador da

usina B)
Vocés estavam em um terreno ruim a noite? (enteslos)

Isso. E eles cortavam sé o bom de dia! Entdo coatira mesma coisé..) E deu
até discussdo por causa disso, eles tavam desfaemie, ndo tava ajudando a

gente e a gente ajudava eles”. (operador da usipa B

Os operadores da usina C também relataram quexisie ema preocupacao em deixar
os lugares mais faceis para o turno da noite, ja 8@lgo que pode eventualmente ocorrer, mas

nao existe uma obrigatoriedade:

“Olha, quando tem um lugar bem ruinzinho, eu pracuirar de dia. Mas
geralmente a gente ndo segura, né? Vai embora! Tpdidissional, né?

(operador da usina C)
E os da noite ddo um jeito? (entrevistador)

E! Seja eles ou seja nois, aquele que caiu & n@iteembora, porque... € igual
agui, vamos supor que pegue aqui 0, ai € um cahgraade e la embaixo tem
um pedaco ruim. Eu ndo vou parar e tirar |1a, € muditficil, entdo a gente leva

tudo e chegou la, aquele que caiu I3, cdiu) Agora se for pouca coisa, a gente
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vai la e tira.(...) Mas teve ano que era de dia, de noite, o terredo taim, entéo

ndo tem como”. (operador da usina C)

Embora a operacdo noturna sob tais condi¢cbes rtentepresentado para alguns
operadores as maiores dificuldades de aprendifaidmnstatado que as queixas dos operadores
acerca do trabalho noturno ultrapassam as questdregas, pois influencia a vida social e

familiar dos operadores:
“O que vocé acha de trocar de turno a cada 15 digsfrevistador)

E bom porque so6 trabalhar & noite, no € facil, .nd8e eu achasse um operador
gue falasse: ‘eu adoro trabalhar a noite’, eu fadar'entdo vocé fica sé de noite

gue eu fico s6 de dia’. Se eu achasse um quedimsss.. (operador da usina A)
Porque? A visibilidade é ruim? (entrevistador)

Nao pelo trabalho. Eu falo pra dormir, familia, dic em casa e tomar uma
cervejinha a tarde. Porque trabalhando a noite, 0@ eu vou chegar de manha,
dormir, almocgar e a tarde descansar pra trabalhamaite... Ai s6 tomo na

folga”. (operador da usina A)

Um ponto importante a ser destacado no relatce dgstrador € a questdo da troca de
turnos. Para os operadores, a troca de turno§dueaindo representa um problema e sim uma
forma de distribuir a carga de trabalho noturnaeetddos, fato que pode ser reforcado pelo

relato de um operador da usina C:
“Néo é ruim trocar de turno a cada cinco dias? (evistador)

Nossa! E super bom! Eu gosto porque vocé revezdoapé? A gente trabalha
cinco dias de noite e quando vocé ta bem cansadgonmevocé ja volta de dia,
vocé descansa bastante de novo. Agora imagina fucaé35 dias trabalhando

s6 de noite? (operador)
E se vocé trabalhasse s6 de dia? (entrevistador)

Ah, mas ai teria que ter um sé de noite, né? Ergéieza e nado fica pesado pra
ninguém. Porque quando vocé comeca a ficar cansadaja de horario e

descansa bem a gente. Eu penso assim e me siittg aé8”. (operador)
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E preciso ressaltar que, embora o trabalho notinteofira sobre as relagdes sociais e
familiares, para os operadores que trabalham emguwte 12 horas, como o € nas usinas A e B,
a duracdo da jornada de trabalho também é umdaterminante. Considerando ainda o tempo
de deslocamento dos operadores (até a usina,car@m, até a sua residéncia) nos turnos de 12

horas tais relagdes podem ser perturbadas, indepemiente se o turno é diurno ou noturno:

“Mesmo de dia sdo 12 horas. E mesmo assim, ndo, & 115 horas (porque
transporte, essas coisas), entdo vocé ndo vé didatmmbém... SO na folga, na
entressafra(...) A primeira coisa que vocé vai fazer é chegar esactomar um

banho, jantar e vocé nédo vai querer saber de oatiga do que sua cama! Juro

pra vocé! (operador X)
E, uma coisa é que vocé vai viver mais tempo noggemesmo... (operador Y)

Entdo por questbes de familia, na verdade, tanto da dia ou de noite?
(entrevistador)

Tanto faz! E se a mulher trabalha é pior ainda p@gvocé sai de casa, ela ta
dormindo, ai quando vocé chega, ela ndo ta em ceasa® vai dormir, ndo vai ver
do mesmo jeito(...) Agora se a pessoa ndo consegue dormir de dia,aitré@

coisa, mas vida social, essas coisas, tanto fayefador X)

Como descrito no capitulo 3, a extensiva jornagldrabalho pode levar ao acumulo de
fadiga, especialmente entre aqueles ndo consegoenir & descansar durante o dia. E, no caso
da jornada de trabalho da usina A durante a trecauhos, em que os operadores trabalham

durante 18 horas, a fadiga e o risco de acideatesignificativos:

“A noite o perigo € cochilar, essas coisas. Tem tuedescansado bem de dia.

(operador)
E quando séo 18 horas de trabalho? (entrevistador)
Ai d& mais sono ainda. O cansaco € maior. (operador

Ficar 18 horas da sono... no dia de trocar de tyraogente traz parece uma
compra: refrigerante, a4gua, suco, bolacha... E quakr coisa ja t4 cochilando.

(tratorista)
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E n&o é perigoso cochilar e bater? (entrevistador)
Olha, aqui nunca aconteceu de bater. (tratorista)

Parece que eles tdo querendo mudar. Por exemp®pega as 18h e vai até as
6h normal no outro dia, ai fica o dia inteiro senexar, sem cortar. Ai a turma

gue tava de dia vem as 18h e a gente pega as 6tadha. (operador)
Vocé acha que assim & melhor? (entrevistador)
Eu acho. Porque € muito cansativo, nossa...”. (ager)

Um momento em que os operadores podem descansaip@imente durante a noite, é
durante o horéario da refeicdo e também quando ¢altainhdo. Dependendo da maquina, os

operadores mudam a posicdo do banco e deitam oallassla maquina:

“Quando faltava caminhao, que a gente vencia, nésspo de frio ai, eu deitava
no chdo e dormia, deitava no assoalho dela [maquieea quentinho... Pelo
menos na 3510 d4, né? Entdo a gente arrasta o bprecdras e fica um tanto
assim da cabiné.) Ai vocé coloca as perninhas pra trds do banco, rucpma e

da pra passar a noite até”.

Para os operadores da usina C, o horario de desqawde ser apenas na falta de

caminhao, pois como recebem a 92 hora, ndo hadddearefeicao:

“Néao, ndo tem hora de almoco. A hora que da a geoime. A gente recebe a
hora do almocgo, a chamada 92 hora, pra nés é melBor 10 minutos eu como,

eles também néo proibem, entendeu? Mas ndo esssevpao”.

A diversidade de tarefas

Além da operacéo, foi observado que nas usinadagis os operadores realizam outras
atividades, como a manutencdo das maquinas cobseddssim, quando as maquinas quebram,
os operadores avisam 0 mecanico da frente e eétioealizados 0s consertos necessarios e

existe um compromisso do operador de auxiliar msedo da propria maquina:
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“Quando a gente percebe que quebrou, a gente chameecéanico pelo radio.
(...) E tem se sujar quando quebra... Vai ficar olhankdofazer? Nao da!”.

Dessa forma, auxiliando os mecéanicos, os operadgreendem a realizar os consertos,

gradativamente:

“A maioria dos mecéanicos daqui era operador. Eu mesei fazer um monte de

coisa(...) A gente ajuda e vai aprendendo: aperta aqui, apkxta’.

Devido ao compromisso e até uma obrigacdo de auxitis consertos, grande parte dos
operadores entrevistados ndo gosta quando a macquiedra, como ja& mencionado
anteriormente:

“Eu prefiro quando t& trabalhando, porque quandaeeqte... o bicho é seco, viu?
O negocio nao é facil, ndo! Vocé sai limpo e ersigp, né? vocé desce limpo e

entra sujo ha maquina. Vocé deita no chao, rola,da tudo”.

Por isso, frente as dificuldades dos reparos, algoperadores apontam que uma

vantagem que o trabalho noturno apresenta é a@asknconsertos:

“Se for ver a noite € até melhor do que de dia pergao tem reparo pra fazer na
maquina”.
Além dos reparos, foi observado que nas usinadlasas, principalmente nas usinas A e
B, que se encontravam em um processo recente danim&gdo, ainda ndo muito bem
estruturado, os operadores tinham ainda outradbuates. Assim, além de operador,

desempenhavam concomitantemente tarefas de eraxdordg frente, folguista do encarregado,

do mecéanico e também do tratorista:

“Aqui eu tenho 2 funcdes: eu corto cana (opero,)néomo conta também,
porque nao tem encarregado, eu faco os dois. AWriam cara trabalhar aqui,

mas ndo veio mais, ai como eu ja cortava ai euwefigortando. Que nem o X,
mandaram o cara embora e ele voltou a cortar. Ps®oique é bom saber um

pouco de tudo e ensinar”.
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“Entdo eu sou 2 dias operador, 1 dia mecanico, & dncarregado e 1 dia

transbordista. Eu sou o Severino aqui. (risos)”.

5.6.6. O processo de trabalho e a maquina

A questdo dos banheiros

Nenhuma das usinas estudadas oferecia banheirasopatrabalhadores da frente de
corte. Quando questionados, os operadores mostrapamibes diferentes sobre o assunto,

alguns gostariam que fossem instalados banheut®sonao:

“Eu estou acostumado em casa, mas na hora do apevi por ai, ndo tem o
que fazer. No facdo tem banheiro quimico, mas agai.. Acho que tem que ter

uma certa quantidade de pessoas, né? Sei 14"

“Vocés se importam de néo ter banheiro? (entredsta

Quando trabalha s6 em homem, abriu a porta, ta migd Na maquina mesmo! E
sério: abriu a porta e pa! Por exemplo: na outransque a gente trabalhava
tinha uma barraquinha, com 3 mesas e com cadeitiha um banheiro, um
buraco no chéo e tal. Entdo tinha um banheiro miscpagora além disso, tem
2 banheiros: que € 1 feminino e 1 masculino. Sonjuguém usava! Ficava por

ta, por causa de sindicato”. (operador)

O fato da n&o utilizacdo dos banheiros mesmo qudigponiveis pode ser atribuido ao
fato de que estes ficam localizados longe do operagie podem optar por ndo utiliza-lo a ter
gue se deslocar:

“Agora vamos supor, esse banheiro ele fica la ntigpéle vai ficar perto do
patio e vocé ta la embaixdo. Ai subir com a maguiada pode, e pra vocé subir
com o transbordista pra ir la no banheiro, ai o @uvai ficar esperando. Mas

nunca acontece isso! Mas nem mulher! Eu duvido mquéher va subir l& no
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patio! O que a mulherada pode fazer? Entrar mais preio da cana, parar a
maquina ali e descer mais pro meio da cana, masetpuado vai subir, ndo vai”.

As chuvas

Como dito, o corte mecanizado esta sujeito a ipé&ies, como as chuvas. Quando
chove, é preciso parar o corte por dois motivasaesbordo tem dificuldade para se deslocar e

principalmente, o solo molhado fica sujeito a mammpactacdo e danos as soqueiras.

“Essa cana aqui ndo pode cortar molhado porque &e m brota dela nasce
muito ruim ano que vem, ai tem que esperar pagsgg colhedeira ndo pila
muito, o que pila bastante o solo € o trafar) Até foi colocado esse pneu no

transbordo pra pilar menos o chao”.

Entretanto, a parada depende da quantidade de ehtavnbém do tipo de terreno em que
a frente de corte esta alocada, como mostra aéalen operador:

“(...) Depende do terreno, ndo precisa ser uma chuveae fpra parar. Por
exemplo: terra roxa, se garoou, parou. Porque elis& né? A gente anda, mas o
trator ndo anda, patina..(...) Agora terra de areia, s6 se chover muito forte
mesmo pra parar. Ficamos um més na X, na terrarei@ aaqui chovendo forte e

nods cortando cana la, chegava a parar mas porqusiaa parava”.

No corte mecanizado, as maquinas colhedoras pnegaasar por uma manutenc¢ao geral
preventiva que ocorre uma vez por més. Por isshyaa representa um momento oportuno em
gue essas manutengdes podem ser realizadas sesampi@erromper o corte durante o periodo

sem chuvas.

“Se chovesse agora até que seria bom eu tava conversando com o chefe e ele
disse que se ficasse trés dias parado € lucro, s pra fazer manutencéo de
tudo, d& pra queimar, passar veneno, adubar...réprd adubar essa terra seca!

E como ndo tem parada, tem desgaste [da maquina]”.



131

“Choveu, a primeira coisa no outro dia é lavar a quéna e fazer manutencao.
Porque querendo ou ndo a gente tem que torcer praucha chuvinhg...) por
causa da maquina mesmo, pra vocé nao perder terapoigipra frente de ter
gue parar ela por causa de problemés.) Uma vez por més tem a manutencéo
geral, que para a maquina e faz tudo que tem goer f&A maquina fica parada o
dia inteiro, entdo fazer quando choye) € bom pra vocé nao ter que parar
guando a maquina ta rodando, principalmente quagdoha prémip porque

guando néo ta chovendo vocé perde o dia inteirsesteico”.

Como mostra a fala do operador, a manutencéo adalidurante o periodo de chuvas é
considerado algo bom para eles principalmente qu&ddos prémios. Isto porque durante as
paradas para manutencdo em dias que poderiamce#itando, os operadores da usina C, por

exemplo, recebem apenas as horas trabalhadas ¢imeonocé em caso de chuvas).

E importante ressaltar que as chuvas ndo sio apewmm@stantes para realizar a
manutencdo das maquinas, como também para dimanpioeira provocada pelo corte em

terrenos muito secos, como observado em um diadallho:

“Ta precisando chover... Muita poeira. Se chovesseana retém a umidade e

nao faz essa poeira, € que ta seco, muito sec@ efit

De acordo com a necessidade de manutencédo e a@@el&chuva, as usinas podem
optar por dispensar os operadores e neste cas@celeem apenas as oito horas previstas, sem
as horas extras pagas pelas usinas. O sistemamnsia da usina B, por exemplo, é explicado

por um operador:

“(...) Se choveu cinco dias, se nesses cinco dras thanutencgéo, os cinco dias a
gente t& na roca, se dois dias teve manutenca@eechmais trés dias, ai comeca
a revezar: dois vai pra casa, dois fica, dois vaib®ra, dois fica... Ai comeca a

revezar e ndés ganha o dia nosso normal”.

As despensas sao utilizadas porque € necess@roae® solo secar antes de voltar a
colher.

“Tem que esperar secar. Que nem, semana passadaegeeuma chuva ai,
ficamos trés dias parado, esperando sedar) Porque acaba bem com a
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soqueira, né?(...) Quem nem, ano passado que choveu bastante a usina,
fornecedor, teve area que teve reformar!”.

Entretanto, a colheita pode ser realizada sob ctlapandendo das condi¢cbes do talhao,

como por exemplo, se esta programada uma refoaratesreno ndo apresenta declividade, se o
tipo de solo permite, etc.

“Ano passado foi muita chuva, ai cortamos cana eaat bem molhada, eu
cheguei a trabalhar com chuva, porque falaram doka cana que era o ultimo
ano porque ia gradear, ai foi garoandinho e cortahd

A temperatura

No corte mecanizado de cana-de-acglcar, as mactugmente disponiveis no mercado
contam com sistema de ventilacdo, ar condicionaalocgiente, por isso, durante a operacéo, a
ambiéncia térmica ndo é considerada um problema.

Entretanto, os operadores de maquinas auxiliantosertos, apesar da frente de corte
ter operadores designados para esta tarefa, épadimente durante a manutencdo que ha a
exposicao as variacdes da temperatura exterior.

Como a safra coincide com o periodo de invernoeg#éo Centro-Sul, os operadores
estdo sujeitos a ambientes muito frios, especidbndarante o periodo da noite e inicio da
manha. Durante o dia e durante as outras estag@as)biente de trabalho é extremamente
guente haja vista que a colheita ocorre ao ar, looen a exposicéo direta ao sol. Além disso, no
periodo de entressafra, que ocorre durante o veaa®gido, os operadores podem realizar a
manutencdo completa das maquinas na usina e tatrdgggthar no plantio e no preparo de solo,

ou seja, atividades fisicas pesadas, que ocorrbrfoge calor.

Embora o frio durante o inverno na regido seja atarfimportante, os operadores se
gueixam principalmente da exposi¢cao ao calor. Oaras visitas, foi observado que durante o

dia, mesmo no inverno, o ambiente de trabalhodasacabines é extremamente quente devido a
falta de abrigo do sol.
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“No frio, umidade de noite, vocé chegou de manind ¢ee limpar o pela-porco,
porque o cara da noite, no frio, ele ndo vai sarmaquina nem a pay!..) Nao

vai! Eu tiro por mim mesmo”.

“Pra nos operador é ruim quando a maquina para, quee vocé tem que limpar,
ajudar a fazer a manutencéo que precisa.... E clanp®@duzindo é melhor, vocé

nao desce no calor, ndo desce no sol, fica aquirdem ar, confortavel”.

O ruido

As maquinas agricolas emitem altos niveis de rdigtante seu funcionamento sendo que
a principal fonte de isolamento consiste na caldestas maquinas. Dentre as maquinas
colhedoras observadas, as das marcas CASE-IH e Dedre ndo apresentaram queixas por

parte dos operadores acerca do isolamento acdlsticeuas cabines.

“Eu acho bastante silenciosa. Eu uso protetor deida porque to acostumado,
desde que era tratorista ja usava, ai acostumeileco também. E bom colocar,
né? Ta fazendo bem pra gente mesmo. Mas se a pe&sapliser, nao precisa,
porque ndo tem muito ruido, barulho, nadla) Eu escuto radio, falo no radio....

Da até pra falar no celular”. (operador da usina A)

“Eu acho que a cabine isola bastante. Nem uso pooté&Se ela ndo isolasse a
gente nem conseguia ouvir o radio, né? A gente cadie em volume baixo né?
(...) Agora vou abrir aqui [a porta] pra vocé ver, ta \aa®? Uma cabine excelente

dessa maquina!”. (operador da usina C)

Isto por ser explicado pela capacidade de isolaonsatisfatoria de ambas as marcas,
guando verificados os niveis de ruido dentro e @@racabine através do decibilimetro, como

mostra a tabela 2:
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Tabela 2.Niveis de ruido dentro e fora da cabine nas magu@ASE 7700, John Deere 3510 e John Deere 3520 e
Star

Marca Dentro da cabine Fora da cabine
CASE-IH (7700) 80-82dB 97 dE
John Deere (3510 e 352 75 dE 94-97 dE
Star 92 dE 100 dE

Entretanto, os operadores da usina B com as maydmdipo Star, se queixaram do
ruido da maquina dentro da cabine. Tais queixaslooram as medidas obtidas da maquina em

guestado como evidenciado na tabela acima.

“Essa [maquina] aqui a cabine é mais simples, ddsmaido. Tem um vidro s0,

ta vendo? Isola meno§..) Mesmo com protetor é barulhenta”.

A iluminacéo

A iluminacdo tem relagéo direta principalmente amnabalho noturno, pois como néo
h& um sistema de iluminacao artificial no campogide mecanizado depende exclusivamente da
maquina colhedora e do transbordo. As maquinasupossistemas especiais de iluminagéo
dianteiro e traseiro que em condi¢cdes normais sficientes para uma operacdo adequada.
Entretanto, entretanto por melhor seja, a iluminagé restringe obviamente a um campo

determinado, ndo oferecendo possibilidade de viagio a longas distancias:

“Ela ilumina bem, nossa... A 3510 entdo... os fatela de noite parece que ta de
dia! (...) Mas vocé nao tem toda a visdo, né? E s6 o quecaimailumina, sé. E
gue a gente ja conhece tudo os terrenos, ja sabye® @& mas num terreno novo,

vocé ndo sabe como €, se tem pedra, se tem erbsao..

E, é importante ressaltar que esta diminuicdo sidilfdade do operador € agravada por
neblinas e névoas durante as madrugadas, uma eezoquo grande parte da safra ocorre no

inverno.
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Devido a iluminacdo deficiente, as manutencéesssécias sdo postergadas para serem
realizadas durante o dia, de modo que a noitd@daninimo possivel para a maquina continuar

colhendo até a manutencéo correta:

“A manutencdo tem que ser feita de dia, por isse gunoite rende mais. Se da,

faz uma gambiarra pra aglentar até amanhecer”.

Ademais, para que os operadores e todos os temlmaitts da frente de corte possam
realizar as refeicdes, eles utilizam os fardis @ominhdes e carros de transporte da usina, pois é

muito escuro.

A atencao e o processo de automatizacao

A atencdo durante o processo de corte € um dosegaessenciais para uma operacao
segura e de qualidade. Todos os operadores ravelananimemente que a operacao exige
grande atencéo e concentracao:

“Olha, vocé usa muito a mente, viu? A atencdo €%,00nuita atencao.

(operador)
E vocé acha que tem risco de acidente? (entrevaostad

Com certeza! Principalmente em terreno torto é 1@%atencao”. (operador)

“Eu trabalho olhando tudo! O que tiver na minhadaseu vou olhando. Tem que
prestar atencdo em tudo”.

Foi constatado que, com a experiéncia é muito com@stabelecimento do processo de
automatizacdo na operacdo de maquinas colhedarabgin relatado por todos os operadores
entrevistados. Segundo Abrahab al(2009), automatizar significa sair de uma situadao
controle, na qual se deposita muita atencéo, pagasituacdo em que se age aparentemente sem
precisar controlar. E, ela permite uma economigrdoessamento cognitivo, mas também pode

aumentar a chance de “erros™:
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“Depois que vocé aprende é que vocé comeca a fasisa errada porque fica

automatico”.

“E td0 automatico que vocé se perde, por exemplaytomatico o transbordo
chegar eu puxar o elevador e ligar a esteira. Sé giuvocé pensa que ligou e nédo
ligou e vocé ta cortando cana, por isso que embuebeé ndo olha mais o que
vai fazer. E se vocé ndo olhar pro elevador, ja echibu... E tanto costume de
fazer a mesma coisa que vocé esquece, vai viraranmeador ali e vocé pensa

gue baixou a rotacao e na verdade vocé ta virarmloaximo ali”.

“E, vocé esquece de fazer, é o costume. E porgssedinha um cara que falava:
‘operador novo, ele nunca erra’. Sempre 0s quenfaas cagadas € os operador
velho por causa da auto-confianca. Porque por exemguando eu entrei

aprender, nossa, eu olhava tudo! Olhava até a fgangjue passava na frente!”.

As maquinas estudadas

Dentro da cabine de uma maquina colhedora, exidteensos botbes, pedais e alavancas
de acionamento e foi observado que os operadoremrizam a funcdo e a localizagcédo de cada

botdo, com a pratica do oficio:

“Pra mim, o mais dificil foi decorar os botdes easores. Pelo desenho da pra
saber, mas as vezes vocé ta olhando pra frentevecgequer mexer, se vocé nao
sabe onde é que ta o botdo vocé tem que olharembegrimeiro, agora se vocé

ja decorou, entdo vocé ja sabe aonde ta o botdméa@vai certinho”.

A maquina do tipo Star, por ter transmissédo do tp pneus, foi referida como sendo
mais confortdvel e mais facil de manobrar, embaja snais instavel, principalmente em

terrenos com declividade:
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“A Unica vantagem da maquina de pneu pra esteira éonforto, ela € mais
macia. Também é mais facil de manobrar... S6 godbém ela é mais instavel,
né?”.
Os assentos de todas as maquinas colhedorasadaaliforam considerados pelos
operadores confortaveis e eficientes na atenuag&ibthcdo da maquina, sendo que apenas um

operador relatou dor lombar de intensidade lewdddeao longo periodo de trabalho sentado.

Com relacédo aos controles, foi verificado que dgoperadores referiram dor no punho e
no antebraco esquerdo, por manusear os manchesnielam o movimento das esteiras das
maquinas CASE 7700 e John Deere 3510. A dor podatriguida ao fato de que para manusear
esses manches, o0s operadores mantém o cotovel@r@sqaemi-flexionado e realizam

movimentos de desvio radial e ulnar do punho esipueomo mostra a figura 20.

Figura 20. Manches de acionamento das esteiras das maqui&ts T700 (a esquerda) e John Deere 3510 (a
direita)
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Foi verificado que para aliviar a tensdo do bregguerdo, os operadores podem travar os
manches na posicdo de avanco quando estdo colhdimd@ de cana, como observado da John
Deere 3510:

“No comeco d6i a mio, mas depois acostuma. As vezegleixo os dois

[manches] fixos pra frente quando eu t6 na rua,diapra descansar a mao”.

No caso dos operadores da CASE 7700, estes ragulavresisténcia oferecida pelos

manches:

“O manche, no comeco fazia puta forca, ‘nossa, diinais e tal’, mas néo é
forca, € jeito, né? Com esses quatro dedinhos @ a maquina... E depende
da regulagem que vocé fizer, né? Como € cabo, & gelta o parafusinho e da
pra regular do jeito que vocé quer, mais mole, nthiso, eu preferia no meio

ali”.

Por isso, para os operadores, a melhor maquinaglaaque une a estabilidade da esteira

com o conforto do volante, como a John Deere, 3520:

“A 3520 € igualzinha a outra [3510]. S6 que o vdlaé bom que da apoio, né?

Da pra vocé trabalhar apoiado, a outra déi o brago”

O significado do trabalho

Foi observado que o trabalho de operar maquindsedoras tem um significado
importante para os operadores. Todos o0s operadotes/istados revelaram que gostam do que

fazem:

“Eu gosto do que eu faco. Nao vejo o dia passai dgutro!”.

“E o0 melhor servigo que eu achei na minha vida.aw cortar cana!”.

“Eu gosto disso aqui: cortar cana na maquina”.
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Mas, além de gostar, os operadores se orgulhamaltkdhar com uma maquina do porte
e da complexidade que é a colhedora de cana-dera@i©peracdo dessas maquinas tem um
status na frente de corte, representando o nivel maxime s@ pode alcancar no corte
mecanizado. E comum os operadores relatarem a rajeidtia profissional e dizer que

“subiram” aos poucos até operar a maquina colhedora

“Comecei carpindo, depois trabalhei com trator, sagadeira, transbordo...”.

“Primeiro eu catava cana, depois trabalhei com tmnat carregadeira, e fui

subindo”.

“Tem que ter trabalhado com caminhao, trator... nd® pra chegar e operar

uma maquina dessas”.

Essa nocéao de ascenséao profissional, vale na@asjpana operadores que tinham outras
ocupacdes na usina, como observado nos relatos,agias principalmente para aqueles que ja

cortaram cana manualmente:
“Nossa, € muita diferenca do facéo, né? (operador)
Vocé acha melhor? (entrevistador)
Ah é! E ja é uma profissédo, né?". (operador)

Por todos esses motivos, foi observado que demstrratoristas entrevistados grande
parte deles almejam se tornar operadores no fuwiressa vontade ultrapassa as questdes

financeiras:

“Um dia eu opero essa maquina. Ele [operador] tana ensinando, mas ai eu

virei folguista e cada dia to numa frente”. (traista)

“Vocé tem vontade de operar a colhedora? (entradst)

Ah! Sim! Puta vida! (tratorista)
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Por qué? Por causa do salario? (entrevistador)

Ah, o salario deve ser melhor, sim. Mas acho quaaés confortavel e pra

aprender coisa nova, né?” (tratorista)

Obviamente, nem todos os trabalhadores da frenteode gostariam de operar a
maquina colhedora, devido principalmente a respoidade exigida pelo trabalho, como

mostra a fala de um encarregado:
“Eu ndo quero ser operador nem ganhando o dobratéeregado)
Por qué? (entrevistador)

Ah tem que t4 atento o tempo inteiro. O salério élhor, mas é muita
responsabilidade! Tem que ter dormido bem, quer elgabem com a mulher,
porque uma vacilad4..). Se fosse plano, tudo bem, mas aqui tem cada birhboca
Semana passada chegou a sair a esteira da coltegsr causa do lugar”.

(encarregado)

A relacdo com a maquina colhedora e os “folguistas”

Os operadores estabelecem uma relacdo com a radqué operam, pois trabalham
durante muitas horas e sempre com a mesma mageinaferindo a este artefato de trabalho
como a sua casa. Os operadores preservam a lidpepaquina e a falta de cuidado é um dos

principais motivos de conflitos entre os “parcéir@®mo considerado anteriormente:

“Pra um operador de maquina, dentro da maquina&saa dele! Vocé chega na
sua casa e vai tomar banho e dormir, na maquing&vama o dia inteiro.(...)
Entdo a maquina é a nossa casa, por isso que tentgjdar bem delg...) Nao

pode deixar ninguém fumar dentro e tem que deiarpse limpo”.

A relagdo com a maquina também pode facilitarparagdo, pois 0s operadores se
adaptam a ela, caso que ndo ocorre com os folguigtee operam cada dia uma maquina

diferente:
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“Folguista € ruim porque vocé nao acostuma com nad® Pega cada maquina
de um jeito, em todas as partes e viram tufng.A gente pega uma maquina por

dia e quando vocé acostuma com a maquina € melfapérador folguista)

“Por exemplo: na usina X eu peguei uma maquina N@daio com um meés e
meio, se a maquina fizesse um barulho estranhf@ sabia o0 que era, entendeu?
Agora o cara folguista ndo, ele t4 cada dia numaguida, ele ndo conhece
nenhuma, ele ndo acostuma com nenhuma, agora apege ta direto la é

diferente...”. (operador)

Por ndo estabelecerem relacdo com a maquina, gusskals ndo tem o compromisso de

manté-la limpa, por exemplo, podendo criar cordlientre os operadores que sdo fixos das

magquinas:

“Vocé limpa a maquina? (entrevistador)

Fixo limpa, eu ndo. Nao vou limpar pra outro néoperador folguista)

Além disso, os folguistas também n&o estabelecem wlagdo entre 0s outros

trabalhadores da frente de corte, principalmentgateristas. E, o relato de dois operadores a

seguir mostra que os folguistas estdo sujeitos ranseesponsabilizados por quebras nas

magquinas:

“E tem outra coisa, que nem ele falou, por exemgleebra. Tem muitas pessoas
gue ta |4 que joga a culpa no folguista... Amantei félga, ele [operador fix0]
sabe que a maquina td com problema, s6 que amarshfolga dele, entédo ele
pensa assim: se nao quebrar de noite, vai quebsanéo do folguista, ele que se
dane, a culpa é dele, entendeu? Ai ele tem megarde a maquina e falar assim
‘0 fulano a maquina ta com barulho aqui’'. Ai o foista, por exemplo, se € um
cara que entende de maquina, ele vé o barulho, paréquina e fala: ‘olha essa
maquina ta com barulho’ Ai: ‘é essa maquina tralmalltinco dias e ndo parou,
chegou na sua vez, parou’ (operador X).
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Tem folguista que é azarado. Eu trabalhei com uoda vez que pega a maquina
parece que tem um im&: quebra (operador Y).

Eu ultimamente tava assim... a maquina trabalh#&adalhava a semana inteira,
a hora que eu ia pegar a maquina, montava na maquala quebrava”.
(operador X)

A entressafra

A entressafra, que geralmente vai de dezembragomzompreende o periodo em que 0s
operadores desempenham atividades diversas. Camoogdi operadores podem trabalhar na
manutencdo completa das maquinas na oficina da,ussmo podem também operar maquinas
para o tratamento do solo (gradeacao, sulcamartiepkagem, plantio, adubacéo) e até mesmo a

retirada de pedras e tocos dos talhdes que podafitdaas maquinas colhedoras:

“Na parada, do jeito que vocé ta vendo a maquinaedd fica s6 o chassis e o
motor. As vezes, até o motor, tira. A gente desmaorigirinha pra limpar,
arrumar, trocar pecga que ta gasta, reforcar as ssld Tem que fazer solda
também no chassis, né? S6 se o chassis for muito lhas a maioria das vezes
trinca. (...) Entdo desmonta pra néo ter problema. Desmonta & rextudo. Dai
da pra ver, avaliar uma pecé...) Por exemplo: eu vou tirar o cortador de base
pra ver como que ta rolamento... porque pensa sdaodnecar a trabalhar, ai
com 20 dias de safra, estoura rolamento. No minvamos supor, € um dia e

meio parado. Entdo compensa voce tirar pra avaliar”

“Na entressafra a gente ajuda o0 mecénico na marg&#entambém usa o trator
pra gradear (que é tirar a soqueira quando vai refar), subsolar (deixar o solo
fofo se ndo a cana ndo sai, porque fica compactadssy sulcador também (que é
fazer dois riscos no chdo pra jogar a cana dentrdlambém tem pessoas que
catam pedra, e até eu tem vez que eu vou. Porqueezes fica muito tempo

chovendo, por exemplo uma semana, ai vocé ndo teuedazer. E vocé é



143

funcionario, vai ficar fazendo o qué? Vai ficarha usina parado? Ai a gente

vem catar, vem um monte de gente”.

Para os operadores, a entressafra em si hdo @e@da ruim, ela representa inclusive,
um momento em que os operadores tem para compangatacoes familiares e sociais que

foram reduzidas durante o periodo de colheita, aditocanteriormente.
“Familia, essas coisas, s6 na folga ou na entressaf

As atividades desempenhadas pelos operadores elaramttressafra ndo sdo o alvo das

gueixas dos operadores, como mostra a fala de eradqr:
“A entressafra € bem sossegado, trabalha bem pobqi

Na realidade, o que incomoda os operadores naseafra € a queda do salario, pois eles
trabalham de segunda a sexta, oito horas por giarggnto, sem adicional noturno, sem horas

extras e sem 0s prémios.

“O problema da entressafra € isso [mostrou o sagsequeno com a mao], né?

Porque por nés... (operador X)
Por causa de salério? (entrevistador)

E, por causa de salario, mas que ela ndo é ruino, @&4o. N&o é ruim porque

sabado e domingo vocé ta na sua casa... (operagor X

O turno das oito horas € bom trabalhar! Oito hogafacil! S6 que o salario é que
ndo ajuda. Eu acho, na minha opinido, que uma Eesge trabalha com uma

maquina com essa producdo, tinha que ter um satégthor. (operador Y)

E, ndo precisava cair tanto! Na parada o cara gariii® reais! (operador X)
E 700 reais pra operar uma maquina daquela?” (opkmaY)

Os resultados apresentados neste capitulo mosfrdoaponto de vista da atividade, os
condicionantes e os determinantes da operacdo deimad colhedoras de cana-de-acucar. A
seqguir, estes aspectos que compdem o trabalho sefatizados e serd apresentada uma

discussao dos resultados encontrados a luz demnefal tedrico adotado.
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5.7. Diagnostico

O estudo mostrou que o trabalho em maquinas calagdie cana-de-aglcar envolve um
processo de regulacdo continua por parte dos apesadsegundo Falzon (2007), a regulacéo é
um mecanismo de controle que compreende a detdecéderencas dos resultados em relacéo
ao desejado, um diagndstico e se necessario urnalwandajuste do processo, que € a regulacéo
propriamente dita. Para Ferreira (2002a) estatégteade regulacdo desenvolvida pelo operador
€ influenciada pela interacdo entre objetivos defda pelas condi¢cdes pessoais, ambientais e
pelos meios disponiveis. Além disso, sua elaboraafithém € retroalimentada por dois

resultantes principais da atividade: o desemperdsagide do operador.

Na operacdo de maquinas colhedoras, o processegd&agdo da carga de trabalho &
influenciado pelas exigéncias de altura do corég grande variabilidade presente na atividade,
pela relacdo de cooperagdo com tratorista e p@ctasporganizacionais como o trabalho em
turnos e o pagamento por producéo. Estes sédomspas determinantes da atividade, que sao
articulados com os condicionantes e com os conleston desenvolvidos pelos operadores para
elaborar a estratégia operatoria. Esta estratéga srmultaneamente manter sua integridade

fisica e mental e corresponder as exigéncias déatagerenciando os imprevistos.

Por se tratar de uma atividade que exige uma re@uleontinua, a operacdo de maquinas
colhedoras de cana-de-acgucar € marcada por umandancagnitiva intensa, dependente da
atencdo, percepcdo, tratamento de informacOesesemiacdo, diagnostico e resolugdo de
problemas.

Ao analisar o trabalho real, foi observado que psradores se atentam para realizar
algumas operacfes na sequéncia correta a fim ddesfperdicar cana-de-acUcar (desligamento
da esteira ao final da linha) ou danificar a magucomo a aceleracdo da maquina durante o
corte e sua desaceleracdo antes das manobraspo t&ressario para mudanca no sentido do

desponte e 0 acionamento da esteira no inicio de)co

Além disso, h4 grande demanda de atencéo para ewlisdes com o transbordo e para

captar informacdes acerca da qualidade do cortemoCmbservado, o0s operadores
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constantemente buscam indicios que mostrem otadesldo seu trabalho, se atentando para as
linhas de cana ja colhidas, para a linha que efé eslhendo (alinhamento da maquina,
regulagem do corte de base e da altura do despgate) os displays da maquina (niveis de
temperatura, pressédo, rotagdo), a carga jogadaansbbrdo bem como a palha do extrator

primario.

Esta busca de informacgfes, de acordo com Geérah (2001) é indissociavel da acao
humana e em funcédo das atividades em curso, o dipeexplora o ambiente de maneira
seletiva. Assim, o operador ndo é um simples recejs informacdes, mas sim o ator principal
da aquisicéo de informag&o uma vez que ele ativieareemtencionalmente procura e seleciona
as informagcdes no meio (DESNOYERS, 2007). E érarma aquisicdo de informacdo que o

operador é situado no espaco-tempo do sistema een @@ age, possibilitando o
desencadeamento e a continuacdo de uma acaoantppd regulacdo do trabalho.

A exploragéo de informacdes esta diretamente ligadaperiéncia e conhecimentos do
operador, que permite o reconhecimento de sindissea de informacgdes ocultas e a atribuicdo
de um significado a um conjunto de eventos (GUERINal, 2001). Assim, através da
experiéncia a atencao torna-se seletiva, fazenaoge® o operador apreenda alguns aspectos da
situag&o e descarte outros.

Considerando a quantidade de variaveis presentatividade, a experiéncia, e por sua
vez, 0s conhecimentos e as representacfes dosloprado fundamentais para a elaboracéao de
estratégias operatorias que levem a acdo mais adieqComo evidenciado, os operadores
utilizam diferentes estratégias para realizar ¢ecde acordo com as variabilidades da cana-de-

acucar, do solo e da maquina colhedora, consisendam processo de regulacdo do sistema.

Dependendo da posicdo da touceira em relacdo apsml exemplo, os operadores se
baseiam no mandémetro do corte de base e ndo na péga determinar a altura do corte. Ja
guando o tamanho dos colmos varia, como na “carta”fe “cana fraca”, a visibilidade é
alterada, bem como a determinacdo da velocidadeadmina, o ajuste da rotacdo do extrator
primario e a inferéncia sobre quanto cortar semr lgyesteira do elevador. Este foi um ponto
considerado muito importante para a operacdo, persnite a economia de tempo e de

manobras, minimizando o desgaste das maquinasisoteip da touceira, principalmente em
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linhas de cana curtas. Todavia, cabe que ressplara inferéncia do quanto acumular sem
entupir o cesto € baseada em uma representacdandmho do cesto, que os operadores

constroem com a experiéncia, ja que este ficadorseu campo de viséo.

Segundo Abrahdeet al. (2005), as representacdes tem a caracteristicaedeam
construidas a partir da acado para possibilitarda,agu seja, as representacdes sao criadas pelo
operador no decorrer da atividade (representagélasagao) para alcancar um objetivo expresso
na forma de acédo (representacdes para a acdo)uteas palavras, estas Ultimas possibilitam as
acOes futuras e sdo (re)estruturadas e enriqueatdags do agir, abrigando cada vez mais a
realidade e melhorando a adequacao dos cursosada\WSNER, 2004). Assim, € em funcao
das experiéncias dos sujeitos que as representpafes® acdo sdo constantemente alteradas e
aprimoradas. Para a operacao de maquinas colhadsoasignifica que é a pratica que viabiliza
a construcdo e o refinamento das representacfesaate acumulo de rebolos no cesto sem

entupi-lo, bem como a analise, de dentro da cadimémanho ideal da touceira.

A determinacdo do tamanho da touceira e, portalst@ltura do corte de base € um dos
principais determinantes da atividade, haja visitmportancia industrial da parte inferior do
colmo e as varias estratégias adotadas pelos apesadrente as variabilidades, para néo

desperdica-lo.

Além da posicdo da touceira em relacdo ao solo tanmnho dos colmos, outras
variabilidades que interferem no processo de détegéo da altura do corte de base estédo
relacionadas ao tipo de solo em que ocorre a ¢alh€s dois principais tipos de solo
encontrados sdo areia e terra roxa e sua impaataca a atividade reside no fato de que eles
alteram o ponto de equilibrio que os operadoregrdesncontrar entre o corte muito alto e a
touceira arrancada. Quando o solo é de areia,qgon@o, ha uma facilidade maior em arrancar
a touceira, 0 que ndo ocorre em solos do tipo texa, em que a preocupacao quanto a pressao

de corte é menor.

A variabilidade relacionada com a posicédo dos csla® cana-de-acucar, por sua vez,
nao mostrou influéncia na altura do corte e simntpua visibilidade e identificacdo das linhas de
cana por parte do operador. Como dito, esta ides¢dio € importante para o bom alinhamento

entre os discos do corte de base e a porcdo infdwmi@olmo, a fim de cortar adequadamente,
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sem lascar a touceira. Todavia, a andlise da atieidnostrou que o sentido em que os colmos
ficam deitados tem impacto direto sobre o trabalbpresentando um constrangimento quando
estdo deitados de modo difuso ou paralelamententda lide cana (quando a favor do
deslocamento da maquina). Em contrapartida, quatodes os colmos estdo deitados
transversalmente as linhas de cana ndo cortaddsntificacdo da linha e até a visibilidade do
operador € aprimorada, mesmo em comparacao cooimesem pe.

Juntamente com as variabilidades relacionadas a-dewaclUcar (e ao solo), as
variabilidades na maquina colhedora sdo tambémriantes na operacao. Por se tratar de uma
maquina de grande porte e grande complexidade, diwersos mecanismos, comandos e
controles, a deteccdo de problemas/disfuncdesrirgigalmente o processo de diagnostico,

mostraram-se altamente complexos.

Como dito, a operacdo envolve um tratamento cootteiinformacdes e dependendo
dos sinais percebidos, os operadores detectam m@nalidade e iniciam um processo de
diagnostico da causa do problema. De acordo camilesa da atividade, o diagnostico considera
uma série de fatores, como alteracdo nos disph@ysjido, na poeira, na vibracdo, na carga, na
qgualidade do corte, entre outros. Esta coletanttemacdes, segundo lida (2005), é o ponto
inicial do processo de tomada de decisdo, que eavah seguida, a avaliacdo/processamento
das informacdes através da comparagdo com os d¢oramos detidos, e por fim a selecdo da
opcao. Isso significa que a partir das informagdbidas, os operadores constroem uma
representacdo mental do problema para gerar agdssI{ABRAHAOet al, 2009). Por isso,
Tersac e Maggi (2004) ressaltam o papel das rapegies mentais na regulacédo da atividade,
ja que elas permitem a simulacdo mental que € @stqmara o planejamento da agédo de
regulacdo do sistema.

Guérinet al. (2001), em sua obra, descrevem muito bem o procesgncadeamento de
representacoes frente a um acontecimento:
[...] Imaginemos [...] que ocorra uma modificac@amido da maquina.

Eventualmente, esse indice ndo sera levado em pelttaoperador: sua
atencdo ndo esta focalizada nesse aspecto dasitumctrata-se de um
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acontecimento normal, ou entdo o operador é inexpere ainda nao
conhece bem as caracteristicas da maquina.

Em outros casos, a maneira como o ruido evoluiaateioperador. Ele
faz imediatamente uma nova representacdo da situgE exemplo,
identifica que uma ferramenta acaba de quebrar;espariéncia lhe
permite buscar informacfes para discernir quakbifeenta €, e ele se
concentra nas diferentes operagcBes que vai efptuarretirar a peca,
trocar a ferramenta e pér a maquina de novo enidoamento. Nesse
caso, uma nova representacdo da situacdo € inmadid ativada a
partir de elementos disponiveis de antemdo, o qeEmig o

planejamento das atividades posteriores.

Em outros casos, ainda, a representacdo que se aegucidente ndo

engendra imediatamente o recurso a acbes que lavem resultado

seguro. Tendo percebido uma variacdo no estadibudgao, o operador
estabelece um pré-diagnostico, ou seja, uma regegs® eivada de
incertezas, que considera varias eventualidadesré@liagndstico vai

orientar a busca de informacgBes, o recurso a addegerificacdo, ou

acOes para retardar os efeitos nefastos do ineiderjt Diferentemente

do caso anterior, € aqui necessario um raciociaia pe chegar a uma
nova representacao, util a elaboracéo das acG&siposs [...] (p. 58).

O trecho supracitado evidencia a importancia d&m&mpcia e do conhecimento (no caso
da maquina) para a ativagdo de uma representac@z efa situacdo. Assim, pode-se afirmar

gue é através do conhecimento do artefato de bapalo dominio desta tecnologia que a

deteccdo das suas variabilidades por parte doadqres € possivel.

O conhecimento para a operacdo de uma maquina exanpbmo a maquina colhedora,
bem como para a elaboracdo de estratégias de gagudmlequadas, segundo os resultados
encontrados, é adquirido através da préatica daooflsto porque a maioria dos operadores
estudados nao teve acesso a qualquer tipo de profssionalizante, o que nao significou falta

de conhecimento e competéncias para realizar alt@b

As competéncias sdo caracteristicas individuaisidel intelectual e sdo responsaveis

por operacionalizar o0os conhecimentos e habilidadks sujeito, traduzindo-se em
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comportamentos e atitudes (MELLOUKI; GAUTHIER, 2008BRAHAO et al, 2009). Elas
caracterizam a maneira em que a atividade é rdalieafundamentam as representacdes e
estratégias utilizadas pelos operadores para ¢afreas situacbes de trabalho (WEILL-
FASSINA; PASTRE, 2007).

Como mostram Weill-Fassina e Pastré (2007), as eténpias sdo construidas por meio
do conhecimento do resultado da acdo ante os obstguara atingir o objetivo e ndo por uma
repeticdo de gestos e acdes. Ferreira (2002b)ceaxplie, tendo em vista a situacdo e as
possibilidades de atuacdo sobre ela, os operadtaiesram uma estratégia e os resultados das
suas acoes sao constantemente monitorados e campa@@mM 0s objetivos e, caso o resultado
ndo tenha sido alcancgado, reiniciam o processaimigada nova situacdo € um acréscimo a
experiéncia do operador (GUERIBt al, 2001), que é construida justamente através da
articulacdo entre a aprendizagem pela acdo e adipagem pela analise da a¢do (WEILL-
FASSINA; PASTRE, 2007).

Segundo Guérirt al. (2001), conforme a experiéncia do operador eleilinala em
uma situacdo saberes mais ou menos amplos, buscafolonacbes que ndo estdo
imediatamente disponiveis, estabelecendo um numaior de relacdes entre os elementos,

antecipando consequéncias em um tempo menor.

7

Entretanto, é importante ressaltar que mesmo queopesadores disponham de
competéncias e margens de manobra suficientesrgguéar o andamento do seu trabalho, ha
diversas variabilidades no trabalho que ele nae pwdver. Por exemplo, o operador ndo tem
controle sobre variabilidades inerentes ao procegstrabalho (chuvas, neblina, variacdo na
iluminacdo) bem como as relacionadas com o desconéeto do terreno a ser colhido
(localizacdo das matacdes de nivel, rede elétiaghos quando presentes). Da mesma forma, os
operadores ndo tem controle quanto as variabilglaglacionadas com a falta de preparo dos
terrenos para o corte mecanizado (buracos, valEia®)os, pedras), dai a necessidade de

atencao constante.

Esta falta de preparo dos terrenos para o cortamesdo, que foi observada nas trés
usinas estudadas, € um ponto importante que metestaque. Os acidentes pedoldgicos
interferem na regulagem da altura do corte de baleen de danificar a maquina, por isso
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representam um constrangimento a mais na atividiedeperador. E, adicionalmente, eles
impedem a utilizacdo do copiador de solo, uma fieerga que pode facilitar o seu trabalho. A
despeito da existéncia atual de copiador de sal@ ée piloto automatico via GPS, fica claro o
papel da atividade humana nestas situagdes. Istmgocomo mostram Lima e Silva (2002), o
comportamento humano apresenta uma particularidageé a sua dindmica: flexibilidade,

adaptabilidade, desenvolvimento e aperfeicoamesgdatrmas de regulagao.

O carater dindmico do comportamento humano ficas negidente ainda quando se
observa que no corte mecanizado, os operadoresgima superar uma limitacdo da prépria
maquina colhedora: a tedrica ndo-operacdo em tereom declividade superior a 12%. Os
resultados mostraram que a declividade € outrardetante da situacdo de trabalho uma vez
gue nestes casos, a atencdo do operador € maxamiead evitar colisdes, tombamentos e
acidentes. Nestes terrenos, os operadores elalsstaategias de equilibrio da maquina através
do elevador, posicionando-o sempre contra a ddelil@ e nas manobras, girando-0 a0 mesmo

tempo em que vira a maquina.

O corte nas condi¢cdes expostas corrobora a afiondge&Christol e Mazeau (2004), de
que a prética permite o aumento da capacidade ed@ad@ de dominar de maneira cada vez
mais facil, situacbes profissionais cada vez mampexas. Por isso, para Hubault (2004), a
guestdo da competéncia concentra-se no que eleacldanftematica do E”, um prescrito
implicito que faz com que o operador deva trabdliiean “e” com rapidez, “e” com qualidade,
“e” com baixo custo, “e” com seguranca. No casmperacdo de maquinas, esta temética fica
clara: o operador constantemente assume um congzome realizar o corte adequado, garantir
a limpeza, ndo danificar a maquina, garantir pradumesmo em terrenos desfavoraveis, gerir
todas as variabilidades da situagéo (inclusivergseavisiveis) e levar em conta sua seguranca e
seu estado de saude. Soma-se ainda, a capacidadalidar consertos, desempenhar outras
atividades na entressafra e assumir concomitantenoeriras tarefas. Isto porque, em duas das
usinas estudadas, sem estrutura hierarquica bemddefalgumas tarefas eram delegadas aos
operadores de maquinas colhedoras, como as doregma@o da frente, do tratorista e do

mecanico.
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As estratégias de regulacdo, de acordo com DamigR002), sdo essenciais para
compensar as inumeras variabilidades presentestividade de trabalho e permitir que a
producédo saia em quantidade e em qualidade. Coropeaacdes de corte e carregamento séo
realizadas simultaneamente, as estratégias adgpettzs operadores sdo também baseadas na

relacdo de cooperagcao com o tratorista.

Os resultados mostraram que esta é uma relac@diwincia complexa para a atividade
do operador e para o processo de regulacdo. Ao onésmpo em que ela pode facilitar o
trabalho de ambos, pode também representar unrangshento adicional. Isto porque segundo
Guérinet al. (2001), no trabalho em cooperacao, as difere@esogas envolvidas na acao obtém
informacédo do desenrolar da acdo das outras parpagsam ajustar seus modos operatorios em
tempo real. Esta caracteristica por si s ja reptasum constrangimento, que pode ser maior
guando o tratorista € inexperiente, pois represemtdator a mais (dentre tantos ja descritos) ao

gual o operador deve se atentar.

Em contrapartida, foi observado que a relacdo dperacao apresenta aspectos positivos
para a atividade do operador. Ela facilita a difi@iefa de “abrir o eito” e compensa a baixa
visibilidade que o operador tem de dentro da méquaomo evidenciado pela fala de um
operador:“o tratorista € o segundo olho do operadorAlém disso, ela é importante para as
relacdes sociais no trabalho, minimizando os efaim isolamento por longos periodos dentro

das cabines das maquinas.

Em situagdes normais, a caracteristica do trabathocooperacdo ja € presente: 0s
operadores se regulam levando em conta a acaotdn By com a experiéncia e entrosamento
de ambos foi observado um sincronismo muito graseledlo a maioria das comunicacoes feitas
por meio de sinais e buzinas, a despeito da existé&o radio. Entretanto, no corte em terrenos
com declividade o papel da cooperacao ficou aindes ®vidente, pois nestes casos, 0s atores
dependem um do outro para realizar o corte em taansituacéo de risco (abaixando o elevador,
elevando o transbordo). Nestas situacdes, poddéisean que € necessario mais do que a

cooperacdo: uma relacao de confiafegasei que ele € bom, entdo ele néo vai sair dedia

Diante disso, embora Maggi (2006) afirme que acéslade cooperagdo pode ocorrer de

maneira imposta (como o é no corte mecanizadoy, Paradela e Simoni (1999), a cooperacao
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verdadeira ndo estd vinculada apenas para resposdexclames técnicos dos processos de
producdo. Para os autores, a cooperacgdo é antedalema forma das pessoas se relacionarem,
estando sujeita a toda sorte de variaveis socigisialogicas que as relacdes interpessoais

engendram.

Outra relacéo de cooperacao importante para agg®ide maquinas colhedoras é aquela
estabelecida entre os operadores chamados “paGewma seja, 0os operadores de turnos
diferentes que operam a mesma maquina. Segundde¥etdal. (2004), para assegurar a
continuidade de um processo continuo, é necesgdgi@quipes se sucedam ao mesmo posto de
trabalho em momentos diferentes. E, esta permatagrdinada passagem de turno, compreende
antes da tomada do posto de trabalho, o encorgrprésenca) entre duas equipes, que necessita
da cooperacdo entre os trabalhadores. Como observed passagem de turnos do corte
mecanizado, os operadores trocam informacdes agesgaroblemas, do estado da maquina e da
determinacdo da altura do corte de base ideal pan@a em questdo. Assim, esta relagdo é
importante porque determina o trabalho do operaslaratualiza as representacdes e facilita a

aquisicao de informacdes para dar continuidadesgagpo.

O trabalho em turnos, como dito anteriormente, édosmaspectos organizacionais mais
importantes para a operacao, interferindo no psaocele regulacdo e representando um dos
determinantes da atividade.

Como o corte mecanizado se da em fluxo ininterrdprante a safra e no campo ndo ha
sistemas de iluminacdo artificial, a fonte de lurapo corte provém exclusivamente das
maquinas (colhedora e trator). Como constatadynainacdo das maquinas é muito eficiente,
porém, obviamente tem abrangéncia limitada. Assitnabalho noturno ocorre com diminuigdo
da visibilidade a longas distancias por parte taiotoperador quanto do tratorista, o que impacta
o trabalho, especialmente em condigcbes desfavarawn terrenos acidentados e com
declividade. Isto porgue a pratica de deixar osorek lugares para o turno noturno nem sempre
acontece, 0 que aumenta a carga de trabalho dosdopes. Por isso, para Verdedral. (2004)
€ importante buscar um bom equilibrio entre umadgacarga de trabalho noturno (transferindo
determinadas tarefas para o dia) e uma carga rpagaena (que aumenta a monotonia). Este
ponto também deve ser considerado na operacdoglémag, pois pode dificultar a manutencao

da atencéo, principalmente porque o trabalho ssmdéama postura sentada, sem atividade fisica.
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Além de ter efeitos diretos e indiretos sobre dalao em si, o trabalho em turnos
também afeta a salde e a vida pessoal dos opesa@ERDIER et al, 2004). Segundo
Rotenberg (2004), o trabalho em turnos interferevida familiar e social de forma bastante
significativa e frente a todos os efeitos do trabaém turnos, este foi considerado pelos

operadores como o principal.

Entretanto, € preciso considerar que o trabalhduenos afeta de maneira importante a
saude dos operadores. Nestas condi¢cdes, os opmattabalham no sentido inverso ao
funcionamento fisiol6gico do organismo, e o sonarmd € mais curto, frequentemente
interrompido e alterado (COSTA, 2004) e, portaném tdo reparador. Isso leva, a longo prazo,
a transtornos do sono, sindromes psiconeurotiadgd cronica, estresse, transtornos digestivos

e pode contribuir para doencas cardiovasculareS{@02004).

O perigo reside no fato de que a fadiga crénicaakeaacéo da vigilia e do desempenho
podem prejudicar a seguranca dos operadores, poisibziem significativamente para os
acidentes de trabalho (COSTA, 2004; VERDIERal, 2004). Para a operacdo de maquinas
colhedoras, isso significa aumento ainda maiorismrde acidentes, ja que o processamento de
informacdes exigido pela atividade pode ser comptmlm em estado de maior fadiga,

aumentando a chance de algumas das muitas varpassiarem despercebidas.

Quando os turnos séo rotativos, a fadiga € maas, gomo mostra lida (2005), nestes
casos ha uma perturbacéo do ritmo circadiano.fBdiga é ainda agravada pela extensa jornada
de trabalho, que normalmente é de 12 horas (exwhktuas horas para os deslocamentos dos
operadores) e uma das usinas chegou a 18 horagelaraoca de turnos. Para Fischer (2004), o
turno de 12 horas pode até ser uma alternativeeteoem alguns casos, entretanto, se 0s
trabalhadores devem retornar as suas residéndias tos dias e o tempo de transporte é
demorado, este turno ndo indicado. Segundo a autesées casos o tempo livre para outras
atividades néo relacionadas ao trabalho torna reaireente restrito e trara problemas para a
recuperacao, com descanso insuficiente e muitesildiddes para realizar outras atividades. Isso
explica a opinido dos operadores de {per questdes de familia, tanto faz trabalhar da du

de noite”.

Contudo, como afirmam Verdieet al. (2004), na grande maioria dos casos, 0S

trabalhadores enfrentam a fadiga oriunda dos luwrambturnos e atingem os objetivos de
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trabalho solicitados através de estratégias indarg e coletivas. Esta afirmagdo evidencia,
portanto, a capacidade de regulacdo dos operafiteree aos constrangimentos do trabalho em
turnos, as exigéncias da tarefa e suas capacifiag@enais do momento. Segundo os autores,
de acordo com os horarios, os modos operatorios@dbs em acdo sdo diferentes para alcancar
0S objetivos, e, a queda de atencdo que ocorratéuaianoite de trabalho leva-o a modificar seu
modo de realizar as atividades.

Verdieret al. (2004) ressaltam ainda que as estratégias doadgges nao se limitam a
modificacdo de suas acbes, podendo englobar ojataeeto de pequenos repousos e periodos
de sono (formais ou ndo) durante o horario notuNw.corte mecanizado, foi observada a
adocédo desta estratégia por parte de alguns opesadon que eles aproveitavam o horario de
refeicdo e o periodo de falta de caminhdes pareadsar dentro da maquina. Todavia, esta
estratégia cai por terra quando ndo ha horariavade para a refeicdo (a 92 hora), quando a
operacao é do tipo bate-e-volta e quando ha padamen producdo. Nestes casos, as margens
de manobra para a gestdo da fadiga e da quedgidmeia sdo menores, aumentando a carga de
trabalho do operador.

O pagamento por producéo € outro aspecto orgamned@ue tem impacto sobre a saude
dos operadores e influencia o processo de reguldgégundo Scopinhet al. (1999), a
mecanizacdo do corte permitiu mudar a forma derpagt utilizada ha muito na colheita de
cana-de-acucar. Entretanto, como observado, aasupodem compor o saléario do operador de
maquina colhedora por uma parte variavel de acocodoa producéo, e nestes casos, existe uma
meta ndo apenas para ser cumprida e sim superagaya as toneladas de cana excedentes
entrem no calculo do “prémio”. Isso pode levar amanto do ritmo de trabalho, agravado pela
eliminacédo de porosidades que podem ocorrer nagarde trabalho do operador (SCOPINHO
et al, 1999).

Uma vez que o pagamento por producdo exige maaocad para a limpeza da matéria-
prima colhida e para o gerenciamento de perdasada-ade-aclUcar, por minimas que sejam
(tanto da altura do corte de base, quanto do despgoanto de rebolos jogados fora do
transbordo), pode-se afirmar que ele aumenta asiotede do trabalho. Isto porque, para Dal
Rosso (2008) quando se exige um empenho maior atmliador, seja fisico, intelectual,

psiquico ou a combinacdo deles, ocorre intensédiwatp trabalho. E, para o autor, quando o
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trabalho ndo é predominantemente fisico, mas ddntplectual os resultados deste processo séo

encontrados justamente pela melhoria da qualidadeatdalho.

A intensidade €, portanto, mais do que esfor¢codjgiois envolve todas as capacidades
do trabalhador: seu corpo, a acuidade mentaltavidiede e os saberes adquiridos, se traduzindo
em um desgaste maior, uma fadiga mais acentuadd @SSO, 2008). Na operacdo de
maquinas colhedoras, tem sido incluida nos Ultitaogos para o calculo do “prémio” inclusive
as quebras das maquinas, porque elas seriam par daloperador. Isso se reflete no aumento
ainda maior da atencédo durante o corte em terrdegigreparados para a colheita mecanizada,
por exemplo. Além disso, é importante ressaltaregia inclusdo de quebras de maquinas pode
também interferir na relacdo de cooperagcdo comeoadpr “parceiro”, na medida em que um
pode jogar a responsabilidade da quebra sobrero. ®dr todos esses motivos, concorda-se com
a afirmacdo de Alves (2009), que defende a intrdduge um salario baseado em horas

trabalhadas para todas as atividades do setoradcmodeiro.

N&o se pode esquecer que a operacdo de maquirtedaels, além dos aspectos
cognitivos e organizacionais ja considerados, emvtdmbém aspectos fisicos importantes: o

trabalho sentado e a exposicédo a ambiéncias fisicas

Embora os assentos das cabines sejam estofadoEvesg e com suspensao a ar para
minimizar as vibrac¢des, o constrangimento que lmatheo sentado representa para a atividade do
operador esta ligado a longa duracéo da jornadiabl@ho e a impossibilidade de alternéncia de
posturas. Como dito, a jornada destes operadorksvaviar de 8 a 18 horas e, portanto, durante
horas seguidas eles ficam sentados. Segundo Kroer@eandjean (2005), a postura sentada
altera a curvatura normal da coluna vertebral,escyregando os discos intervertebrais. Por isso,
sujeitos que realizam tarefas predominantementpostura sentada tem aumento do risco de
apresentar dores lombares (CHAFRNal, 2001).

Para Assuncado (2004) os efeitos desta postura ssbdiscos intervertebrais diminuem
se 0 operador puder variar a postura. Entretamtimocobservado, os operadores ndo tem a
possibilidade de operar a maquina em outra posjgamao a sentada, além disso, eles s6 saem
da cabine (ou seja, alternam a postura) se forseade. E, normalmente esta necessidade se

refere a quebra da maquina e, portanto, a reabzde&onsertos. Como 0s consertos geralmente
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exigem um grande esforco fisico dos operadoressoathso apéds horas de trabalho sentado nao
ocorre, a ponto dos operadores preferirem passarmo todo operando a maquina a ter que

conserta-la‘Eu prefiro quando ta trabalhando, porque quandaeqta... o bicho é seco, viu?”.

Segundo Millanvoye (2007), o termo ambiéncias disié utilizado para designar o meio
ambiente de trabalho em que as tarefas sdo des@lagoke compreendem: os ruidos, vibragdes,

microclima do posto e a iluminagéo deste.

Na operagcdo de maquinas colhedoras de cana-derae@Scguatro ambiéncias fisicas
estdo presentes, com grandes flutuacdes de temmpe(eON ESSEN; McCURDY, 1998), altos
niveis de ruido (DESME®t al, 2003), vibracbes (BOVENZet al, 2002) e variagdes na

iluminacéo.

Embora as ambiéncias fisicas ndo tenham sido adasem profundidade neste estudo,
algumas delas mostraram-se importantes para aadiie para o processo de regulacao, pois,
conforme afirma Millanvoye (2007), dependendo darisidade ou qualidade, pode ter efeito

negativo sobre a salde ou qualidade de ac0es.

Para lida (2005), é fato conhecido que o trabalgdcala ocorre em ambientes
desfavoraveis, sob a exposicdo ao sol e intempdiesomo a tarefa de operar maquinario
agricola pesado em geral envolve também a manwuteded8 maquinas, realizada pelos
operadores e na maioria das vezes no proprio cdMAY¥RYNEN, 1984) ha exposicdo as
variacbes de temperatura. Por isso, esta exposigaariacdes de temperatura do ambiente
externo, por exemplo, € outro fator que contribarapa preferéncia dos operadores em
permanecer dentro da maquina, ja que a cabine comtaistema muito eficiente de ventilacédo e

climatizacéao.

De acordo Miyakitaet al. (2004), embora a mecanizagdo traga maior eficiércia
produtividade, da origem também a novos problensaambiente de trabalho, pela exposicéo
dos trabalhadores ao nivel de ruido elevado iner@rgssas maquinas. O ruido ndo so afeta a
saude do trabalhador, como também afeta a eficiénci trabalho, aumentado a carga de

trabalho global do operador e diminuindo seu deseimp (AYBEKet al, 2010). Isto porque o0s
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ruidos nao significativos, isto €, agueles quetafoconteldo informativo, podem provocar uma
perturbacdo, um incébmodo (LAVILLE, 1977).

7

A cabine é a principal solugcdo para reduzir a egfosaos altos niveis de ruido
(AYBEK et al, 2010). Simeet al. (2006) em seu estudo com maquinas colhedoradgie tr
descobriram que as cabines séo eficientes no isatamdo ruido, principalmente em médias e
altas frequéncias (500-8000Hz, faixa de maior ripapa 0 ouvido humano) e que operar
maquinas sem cabine por longo periodo afeta a sa@dleficiéncia do operador. Entretanto, a
cabine precisa preencher determinadas caractasigiéra que o isolamento seja eficiente, como
a cobertura interna com material & prova de somfeclbamento hermético (BEAN, 2008).
Como evidenciado pela analise da atividade, umagdaso maquinas analisadas apresentaram
uma cabine com baixa eficiéncia no isolamento ddotuque se refletiu em desconforto por

parte dos operadores.

As vibragBes as quais os operadores de maquina®lagrem geral estdo expostos tem
sido descritas na literatura internacional comtmle body vibratior(WBYV), ou seja, oscilacdes
de energia mecanica que séo transferidas parapm darmano como um todo, geralmente
através de um sistema de apoio (HARBE®G@I, 2006). Devido as limita¢cdes do estudo, essas
vibragbes ndo foram analisadas, bem como n&o mastranfluéncia na atividade dos
operadores. Entretanto, é importante consideraragergposicdo a WBV por um longo periodo
de tempo afeta a salde dos operadores, aumentaridooode desenvolver dores lombares,
cidticas e lesbes nos discos intervertebrais loasb@HULSHOF e VELDHUIJZEN VAN
ZANTEN, 1986; BOVENZI e HULSHOF, 1998). E, como date a conducdo de veiculos
envolve outros fatores de risco, como posturaieatptolongada, movimentos de flexao anterior
e rotacdo do tronco, estas associadas com a WBM@alizam os riscos de desordens na coluna
(BOVENZI et al.2002).

J& as varia¢Ges na iluminagdo, como considera@goi@mbhente, esta relacionada com o
trabalho noturno. E, diferentemente das outras @mlas fisicas supracitadas, uma iluminagao
incorreta ndo provoca priori, nenhuma doenca profissional, mas induz a fadigaoe
desconforto (MILLANVOYE, 2007).
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Portanto, pode-se constatar que a atividade engloba série de condicionantes e
determinantes que exigem um processo de regulagdimea por parte dos operadores a fim de
atingir os objetivos da tarefa. Estes fatores atuamera carga de trabalho do operador e podem
afetar a sua saude. Entretanto, foi observado lguando em conta seu estado interno, os
operadores sdo capazes de adotar modos operatéegsindo seus conhecimentos e
competéncias, que garantem a producdo tanto divaitquanto quantitativamente. Por isso,
pode-se afirmar que é a possibilidade de fazerstdgeda atividade que vai determinar as
condicdes de trabalho dos operadores.

E importante ressaltar que um fator essencial patividade consiste no significado e no
sentido que o trabalho tem para o operador. Pgumslautores significado e sentido do trabalho
sdo tratados como sindnimos (BORGES; TAMAYO, 20@hkretanto, a distincdo de Tolfo e
Piccinini (2007) parece adequada. Segundo as auytorsignificado do trabalho diz respeito a
representacao social que a tarefa executada texogesbalhador, seja individual, para o grupo
ou social. E, o sentido representa uma dimenséas pesisoal, que envolve a utilidade da tarefa
executada, a auto-realizacao e a satisfagao, mnsend de desenvolvimento e evolucdo pessoal

e profissional e a autonomia para a execucao dzfasa

Na operacdo de maquinas colhedoras, foi observado agpesar da existéncia dos
constrangimentos comentados anteriormente, haudsaber envolvido na atividade, todo um
conhecimento que se expressa em modos operatdgias germite aos operadores a construgao
de competéncias.

Foi observado também que os operadores estabeleowmrelacdo de zelo com o
artefato e trabalho, referindo-se a este cémiaha casa”. Além disso, os operadores gostam e
se orgulham do que fazem e véem nesta ocupac@er@sds maxima que alguém pode alcancar
em uma frente de corte mecanizado. Essa signifigagiunda do trabalho tem um peso enorme
no processo de trabalho e manutencéo da salude framdmplexidade do trabalho. Isto porque
segundo Tolfo e Piccinini (2007), através da wigéo das competéncias e liberdades individuais
é possivel a transformacéo do sofrimento do trabalbecorrente da organizagéo do trabalho —
em prazer. E, o prazer no trabalho é fundamental @ananutencdo da saude e da normalidade
(TOLFO; PICCININI, 2007).
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Capitulo 6. Consideracdes finais

6.1. Conclusbes do estudo

O complexo agroindustrial canavieiro ocupa um pappbrtante na economia nacional e
tem passado por mudancas significativas nos Ultiamas. Dado o contexto atual do setor, o
estudo teve como foco a operacdo de maquinas coHwdle cana-de-acUcar a partir da
perspectiva da analise da atividade. Buscou-sdifidan, através da andlise de situagdes reais de
trabalho, os conhecimentos necessarios para agdpeeaos condicionantes e determinantes da

atividade que podem afetar a saude e/ou produtigidas operadores.

A abordagem da andlise da atividade permitiu mossadificuldades encontradas e as
estratégias utilizadas pelos operadores para rdepas lacunas do trabalho prescrito e as
variabilidades da situacdo. Além disso, esta algemiapossibilitou um aprofundamento da
situacdo de trabalho, evidenciando os aspectosito@gn que engendram a atividade, a
complexidade das relacbes existentes no trabalkay bomo a influéncia de aspectos

organizacionais sobre o trabalho e sobre a saude.

Foi observado que os operadores estdao submetidbgeesos constrangimentos que
exigem um processo continuo de regulacdo para gugperadores mantenham sua saude e

alcancem resultados quantitativos e qualitativos.

Esta regulacdo continua pressupde o tratamentinaontle informacdes por parte dos
operadores, por iSSO 0S processos cognitivos caaengao, representacdo mental, diagnostico e

resolucéo de problemas permeiam todo o processalzho na colheita mecanizada.

As principais fontes de informacao para a tomadadedesao sao o produto e o artefato de
trabalho. Isso significa que a cana-de-aclcar eaguma colhedora apresentam diversas
variabilidades que devem ser consideradas e mada:atlas sdo importantes indicadores para a
escolha das acbes necessarias a fim de manter @rawomso simultineo de néo

estragar/desperdicar cana-de-acucar e ndo darafitaiquina.
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Dessa forma, a partir da analise da cana-de-a¢poaicdo da touceira em relacdo ao
solo, tamanho e orientacdo dos colmos) e até dgpazigiio do solo (areia, terra roxa), 0s
operadores utilizam e ajustam de maneira diferesteimplementos da maquina, adotam

determinada velocidade e modificam a forma de @lstifa altura do corte de base.

Para a operacdo, os operadores levam em conta amdariabilidades da maquina
colhedora durante o corte. Por se tratar de umaiimeégle grande porte e grande complexidade,
a deteccdo de problemas e, principalmente o proasgliagndstico, mostraram-se altamente
elaborados. Qualquer alteracdo seja nos displaysjido, na poeira, na vibragdo, na carga, na
gualidade do corte, € suficiente para desencadwuarrapresentacdo mental do problema e a
busca de solucdes.

A capacidade de elaborar a estratégia operatoris m@dequada, bem como uma
representacdo eficaz da situacdo e do problemaagaina esta relacionada com o profundo
conhecimento da situacao e do artefato de trabalho.

O corte mecanizado, portanto, diferentemente ddecaoranual, envolve além do
conhecimento do processo de corte da cana-de-ag@idaminio de uma tecnologia para fazé-lo
com a mesma qualidade. A mecanizacdo exigiu dosmadpes uma nova representacdo do
trabalho, pois neste caso os operadores controlandcquina que corta e para isso, devem
conhecé-la a fim de realizar determinadas operagéesequiiéncia correta, realizar os ajustes
necessarios e detectar problemas.

Diante disso, chegou-se a outro questionamenta: reaioria dos operadores estudados
nao teve acesso a cursos de qualificacdo e aind&ssd ndo se mostrou um empecilho para a
atividade, como eles aprenderam a operar uma n&@gqumplexa como esta? A analise da
atividade permitiu evidenciar que a capacidade ppexar uma maquina como a colhedora de
cana-de-acUcar de maneira segura e satisfatorigejay preenchendo todos os requisitos da
tarefa, é adquirida através da prética do oficeoferadores podem néo saber, por exemplo, o
conceito de centro de gravidade da fisica, massalesm que se girarem o elevador para o lado

oposto a declividade, a maquina ndo vai tombar.
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Pode-se dizer que é a experiéncia do operadodaatias conhecimentos adquiridos e
construidos pelo oficio que permitem a elaboragdamibdos operatérios, que por sua vez
compensam as inUmeras variabilidades, suprem a da&ltpreparo dos terrenos, e, portanto,
asseguram a qualidade do produto que chega assu€lsacursos de qualificacdo ensinam as
funcbes e como acionar os 6rgados de comando eolEmitmas ndo a operar a maquina em
situacOes de variabilidade e terrenos que ndo est@guados. Este “saber-fazer” s6 se aprende
na pratica.

A intermediacdo da maquina no processo de corie @gma complexidade no trabalho
dos operadores, exigindo processos cognitivosetitéados para regular o trabalho. Durante
toda a operacdo os operadores se atentam pawmareatorte adequado (principalmente o corte
de base), garantir a limpeza do produto, ndo damifi maquina, garantir a sua seguranca e gerir
todas as variabilidades da situagéo (inclusivengsavisiveis).

A mecanizacdo do corte de cana-de-acUcar mudouétands relacdes existentes no
trabalho. Destas relactes, trés merecem destagekcao do operador com a maquina, relacéo

de cooperacao operador-operador e a relacdo deregdp operador-tratorista.

Como os operadores trabalham durante muitas hosasnpre com a mesma maquina,
eles estabelecem uma relacéo de zelo com a maguéeservando sua limpeza e seu cuidado e
se referindo a este artefato de trabalho como @asm O fato de operar a mesma maquina por
toda a safra facilita a operacdo na medida em agiltd o processo de deteccdo de problemas
pelos operadores estarem acostumados a maquiraadpsicto positivo do trabalho, bem como
o0 estabelecimento de relagbes entre os outrodheatmaes da frente de corte, n&o ocorre quando
0s operadores sao “folguistas”, ja que eles opeata dia uma maquina, nas diversas frentes de
corte da usina. Além desse constrangimento, fa@mwhslo que os operadores “folguistas” devem

lidar também com a responsabilizacdo de quebrasagsinas.

A relacdo de cooperacdo entre os operadores “paste{operadores fixos que
compartilham a mesma maquina) mostrou-se importantenomento da passagem de turnos,
como qualquer outra atividade que exige um processtinuo. Foi observado que antes de
iniciar a operacdo, os operadores trocam infornsmgderca de possiveis intercorréncias, do

estado da maquina e do que é necessério fazee dealaleterminacédo da altura do corte de base
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mais adequada. Em contrapartida, esta relacao ggdebalada também pela responsabilizacdo
por quebras nas maquinas e pela falta de zelo dedasipartes para com o artefato de trabalho

compartilhado.

Da mesma maneira, a relacdo de cooperacao esidbeltre operador e tratorista
também se mostrou complexa, ora facilitando oreesgmtando um constrangimento adicional.
Esta relacdo tem influéncia direta sobre o processelaboracdo de estratégias de regulacéo,
uma vez que os atores envolvidos (e isso incluramue e tratorista) devem levar em conta a

acao do outro para que possam se ajustar.

Foi observado que este ajuste é altamente refipaldonecessidade de sincronia entre a
maquina e o veiculo de transbordo e pelo risco alsdes. Além disso, em determinadas
situacbes, como o corte em terrenos com declivideste ajuste deve ser ainda mais preciso

dado o aumento do risco de acidentes.

Por isso, o corte em terrenos com declividade édom principais determinantes da
atividade e evidencia o papel fundamental do openad processo mecanizacéo do corte mesmo
em areas ditas ndo-mecanizaveis. As trés usinasdaglsts situavam-se na regido de
Piracicaba/SP, uma regido com baixos indices dammsgao devido a grande declividade, mas
gue ainda sim apresenta indices de mecanizacdoentes. O corte nestas situacfes exige
experiéncia e competéncias dos operadores bem oamentrosamento (e confianca) destes

com os tratoristas.

E tendo em vista o grande risco de acidentes nie @n terrenos com declividade,
porque os operadores se arriscam? Para se mamererabalho? Ou para serem aceitos no
coletivo, mostrando que sdo bons frente aos seesp&stas sao algumas reflexdes relevantes

gue devem ser consideradas.

O processo de regulacdo do trabalho dos operadevasem conta ainda aspectos
organizacionais, principalmente o trabalho em tsirac pagamento por producdo, na medida

em que eles tem influéncia sobre a carga de traleaffobre a sua saude.

Como demonstrado, o trabalho em turnos tem efégimddgicos, psicologicos e sociais

sobre os operadores. Os efeitos fisiologicos se mifas alteracdes dos ritmos circadianos,



163

levando o operador a trabalhar em uma situacadtetagho de vigilia, que aliada a auséncia de
um sono reparador, leva a fadiga cronica. Estaggdadior sua vez, exige dos operadores um
esforco suplementar para realizar a operacédo, ®dsyando o alto risco de acidentes, devido a
baixa visibilidade durante o trabalho noturno ealafde preparo dos terrenos, a carga de
trabalho mental € maior. Soma-se ainda, a difidddgara realizar outras atividades fora do
trabalho, como a interagdo social e familiar, gaeaps operadores estudados, é o principal

efeito do trabalho em turnos.

E importante ressaltar que os efeitos do trabathaurnos sdo agravados pela duracéo
jornada de trabalho destes operadores. Em duaasusstudadas, a jornada de trabalho era de 12
horas, mas que na verdade, poderiam alcancar BS Bercontado o tempo que os operadores
levavam para se deslocar até a usina, até o camfas suas residéncias. Por este motivo, foi
observado que para alguns operadores efeitos edipabalho, sobre a fadiga e sobre questdes

familiares ocorriam mesmo quando eles trabalhavatammo diurno.

Mais importante ainda para o processo de reguldgamarga de trabalho foi a pratica de
troca de turnos observada em uma das usinas eafijdad que em tais ocasides (a cada 15 dias)
a duracéo da jornada de trabalho dos operadorgahe 18 horas, levando os operadores ao

limite maximo das suas capacidades funcionais.

Com uma jornada de trabalho noturna e/ou muitodphg um desgaste fisico e mental,
gue por sua vez, leva a elaboracéo de estratéugaatorias diferentes para obter um corte com a

mesma qualidade, ainda que a custa de um aumentgsdaste.

Nestas situacOes de trabalho em turnos e de tiallairante longos periodos, uma das
estratégias utilizadas pelos operadores era o mEschrante o horario de refeicdo. Entretanto,
no caso de uma das usinas, esta pausa no tral@aheyanpossivel devido a chamada 92 hora, ou
seja, uma hora paga ao operador para que ele md herario de refeicdo. Considerando ainda
gue nesta usina a troca de turnos ocorria a cada dias, os efeitos do trabalho em turnos sobre

a saude do operador eram maiores.

A possibilidade de repouso e recuperacdo da fatligante o trabalho, que ocorre por

longas horas na posicéo sentada, também pode odaremte a falta de caminhdes. Entretanto,
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caso haja a operacédo do tipo bate-e-volta e acprdtt pagamento por producdo, as chamadas

porosidades no trabalho s&o eliminadas, e juntoetas) a possibilidade de descanso.

Por isso, o pagamento por producdo aumenta o denwabalho dos operadores. E no
corte mecanizado, ndo se trata apenas de quantaladais de cana-de-agUcar colhida, de
toneladas acima da meta, mas também de qualidaderi#o ou seja, matéria-prima limpa, sem
desperdicios e até sem quebra de maquina. Esggneiris mais aprimoradas que interferem
diretamente sobre o “prémio” representam um comgin@ento para o operador, pois exigem
dele atencao ainda maior sobre estas questdes.ddém especificamente no caso das quebras,

elas afetam a relacdo de cooperacao entre “pastetamo dito anteriormente.

Cabe ressaltar que além de aspectos cognitivogamiaacionais, 0s operadores estdo
submetidos a constrangimentos fisicos como o tnats#ntado. O trabalho sentado € importante
por dois fatores: ele dificulta a manutencdo dacgite durante o trabalho noturno e ocorre
durante longos periodos sem variacdo de posturajosque quando ha estas variacles,
geralmente € para realizar consertos, atividadesdgmandam grande esfor¢o fisico por parte

dos operadores.

A andlise da atividade também evidenciou que atmabesta sujeito a exposicao a todas
as ambiéncias fisicas relacionadas com a operag@saduinas agricolas. Pode-se afirmar que
destas, a que tem maior influéncia sobre o proass@balho em si € a iluminacéo. Isto porque
como o corte durante o periodo noturno dependeagpaa fonte de iluminagdo das maquinas,
diminuindo a visibilidade a longas distancias tapto parte do operador, quanto do tratorista
gue poderia ajuda-lo, aumentando o risco de aaderin terrenos despreparados e com

declividade.

O ruido, as variacbes de temperatura, bem como ibsaclies também sao
constrangimentos da atividade, entretanto, nestquEa, as ambiéncias fisicas como um todo
nao foram aprofundadas. Assim, maiores investiga@@erca das ambiéncias fisicas no corte

mecanizado sdo necessarias.

A despeito de todos os condicionantes e deterngramd atividade que exigem um

processo de regulacdo continua por parte dos apesd que contribuem para morbidades, foi
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observado que os operadores conseguem gerir agyaade trabalho e adotar modos operatérios
gue garantam a producdo. Além da experiéncia, cimkatos e competéncias dos operadores,
um fator chave para a atividade é o significadosertido que o trabalho tem para o operador.
Operar uma maquina do porte e da complexidade gum&quina colhedora de cana-de-agucar
tem umstatusimportante na frente de corte. Além disso, osagmes gostam e se orgulham do
que fazem, principalmente quando oriundos do coréaual e/ou se aprenderam o oficio
sozinhos. Portanto, pode-se afirmar que este prazdrabalho é um contribuinte importante

para a manutencdo da saude destes operadores.

6.2. LimitacOes e continuidade da pesquisa

Os resultados encontrados permitiram evidenciaalmtho dos operadores do ponto de
vista da atividade, os fatores que afetam a saéslkesioperadores e como se da a regulacao do
trabalho. Assim, o estudo buscou proporcionar unomentendimento desta atividade que esta
em crescimento no pais, gerando contribuicdesaarganizacao do trabalho e para a formacéao
destes profissionais.

Entretanto, alguns aspectos ndo foram aprofundactomp a as ambiéncias fisicas
presentes na atividade, e sugere-se que pesque&as @dessas ambiéncias e sua influéncia para
a atividade e para a salde do operador de maquiieedora de cana-de-acUcar sejam
conduzidas.

Também, sdo necessarias maiores pesquisas acescpadodes de morbidade do
operador como o trabalho em turnos, a duragdordada de trabalho, a quantidade de variaveis

presentes no trabalho e o processo de tratamemdod@macoes.

Nesta pesquisa, foi iniciada uma reflexdo sobrat@ducdo da maquina no corte de

cana-de-acUcar e a transformacdo da atividadeet&nto, € necessaria uma discussao mais

aprofundada acerca da mudanca na representacébdthd com a mecanizacéo do corte.
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O presente estudo também trouxe elementos de iampertcontribuicdo para o
entendimento das relacdes de trabalho, especiameariacdo de cooperacdo. Tendo em vista a
complexidade desta relacdo e seu papel na ativigadequestdo, sugere-se que maiores
pesquisas sejam conduzidas a fim de aprofundarsupreenséo.

Por fim, embora a pesquisa contenha informacdesaetes para o projeto de maquinas
colhedoras, devido aos limites do estudo, estat@uesio foi abordada com profundidade, por
isso sao sugeridos estudos que englobem o praeteaduinas baseado na andlise da atividade
destes operadores.
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APENDICES

Apéndice A —Roteiro de perguntas para entrevista inicial

Nome:

181

Data de nascimento:

/ /

Escolaridade:

Trabalho anterior:

Tempo de trabalho na empresa:

Como se tornou operador?

Ha quanto tempo é operador?

Realizou cursos? Sim( )

Qual?

Por quanto tempo?

NZo ( )

Como aprendeu a operar?
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Atividades realizadas (safra e entressafra):

Vocé faz pausas para descansar? (fora o almoco)

Teve algum desconforto nos ultimos 6 meses?

Ha quanto tempo sente o desconforto?

Na sua opinido, das atividades que vocé realizhaggae mais contribui pra esse desconforto?

Como vocé faz para trabalhar com as dores e destas?

Realiza algum acompanhamento médico?

O que vocé mais gosta no seu trabalho?
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O que vocé teve mais dificuldade para aprender?

O que vocé menos gosta no seu trabalho? Por qué® @océ acha que poderia mudar ou
melhorar?

O que vocé acha da atencdo?

E do ruido?

E da vibragédo?

E de trabalhar a noite?

E das horas trabalhadas?

E da visibilidade?

E de ficar aqui sozinho?

Vocé acha que tem risco de acidente?




