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RESUMO

MORAES, Angelo Casali de, M. Sc., Universidade Federal de Vicosa, fevereiro de
2012. Analise do treinamento de operadores de maquinas de colheita de madeira.
Orientador: Amaury Paulo de Souza. Coorientadores: Eduardo da Silva Lopes,
Luciano José Minette e Carlos Cardoso Machado.

O processo de mecanizagdo da colheita florestal iniciado intensamente na década de
1990 com a abertura do Brasil as importagdes de maquinas dos paises da América do
Norte e Escandinavia trouxe muitos beneficios ao setor florestal do pais. Porém,
junto com os beneficios vieram varios desafios. Entre estes, pode-se destacar a
qualificacdo da méao de obra para efetivar a introducdo das novas tecnologias. Este
trabalho teve por objetivo analisar o treinamento de operadores de maquinas de
colheita de madeira em uma empresa florestal, com vistas a subsidiar a tomada de
decisbes para melhorias das condi¢Ges de trabalho, aumento de produtividade e
reducdo de custos operacionais. Para a realizacdo deste trabalho foi feita uma pesquisa
dos arquivos, documentos e relatos, visando tracar um panorama geral do programa de
treinamento, recrutamento, selecdo e admissdo desenvolvido na empresa. Também foi
aplicado um questiondrio de forma a obter o perfil e percepcdo dos operadores
quanto ao treinamento e ao trabalho. Adicionalmente, foi feito um estudo de tempos
e movimentos para se conhecer o percentual do tempo consumido em cada elemento
de um ciclo operacional. Os resultados indicaram que o candidato deve possuir um

conjunto minimo de requesitos para participar do programa de treinamento. Esse
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programa foi estruturado em modulos, cujo objetivo foi desenvolver competéncias
para operarem as maquinas e respeitarem as normas de seguranca e ambiental, além
de apontarem os defeitos eventuais das maquinas, entre outros. Os operadores de
colheita de madeira mecanizada em sua maioria estavam na faixa etaria de 20 a 40
anos, possuiam dependentes, cursaram o ensino médio completo e eram urbanos. A maioria
escolheu a profissdo por necessidade, mas se sentiam satisfeitos no trabalho e
seguros dentro da maquina. A maior parte sentia alguma dor em razdo da atividade
que desempenhava. Quanto ao treinamento, os resultados indicaram que o0s
trabalhadores consideraram-no bom, mesmo faltando alguns contetddos a serem
abordados ou que necessitavam de mais énfase. Os operadores informaram que as
reciclagens operacionais melhoraram o trabalho. A etapa pratica e as situacdes de
risco e seguranca foram apontadas como mais importantes em todo o processo de
treinamento. O estudo de tempos do Harvester indicou que o processamento foi a
atividade parcial responsavel pela maior parte do tempo consumido no ciclo
operacional, correspondendo, em média, a 58% do tempo total. A produtividade
efetiva dessa maquina era de 19,99 m?® por hora efetiva. O carregamento do
Forwarder foi a atividade parcial que mais consumiu tempo, 61% do total. Também,
foi feita uma analise de regressdo, onde observou-se que a variagdo do tempo de

deslocamento é explicado em 98% pela distancia percorrida.



ABSTRACT

MORAES, Angelo Casali de, M. Sc., Universidade Federal de Vicosa, February,
2012. Analysis of operator training in mechanized harvesting of planted forests.
Adviser: Amaury Paulo de Souza. Co-Advisers: Eduardo da Silva Lopes, Luciano
José Minette and Carlos Cardoso Machado.

The process of mechanization of forest harvesting started strongly in the 90's with
the opening of importation of machinery from Brazil to countries in North America
and Scandinavia. As a result, it has brought many benefits to the forestry sector in
the country; however these benefits came with various challenges to follow. Among
them, was the improvement of the operator’s skills in the workforce, which resulted
in the introduction of new technologies.This study aimed to understand the process
of training manpower for harvesting in a forestry company, with a focus on the
recruitment process. Mainly, helping with decision making about improvement of
working conditions, increase of productivity and reduction of operating costs. In
order to achieve this study, it was done a search of files, documents and reports
intending to draw an overview of the training program, recruitment, selection and
admission which was developed in the company. Also a questionnaire was applied to
obtain the profile and awareness of operators about the training and work.A study
was also made in order to know the time and the percentage of it spent on each
element of an operating cycle. The results indicated that the company has structured

training programs divided into modules. The goal is to develop and make operators
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able to operate the machines, complying with safety standards and environmental
standards; as well as, being able to identify shortcomings of any machinery.
Operators of the machinery are usually less than 40 years old, have a family and are
from urban origin. Most have experience, enjoy working in this specific field and
feel safe operating the machinery. In the workplace, noise was identified as the
factor that causes more discomfort than any other issue. Most of the operators feel
some kind of body pain, due to work. Regarding the training, the results indicated
that workers considered the training very beneficial. Although, some content was
still to be addressed, the majority of operators believe that an ongoing training
section for workers to be continually up to date definitely improves the work in
general. The practical part of the training, risky situations and safety were cited as
most important modules in the whole training process. The time study of the
harvester showed that this activity was partially responsible for most of the time
spent in the operating cycle, corresponding on average 58% of the total time. The
actual productivity of this machine was 19.99 m3 per hour effective. For the
forwarder, loading was the partial activity that consumed most time, 61% of the total.
Also an analysis was done to generate a regression equation, which explains in 98%

the time displacement increases with distance traveled.
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1. INTRODUCAO

Nas ultimas décadas, o setor florestal brasileiro vem se tornando cada vez mais
expressivo e desenvolvido, em que, por meio de muitas pesquisas e investimentos em
tecnologia, as empresas brasileiras tornaram-se referéncia mundial.

A busca constante por exceléncia torna o setor um dos mais competitivos no ambito
mundial. Hoje, o Brasil € referéncia em produtividade e custos de florestas plantadas.

Dentro desse contexto, a colheita de madeira ganha enorme importancia, pois chega a
ultrapassar mais da metade do custo de toda a producdo (MACHADO; LOPES, 2000). Além
disso, as operacOes que envolvem a colheita sdo extremamente complexas, existindo um
nimero grande de varidveis que afetam direta e indiretamente a produtividade, como:
topografia do terreno, caracteristicas do solo, caracteristicas do povoamento florestal,
finalidade da madeira, clima da regido, maquinas utilizadas, nivel tecnolégico, treinamento do
operador, entre outros.

O conhecimento da influéncia desses fatores, isolados ou em conjunto, € necessario
para gque se possa planejar e decidir o sistema técnico-econdémico mais eficiente.

Com o processo de inovacao tecnoldgica iniciado no Brasil na década de 1990, devido
a abertura do mercado a importagdo de maquinas, a mecanizacgao trouxe muitos beneficios as
empresas brasileiras. Além da reducdo de custos e do aumento da produtividade, podem-se
destacar a diminuicdo da dependéncia de mdo de obra e o fornecimento regular de
madeira (LOPES, 2010).



A utilizagdo das maquinas de colheita tambem trouxe problemas para a satde
do trabalhador, como repetitividade, monotonia, postura assimétrica, entre outros.

As maquinas de colheita sdo, em sua maioria, importadas dos paises
escandinavos e da América do Norte, com alto custo de aquisicdo e manutencéo.
Buscam-se sempre inserir novas tecnologias nessas maquinas, visando aumentar a
produtividade e diminuir custos. Essas tecnologias proporcionam mais
confiabilidade, automacdo e adequacdo ambiental. Porém, o grande desafio do atual
cenario é a falta de profissionais qualificados para que se possam efetivar as novas
tecnologias de colheita de madeira.

Nem todos os trabalhadores sdo iguais, pois possuem caracteristicas fisicas e
habilidades manipulativas diferentes. Por isso, deve-se ser feito um processo
criterioso de recrutamento de candidatos, visando atender as caracteristicas
individuais mais adequadas para o preenchimento do cargo.

Num programa de treinamento, a identificacdo das caracteristicas do
trabalhador, o grau de escolaridade e a experiéncia na profissdo sdo um dos
indicativos para direcionar a forma de abordagem dos temas durante o treinamento
(SILVA, 1999).

Através do treinamento, as empresas conseguem ter trabalhadores mais
qualificados, pro-ativos, motivados e aptos a desempenharem melhor a sua fungéo.
Com um programa de treinamento, diminuir-se-4& o namero de horas em manutencao
de equipamentos, reduzir-se-d0 o nimero de acidentes e o custo de producdo e, no
final, obter-se-4 um produto de melhor qualidade.

Além do treinamento, é necessario fazer o acompanhamento periédico das
atividades dos trabalhadores, por meio das reciclagens operacionais, 0 que permitira
identificar as operacOes que necessitam de aperfeicoamentos, buscando sempre
melhorias no processo produtivo.

O estudo de tempos e movimentos é uma ferramenta de pesquisa utilizada na
area florestal. Permite verificar o rendimento dos operadores treinados e sua
produtividade, tornando instrumento de identificacdo dos pontos criticos da
atividade.

Portanto, para enfrentar os desafios colocados pelo cenario de alta tecnologia
de méquinas o treinamento de méo de obra e o acompanhamento das atividades séo
as principais ferramentas para desenvolver profissionais qualificados, permitindo o

uso de novas técnicas de trabalho, elevando o nivel de conhecimento dos
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trabalhadores, melhorando as condi¢cdes de seguranca e de saude ocupacional e

diminuindo os riscos de acidentes e doengas do trabalho.



2. OBJETIVO

2.1 Objetivo geral

Analisar o treinamento de operadores de maquinas de colheita de madeira em
uma empresa florestal, com vistas a subsidiar a tomada de decisdes para melhorias
das condi¢des de trabalho, aumento de produtividade e reducdo de custos

operacionais.

2.2 Objetivos especificos

a) Avaliar o processo de recrutamento e critérios basicos usados na admissao
e selecdo de pessoal.

b) Analisar o programa de treinamento dos operadores de maquinas de
colheita madeira.

c) Estudar o perfil e percepgdo dos operadores em relacdo a questdes ligadas
ao trabalho.

d) Determinar o tempo gasto nas operacdes de maquinas de colheita de

madeira e a produtividade dos operadores treinados.



3. REVISAO DE LITERATURA

3.1 A colheita de madeira

A colheita de madeira pode ser definida como um conjunto de operacdes
efetuadas dentro do macico florestal, visando preparar a madeira e leva-la até o local
de transporte, por meio do uso de técnicas e padrdes estabelecidos, com a finalidade
de transforma-la em produto final. A colheita é a parte mais importante do ponto de
vista técnico-econémico, chegando a ultrapassar metade do custo da madeira posta na
industria (MACHADO, 2008).

As atividades da colheita de madeira podem ser divididas em trés etapas: o
corte, que envolve derrubada, desgalhamento e processamento; a extracgao, realizada
por baldeio, arraste ou aéreo; e o transporte final da madeira até o local de consumo
(MALINOVSKI et al., 2008).

Até a década de 1940 praticamente ndo havia emprego de maquinas na
colheita de madeira. Durante muitos anos, 0s equipamentos florestais eram
adaptacBes de equipamentos agricolas ou industriais. A modernizacdo das operacdes
de colheita de madeira teve inicio na década de 1970, com maquinarios de portes
leves e médios produzidos pela industria nacional. Contudo, com a abertura das

importacdes em 1994 o aumento no custo de méo de obra e a necessidade de executar
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o trabalho de forma mais ergonémica e de se terem maior eficiéncia e diminuicdo dos
custos de producdo desencadearam numa mecanizagdo mais intensiva.

A colheita mecanizada de madeira proporciona consideraveis reducfes de méo
de obra em prazos relativamente curtos, racionalizando a evolugdo dos custos,
aumentando a produtividade e humanizagcdo do trabalho florestal, melhorando a
qualidade do produto final e podendo, ainda, diminuir o nivel de danos ambientais
(MALINOVSKI et al., 2008).

Embora as maquinas florestais sejam produtivas, elas estdo sujeitas a fatores
ambientais que podem ate restringir seu uso, como: densidade de plantio do talhdo,
densidade de estradas florestais; topografia; tipo de solo; volume por arvore; nivel de
treinamento do operador; e distancia de transporte (LIMA; LEITE, 2008).

E importante ressaltar, entretanto, que as maquinas sio, na sua maioria,
adaptadas de outras ou importadas de paises com condi¢des climaticas e edéaficas
diferentes das brasileiras. Com isso, varias pessoas se sentem inseguras para opera-
las, necessitando de maior periodo de adaptacdo e estudos para se adequarem as
novas condicbes de trabalho. Quando se coloca em operacdo determinado trator
florestal em um sistema de colheita, ha um periodo de adaptacdo, sendo a
produtividade no primeiro momento baixa, o que causa a elevacgdo dos custos (LIMA;
LEITE, 2008).

A colheita mecanizada de madeira caracteriza-se por exigir dos trabalhadores
movimentos repetitivos e posturas assimétricas, mantendo o ritmo acelerado. Além
disso, os postos de trabalho ndo sdo adequados, as jornadas de trabalho sdo extensas
e a organizacdo do trabalho é inadequada as caracteristicas psicofisiologicas dos
operadores (SILVA, 2011).

De acordo com Machado (2008), nas maiores empresas produtoras de madeira
do Brasil sdo utilizadas as mais modernas tecnologias para colheita florestal. Um dos
grandes desafios a serem enfrentados pela colheita de madeira é a qualificacdo da

mao de obra para operacdo de maquinas de ultima geracéo.



3.2 As maquinas florestais

No mercado brasileiro existem diversas maquinas disponiveis para a colheita
de madeira. Os tratores foram desenvolvidos nos paises escadinavos e na Ameérica do
Norte, voltados para seu sistema de colheita — toras curtas e toras longas,
respectivamente.

Os tratores florestais sdo pesados e de grande porte, com motores de elevada
poténcia. Possuem caracteristicas e recursos proprios e estdo muito na frente dos
tratores agricolas, sendo assim uma categoria especial. Atualmente, o mercado possui
tratores de multiplos propésitos, concentrando todas as fungbes em um unico chassi,

0 que requer apenas um operador (LIMA; LEITE, 2008).

3.2.1 Corte de madeira

Segundo Sant” Anna (2008), o corte de madeira € a primeira fase da colheita
de madeira e tem grande influéncia na realizacdo das operagdes subsequentes.
Compreende as operacOes de derrubada, desgalhamento, tragcamento, destopamento e
empilhamento ou enleiramento, sendo uma operacdo de grande importancia.

As principais maquinas utilizadas no corte florestal mecanizado séo:

a) Trator Florestal Harvester: Conhecido como colhedor, ou processador
florestal, é automotriz e tem a finalidade de efetuar o corte e processamento das
arvores dentro da floresta. Suas principais caracteristicas sdo definidas por um
conjunto motriz de alta mobilidade dentro da floresta e de boa estabilidade, composto
por um braco hidraulico com funcdes especificas para as operagGes de corte e
processamento e por um cabecote processador. Seu sistema de rodados pode ser com
pneus em tandem ou esteiras. Apresenta alta produtividade, porém com alto valor de
aquisicdo (MACHADO, 2008).

b) Trator Florestal Feller-Buncher: E um trator derrubador-acumulador-
empilhador, equipado com pneus ou esteiras com implemento frontal que faz o corte,
acumulando é&rvores ou ndo e empilhando-as para posterior operacdo. Os
implementos utilizados para o corte podem ser de trés tipos: sabre, tesoura e disco
(SANT'ANNA, 2008).



3.2.2 Extracédo de madeira

A operacdo de extracdo refere-se a movimentagcao da madeira desde o local de
corte até a margem do talhdo, o carreador ou péatio intermediario. Ha varios
sinbnimos para esta etapa da colheita, muitas vezes dependendo do tipo de trator
utilizado ou da forma como ela é realizada. Possui as denominac6es baldeio, arraste,
encoste e transporte primario (SEIXAS, 2008).

As principais maquinas utilizadas na extracdo florestal mecanizada séo:

a) Trator Florestal Forwarder: S&o tratores florestais autocarregaveis
projetados para o sistema de toras curtas, extraindo madeira cortada para a margem
do talhdo ou para o patio intermediario (MACHADO, 2008). Sdo, em sua maioria,
maquinas articuladas com suspensao da plataforma embaixo do chassi traseiro, com
capacidade de carga de até 20.000 kg. Destaca-se muito mais pela sua capacidade de
superar condicdes adversas encontradas em campo (SEIXAS, 2008).

b) Trator Florestal Skidder: Esta maquina foi projetada para trabalhar no
sistema de toras longas ou arvores inteiras, fazendo o arraste da madeira do interior
do talhdo até a margem da estrada ou patio intermediario. O Skidder é composto por
uma maquina-base de pneus ou esteira equipada com garra ou guincho (MACHADO,
2008).

3.3 Desenvolvimento tecnoldgico da colheita de madeira no Brasil

O desenvolvimento tecnologico no Brasil passou por trés estagios de
evolucdo: o primeiro — até 1990; o segundo periodo, compreendido entre 1990 e
2000; e o terceiro estagio, a partir de 2000. Varios temas estdo ligados a cada
estdgio, conforme discutido por Parise 2005 (apud PARISE; MALINOVSKI, 2002):

Os tipos de maquina evoluiram das motosserras, Feller Bunchers tipo triciclos de
tesoura e de sabre com auxilio de grades para o desgalhamento, tratores agricolas
adaptados, tratores com pincas hidraulicas e tratores autocarregdveis para
maquinas com novos modelos de cabecote e maquinas base para o corte e
processamento, cavaqueadores; novos modelos de Forwarders, Clambunks,
Skilines e Skidders; novos modelos de gruas florestais com joysticks e garras
montadas em escavadeiras.A Curva Tecnoldgica acompanhou a evolugdo das
maquinas. No inicio eram de baixa tecnologia, com os principais componentes
sendo bombas de engrenagem e os comandos acionados por alavancas. Na decada
de 90, houve a abertura do mercado brasileiros sendo introduzidas maquinas de
alta tecnologia vindas principalmente da América do Norte e dos paises
Escadinavos. Atualmente continua se desenvolvendo e avangando em eletronica e
automacdo, com suporte de softwares pra controlar os sistemas. Na Curva de
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aprendizagem, inicialmente os operadores ndo apresentavam grandes dificuldades
para entender e executar o trabalho devido a facilidade de operar os componentes
mecanicos e hidraulicos e o seu desenvolvimento ser lento.No estagio seguinte, a
maioria dos operadores ndo absorveu a tecnologia introduzida, justificado pela
mudancga repentina para as maquinas sofisticadas. Atualmente absorcdo da alta
tecnologia das maquinas esta ligada diretamente ao esforgo desse pessoal em se
empenhar para a propria capacitagdo. Ndo se imprimindo esfor¢o extra nesse
sentido, ndo se obtém os reais beneficios que a alta tecnologia pode
proporcionar.Perfil do Operador: no Estadgio 1 eram em sua maioria transferidos de
outras atividades. Buscava-se trabalhadores com condicionamento fisico, vontade,
alguma habilidade manipulativa, e requisitos afins. J& no Estdgio 2 devido a
complexidade das maquinas florestais busca-se operadores capazes de trabalhar
sob pressdo, com alta concentragdo, esfor¢co mental, responsabilidade, monotonia,
etc. Nesse estagio tentou-se definir o perfil do operador. Algumas empresas
contaram com a assessoria de psicologos tentando identificar e definir as
caracteristicas gerais, a adaptabilidade ao trabalho e ao ambiente, considerando as
aptiddes e as habilidades especificas exigidos pelo cargo. No Estagio 3 baseados
nos conhecimentos adquiridos nos anteriormente, o que se busca ndo é apenas
desenvolver um conjunto de habilidades para torna-lo capaz de operar a maquina,
mas também um envolvimento com a manutencdo da maquina e atitude adequada
com o nivel tecnoldgico da mecanizagdo.

3.4 Sistemas de colheita de madeira

De acordo com Malinovski et al. (2008), o sistema de colheita de madeira
compreende um conjunto de elementos e processos que envolvem a cadeia de
producdo e todas as atividades parciais, desde a derrubada da madeira até a madeira
posta no patio da industria transformadora.

Segundo a classificacdo da Food and Agriculture Organization Of The United
Nations (FAO), os sistemas de colheita podem ser classificados quanto a forma da
madeira na fase de extracdo, ao local onde é realizado o processamento final e ao
grau de mecanizacdo. Em muitos trabalhos, adotam-se critérios quanto a forma da
madeira na fase de extracdo: sistemas de toras curtas, toras longas e arvores inteiras.
Machado (1985) propds a seguinte classificagdo de sistemas:

a) Sistemas de toras curtas (Cut-to-length): A arvore é processada no
interior do talhdo, sendo extraida para a margem da estrada ou para o pétio
temporario em forma de pequenas toras, cortadas no comprimento, variando de 1 a 6
m.

O termo “cut-to-lenght” tem sido usado como sindnimo para “short-wood” ou
toras curtas. No sistema “cut-to-lenght”, empregado principalmente na Europa, a
madeira é usada para multiprodutos, em que as toras tém finalidades diferentes de

acordo com o comprimento de corte.



No Brasil tem sido comum utilizar os dois termos para o corte de madeira até
6 m de comprimento. Quando a maderia tiver apenas uma finalidade, o mais
adequado sera o uso do termo “short-wood”, ou toras curtas.

b) Sistemas de toras longas (Tree-length): A &arvore é semiprocessada
(derrubada, desgalhada e destopada) no interior do talhdo e levada para a margem da
estrada ou péatio intermedidario em forma de fuste ou com mais de 6 m de
comprimento.

c) Sistemas de arvores inteiras (Full-tree): A arvore é apenas derrubada no
interior do talhdo e levada para a margem da estrada ou para o patio intermediario,
onde é realizado o processamento final.

d) Sistemas de arvores completas (Whole-tree): A arvore é arrancada com
parte de seu sistema radicular e levada para a margem da estrada ou para o patio
temporario, onde é realizado o processamento final.

e) Sistemas de cavaqueamento (Chipping): A éarvore é derrubada e
processada no préprio local, sendo levada para a margem da estrada ou para o péatio

de estocagem ou diretamente para a industria.

3.5 Recrutamento, selecdo e admissao

O recrutamento é um processo de mao dupla que comunica e divulga
oportunidades de emprego e ao mesmo tempo atrai 0s candidatos para 0 processo
seletivo. Se o recrutamento apenas comunica e divulga, ele ndo atinge os objetivos
basicos, pois o fundamental é atrair e trazer os candidatos para serem selecionados.
O papel do recrutamento é divulgar no mercado as oportunidades que a organizagao
pretende oferecer para as pessoas que possuam determinadas caracteristicas
desejadas pelas empresas (CHIAVENATO, 2004).

De acordo com Anastasi e Urbina (2000), a selecdo tem por objetivo contratar
pessoas com probabilidades de serem bem-sucedidas no trabalho, sendo necesséaria a
existéncia de procedimentos especificos para o processo seletivo.

A definicdo de selecdo de pessoal esta proxima para administradores e
psicologos, ou seja, para ambos a selecdo é um processo pelo qual se escolhem,
entre um grupo homogéneo, os candidatos com as melhores aptiddes e capacidades

para determinada posi¢cdo na empresa. Nesse sentido, as empresas veem 0 processo
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de selegcdo muito mais do que uma simples contratacdo, como peca-chave para o
sucesso do negdcio. Portanto, a empresa conhecer a adequacdo de um teste para
selecdo de pessoal é fundamental para uma contratacdo correta, evitando dispéndio
de dinheiro e de tempo numa escolha inadequada (PEREIRA, 2003).

Segundo Chiavenato (2004), as exigéncias da selecdo baseiam-se nas
especificagcbes do cargo, a fim de oferecer maior objetividade e precisdo a sele¢do do
pessoal para o cargo. Esse autor enfatizou que, se todos os individuos fossem iguais e
reunissem condi¢cGes indéndicas para aprender e para trabalhar, poderia ser
desprezado o processo de selecdo. Entretanto, hd grandes diferencas individuais,
tanto fisica (estatura, peso, sexo, compleicdo fisica, forga etc.) quanto psicoldgicas
(temperamento, carater, aptiddo, inteligéncia etc.), que levam as pessoas a terem
comportantementos diferentes, a perceberem situacdes de forma diferente e a se

desempenharem com maior ou menor sucesso nas ocupacgdes da organizacéao.

3.6 O treinamento de pessoal

O treinamento, segundo Chiavenato (2004), é o processo educacional de curto
prazo aplicado de maneira sistematica e organizada, por meio do qual as pessoas
aprendem conhecimentos, atitudes e habilidades em funcéo de objetivos definidos.

As funcdes relacionadas ao treinamento e ao desenvolvimento servem para
mudar comportamentos e transferir conhecimentos técnicos, informacdes e
habilidades, a fim de formar, capacitar, especializar e desenvolver pessoas (GOLIM,
2006).

O treinamento é uma das ferramentas que a organizacdo pode dispor para
desenvolver seus funcionarios em aspectos relativos ao desempenho técnico e
pessoal, com o objetivo de maximizar seus resultados (MELLO, 2009). Além disso,
busca transferir padroes e melhores praticas, facilitar o recrutamento, aumentar o
comprometimento, implementar as mudancas organizacionais, construir
relacionamentos em rede, fornecer estruturas comuns e agir como veiculo para
iniciativas estratégicas (TANURE, 2007).

Segundo Aquino (1992), o treinamento fornece ao empregado melhores
conhecimentos, habilidades e atitudes, para que ele ndo se dissocie das inovagdes em

relacdo a seu campo de atividade e das profundas mudangas do mundo que o cerca.
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Na primeira fase, deve-se conhecer o perfil do trabalhador, sendo em seguida feito o
recrutamento, que é a requisicdo de trabalhadores para o cargo. Apds o recrutamento,
devem ocorrer a selecdo, o treinamento propriamente dito e, finalmente, o
acompanhamento e as avaliagbes dos trabalhadores durante a execugdo das
operacdes.

Seguindo essas fases, podem-se, assim, alcancar varios beneficios, como:
maior produtividade média do grupo e do individuo, maior rendimento e eficiéncia
do operador, com menor desgaste fisico, correcdo de vicios e falhas que podem
prejudicar o homem e o equipamento, maior durabilidade dos maquinas, realizacdo
das tarefas com melhor qualidade, reducédo dos custos operacionais e menor risco de
danos a saude.

Nas empresas florestais, hd& um numero elevado de maquinas de colheita de
madeira de alta tecnologia que exigem cada vez mais operadores capacitados. A
escassez desses operadores tem provocado muitos danos as maquinas,
comprometendo a produtividade e qualidade do trabalho e aumentando os custos de
producdo, além de impactos ao meio ambiente (PARISE; MALINOVSKI, 2002).

O treinamento de operadores de maquinas de colheita florestal apresenta
elevado custo quando comparado com o de profissionais de outros setores. Com o
alto nivel tecnoldgico das atuais maquinas florestais, ndo é técnica e
economicamente viavel a realizacdo de treinamentos em situacdo real (PACKALEN,
2001).

De acordo com Lopes et al. (2010), tem sido desenvolvidas as mais diversas
técnicas a procura de melhorar o desempenho das maquinas, visando maximizar a
produtividade e diminuir os custos de producdo. Uma das formas de melhorar a
eficiéncia das operagdes é a capacitacdo dos operadores por meio de treinamentos,
possibilitando que estes sejam capazes de utilizar as maquinas florestais na sua
capacidade maxima.

Estudos realizados na Suécia indicaram que o uso de simuladores de realidade
virtual proporciona aprendizado eficiente para os futuros operadores de maquinas,
reduzindo significativamente os custos de treinamento. Foi comparado o desempenho
de dois grupos de treinados, em que o primeiro recebeu treinamento de 10 h no
simulador virtual e 20 h na maquina, enquanto o segundo grupo recebeu treinamento

de 100 h na maquina, em situacdo real de campo. Em seguida, ambos os grupos
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foram reavaliados, e os resultados indicaram que ambos 0s grupos alcangaram o
mesmo rendimento e qualidade do trabalho (PARISE; MALINOVSKI, 2002).

Lopes et al. (2010), avaliando o desempenho de operadores no treinamento
com simulador de realidade virtual Forwarder, concluiram que houve diferenca
significativa no desempenho dos operadores entre os periodos de pré e poés-
treinamento, com destaque para o tempo de execucdo, que esta diretamente

relacionado com a produtividade da operacéo.

3.7 O perfil do operador e a percepcéo

O estudo de perfil consiste em levantamento das caracteristicas do
trabalhador, analisando-se varidveis como idade, estado civil, escolaridade, origem,
treinamento, tempo de trabalho na empresa e experiéncia na funcdo, entre outras
(FIEDLER, 1995).

Segundo Lopes (996), para se chegar ao perfil ideal devem ser feitos estudos
para saber o que é ideal para a empresa, descobrindo que tipo de operador tem
condicdes de exercer melhor a atividade e por longo periodo de tempo. Assim,
podera evitar a escolha de pessoas que ndo irdo adaptar-se a determinado tipo de
trabalho, bem como evitar mudancgas constantes de funcbes do trabalhador dentro da
empresa. Os principais fatores que definem o perfil sdo: idade, estatura, origem,
escolaridade, experiéncia na funcédo, seguranca, satisfacdo no trabalho e condigGes de

salde.

3.8 Estudos de tempos e movimentos

O estudo de tempos e movimentos é uma das técnicas mais utilizadas para
planejar e otimizar as atividades de colheita, reduzindo os tempos consumidos
desnecessariamente (ANDRADE, 1998).

Segundo Lopes (1996), o estudo de tempos é uma ferramenta que pode ser
usada para avaliar o desempenho de um trabalhador, por meio do qual se pode
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conhecer o tempo que o trabalhador treinado gasta para executar uma operagao em
relacdo ao tempo esperado pela empresa.

O estudo de tempo é um processo de amostragem em que, quanto maior o
nimero de observacOes obtidas, tanto mais representativos seriam os resultados
(BARNES, 2001).

Trata-se, também, de um instrumento indispensdvel na comparagdo de
diferentes métodos ou equipamentos e permite que equacdes sejam ajustadas para
estimar o rendimento das maquinas nas condi¢Bes de trabalho. O cronémetro é o
instrumento de medicdo mais usado no estudo de tempo, e os dois tipos de
crondmetros mais comuns sdo: de minuto decimal e o de hora decimal (FILHO,
2001).

De acordo com Barnes (1963), existem trés métodos basicos para a medicdo
do tempo: método de tempo continuo, método de tempo individual e método de
multimomento (amostragem de trabalho).

a) Método de tempo continuo: Neste método, o crondmetro permanece em
movimento durante todo o periodo do estudo. A leitura é feita ao fim de cada
elemento, sendo o tempo do elemento obtido por subtracdo. E um método Gtil na
identificagdo do elemento.

b) Método de tempo individual: O crondmetro é parado no fim de cada
elemento, ocasido em que é feita a leitura, voltando a zero apoés a leitura. O tempo do
elemento é obtido diretamente.

c) Método de multimomento (amostragem do trabalho): Neste método, o
crondmetro trabalha continuamente. Os tempos dos elementos ndo séo medidos pela
frequéncia com que ocorrem. E necessaria a divisdo do trabalho em ciclos e
elementos. A amostragem é feita em intervalos de tempos previamente fixados, e ao
final o cronometrista observa qual dos elementos estd sendo executado e faz a
marcacgdo no formulario. E um bom método para se determinarem a proporgdo do

tempo efetivo de trabalho e as interrupcoes.
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4. MATERIAL E METODOS

4.1 Caracterizacao do estudo

Nesta pesquisa, foi conhecido o processo de admissdo e de treinamento dos
operadores de maquinas de colheita de madeira em uma empresa florestal. Também,
foram conhecidos o perfil e percepgdo dos operadores quanto a satisfacdo, seguranca
no trabalho e ergonomia, saude e treinamento. Por ultimo, fez-se o estudo de tempos

das atividades do operador treinado.

4.2 Local de estudo

A pesquisa foi realizada no Vale do Rio Doce, no Municipio de Belo Oriente
(Figura 1), situada na regido Leste de Minas Gerais, a 270 km da capital do Estado,
Belo Horizonte. O clima é do tipo Aw, de acordo com a classificacdo de Kdppen,
temperado chuvoso-mesotérmico, com precipitacdo media anual de 1.163 mm,
temperatura média anual de 25,2 °C e umidade relativa de 65,2% (CARNEIRO et al.,
2003).
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Figura 1 - Localizacdo geografica do Municipio de Belo Oriente.

4.3 Populagéo do estudo

A populagdo entrevistada foi constituida pelos operadores de maquinas de
colheita de madeira — Harvester e Forwarder. Vinte e seis trabalhadores responderam
ao questionario.

A populacdo analisada no estudo de tempos foi composta pelos operadores
treinados, tendo sido escolhidos de maneira aleatéria. No total foram analisados
cinco operadores de Harvester e seis de Forwarder.

4.4 Sistema de colheita de madeira avaliado

A colheita de madeira foi realizada no sistema de toras-curtas — short-wood,
predominando toras de até 6,30 m, em que o abate e o processamento da arvore

foram feitos pelo Harvester dentro do talhdo. As toras posteriormente foram
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baldeadas até a margem da estrada para, em seguida, ser transportada até o destino

final.

4.4.1 Corte de madeira

O corte de madeira foi realizado pelo Harvester, e a maquina operava em um
eito de corte composto de quatro linhas e deslocava-se ao longo da segunda linha. A
sequéncia de corte conforme representado na Figura 2 inciava na linha de
caminhamento (linha 2), seguida pela linha a esquerda (linha 1), sucedendo-se as
outras duas linhas (3 e 4) restantes a direita. A operacdo comecava quando o
operador posicionava o cabecote na parte inferior da &rvore, tocando o solo. O
tralhador acionava o fechamento das facas e rolos do cabegote, permitindo o corte
com o sabre. Em seguida, a arvore era tombada para a direita, e dava-se sequéncia ao
ciclo operacional com processamento, desgalhando, descascando e tracando a arvore
em toras.

As toras eram dispostas a esquerda da linha de caminhamento, ao lado da
primeira linha. Os feixes de toras eram posicionados aproximadamente 90° em
relacdo a maquina, sendo a galhada, folhas e casca deixadas na linha de
caminhamento. Ao final de uma faixa de corte, o Harvester manobrava para retornar
a outras quatro linhas de corte.

Figura 2 - Procedimento operacional do Harvester indicando a linha de
caminhamento e o posicionamento do feixe de toras.
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4.4.2 Extracdo de madeira

A extragdo de madeira era realizada com o Forwarder, e a operagdo comegava quando
a maquina se posicionava na segunda linha préxima a margem da estrada, sendo o seu
deslocamento realizado sobre essa linha (Figura 3). De marcha a ré era feito o caminhamento
para a viagem sem carga, em que os feixes de toras eram dispostos com um angulo de

aproximadamente 90° em relagdo a maquina.

Figura 3 - Carregamento feito pelo Forwarder. A maquina caminha ao longo da
segunda linha e extrai a madeira disposta nos seus dois lados.

O carregamento da caixa de carga era feito com madeira que estava disposta em
ambos os lados da maquina. A viagem com carga era feita com a maquina voltada para frente.
O assento do operador era giratério, proporcionando uma visao facilitada, ndo importando o
sentido de deslocamento da maquina. O operador geralmente ndo fazia manobras no talhdo. O

descarregamento era feito a margem da estrada (Figura 4).
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Figura 4 - Descarregamento de madeira feito pelo Forwarder. A maquina dispunha
toda madeira extraida ao longo do talhdo na margem da estrada.

4.4.3 Descricdo das maquinas utilizadas

4.4.3.1 Harvester

Foi utilizada a maquina-base denomianada retroescavadeira, marca Komatsu
Valmet PC 228 USCC (Figura 5), cuja poténcia do motor é de 110 kW (148 HP),
montada sobre esteiras. O comprimento do brago hidraulico era de 8.890 mm. O
cabecote era da Valmet 370 E (Figura 6), cujo diametro maximo de corte era de 700

mm.
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Figura 5 - Modelo do Harvester Komatsu Valmet PC 228 USCC wusado na
pesquisa.
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Figura 6 - Cabegote Valmet 370"E do Harvester usado na pesquisa.
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4.4.3.2 Forwarder

A maquina utilizada nesta pesquisa foi o Forwarder Komatsu Valmet modelo
890.3 (Figura 7), cuja poténcia era de 150 kW (201 HP) a 2.200 rpm, sobre pneus
com tracao dos pneus de 6 x 6 e motor a diesel. Possuia uma grua com angulo de giro
de 360° e alcance de 8.500 mm.

Figura 7 - Forwarder Komatsu Valmet modelo 890.3 usado pelos operadores que
participaram da pesquisa.

4.4 Recrutamento, selecédo e admissao

Para conhecer o processo de recrutamento, selecdo e admissdo realizado pela
empresa, verificou-se, por meio de documentos, arquivos e relatos, como se
divulgavam as vagas, se cadastravam os candidatos e se estabeleciam os critérios
necessarios para anteder ao cargo.

Durante o periodo do estudo também foram conhecidos as instalacdes e os
materias empregados, bem como as avaliagdes utilizadas durante o processo e o local

onde eram realizadam todas essas etapas.
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4.5 O treinamento de pessoal

Durante o periodo de coleta dos dados, foi possivel fazer observacdes da estrutura
oferecida pela empresa para se treinar um candidato. Foram conhecidos os locais onde
ocorriam as atividades de treinamento e como era feito o0 desenvolvimento das atividades.

Atraveés de pesquisa dos arquivos, documentos e relatos das pessoas que participaram
do treinamento, foi possivel tracar um panorama do programa de treinamento desenvolvido

pela empresa.

4.6 O perfil do operador e a percepcao

Para o levantamento do perfil e a percepcdo dos operadores da empresa, foi aplicado
um questionario (Apéndice), de forma a obter o perfil e a percep¢do dos operadores de
colheita de madeira, por meio de uma entrevista individual, reservada e sem a presenca de
outros funcionarios da empresa.

Os trabalhadores que participaram da pesquisa gastavam, em média, 15 min para
responder a todas as perguntas.

O questionario foi dividido em se¢Ges com perguntas sobre questdes relativas a
satisfacdo no trabalho, ergonomia, seguranca, saude, treinamento.

O sistema de colheita utilizado nessa regional é o sistema de toras curtas short-wood
(Harvester e Forwarder). Em cada turno, trabalhavam-se 10 operadores de colheita de
madeira, sendo seis em Harvester e quatro em Forwarder.

As respostas foram tabuladas e analisadas em forma de porcentagem.

4.7 Estudo de tempos e movimentos

Foi realizado um estudo de tempos e movimentos das atividades diarias dos
operadores de Harvester e Forwarder, de modo a verificar o tempo consumido pelo operador
treinado para executar cada atividade do ciclo operacional durante o turno de trabalho.

Inicialmente, realizou-se um estudo-piloto, de modo a definir o numero de
observagdes necessarias para proporcionar um erro de amostragem de no maximo 5%, de
acordo com a metodologia proposta por Barnes (2001).
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N =

em que:
N = nimero de observagBes necessarias;
N = nimero de observagGes da amostra; e

X = valor de um elemento.

Foi aplicado o método de cronometragem tempo individual, obtendo-se o tempo de
cada atividade parcial do ciclo operacional, fazendo a leitura direta no cronémetro.

Durante um perido de quatro semanas foram coletados dados de operadores
trabalhando em condicoes diferentes. A declividade do terreno foi obtida com o auxilio de
clinbmetro da marca Hagl6f Sweden. Os talhdes estudados apresentavam o0s seguintes
espacamentos:

I-3mx 2,7 - 3m entre as linhas de plantio e 2,7 m entre as arvores na mesma linha.

II- 3 m x 3,33 - 3 m entre as linhas de plantio e 3,33 m entre as arvores na mesma

linha.

Quanto aos operadores de Harvester, foi conhecida a média do tempo gasto em cada

atividade do ciclo operacional que também foi representada em percentual.

Quadro 1 - Descricdo da atividade feita por um Harvester durante o seu ciclo

operacional
Atividade Descricao
Inicio Término

Abate Ao movimentar o cabecote para No momento em que a arvore

coloca-lo na base da arvore estd tombada, proxima ao chéo
Processamento | Ao acionar os dispositivos, fazendo Ao final do descascamento,

que a arvore deslizasse sobre o rolo desgalhamento e destopamento
Deslocamento | Ao movimentar a maquina ao longo do | Ao parar a maquina

talhdo
Interrupgdes Paradas Paradas

Quanto aos operadores de Forwarder, foi conhecida a média do tempo gasto
pelos trabalhadores em cada atividade do ciclo operacional e também representada em
percentual.
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Quadro 2 - Descricdo da atividade feita por um Forwarder durante o seu ciclo

operacional
Atividade Descricdo
Inicio Término
Viagem sem Ao deslocar da beira da estrada até o Ao retirar a grua da caixa de
carga primeiro feixe de toras carga
Carregamento Ao pegar o primeiro feixe de toras Ao completar a caixa de
carga

Viagem com Ao colocar a grua em cima da caixa de Ao parar proxima a margem
carga carga e comeca a se deslocar da estrada
Descarregamento | Ao pegar o primeiro feixe de toras da Ao colocar a grua em cima

caixa de carga da caixa de carga
Interrupcdes Tempo gasto para fazer manobras dentro
produtivas do talh&o, ajeitar carga, pegar madeira

fora da leira
Outros Paradas

4.8 Produtividade efetiva

Para estimar a produtividade efetiva do Harvester em metros cubicos por hora
efetiva de trabalho, foi multiplicado o numero de &rvores abatidas pelo volume médio
por arvore e, em seguida, dividiu-se pelo numero de horas efetivas de trabalho da
maquina. O volume médio foi obtido através dos dados de inventario.

Pe = Na x Vm

He
Pe = produtividade efetiva;

Na = numero de arvores abatidas; e

Vm = volume médio.

4.9 Andlise estatistica

Para os questionarios aplicados com os operadores, foi feita uma analise
descritiva dos dados, sendo tabulados e representados em forma de percentual. Em
relagio a produtividade efetiva do Harvester foi calculada as medias dos
trabalhadores. No estudo de tempos, foi feita analise descritiva das atividades
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realizadas pelo Harvester e Forwarder. Foram feitas anélises de regressdo dos
elementos de deslocamento do Forwarder, para determinar a relacdo entre distancia

percorrida e 0 tempo.
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5. RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1 Recrutamento, selecdo e admissao

O processo de selecdo de um operador de colheita de madeira inicou-se com o
recrutamento de candidatos. Para angariar candidatos, a empresa divulgou as vagas
de duas maneiras: atraves de seus funcionérios que anunciavam a oferta de trabalho
aos interessados — colegas e conhecidos da regido onde moravam ou trabalhavam; e
também através da midia, com anuncios em jornais locais e na internet.

Apos a divulgacgdo, os interessados entregaram os curriculos aos funcionarios
das regides onde ocorreriam os treinamentos. O cadastro de curriculo também podia
ser feito através da internet, facilitando para o candidato que desejasse usar esse
meio.

Uma vez que a empresa possuia os curriculos cadastrados, inciou-se o
processo de selecdo dos candidatos. O candidato a vaga de operador de colheita de
madeira deveria, obrigatoriamente, ter o ensino médio completo; ser maior de 18
anos; possuir carteira de habilitacdo no minimo da categoria C e, preferencialmente,
ser formado em um curso de Técnico Mecanico ou Técnico Agricola. Dessa forma, a
empresa buscou um candidato com o minimo de formacdo que, ao longo do
treinamento, poderia desenvolver habilidades necessérias para operar uma maquina.

Os candidatos que possuiam as caracteristicas do perfil do cargo eram, entéo,

selecionados para participar do treinamento. Ao longo desse processo ocorreram
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avaliacOes de carater eliminatério ao final de cada etapa realizada. Dessa forma,
buscaram-se aqueles candidatos que obtiveram o melhor desempenho e com potencial
para se tornarem bons operadores.

Ao longo de um periodo de 360 h, aqueles que foram aprovados em todas as
etapas entraram para um cadastro e foram admitidos de acordo com a necessidade da
empresa.

O processo de selecdo integrou-se ao programa de treinamento, iniciado com a
divulgacdo das vagas, passando pelo cadastro e terminando com a admisséo,
conforme representado na Figura 8.

Divulgacdo das vagas

Funcionarios Midia
/ Cadastro
\4
Programa de
< Selecdo
treinamento

K Admissdo

Figura 8 - Fluxograma representando o processo de selecdo de um candidato a
operador.
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5.2 O treinamento de pessoal

O programa de treinamento da empresa objetivava treinar e desenvolver
operadores, além de servir de base para a admissdo. Destacam-se como objetivos:
promover a formacdo e desenvolvimento profissional; melhorar o nivel de vida do
trabalhador; aumentar a produtividade; diminuir os custos de produgdo; tornar o
trabalho mais ergonémico e racional; procurar adotar técnicas de trabalho; atuar
respeitando normas de seguranca; trabalhar respeitando o meio ambiente; utilizar um
sistema planejado e definido; e admitir os candidatos que obtiverem os melhores
desempenhos.

Com esses objetivos, conforme destacados na Figura 9, buscaram-se o0s
seguintes beneficios com o programa de treinamento: melhor desempenho do
operador; maior durabilidade das maquinas; aumento da disponibilidade mecénica;
diminuicdo das pausas para manutencdo corretiva; seguranca no trabalho;
padronizacdo do processo, proporcionando melhor produto; redug¢do do impacto ao
meio ambiente; maior eficiéncia e produtividade; menor custo de producdo; e baixos

indices de turnover, absenteismo, acidentes e afastamentos.

OBIJETIVOS

OPERADOR MAQUINA PRODUTO
Melhor Maior durabilidade; Maior
desempenho; disponibilidade o
eficiéncia; mecénica; reducéo padronizagao;
produtividade; do impacto ao meio maior qualidade;
seguranga; ambiente; menor
baixos indices de numero de pausas menor custo de
turnover; para manutencéo producéo
acidentes e corretiva
afastamentos

Figura 9 - Fluxograma representando os objetivos do treinamento para operador,

maquina e produto.
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O programa de formacao de operadores € formado por uma equipe que engloba
varios profissionais de diferentes areas de conhecimento como Engenheira,
Administracdo, Psicologia e outras, além de contar com o apoio de empresas
terceirizadas para o desenvolvimento das atividades.

A empresa possuia infraestrutura necessaria para as atividades ligadas ao
treinamento dos operadores. Era disponibilzado para os candidatos um local
adequado, onde ocorriam as aulas tedricas e também as praticas no simulador.

A empresa fornecedora das maquinas de colheita florestal auxiliava no
treinamento, disponibilizando profissionais com conhecimento para a formacédo de
operadores e um simulador.

O programa de treinamento foi estruturado em diversos mddulos de
nivelamento, visando desenvolver competéncias do operador para o trabalho. O
programa contava com aulas tedricas de manutencdo, conhecimentos basicos de
informatica, simulador e praticas no campo.

Entre as competéncias que se procurava desenvolver, destacavam-se: operagdo
da maquina; atividades relacionadas a inspe¢do de equipamentos, ritmo de trabalho,
organizagdo, condugdo da maquina, ajuste da maquina para as condigGes de trabalho,
cumprimento dos procedimentos operacionais, atendimentos a qualidade do produto e
identificacdo de problemas.

Destacava-se também o planejamento das atividades — O operador procurava
otimizar sua sequéncia de trabalho, controlando o tempo, avaliando as condi¢des do
ambiente de trabalho e identificando os riscos de sua atividade e o cumprimento das
normas de segurancga.

No programa de formacéo, procuravam-se dar condi¢des para que o operador
fosse capaz de identificar falhas mais simples, evitando que um técnico fosse ao
campo apenas para isso. Dessa forma, haveria um ganho de tempo, pois o mecancico
solicitado para o reparo focaria na falha, sem perdas de tempo na identificacdo do
problema.

A formacdo de um operador durava, em media, meses. Ao final de cada
maédulo, o candidato passava por avaliacfes teodricas, envolvendo os conteudos
abordados durante as aulas, o que era de carater eliminatério, com o minimo de
rendimento necessario de 75%, ficando somente aqueles candidatos de melhor
desempenho.
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Os candidatos tinham 80 h de aulas tedricas sobre manutencdo das maquinas,
envolvendo conhecimentos de eletricidade basica, hidraulica basica, caracteristicas
das maquinas, seguranca e conhecimentos sobre as florestas e do meio ambiente.
Posteriormente, o curso teve um modulo de 40 h sobre conhecimentos bésicos de
informatica.

O modulo seguinte teve duracdo média de 120 h, e os candidatos comecaram a
trabalhar com simulador. Nesse etapa, as aulas foram divididas em exercicios
tedricos e simulados. Primeiramente, os candidados tiveram a oportunidade de
conhecer o desenho da maquina-base e identificar cada componente. Em seguida,
conheceram o desenho do painel da maquina-base e identificaram seus indicadores e
comandos no painel. Em seguida, os alunos identificaram o desenho dos joysticks e
as respectivas funcoes.

Os exercicios simulados ofereceram ao candidato a oportunidade de se
familiarizarem com 0s movimentos e os procedimentos da operacdo da maquina.
Nessa etapa do treinamento, o candidato, por meio do simulador, aprendia a executar
0s movimentos basicos da maquina e visualizava e entendia cada etapa do ciclo
operacional. Os exercicios simulados permitiam ainda que o candidato praticasse
todas a situacdes reais da atividade diéria.

Por altimo, os candidatos participaram do modulo Pratica de Campo, com
duracdo media de 160 h. Nessa etapa, eles tiveram a oportunidade de operar as
maquinas em condic¢Oes reais e conhecer as obrigacdes de um operador formado e as
dificuldades do dia a dia.

Nas atividades praticas, assim como no simulador, o candidato iniciava sua
atividade com operacfes mais faceis e, a medida que adquiria conhecimentos e
habilidades, experimentava situacées mais complexas.

Essa etapa era uma das mais importantes para se definir o candidato a ser
efetivado, pois aqui ele ja estava exercendo o trabalho de um operador formado. Nas
atividades praticas, o candidato deveria estar mais atento a produtividade, a perdas e,

também, a qualidade do produto final.
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Figura 10 - Fluxograma mostrando os médulos de treinamento e competéncias

desenvolvidas.
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Durante o treinamento, buscou-se transmitir o conhecimento e as informagd6es
da atividade de um operador. Essas atividades estdo apresentadas a seguir:

a) Deslocamento da maquina: Nesta etapa, o operador tinha a oportunidade
de conhecer os dispositivos para o controle da movimentagdo da maquina, bem como
de observar as condi¢des do terreno em relacdo a declividade e posicionamento das
arvores, tocos, buracos, microrelevo. Definia a sequéncia de abate, observava no
painel todos os instrumentos e informa¢des do funcionamento da maquina e a
posicionava na distancia adequada para o abate das arvores. Acionava 0s comandos
de acelarador e freios.

b) Posicionamento do cabecote: Observava a visibilidade da cabine;
acionava o0s joysticks para a movimentacdo da grua; posicionava o cabecote na
arvore, observando a altura deste; acionava os dispositivos para abrir e fechar os
rolos e facas; prendia a &rvore; e definia o local de empilhamento das toras.

c) Abate ou derrubada: Nesta etapa, o operador acionava o joystick para
fazer os movimentos do cabecote, acionava o sabre para fazer o corte, observava a
altura correta da cepa, direcionava a derrubada, fazia os movimentos de grua e
cabecote e tracava a arvore em toras.

d) Processamento: Durante o processamento, o operador posicionava o
cabegote para fazer o empilhamento das toras, tracionava a arvore, observava e 0
monitorava o comprimento e o diadmentro das toras no computador interno da
maquina, acionava o sabre e observava o desgalhamento e descascamento da tora.

e) Outros: Aléem da movimentacdo, corte e processamento das toras, o
operador estava atento a outras eventos, como funcionamento correto da maquina,
tocos ou pedras no caminho, rede elétrica, presenca de pessoas ou veiculos, areas de
preservacdo, proximidade de comunidades, rddio comunicador, arvores marcadas,
inclinacdo do terreno, buracos, divisas, outras maquinas em operacao etc.

Dando continuidade aos treinamentos ministrados na empresa, procurava-se
trazer os seguintes conhecimentos da atividade do operador de Forwarder:

a) Viagem sem carga: O operador conhecia os dispositivos para o controle
da movimentacdo da maquina; observava as condi¢Bes do terreno atentando para a
declividade, a capacidade de sustentacdo do solo, buracos, tocos e microrelevo;
planejava a sequéncia de carregamento; posicionava a maquina na distancia correta

dos feixes de madeira; e ficava atento ao painel de instrumentos do Forwarder.
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b) Carregamento: Nesta etapa, o operador acionava 0s joysticks e fazia
movimentos simultdneos com a grua e a garra; observava a visibilidade; pegava o
feixe de toras atentando para o volume da madeira, colocava-o na caixa de carga,
atentando para a inclinacdo da maquina, organizacdo dos feixes, altura do fueiro na
caixa de carga e evitando pancadas na grade frontal; ap6s essa etapa, movimentava-
se em diregdo ao proximo feixe.

c) Viagem com carga: Posicionava a grua na caixa de carga; acionava 0S
dispositivos para o deslocamento; observava o terreno, declividade, buracos, tocos e
obstaculos; ficava atento ao ao painel de instrumentos; e posicionava a maquina na
distancia correta dos feixes de madeira.

d) Descarregamento: Nesta etapa, o operador acionava os joysticks e fazia
movimentos simultdneos com a grua e a garra; observava a visibilidade; pegava o
feixe de toras atentando para o volume da madeira; tirava o feixe da caixa de carga
empilha, procurando manter as toras organizadas; e observava a estabilidade do
Forwarder.

e) Outros: O operador deveria estar atento ao funcionamento da maquina,
observando sempre o painel de monitoramento, barulhos estranhos, poténcia/forca
dos movimentos da grua e tracdo da maquina, vazamentos etc. Deveria estar atento
também a rede elétrica, presenca de pessoas ou veiculos, &reas de preservagao,
proximidade de comunidades, rddio comunicador, arvores marcadas, inclinacdo do

terreno, buracos, divisas, outras maquinas em operacéao etc.

5.3 O perfil e percep¢éo do operador

Conforme se observa na Figura 11, a maior parte dos operadores tinha a idade
concentrada em duas faixas etarias: 28 a 32 anos e 33 a 37 anos, com percentual de 38,5%
cada. Os resultados estdo de acordo com os de uma pesquisa realizada por Minette et al.
(2008), que apontaram que os trabalhadores de colheita florestal a apresentavam, em sua
maioria, média de idade englobando uma faixa de 30 a 37 anos.
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Figura 11 - Distribuicdo percentual da idade dos trabalhadores.

Em relacdo a estatura dos trabalhadores (Figura 12), os resultados indicaram que a
maioria compreendia duas faixas, 165 a 170 cm (34,6%) e 171 a 176 cm (34,6%). Havia ainda
23,1% dos operadores com estatura de 177 a 182 cm e 7,7% superiores a 182 cm.

=182 cm _ 7.7 %

Figura 12 - Distribuicdo percentual da estatura dos operadores.

Na Tabela 1, pode-se observar que 88,5% dos operadores eram casados e possuiam
dependentes. Aqueles que eram solteiros ndo tinham filhos. Com apenas um dependente,
havia 42,3%, seguido por aqueles que possuiam dois dependentes (23,1%) e nenhum (23,1%).

Em relacdo ao nivel de escolaridade, todos os operadores possuiam ensino médio
completo, contemplando um dos requisitos minimos para a fungdo. Minette et al. (2008),
caracterizando a populacdo de operadores de maquinas de colheita, encontraram que a
populacdo s6 tinha ensino fundamental incompleto. Este estudo evidenciou uma diferenca do
nivel de escolaridade dos operadores.



Tabela 1 - Perfil dos trabalhadores em relagdo ao estado civil, nimero de dependentes e nivel
de escolaridade

Variaveis analisadas Percentuais
Estado Civil Casado 88,5
Solteiro 3,8
Divorciado 1,7
Total 100,0
NUmero de dependentes Nenhum 23,1
1 42,3
2 23,1
3 17,7
4 3,8
Total 100,0
Escolaridade Ensino médio completo 100,0

Segundo a Tabela 2, pequeno percentual de trabalhadores possuia um ano de profissao
(3,8%); logo apos, tinham-se 11,5% com dois anos de experiéncia. Dos operadores, 61,5%
exerciam a profissdo ha quatro anos, seguidos por aqueles que ja estavam a mais de cinco
anos (23,1%). Do total, 53,8% ja trabalharam em outras empresas do setor florestal. Dessa
maneira, os resultados indicaram que a empresa possuia operadores experientes e que
conheciam bem o seu trabalho.

Na Tabela 2, observa-se que todos os operadores (100,0%) moravam em area urbana.
Ja em relacdo & origem a maior parte era urbana (84,6%) e o menor percentual, rural (15,4%).

Em relagdo a carteira de habilitacdo, observa-se na Tabela 2 que estavam na categoria
AD 30,8%, D 26,9%, AC 19,2% e C 15,4%, seguidos por AE e E, com 3,8%. Esses
resultados sugerem que o cargo era ocupado por pessoas que ja possuiam alguma destreza
com automoveis, pois todos os operadores eram habilitados acima da categoria B,

contemplando outro requesito para ocupar o cargo.
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Tabela 2 - Perfil dos trabalhadores em relagdo ao tempo na funcao, trabalho em outra empresa
florestal, endereco de origem e carteira de habilitacdo

Tempo na fungéo Percentual
1ano 3,8
2 anos 11,5
4 anos 61,5
Mais de 5 anos 23,1
Total 100,0
Trabalhou em outra empresa florestal 53,8
Endereco Urbano 100,0
Origem Urbana 84,6
Rural 15,4
Total 100,0
Carteira de Habilitacdo
AC 19,2
AD 30,8
AE 3,8
C 154
D 26,9
E 3,8
Total 100,0

Na Tabela 3, encontram-se os percentuais em relagdo a satisfacdo no trabalho.
Observa-se nessa tabela que, apesar de todos os trabalhadores (100,0%) terem dito
que se sentiam satisfeitos com a profissdo, 19,2% deles se sentiam estressados com o
trabalho, sendo os motivos ligados a monotonia, repetitividade e escala em turnos.

Em relacdo aos motivos para a escolha da profissdo, os resultados indicaram que a
necessidade de trabalho foi apontada pela maioria (41,5%), seguida por melhor salério
(30,7%), trabalho mais confortavel (14,5%), solicitacdo da empresa (6,4%) e ja tinha
experiéncia (3,7%) como operador; outros motivos (3,1%).

Como se observa na Tabela 3, 38,5% tinham a percepcdo de que o trabalho era
cansativo. Alguns motivos foram apontados para o cansago. O trabalho em turnos foi
questionado por 40% daqueles que pensavam ser um trabalho cansativo, sendo a queixa
principal o turno que iniciava a 0 h e terminava as 8 h da manha. O uso de for¢a para acionar
os dispositivos (20,0%) levava ao cansaco em razéo de as maquinas serem antigas. O trabalho
durante muito tempo assentado foi o motivo para 10,0% dos trabalhadores. Ja para outros
10,0% foi que a atividade requeria muita concentracao, indicando a necessidade de pausas, de

mudar de posicdo e evitar ficar o tempo todo focado na tarefa. O relevo irregular e os
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movimentos das maquinas em algumas areas foram os motivos apontados pelos operadores
(10,0%) para o cansaco.

Em relacdo aos dias de folga, 54,0% acreditavam que eram suficientes para o
descanso. Os demais 46,0% achavam-nos insuficientes, sendo os principais motivos o
trabalho em turnos (66,7%) e o trabalho aos sabados (33,4%).

Com relagdo ao conforto na méaquina, os resultados dividiram-se ao meio: 50,0%
relataram que a maquina ndo era confortavel e os outros 50,0% acreditavam que a maquina

oferecia conforto.

Tabela 3 - Percentual dos trabalhadores em relacdo a satisfagdo no trabalho

Variaveis analisadas Percentuais
Gostavam do trabalho 100,0
Sentiam estressados 19,2
Motivacao que levou a ser operador Melhor salario 29,7
Trabalho mais confortavel 13,5
Solicitagdo da empresa 54
Necessidade de trabalho 40,5
Ja tinha experiéncia 2,7
Outro 8,1
Consideram o trabalho cansativo 38,5
Motivos Trabalho em turnos 40,0
Maquina antiga 20,0
Muito tempo assentado 10,0
Requeria muita concentracao 20,0
Terreno acidentado 10,0
Total 100,0
Consideravam os dias de folga
insuficientes para o descanso 54,0
Sentiam desconfortaveis dentro da maquina 50,0

Ao caracterizar o trabalho diario, 92,3% dos operadores acreditavam que o ritmo era
sempre intenso e repetitivo. Ja em relacdo a necessidade de organizacdo, 76,9% criam que
sempre era necessario, seguidos por 19,2% “com frequéncia” e com 3,8% “as vezes”. Os
resultados sustentaram que o trabalho do operador de maquinas era mentalmente cansativo,

podendo levar ao estresse devido ao ritmo e a necessidade de organizacgdo da atividade.
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J& em relacdo ao esforco muscular se observa, na Tabela 5, que 42,4% pensavam que
no trabalho nunca necessitava de esforco, seguidos por 34,6 % “raramente” e 11,5% “com

frequéncia” e “as vezes”.

Tabela 4 - Caracterizacdo do trabalho diario quanto ao ritmo, organizacdo do
trabalho e esforco muscular

Ritmo intenso e Necessita de
repetitivo % organizacao % | Requer esforco muscular %
Sempre 92,3 Sempre 76,9 Sempre 0
Com frequéncia 3,8 Com frequéncia 19,2 Com frequéncia 11,5
As vezes 0 As vezes 3,8 As vezes 11,5
Raramente 0 Raramente 0 Raramente 34,6
Nunca 3,8 Nunca 0 Nunca 42,4

De acordo com a Tabela 5, 65,4% dos operadores acreditavam que a iluminacdo da
maquina era boa, seguidos por 26,9% “muito boa” ¢ 7,7% “suficiente”, mostrando que esse
fator néo era problema para o trabalho.

J& o ruido foi apontado como “fraco” por 42,3% dos trabalhadores, seguidos por ruido
forte para 30,8%, médio para 19,2% e excessivo para 3,8%. Isso sustenta a necessidade de
estudo para verificar se 0s niveis de ruido estdo acima daqueles recomendados pelo Ministério
do Trabalho e se os operadores estdo usando adequadamente os EPIs.

Em relacdo a vibracgdo, 50,0% pensavam que era forte, sequidos por 23,1% fraca, 7,7%
excessiva e 3,8% sem opinido. Em relacdo ao calor, todos os trabalhadores acreditavam ser
um ambiente agradavel por ser facilmente controlado dentro da maquina.

Com relacdo a poeira, observa-se na Tabela 5 que 92,3% dos operadores pensavam
que era pouca ou inexistente (7,7%), mostrando que as maquinas estavam bem protegidas

dessa impureza.

Tabela 5 - Fatores do ambiente de trabalho que causavam incémodo

lluminacdo % |Ruido % | Vibragdo % |Calor % |Poeira %
Muito

Muito boa 26,9 | Fraco 42,3 | Fraca 23,1 | quente 0 |Excessiva 0

Boa 65,4 | Forte 30,8 | Média 15,4 | Quente 0 |Muita 0

Sem opinido 0 | Médio 19,2 | Forte 50,0 | Agradavel 100 |Média 0

Suficiente 7,7 |Excessivo 3,8 |Excessiva 7,7 |Frio 0 |Pouca 92,3
Sem Muito

Insuficiente O |Inexistente 0 |opinido 3,8 [Frio 0 |Inexistente 7,7
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De acordo com os trabalhadores, o fator do ambiente de trabalho que mais causava
incdmodo era o ruido (38,5%), seguido da vibracdo (30,8%) e calor (11,5%). Havia ainda os
operadores (15,4%) que pensavam que nenhum desses fatores causava incbmodo (Tabela 6).

Conforme os resultados indicaram, o protetor auricular foi considerado por 19,2%
como o EPI que mais incomodava. Alguns trabalhadores preferiam ndo usa-lo por conta do
desconforto. Nesse ponto, mostra-se a necessidade de estudo para verificar se 0s niveis de
ruidos dentro da cabine dessas maquinas estdo acima dos recomendados e, dessa forma, se é
necessario o uso do EPI. Assim como o protetor auricular, o capacete foi apontado por 19,2%
dos trabalhadores como equipamento que causava incomodo, seguido pela perneira (11,5%).
A maioria dos operadores (53,8%) considerava que nenhum equipamento causava incobmodo
no trabalho.

O uso de EPI fez que 19,2% dos operadores tivessem evitado acidente de trabalho. Ja
havia sofrido acidentes 7,7% dos trabalhadores, sendo queimadura e tor¢do as consequéncias

e maos e pés as partes atingidas .

Tabelas 6 - Percentuais em relacao a percep¢do quanto a ergonomia, salde e seguranca

Variaveis analisadas Percentuais
Fator do ambiente de trabalho [luminacdo 0,0
gue mais causava incémodo Vibracéo 30,8
Calor 11,5
Ruido 38,5
Poeira 3,8
Nenhum 154
Total 100,0
EPI que causava incobmodo Perneira 115
Capacete 19,2
Protetor auricular 19,2
Nenhum 50,1
Total 100,0
Deixou de sofrer algum acidente por causa do EPI 19,2
J& sofreu acidente 7,7

Em relagdo & maquina de trabalho, 92% dos operadores se sentiam seguros para
realizar seu trabalho diario, enquanto um menor percentual (8%) disse que a maguina nao
oferecia seguranca, principalmente em relagdo a um possivel capotamento.

De acordo com a Tabela 7, observa-se que 8% dos operadores tiveram sintomas
ligados a LER/DORT (Les@es por Esforco Repetitivo/Disturbio Osteomuscular Relacionado

ao Trabalho). Em relagdo a saude, na Tabela 6 observa-se que 3,8% faltaram alguma vez
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ao trabalho por causa de doenga e que 73,0% dos operadores j& haviam sentido dores por
causa do trabalho. A intensidade da dor era leve para 34,6% dos operadores, seguida por
média (23,1%) e forte (15,4%). Entre as causas, a postura adotada era a principal causa de
queixa, com 84,2%, vindo em seguida os movimentos feitos pelos membros, com 15,8%.

As partes do corpo dos trabalhadores acometidas por dores foram: as costas (38,5%),
joelho, articulagdes e ombros (7,7%) e punhos, coluna lombar, dedos e cansago muscular
(3,8%), mostradas na Tabela 7. Os resultados indicaram que os trabalhadores sentiam dores,
mesmo que leves, nas mais variadas partes do corpo, sendo importante trabalhar as pausas e
ginsticas laborais.

De acordo com os trabalhadores, 80,8% sentiam sono durante o trabalho,
principalmente no turno de 0 a 8 h. Apenas 19,2% disseram ndo sentir sono em turno algum.
De acordo com a Tabela 6, pode-se notar que 96,2% dos operadores pensavam que 0 SONo era

suficiente para o descanso e apenas 3,8% relataram que néo era suficiente.

Tabela 7 - Percepc¢ao do trabalhador em relacdo a ergonomia, saude e seguranca

Faltou trabalho por motivo de doenca 3,8
Doenca desenvolvida LER/ DORT 8,0
Dores por causa do trabalho 73,0
Intensidade da dor Leve 34,6
Média 23,1
Forte 15,4
Nao sentia dores 26,9
Houve afastamento em razdo da dor 7,8
Causas atribuidas as dores Postura 61,5
Movimentos 11,5
Parte do corpo Costas 38,5
Joelho 7,7
Articulacdes 7,7
Ombros 1,7
Punhos 3,8
Lombar 3,8
Dedos 3,8
Musculos 3,8
Méos 17,7
Sentem sono durante o trabalho 80,8
Acreditam que o sono é suficiente para o
descanso 96,2
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Em relacdo a qualidade do programa de treinamento, observa-se, na Tabela 8, que
76,0% disseram que foi muito bom e 24,0%, bom. Vale destacar que nenhum operador
considerou regular, ruim ou péssimo.

Na Tabela 8, observa-se que o tempo de treinamento foi considerado
suficiente para o aprendizado pela maioria dos trabalhadores (92,0%), enquanto 8,0%
perceberam que foi insuficiente.

Embora as opinides sugiram um bom programa de treinamento, ainda houve
contetdos que ficaram faltando ou necessitava de mais énfase. Foram destacados:
leitura e entendimento dos mapas por 38,5% dos entrevistados, seguidos de mais
horas de treinamento pratico (7,7%) e operacdo do computador da maquina,
configuracdo do cabecote da maquina, comunicacdo no radio e mais horas sobre
manutencdo (3,8%). De todos os trabalhadores entrevistados, 38,5% pensavam que
nenhum conteudo ficou faltando.

Ao final do treinamento, 92,0% dos trabalhadores se sentiam seguros para
operar a maquina e, de acordo com a Tabela 8, apenas 8,0% ndo se sentiam seguros
para a tarefa.

Todos os operadores disseram que ndo sentiam necessidade de relembrar
algum conteddo logo apds o treinamento, mas, ainda assim, 28,0% tiveram
dificuldades no inicio para assimilar as técnicas abordadas no treinamento.

Conforme a percepcéo, as etapas mais importantes foram: aulas de elétrica e
mecanica da maquina, com 40,0%; praticas de campo, 26,7%; seguranca das
operacOes de trabalho 13,3%; treinamento em simulador, 6,7%; e organizacdo do
trabalho, 6,7%. Esse mesmo percentual acreditava que todas as etapas tinham igual
importancia.

Conforme os resultados, a maioria dos operadores possuia quatro anos ou mais
de profissdo, e por isso muitos conseguiam executar técnicas de trabalho de maneira
diferente daquela aprendida durante o treinamento (65,4%). O restante continuava
fazendo o trabalho exatamente da maneira como lhe fora ensinado (34,6%).

Dos operadores que executavam as técnicas de maneira diferente, 58,8% eram
de Harvester e ndo obedeciam a sequéncia correta de corte das arvores, procurando
abater da maneira como pensavam ser a mais rapida e segura. Os operadores de
Forwarder faziam o carregamento da caixa de carga a medida que subiam o terreno
(14,0%), ao contrario do procedimento ensinado, em que o trabalhador s6 deveria

colocar madeira na caixa de carga quando estava descendo com a maquina. Além
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disso, alguns movimentavam a maquina com a grua fora da caixa de carga (6,0%) e
faziam manobras dentro do talhdo (22,0%).

Embora os operadores ndo tenham tido nenhum treinamento de reciclagem,
96,0% entendiam que poderiam melhorar o trabalho e apenas 4,0% pensavam que ndo
(Tabela 8). Os trabalhadores viam como oportunidade para rever conceitos, aumentar
0 conhecimento e corrigir os erros, além de ser uma forma mais relaxante e nao haver
a pressdo do treinamento inicial.

Os principais contetudos a serem abordados por um programa de treinamento
de reciclagem foram apontados como: seguranca e situacbes de risco (39,3%),
seguidos por mecanica da maquina (35,7%), microplanejamento (10,7%) e rever
todas as técnicas de trabalho (14,3%).

O intervalo de ocorréncia dos treinamentos de reciclagens operacionais caso
elas houvessem de acordo com a percepcdo dos operadores deveria ser anual para
58,3%, semestral para 12,5% e trimestral para 8,3%. Havia também aqueles que
pensavam ser desnecessario (Tabela 8).

Todos os operadores disseram ser capazes de determinar os defeitos da
maquina mais simples, além de conhecerem as normas de seguranga e as normas
ambientais.

Dos operadores, 38,5% eram capazes de operar mais de uma maquina,
enquanto a maior parte (61,5%) nado possuia essa habilidade. As maquinas eram:
Garra-Tragadora, com 25%, Forwarder 15%, Skidder e Retroescavadeira 10%, Feller,
Clambumk, Grua, Trator Agricola, Empilhadeira, P4-Carregadeira, Motoniveladora e
Cabo-Aeéreo 5% cada um.
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Tabela 8 - Percepcao dos trabalhadores a questdes ligadas ao treinamento

Variaveis analisadas

Percentuais

Qualidade do treinamento incial Muito bom 76,0
Bom 24,0

Tempo suficiente para o

aprendizado 92,0
Microplanejamento e compreensao de

Contetdos que ficaram faltando mapas 38,4
Funcionamento do Cpu da maquina e

ou necessitavam de mais énfase suas configuracdes 7,7
Mais praticas ha maquina 7,7
Mais horas sobre manutencéo 3,9
Comunicacao e uso de radio 3,9
Nenhum 38,4

Sentiam-Se seguros para operar as

maquinas 92,0

Quiais etapas foram mais

importantes Mecanica e funcionamento da maquina 40,0
Préatica 26,6
Seguranga 13,3
Simulador 6,7
Organizacéo do trabalho 6,7
Igual importancia as etapas 6,7

Sentiam dificuldades no inicio

para assimilar as técnicas abordadas 28,0

Executavam o trabalho de maneira

diferente da técnica aprendida 65,3

Acreditavam que os treinamentos de reciclagem melhoravam o trabalho 96,0

Aspectos para serem abordados Seguranca e situacdes de risco 39,3

em reciclagens Mecanica da maquina 35,7
Microplanejamento 10,7
Rever todas as técnicas de trabalho 14,3

Intervalo de ocorréncia N&o precisa 20,8
Seis meses 12,5
Um ano 58,3
Trimestral 8,3
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5.4 Estudo de tempos e movimentos

5.4.1 Harvester

Durante o estudo de tempos foram amostrados um total de 770 ciclos, sendo o
minimo exigido pela amostragem-piloto de 695 ciclos a 5% de probabilidade.
Os operadores trabalhavam em condigdes diferentes. Na Tabela 9 sdao

apresentadas as caracteristicas do local de trabalho.

Tabela 9 - Caracteristicas do local de trabalho

Caracteristicas  Classe de Volume médio Produtividade
do talhdo declividade  Espacamento (m%arv) m*/ha
1 0ab° 3x3,33 0,1538 161,4
2 10° a 15° 3x3,33 0,1538 161,4
3 10° a 15° 3x3,33 0,1666 183,2
4 0a5° 3x3,33 0,1666 183,2

O percentual do tempo consumido em cada uma das atividades do ciclo
operacional € mostrado na Figura 13. Os resultados indicaram que 0 processamento
foi a atividade parcial responsavel pela maior parte do tempo consumido no ciclo
operacional, correspondendo, em média, a 58% do tempo total. Isso se deve ao fato
de o processamento envolver as atividades de desgalhamento, descascamento,
destopamento, tracamento e empilhamento. Além disso, o processamento era
influenciado pelas irregularidades das arvores.

Seguido do processamento, a segunda atividade que mais consumiu tempo
para foi o abate, com media geral de 25%. Isso se deve ao fato de essa operagdo
requerer habilidade desde o posicionamento do cabecote na base da arvore, passando
pela abertura e fechamento dos rolos e acionamento da serra até a direcdo correta de
tombamento.

Encerrando o ciclo operacional com 10% do tempo, o deslocamento foi a

atividade que menos consumiu tempo. As interrup¢des consumiram 7% do tempo.
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Figura 13 - Percentual do tempo consumido nas atividades parciais do ciclo
operacional do Harvester.

Na Tabela 10, observa-se que o tempo médio gasto para abater uma arvore foi
de 0,12 min. A atividade parcial de processamento teve um tempo médio gasto pelos
operadores de 0,26 min, consumindo a maior parte de todo o ciclo. Para o
deslocamento da méaquina, os operadores gastaram cerca de 0,04 min, enquanto as
interrupgbes ocuparam, em media, 0,03 min de todo o tempo. No total, um ciclo

durava em média 0,46 min.

Tabela 10 - Tempo médio gasto em minutos para cada atividade parcial do ciclo
operacional do Harvester

Atividade parcial Tempo (min)
Abate 0,12
Processamento 0,26
Deslocamento 0,04
Interrupcdes 0,03
Total 0,46

5.4.2 Forwarder

Os operadores de Forwarder trabalhavam em condi¢Ges diferentes durante a
coleta de dados. Na Tabela 11 sdo mostradas as caracteristicas dos talhdes onde os

operadores trabalhavam.
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Tabela 11 - Caracteristicas do local de trabalho

Classe de Volume médio Produtividade
Local declividade Espacamento (m3/arv)) m®/ha
1 10 a 15° 3x3,33 0,1852 183,4
2 10 a 15° 3x2,70 0,2000 214.,8
3 0ah° 3x2,70 0,1786 185,0
4 16 a 20° 3x3,33 0,2041 199,0
5 20 a 25° 3x3,33 0,1852 179,1
6 16 a 20° 3x2,70 0,1786 185,0

O elemento parcial do ciclo do Forwarder que mais gastou tempo (61% do
total) foi o carregamento. Isso pode ser explicado pelas caracteristicas do préprio
elemento do ciclo, em que a maquina fazia pequenos deslocamentos entre as leiras de
madeira e muitos movimentos com a grua para pegar madeira. O tempo também era
afetado quando a madeira se encontrava espalhada ao longo das linhas de plantio, o
que dificultava o trabalho do operador, sendo necessario organizar as toras antes de
serem colocadas na caixa de carga. Seguido do carregamento, o elemento do ciclo
que consomia mais tempo era o0 descarregamento (23%). Algumas vezes, 0
carregamento era completado préximo ao local de descarregamento, permitindo que o
Forwarder ndo pedesse tempo com manobras.

A viagem sem carga consumia 8% do tempo total. De acordo com Minette
(1987), esse elemento do ciclo operacional estd ligado a condicdo e declividade do
terreno e também a distancia percorida na execucdo da operacdo. Superficies
onduladas, com valas, tocos altos e madeira espalhada também influenciam no
rendimento dessa operagao.

O deslocamento de descarga consumiu uma média de 5% do tempo total. Essa
etapa do ciclo era influenciada pela distancia da estrada, declividade, do tipo e da
condicdo da superficie do terreno.

As interrupcdes produtivas referem-se ao tempo que a maquina usava para
fazer manobras, desvio de buracos, troca de linhas de trabalho. As interrupcgdes

consumivam, em média, 3% do tempo.
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Figura 14 - Percentual do tempo consumido nas atividades parciais do ciclo
operacional do Forwarder.

Na Tabela 12, observa-se que o tempo médio para a viagem sem carga era de
1,55 min, percorrendo uma distancia média de 83,24 m. Na viagem com carga, 0
tempo era menor, gastando em média 0,99 min, influéncido pela menor distancia
perccorida, 39,13 m. em média. O carregamento foi a atividade parcial que consumiu
mais tempo, com 11,87 min em média, enquanto o descarregamento levou, em média,
4,37 min. As interrup¢cbes para manobras, trocas de linha e desvio de buracos
consumiam, em média, 0,65 min do tempo total, que ao final de um ciclo era de

19,40 min, em média .

Tabela 12 - Tempo médio, distdncia média e percentual do tempo gasto pelo
Forwarder nas atividades parciais

Atividade parcial Tempo (min) Percentual | Distancia média de viagem (m)
Viagem sem carga 1,55 8,0 83,2
Carregamento 11,87 61,0

Viagem com carga 0,98 5,0 55,4
Descarregamento 4,37 22,5

Interrupcdes

Produtivas 0,65 3,3

Outros 0,03 0,2

Total 19,4 100,0
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Observou-se, também, a relacdo entre o tempo médio de deslocamento sem
carga e a distancia média percorrida pela maquina (Figura 15). Uma equacdo linear
foi ajustada aos dados, em que a variavel T representou o tempo de deslocamento

sem carga, em segundos, e a variavel D, a distancia percorrida, em metros.

T = a+b*D
T = 1,102399*D

r?=0,9823
300.0 +
[ ]

% 2500 -

2 Tempo de

@ 2000 - ¢ deslocamento

E ™ l'. .

] . estimado

% 1500 - .« . S

3z . L T e, + Tempo de
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Distancia percorridasem carga (m)

Figura 15 - Tendéncia estimada do tempo de deslocamento sem carga em relacdo a
distancia percorrida.

Observou-se, também, a relacdo entre o tempo médio de deslocamento com
carga e a distancia média percorrida pela maquina, como representado na Figura 16.
Uma equacdo linear foi ajustada aos dados, em que a variavel T representou o tempo
de deslocamento com carga, em segundos, e a variavel D, a distancia percorrida, em
metros.
T =a+b*D
T =1,050145*D
r’=0,9723
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Figura 16 - Tendéncia estimada de tempo de deslocamento com carga em relacédo a
distancia percorrida.

A comparagdo entre as tendéncias para o deslocamento com carga e o
deslocamento sem carga encontra-se na Figura 17. Pela diferenca de inclinacdo das
retas, vé-se que para uma mesma distancia o tempo de deslocamento com carga €
menor que o tempo de deslocamento sem carga. Essa diferenga aumenta a medida

que a distancia percorrida se torna maior.
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Figura 17 - Tempo de deslocamento do Forwarder em fungéo da distancia percorrida.

5.4.3 Produtividade efetiva

O resultado do rendimento meédio operacional dos operadores de Harvester,

com o nivel de experiéncia de quatro anos trabalhando em talhdes cujo volume médio
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era de 0,1599 m® o espacamento de 9,99 m%arv e a declividade acima de cinco

graus, foi de 19,99 m? por hora efetiva.
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6. CONCLUSOES

Pode-se concluir que um programa de treinamento de operadores € imprescindivel
para se formar um trabalhador capaz de entender todos os processos que envolvem a sua
atividade diéria.

No processo de recrutamento, procuram-se candidatos com requesitos minimos para
atender as necessidades do cargo e capazes de agregar valor a empresa, com habilidades para
operar uma maquina e compreender procedimentos e normas.

O programa de treinamento procura desenvolver um operador dindmico para planejar
e executar seu trabalho de maneira segura e respeito a0 meio ambiente e as normas de
seguranga.

O programa de treinamento requer infraestrutura com salas de aula, simuladores
virtuais de maquinas de colheita de madeira e varios profissionais de diferentes areas de
conhecimento, a fim de dar condig¢des para um candidato se formar operador.

O programa de treinamento tem duracdo media de trés meses, sendo dividido em
quatro modulos, de carater eliminatorio, visando manter aqueles candidatos que obtiveram o
melhor desempenho ao longo do periodo.

Os trabalhadores eram, em sua maioria, experientes, estavam na faixa etaria entre 20 e
40 anos, possuiam dependentes e o ensino médio completo, além de serem urbanos.

Embora a maior parte tenha escolhido a profissdo por necessidade, eles se sentiam
satisfeitos no trabalho e seguros dentro da maquina. Queixavam-se da repetitividade da

atividade, dores por causa do trabalho e sono.
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Em relagdo ao programa de treinamento, os operadores mostraram-se satisfeitos e
consideraram que o entendimento do funcionamento da maquina, seguranca e praticas eram
de grande importancia para a realizacdo do trabalho.

O tempo médio gasto por um operador de Harvester para executar um ciclo
operacional era fortemente influenciado pelo tempo de processamento.

O tempo médio gasto por um Forwarder para executar um ciclo operacional era é

influenciado, principalmente, pelo tempo de carregamento e viagem com ou sem carga.
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7. RECOMENDACOES

Incluir e enfatizar no programa de treinamento conteddos considerados importantes
pelos operadores, mas que ndo estiveram presentes no treinamento, como:
microplanejamento, compreensdo de mapas, funcionamento e configuracdo do computador da
maéaquina, mais horas de praticas e manutencao, comunicagao e uso do réadio.

Verificar, por meio de estudos, por que alguns operadores ndo executam o trabalho de
acordo com os procedimentos operacionais ensinados e a implicancia disso para o trabalho.

Enfatizar a importancia do uso do Equipamento de Protecdo Individual.

Realizar estudos ergonémicos, visando determinar a necessidade de tempo de pausas
compensatdrias durante o trabalho.

Realizar treinamentos de reciclagem periédicos, visando melhorar e aumentar a

produtividade e padronizacéo do trabalho.
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APENDICE A

Os objetivos deste questionario sdo: diagnosticar o perfil dos trabalhadores, a
satisfacdo dos operadores e as condicdes de trabalho; conhecer aspectos relacionados
a saude dos trabalhadores, equipamentos de protecdo indivdual e acidentes de

trabalho; e verificar a percep¢do da importancia do treinamento.

1 - Dados e Perfil do Operador

Nome:

Idade: anos. Peso: kg. Estatura: cm.

Endereco atual: ( ) Urbano ( ) Rural Origem: ( ) Urbana ( ) Rural
Estado civil: . N° de dependentes ou filhos:

Tempo na funcéo:
() Menos de 6 meses
() de 1ano a2 anos
() de 2 ano a 3 anos
() de 3ano a 4 anos
() Mais de 5 anos

Escolaridade:

( ) N&o sabe ler nem escrever

( ) Semialfabetizado

( ) Ensino Fundamental Incompleto
( ) Ensino Fundamental Completo
( ) Ensino Médio Incompleto

( ) Ensino Médio Completo

( ) Ensino Superior Incompleto

( ) Ensino Superior Completo

Carteira de Habilitacao:
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1. Vocé ja trabalhou anteriormente em outras empresas do setor florestal?
() Sim. Qual a funcao?: Quanto tempo?:
() Néo

2. Qual a data de sua contratacdo por esta empresa?

Tempo de empresa:

3. Qual a data em que vocé iniciou o trabalho de operador de maquina?

2 - Questdes referentes a satisfacdo no trabalho
1- Vocé gosta do seu trabalho?

() Sim

() Néo

2- Voceé fica estressado com seu trabalho?
( ) Sim
() Néo

3- Por que vocé escolheu o trabalho de operador de maquina?
() Melhor salario

() Trabalho mais confortavel

() Solicitagdo da empresa

() Jatinha experiéncia

() Necessidade do trabalho

() Outro

61



4- De modo geral, o trabalho de operador de maquina é cansativo para vocé?

() Sim
() Néo
Por qué?

5- Vocé se sente confortavel dentro da maquina?

() Sim
() Nao

6- Vocé é livre para fazer pequenas pausas durante o trabalho?

( )Sim ( ) Néo

7- Com relacdo aos dias de folga, eles sdo suficientes para o seu descanso?

( ) Sim
() Néo
Por qué?

Caracterize o trabalho que faz diariamente.

O trabalho...

Sempre

Com

frequéncia

As

VEezZes

Raramente

Nunca

...requer esforgcos musculares

...0 ritmo € intenso e repetitivo

...necessita de organizacdo do espaco
de trabalho
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Classifique o seu ambiente de trabalho com relacdo aos seguintes fatores:

lluminacgéo Ruido Vibragéo Calor Poeira
() Muito
( ) Muitoboa |( ) Excessivo |( ) Excessiva |quente () Excessiva
( ) Boa ( ) Forte () Forte () Quente () Muito
() Sem opinido |( ) Médio () Médio () Agradavel |( ) Média
() Suficiente |( ) Fraco () Fraca () Frio () Pouca
() Insuficiente |( ) Inexistente |( ) Inexistente |( ) Muitofrio |( ) Inexistente

8- Dos fatores mencionados acima, algum deles atrapalha seu desempenho?
3- Questdes referentes a Segurancga no Trabalho e Ergonomia

1 - Algum EPI impede vocé de realizar o trabalho corretamente? Qual (is) e o

motivo?
2 - Vocé ja deixou de sofrer algum acidente por causa de um EPI? Qual e como foi?

Vocé ja sofreu algum acidente na empresa? ( ) Sim () Néo
Se “Sim”, como foi?

) Atingido por objeto

) Liberacdo de gases

) Corte/ferida

) Choque com objeto

) Queimadura

(

(

(

(

(

() Entalamento

() Perfuracao por objeto
( ) Queda de altura
() Queda na superficie
( ) Lesdo provocada por um EPI
() Outro

Qual?

63



3 - Se ja& sofreu acidente na empresa, a que horas do dia ocorreu?

4 - Que parte(s) do corpo foi(ram) atingida(s)?
() Méo(s) () Pé(s) ( ) Cabeca ( ) Costas
() Brago(s) () Perna(s) ( )Barriga ( )Outros:_

5 - Quando vocé se acidentou, houve afastamento do trabalho?

() Sim

() Néo

Se “Sim”:

() Perda por 1 ou 2 dias

() Perdade 2 a5 dias

() Perdade5a 15 dias

() Perda acima de 15 dias

6- A maquina que vocé opera oferece seguranca na execucdo do trabalho?
( ) Sim () Néo
Por qué?

4 - Questdes referentes a saude

1 - Qual(is) doenca(s) vocé ja teve ap0s o inicio de seu emprego como operador de

maquina?

2 - Neste emprego, vocé ja ficou algum tempo sem trabalhar por motivo de doenca?
() Sim () Néo

Se “Sim”, qual(is), o motivo e por quanto tempo?

3 - Vocé possui algum problema de saude?

() Sim ( ) Nao

Se “Sim”, qual e quando surgiu?

4 - Vocé ja sentiu alguma dor por causa do trabalho?
()Sim ( ) Naéo
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Se “Sim”, quantas vezes?:
Essa dor foi: () Forte ( ) Média ( ) Leve
Houve perda de tempo no trabalho? ( ) Sim ( ) Néo

O que causou essa dor?

5 - A que horas vocé acorda para o trabalho?

Tempo de sono:

6 - Vocé sente sono durante o trabalho?

( )Sim ( ) Nao

7 - Seu sono € suficiente para o seu descanso?
( )Sim ( ) Né&o

5 - Questdes referentes ao treinamento

1 - O treinamento inicial dado a vocé nesta empresa foi:
( ) Muitobom ( )Bom ( )Regular ( )Ruim ( ) Péssimo

2- O tempo de treinamento foi suficiente para o seu aprendizado?
( )Sim ( ) Néo

Se “Nao”, por qué?

3- O conteudo abordado no treinamento foi suficiente para o seu aprendizado?
( )Sim ( ) Nao

4- Ha algum contetdo que deveria ter sido abordado no treinamento e que ficou
faltando?
( )Sim ( ) Né&o

Se “Sim”, qual?
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5 - Ao final do treinamento, vocé se sentia apto para operar a maquina?
( )Sim ( ) Nao

Se “Nao”, quais as principais dificuldades?

6 - De acordo com o que aprendeu no treinamento, vocé acha que esta fazendo o
trabalho corretamente?
( )Sim ( )N& ( ) Inadequado

Se respondeu “Nao ou Inadequado”, por qué?

7- Vocé sente necessidade de aperfeicoar ou relembrar alguma técnica vista no
treinamento inicial?
( )Sim ( ) Néo

Se “Sim”, qual?

8- Quais as etapas do treinamento que vocé acha mais importantes e que deveriam ser

mais abordadas?

9- Durante o treinamento inicial, vocé teve dificuldades para assimilacdo das técnicas
abordadas?
( )Sim ( ) Né&o

Se “Sim”, quais e por qué?

10 - Os controles e dispositivos da maquina sdo faceis de operar ou vocé encontra
dificuldades?
( )Sim ( ) Néo

Se respondeu “Nao”, quais sdo as dificuldades?
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11 - Ha alguma técnica de trabalho que vocé excuta, mas que desenvolveria melhor
de outra maneira?
( )Sim ( ) Nao

Se “Sim”, qual?

12- As reciclagens (retreinamento ou atualizacdo) melhoram seu trabalho?
( )Sim ( ) Néo

Por qué?

13- Quais os principais aspectos que deveriam ser mais abordados durante as

reciclagens e por qué?

14- Em que intervalo de tempo vocé acha importante que ocorram as reciclagens?

6- Questdes referentes a sua maquina de trabalho

1- Vocé conhece as normas de seguranca?

( )Sim ( ) Néo

2- Vocé conhece as normas ambientais?

( )Sim ( ) Néo

3- Vocé e capaz de determinar as causas de defeitos em sua maquina?
( )Sim ( ) Néo

4- Vocé é capaz de operar mais de uma maquina? Quais?
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