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Resumo

E notério o crescimento das empresas prestadoras de servico e, como diferencial competitivo,
destacam-se indicadores de desempenho de qualidade e velocidade. Visando aumentar a
eficiéncia e a obtencdo de processos otimizados, este artigo analisou os processos produtivos
de um centro de distribuicio dos Correios. A partir disto, foram identificadas perdas
associadas aos processos e, como forma de soluciond-las, propde-se um rearranjo fisico,
objetivando custos minimos. Para este estudo foi proposta uma adaptacdo de um método de
eliminacdo de perdas encontrado na literatura, com isto se atingiram os fins propostos € os

resultados desejados.
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1. Introducao

Nenhuma organizacdo consegue planejar pormenorizadamente todos os aspectos de suas
acoes atuais ou futuras, mas todas as organizagdes podem beneficiar-se de ter nocdo para onde

estdo dirigindo-se e de como podem chegar 14 (SLACK et al., 2002).

Neste momento historico, impulsionadas pelo aspecto concorréncia, as empresas vém
buscando formas de adquirir vantagem competitiva € uma das saidas encontradas € a

otimizacdo de seus processos, seja em relacdo a producao de bens ou a prestacio de servicos.

Martins & Laugeni (2005) dizem que a participagdo de empresas prestadoras de servico na
economia globalizada esta crescendo e os trabalhos em servigos estdo se tornando cada vez
mais especificos, sendo necessdrio para isso uma maior qualificacdo e capacitacdo superior

dos funcionarios.

Nesse quadro de prestadoras de servicos, pode-se destacar a empresa Brasileira de Correios e
Telégrafos — ECT que segundo Lima, Costa & Silva (2013) ¢ uma “empresa publica federal,

que além de prestar os servigos previstos como monopolio na Constitui¢do Federal de 1988,
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que sdo: carta, cartdo postal, correspondéncia agrupada e telegrama, ela realiza varios outros
servicos que pertencem ao seu portfélio. Embora seja empresa publica, trabalha com metas de

vendas™.

Ballou (2006) afirma que “produtos e servigos ndo tém valor a menos que estejam em poder
dos clientes quando (tempo) e onde (lugar) eles pretenderem consumi-los”. O atendimento a
demanda, em tempo e hora, com excelente qualidade, ¢ um dos objetivos do planejamento da
producdo de servicos (MARTINS & LAUGENI, 2005). Para isso € necessdrio que haja uma

eficiente administracio e integracdo das suas atividades, sendo a armazenagem uma delas.

A armazenagem envolve a administracdo dos espacos necessdrios para manter os materiais
estocados que pode ser na prépria fabrica, como também em locais externos (centros de
distribuicdo). Essa atividade envolve localizacdo, dimensionamento, arranjo fisico,
equipamentos e pessoal especializado, recuperacdo de estoques, projeto de docas ou baias de
atracacdo, embalagens, manuseio, necessidade de recursos financeiros e humanos, entre
outros (GUARNIERI, 2006). A armazenagem ¢é encontrada ndo somente em empresas de

producdo de bens, mas também como em prestadoras de servicos.

Desta forma, o objetivo do presente artigo € analisar os processos logisticos e operacionais em
um centro de distribuicdo da Empresa Brasileira de Correios e Telégrafos, destacando os
processos inerentes a armazenagem como: recebimento, separacdo e alocacao de entregas. A
partir disto, pretende-se verificar as possiveis perdas no processo interno, antes da saida para a
entrega das encomendas aos destinatdrios, e identificar oportunidades de eliminacdo destas

perdas, por meio de rearranjo fisico do local, entre outras medidas.

Este artigo divide-se em seccdes, a saber: a sec¢do 2 trata-se de uma sucinta explanacdo
tedrica sobre os principais assuntos abordados no decorrer do mesmo; na seccdo 3 serd
explicitado o método usado para identificagdo de perdas e melhorias. Em seguida encontra-se
o estudo de caso e os resultados e anélises, nas sec¢Oes 4 e 5, respectivamente. Por fim, na

seccdo 6 apresentam-se as consideragdes finais.
2. Referencial teérico
2.1. Sistema toyota de producio e as 7 perdas

Segundo Antunes et al. (2008, apud PERGHER et al., 2011), “o Sistema Toyota de Produgao
(STP) é uma das abordagens contemporaneas da Engenharia de Producdo disseminada no
contexto industrial, a qual propde melhorias nos processos, por meio da eliminagcdo das

perdas”.
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O maior objetivo do STP € justamente o aumento da eficiéncia através da eliminacdo total das
perdas. Para o STP a eliminacdo das perdas € peca de fundamental importancia, entendendo-

se por perda tudo que ndo agrega valor ao produto e custa algo (SILVA et al., 2013).

De acordo com Ohno (1997) o primeiro passo, para a aplicagdo do STP, € identificar as
perdas, que sdo: (1) Perda por superproducdo; (2) Perda por espera; (3) Perda por transporte;
(4) Perda por processamento em si; (5) Perda por estoque; (6) Perda por movimentacao; (7)
Perda por produzir produtos defeituosos. As definicdes das perdas podem ser encontradas em

Shingo (1996).

Em seu trabalho, Kayser (2001) propds um método para quantificacdo das perdas do STP,
com base em fundamentacdo tedrica, opinido de pesquisadores e especialistas na 4rea e
reunides com funciondrios da empresa. Apds a implementagdo do mesmo, em uma empresa
prestadora de servigos na drea de revestimento de superficie, o autor constatou uma redugdo
de cerca de 35% das perdas, além do aumento do ndmero de clientes atendidos e do
faturamento da empresa. Pela figura 1 € possivel ver o método, que é composto de 5 etapas

principais, que sdo subdivididas em atividades.

Figura 1 — Método de Identificagdo e Priorizacdo de Perdas

Etapa 1: Etapa 3:
Formar e Etapa 2: s Etapa 4: Etapa 5:
Esclarecer a Identificagdo Qu.an.tlflcagao N Acdes de Avaliacao dos
- Priorizagdo das . ;
equipe de das Perdas Perdas Melhorias Resultados
trabalho ;

Fonte: Adaptado de Kayser (2001)

a) Etapa 1: através de reunides com os funciondrios envolvidos no processo, sio
formadas as equipes de trabalho, explicadas as nocdes sobre o STP e as perdas
juntamente com o processo produtivo como um todo e, posteriormente, esclarecem-se

as duvidas que surgirem;

b) Etapa 2: nesta fase serdo identificados os processos e separados por etapas, € logo ap6s
serd elaborada uma matriz de perdas, que relaciona as etapas do processo com as

perdas, identificando assim as perdas em cada etapa do processo.

c) Etapa 3: sdo definidos os critérios para quantificacdo de perdas e, com isso, elaborada

uma matriz de quantificacido de perdas, que relaciona esses critérios com as etapas do

RECIFE/PE - FBV - 21 a 23 de abril de 2016



Anais do IV Simpésio de Engenharia de Produgao - ISSN: 2318-9258

processo e, posteriormente, sdo elaborados dois graficos de Pareto, um para identificar
as perdas que ocasionam maiores valores monetarios e outro para identificar as etapas

do processo que resultam em maiores perdas monetarios.

d) Etapa 4: consiste em identificar, com base do STP, as acdes de melhorias a serem
implantadas e, a partir disto, fazer o estudo de viabilidade (financeira, técnica e de
tempo) para implantacdo das mesmas; através disto elaborar o planejamento das acdes

de melhorias e, posteriormente, implantar as melhorias desse planejamento.

e) Etapa 5: apdés a implantacdo das melhorias, elabora-se novamente a matriz de
quantificacdo de perdas e avalia-se o resultado obtido apds as melhorias, e com base
nos valores monetdrios do antes e depois avalia-se se houveram resultados
satisfatorios, caso contrdrio volta-se a etapa 4 para definicdo de outra acdo de
melhoria. E importante salientar a necessidade do envolvimento dos funciondrios para

realizacdo das etapas.

Ghinato (2000) diz que “a urgéncia na reducdo dos custos de producdo fez com que todos os
esfor¢os fossem concentrados na identificagcdo e eliminagdo das perdas”. Ao se pensar sobre a
eliminagdo total de desperdicio, Ohno (1997) alerta que “o aumento da eficiéncia s6 faz
sentido quando estd associado a reducdo de custos. Para obter isso, temos que comecar a

produzir apenas aquilo que necessitamos usando um minimo de mao-de-obra”.
2.2. Arranjo fisico

O arranjo fisico de uma operagdo produtiva preocupa-se com a alocacao fisica dos recursos de
transformagdo. Colocado de forma simples, definir o arranjo fisico € decidir onde colocar
todas as instalagdes, maquinas, equipamentos e pessoal da produgdo. O arranjo fisico € uma
das caracteristicas mais evidentes de uma operacdo produtiva, porque determina sua “forma”

e aparéncia (SLACK et al., 2006).

Hoje, o meio empresarial concebe que nio se pode obter efici€ncia nas operagdes logisticas,
sem que haja um arranjo fisico bem planejado da drea do armazém. Mas, para o Setor Publico,
essa concepcdo ainda ndo € bem evidente, pois em muitos deles, o layout do armazém nao
possui projeto de instalacdo para ser um armazém e sdo apenas prédios adaptados para tal

funcdo (FREITAS et al., 2006).

As decisdes sobre um arranjo fisico sdo importantes, pois geralmente exercem impacto direto
nos custos de producdo. Além disso, elevados investimentos sao necessarios para construir ou

modificar o layout produtivo (PEINADO & GRAEMI, 2007).
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Rebelatto (2004) afirma que “um arranjo fisico erroneo pode conduzir a padrdes de fluxo
excessivamente longos ou confusos, grande estoque de materiais, filas e inconveni€ncia para
clientes, operacdes inflexiveis, altos custos, desperdicios com movimentagao de materiais e

pessoas etc.”.
3. Metodologia

A metodologia proposta, para este artigo, parte do objetivo de se eliminar as maiores perdas
identificadas no processo produtivo estudado, através de um rearranjo fisico. A empresa
objeto de estudo e uma prestadora de servicos que possui um processo mais focado na
movimentacdo de pessoas e, dessa forma, procurar se extrair os beneficios do layout, que

muitas vezes nio sdo aproveitados.

Nesse trabalho se propde uma adaptacdo do método de identificacdo e priorizacdo de perdas
de Kayser (2001), pelo fato de que na empresa em estudo ndo serd abordada a quantificacdo
de perdas em valores monetérios, pois a mesma serd baseada apenas na maior quantidade de
funciondrios que ocasionam as perdas, por empresa se utilizar, em sua grande maioria, para o
desenvolver das suas atividades do fluxo de pessoas. E pela proposta de que a maior
eliminacdo de perdas ocorra por meio do rearranjo fisico, enaltecendo a importancia de um
adequado planejamento do layout juntamente com a andlise do processo produtivo. Essa

adaptacdo pode ser vista na figura 2.

Figura 2 — Método para a empresa em estudo

Esclarecimento e
coleta de
informacdes

Melhorias
Pontuais

Identificacdo de

Rearranjo Fisico
Perdas )

Pela figura 2 € possivel visualizar o método adaptado a ser utilizado na empresa em estudo,

onde o mesmo € caracterizado por 04 etapas, explicadas a seguir:

e Etapa 1 - Esclarecimento e coleta de informacoes: Nesta etapa os gerentes e
funciondrios serdo informados do estudo a ser feito (sobre a anélise dos seus processos
logisticos internos) e todas as dividas serdo esclarecidas. Apds isto, serdo obtidas
informacdes acerca do processo da empresa, do arranjo fisico e observacdes serao

realizadas, se necessario.

e [Etapa 2 - Identificacdo das Perdas: Com as informacdes acerca do processo obtidas

€ possivel identificar as perdas associadas ao mesmo e a origem de cada perda. Essa
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identificacdo € feita por meio da descricdo da perda e explanacdo de suas ocorréncias

no processo em andlise.

Etapa 3 - Rearranjo Fisico: Apds a identificacdo das perdas e com o layout da
empresa € possivel fazer um rearranjo fisico do local visando a eliminacdo da maior
parte de perdas identificadas. Em relacdo as perdas, como dito na metodologia, a
preferéncia serd para as que envolvem a maior quantidade de funcionérios, pelo fato
de ser uma empresa prestadora de servigos e tratar em maior parte com o fluxo de

pessoas e, assim, gerar maiores perdas se houverem mais funcionérios.

Etapa 4 - Melhorias Pontuais: Apds as melhorias possiveis serem feitas na etapa
anterior, por meio do rearranjo fisico, nesta etapa sdo analisadas as perdas restantes e
identificadas melhorias que podem ser implantadas a fim de soluciond-las. Tais
melhorias podem ser propostas com base no STP ou em outras melhorias que sejam

identificadas como vidveis para o processo.

4. Estudo de caso

A Empresa Brasileira de Correios e Telégrafos possui uma grande estrutura que cobre todo o

Brasil para a viabilizacdo de suas atividades didrias, algumas delas sdo: agéncias, centros de

tratamento de encomendas, geréncias e centros de distribuicdo domicilidria. Esse estudo visa

identificar os processos logisticos inerentes a um Centro de Distribui¢do Domicilidria (CDD),

localizado na cidade de Caruaru. O quadro de funciondrios do CDD tem a seguinte

distribuicao:

Tabela 1 — Quadro de funcionarios do CDD
Cargo Funcido Quantidade de
Funcionarios
Gerente Projetar, planejar e acompanhar as 1
necessidades do centro de distribuigéo
Supervisor Auxiliar o gerente, carteiros e operadores de 1
transbordo em suas rotinas didrias
Carteiro Operacéio de coleta, separagdo e entrega das 30
encomendas diariamente
Operador de Triagem e | Registrar e separar as encomendas 2
Transbordo chamadas de “objetos registrados™ a serem
entregues pelos carteiros
Servidor Geral Atividades de limpeza do ambiente de 2
trabalho

Fonte: Os Autores (2016)

4.1. Atividades desenvolvidas
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As atividades no CDD se iniciam as 08:00 horas e vao até as 17:00 horas. O fluxograma da
Figura 1 exemplifica as atividades do fluxo direto do centro de distribuicdo para SEDEX,

correspondéncias e objetos registrados:

Figura 3 — Fluxograma das atividades do CDD

|:'l> Eecebimento no = Descarga =
— = (3

entreposto 1o caminhio

@::::- SEDEX |:'|> Conferéncia |:l|> Carregamento nas vans — @

e/ou motocicletas

@E: >|Correspondéncia | Separagio = Separagdo = Ordenagdo por [ Selecdo do material E:}@

geral por distrito n® de casa a ser entregue

@ |:'|> Objetos ED’ Separagio ED' Separacdo : Eegistro de objetos I::> Emissdo das

registrados zeral por distrito via scanner LOECSE

@ <::| <41:| Entrega ao :] Colocadas no escaninho

carteiro de cada distnto
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Fonte: Os Autores (2016)

A seguir estdo descritas cada uma das atividades mostradas na Figura 3:

a) Recebimento no entreposto: Um carro vindo do CTC (Centro de Tratamento de
Cartas) deixa as encomendas (SEDEX, correspondéncias e objetos registrados) do dia
no entreposto. Tais encomendas sdo descarregadas por alguns funciondrios da unidade

escalados para aquele dia (Carteiros, Supervisores) e colocadas dentro do CDD.

b) Separacdo geral: Os funciondrios encarregados pela descarga fazem uma separacdo
geral colocando as correspondéncias que vem unitizadas no centro da célula de
separacdo em caixetas para que Os carteiros consigam prosseguir no processo de
separacdo, e os objetos registrados sdo encaminhados para a sala de transbordo e

triagem.

c) Separagdo por distrito: Os carteiros, contando com sua experiéncia e treinamento,
pegam as caixetas e comecam a separar as correspondéncias de acordo com o distrito
(bairro) que eles sdo encarregados, separando por faixa de CEP (ruas). Para que as

correspondéncias sejam acomodadas enquanto o processo de separacdo tem seu fim,
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os carteiros contam com estantes que tem escaninhos onde elas vao ser colocadas de
acordo com o CEP, facilitando a unitizacdo das correspondéncias por distrito. Os
operadores de transbordo e triagem fazem esse mesmo processo de separacao distrital

dos objetos registrados dentro da sala de transbordo e triagem.

Ordenacgdo por nimero de casa: Com as cartas devidamente separadas por distrito,
agora os carteiros fazem a ordenacdo por nimero de casa, de acordo com uma
roteirizagcdo que foi definida a priori, visando conseguir o minimo tempo de entrega

dessas correspondéncias.

Selecao do material a ser entregue: A partir da ordenacdo € feita a selecdo de quais

correspondéncias serdo entregues naquele turno de trabalho.

Registro dos objetos via Scanner: Os objetos registrados sdo scanneados sem
nenhuma ordem para que possam constar nas Listas de Objetos Entregues aos
Carteiros (LOEC) de cada distrito, a ser entregue aos devidos carteiros para

distribuicao.

Emissao das LOECS: A emissdo da LOEC de cada distrito s6 € feita quando o ultimo

objeto daquele distrito € scanneado.

Objetos registrados colocados no escaninho de cada distrito: A sala de transbordo e
triagem também tem em suas dependéncias uma estante com escaninhos para colocar
os objetos registrados de acordo com seu distrito até que eles sejam requeridos pelos

carteiros para distribui¢ao.

Entrega ao carteiro: Apds as atividades de separacdo que sdo feitas pelos carteiros,
eles se dirigem até a sala de transbordo e triagem para pegar os objetos registrados de

seus distritos que sdo entregues pelos supervisores a um carteiro de cada vez.

Conferéncia: Em posse dos carteiros os objetos registrados sdo conferidos para
verificar se eles estdo de acordo com aquilo que consta na LOEC, e para verificar se

ndo sofreram algum tipo de violacao.

Pesagem: Ap6s a conferéncia, os carteiros fazem a pesagem de suas bolsas de entrega,
pois, teoricamente, existem algumas restricdes quanto ao peso que eles podem
carregar. Carteiros do sexo masculino podem carregar bolsas de até 10 quilogramas, e

do sexo feminino até 6 quilogramas.
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|) Distribui¢do: Para a etapa de distribui¢do, conta-se com turnos de distribui¢do, os

carteiros fazem seu itinerario de acordo com os distritos que eles t€m que cobrir
naquele determinado dia, dividindo-os em turnos de entrega. A distribuicdo obedece a
uma roteirizag¢do pré-definida, que vai comportar as caracteristicas de cada um desses

distritos, com objetivo de diminuir o tempo de entrega.

Para a entrega de encomendas SEDEX, o processo € simplificado. As encomendas SEDEX

sdo descarregadas da van do CTC, enquanto ji vdo sendo conferidas pelos carteiros

motoristas do CDD de acordo com as listas vindas do CTC e carregados nas motocicletas e/ou

vans que sao responsaveis pela distribui¢do do municipio, cada carteiro motorista informa no

sistema os objetos que estao sobre sua posse e partem para o processo de distribui¢do.

5. Resultados e analises

Com base no modelo, da figura 2, foram obtidas as informagdes sobre a empresa em estudo

na Etapa 1, como visto nas subsec¢des anteriores. Com isto, foi possivel identificar as perdas

do processo como explicitadas na Etapa 2. Estas perdas estio elencadas através de uma breve

descricdo das atividades que lhe originam:

a)

b)

Perdas por superprodugdo: como os tempos de producdo das atividades desenvolvidas
na sala de transbordo e triagem e as atividades desenvolvidas pelos carteiros ndo estao
balanceadas, os carteiros acabam por, em alguns casos, finalizar suas tarefas antes que
as atividades dos operadores de transbordo e triagem sejam finalizadas, o que contribui
para a formacdo de filas e atraso das suas atividades, bem como ociosidade dos

funcionarios;

Perdas por espera: como os carteiros estdo longe da sala de transbordo e triagem, ver
figura 4, e ndo existe nenhum tipo de aviso que indique o fim do processo dos
operadores de transbordo e triagem, os carteiros tem que esperar por um tempo
considerdvel, gerando filas, até que os objetos registrados dos seus distritos estejam
disponiveis para conferéncia e distribui¢do. E pela existéncia de apenas uma balancga, os
carteiros ao sairem da sala de transbordo e triagem entram novamente em outra fila para

esperar a pesagem;
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Figura 4 — Layout do CDD

copa
0 ) conle
zala de transbordo D‘ Atendimento ao
™ Eniagi publico ]
™ RIRIN
sala_ da. balarE
Zerencia
O — ] £
'I.l_l'|r =]
—— B3 —— ,"'_'",
Q, o
IE — Q ———
® . E
(. — & —
: E — ° ——

TWC Feminino
- profeto
WC Masculino colar W r““-.ﬂ

Fonte: Os Autores (2016)

Perdas por transporte: ao chegar a sala de transbordo e triagem, uma vez conferidos os
objetos que constam nas LOECs, os carteiros t€ém que desfazer o pacote inicial das
correspondéncias simples, para unitizd-las com os objetos registrados de acordo com a
ordenacdo por nudmero de casas, gerando assim transporte desnecessario dessas
correspondéncias até a sala de transbordo e triagem para que possam ser unitizadas com

os objetos registrados;

Perdas por processamento em si: pelo mesmo motivo explicado em (c), os carteiros
perdem tempo em suas atividades por terem que reunitizar novamente as

correspondéncias;

Perda por estoque: pelo mesmo motivo explicado em (b), enquanto os carteiros esperam
para receber os objetos registrados, as cartas constituem estoque parado. E pela parada

na pesagem das cartas na balanca.

Perdas por movimentacdo: a sala de transbordo e triagem, a balancga e o protetor solar
estdo localizados distantes dos carteiros, fazendo com que eles tenham que percorrer
distancias desnecessdrias para dar continuidade as suas atividades no centro, diminuindo

o tempo no qual poderiam estar em campo distribuindo as correspondéncias;

N3ao foram identificadas perdas por produzir produtos defeituosos. Porém foi identificada uma

perda de outra natureza, em relacdo a organizagao/limpeza do ambiente. Foi observado que o
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arquivo, onde sdo guardadas as LOECs € escuro e desorganizado, dificultando a busca pelas
mesmas quando sdo requeridas. Nao foram identificadas perdas para o processo de entregas

de encomendas SEDEX, visto que estas s@o entregues assim que chegam no centro.

Tendo em vista a identificacdo das perdas, na Etapa 3 serdo propostas as mudangas no arranjo
fisico. Essas mudangas, caracterizadas como atividades de rearranjo fisico, podem ser melhor

visualizadas na Quadro 1:

Quadro 1 — Atividades de Rearranjo Fisico

Atividades de Perda eliminada

Rearranjo Fisico

Descrigdo

Aquisicéo e | Aquisicdo de novas balancas para eliminar a formacdo de | Perdas por espera;
Reposicionamento | filas e consequentemente a perda de tempo associada a | Perda por estoque
de equipamentos espera para a pesagem nas balancas (que seu custo se | Perdas por
Justifica pelo beneficio adquirido). Reposicionamento da | movimentaco.
balanca, colocando-a no espaco de separacdo de cartas,
proximas aos carteiros, bem como o reposicionamento do
protetor solar, alocando-o para préximo da porta de
entrada/saida. E alocacdo da mesa do supervisor para em
frente as estantes dos carteiros.
Reordenacdo das | O supervisor sera responsabilizado por buscar os objetos | Perdas por
atividades dos | registrados para cada carteiro e deixa-los proximos as suas | superproducéo;
supervisores estantes (para isso sua mesa fol posta proximo a esse | Perdas por espera;
local), eliminando assim o tempo despendido que os | Perdas por
carteiros usam pra reunitizar as correspondéncias uma vez | transporte; Perdas
de posse dos objetos registrados e a movimentacdo até a | por processamento
sala de transbordo e triagem. em si; Perda por
estoque; Perdas por
movimentacdo.
Fonte: Os Autores (2016)
As mudangas propostas no arranjo fisico podem ser melhor visualizadas na figura 5.
Figura 5 — Proposta de layout
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Fonte: Os Autores (2016)

Na etapa 4 se identificaram as melhorias pontuais para as perdas restantes, onde foi

identificada apenas uma:

a) Falta de organizacdo/limpeza do arquivo onde sdo guardadas as LOECs: Como
melhoria, sugere-se o envolvimento dos funciondrios responsaveis pelo setor para uma
limpeza, organizacdo e sinalizacdo dos documentos. Sendo de fundamental
importancia a manutencdo do ambiente sempre em limpo e em ordem. Caso, se deseje
um método mais completo pode-se aplicar a metodologia dos 5s (utilizagdo,
arrumacdo, limpeza, saude/ padronizacdo, autodisciplina) nesse ambiente, o que
exigird um estudo sobre o método e um cronograma de execugdo de etapas, que ndo

serdao abordado nesse estudo.
6. Consideracoes finais

Visando a proposi¢do de uma metodologia para eliminacao de perdas, este trabalho permitiu o
estudo de caso em uma empresa de servicos, um centro de distribuicdo dos Correios. Com
isso, sugeriu-se um método de identificacdo das perdas e elimina¢cdo das mesmas por meio do
rearranjo fisico, seguido por melhorias pontuais para eventuais perdas ndo solucionadas.
Obtiveram-se, entdo, resultados satisfatorios, tais como: eliminacdo das movimentacOes
desnecessdrias dos carteiros, maior balanco entre as atividades dos carteiros e supervisores
(consequente diminuicao da ociosidade dos funciondrios), eliminagdo das filas, eliminacao de
retrabalhos (unitizacdo novamente das cartas para agrega-las aos objetos registrados) e
identificacdo rapida das LOECs no setor de arquivos. Observa-se que as perdas eliminadas
pelo rearranjo fisico correspondem a drea de maior utilizacdo do processo produtivo e de
acesso da maior quantidade de funciondrios. Enquanto que as melhorias pontuais focaram
para dreas menos acessiveis para o processo como um todo. Significando assim, a importancia

deste artigo em propor eliminacdo de perdas por meio do rearranjo fisico.

Caracterizando-se o arranjo fisico por ser concebido antes da implementagdo do sistema
produtivo, este trabalho permitiu identificar e eliminar perdas no sistema produtivo, que
podem ser viabilizadas a partir da andlise do processo, mesmo que ndo tenha ocorrido a
implantacdo das solucdes na empresa. Onde estas solugdes proporcionam custos minimos,
havendo apenas custo com a aquisi¢do de novas balancas, que caso contrdrio ocasionaria uma
fila (sendo a unica perda gerada sem custos), e as outras perdas sdo eliminadas com

reordenacao de equipamentos e atividades.
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Por ndo terem sido implantadas as melhorias com a metodologia proposta, para trabalhos
futuros propde-se a implantacdo dessas melhorias para quantificacdo do percentual eliminado
de perdas, tracando, assim, um paralelo do antes e depois. Sugere-se também, outros estudos
desta natureza em empresas prestadoras de servigos, a fim de identificar novas situagdes e

outras abordagens para elimina¢do de perdas ao menor custo.
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