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RESUMO

Nos dias atuais, a logistica € muito mais do que uma atividade fim, ela passou a
fazer parte da vantagem competitiva das organizacdes. Para competir no mercado
nacional e internacional, as empresas passam por processos de modernizagao,
automatizando suas plataformas de producdo. Na Empresa Brasileira de Correios e
Telégrafos ndo foi diferente, ela também esta se modernizando e adquirindo, ao
longo dos anos, magquinas de triagem de encomendas. Porém, apesar da
automacao, partes das atividades da cadeia logistica sao realizadas manualmente.
O objetivo desta pesquisa é descrever o processo de melhoria continua dos
Correios, com énfase nos Centros de Tratamento de Encomendas Automatizados
notadamente, na posicdo de trabalho da inducdo das encomendas na maquina de
triagem, que é realizada manualmente. Com a finalidade de alcancar o entendimento
sobre o tema em questéo, foi realizada pesquisa descritiva com estudo de caso para
conhecer o processo de melhoria continua nos Centros de Tratamento de
Encomendas, os impactos ergondmicos sobre o operador que trabalha nessa
posicdo de trabalho e, consequentemente, sua melhoria. Verificou-se que nos
Correios h& processos voltados para a melhoria continua e projetos de ergonomia
buscando melhoria nas condi¢fes de trabalho e na saude do trabalhador.

Palavras-chave: Logistica. Ergonomia. Melhoria Continua.



ABSTRACT

Nowadays, logistics is much more than a core business, it has become part of the
competitive advantage of organizations. To compete in the domestic and
international companies undergo modernization processes by automating their
production platforms. In Post Office was no different, it is also modernizing acquired
over the years parcel sorting machines. However, despite the automation, parts of
the supply chain activities are carried out manually. The objective of this research is
to describe the process of continuous improvement of the Post Office, with emphasis
on Orders Treatment Centers Automated notably in the working position of the
induction of orders in the screening machine, which is performed manually. In order
to achieve understanding on the subject in question, descriptive research was carried
out case study to learn the process of continuous improvement in Orders Treatment
Centers, ergonomic impact on the operator working in this working position and
consequently, improvement. It was found that the Post Office's processes focused on
continuous improvement and ergonomics projects seeking to improve working
conditions and worker health.

Key words: Logistics. Ergonomic. Continuous Improvement.
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INTRODUCAO

As organizacfes vivem em constantes transformacdes, principalmente em
razdo da globalizacdo e dos avancos tecnologicos. Isso ndo é diferente nas

empresas que sao operadoras logisticas.

Em razdo do mercado de encomendas altamente competitivo e do
crescente aumento do volume de carga postada, a Empresa Brasileira de Correios e

Telégrafos também passou por transformacdes, investindo em novas tecnologias.

Nas ultimas décadas, os Correios se modernizaram, automatizando os

Centros de Tratamento de Encomendas.

Apesar desse processo de automacao dos Centros de Tratamento de
Encomendas, partes das atividades realizadas nas unidades sdo executadas de
forma manual, como a atividade de manuseio das encomendas na posicdo de

inducéo das maquinas de triagem.

Ao observar a atividade de manuseio das encomendas na posicao de
inducdo da maquina de triagem de encomendas, notou-se que essa atividade
demanda elevado esforc¢o fisico pelos operadores na retirada dos objetos de dentro

dos unitizadores.

Diante da observacdo, surgiram questionamentos a respeito daquela
posicdo de trabalho que necessitam de respostas. Este tipo de trabalho afeta a
saude do operador? Os Correios possuem programas voltados a ergonomia? Sao

realizadas melhorias continuas nos processos operacionais?

A partir destes questionamentos surgiu o problema da pesquisa: Como
ocorre a melhoria continua na posi¢do de trabalho da indugdo da maquina nos

Centros de Tratamentos de Encomendas Automatizados dos Correios?
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Para responder aos questionamentos, o objetivo geral desta pesquisa é
descrever o processo de melhoria continua nos Centros de Tratamento de

Encomendas Automatizados na posicao de inducédo da maquina de triagem.

Vinculado ao objetivo geral, estdo os o objetivos especificos que sao:
conhecer a aplicacdo da melhoria continua nos processos produtivos do Centro de
Tratamento de Encomendas; descrever qual impacto ergonémico ao trabalhador na
posicdo de trabalho da inducdo da maquina e identificar como é realizado no Centro
de Tratamento de Encomendas Automatizadas a melhoria das condi¢cdes de
trabalho dos empregados que trabalham na inducéo.

Para alcancar esses objetivos, procedeu-se a pesquisa descritiva, com
pesquisa bibliografica e pesquisas em documentos internos dos Correios e estudo
de caso em um Centro de Tratamento de Encomendas Automatizado.

A analise restringiu-se a atividade de manuseio na posicéo de trabalho na
inducdo da maquina de triagem de encomendas e, para alcancar maior
entendimento sobre o tema em questdo, a coleta de dados ocorreu por meio de

observagéo e consulta a documentos internos da organizagao.

Espera-se demonstrar, com este estudo, a importancia da melhoria
continua dos processos nas organizacfes, ndo somente voltada ao processo

produtivo, mas principalmente voltada ao fator humano, a saude do trabalhador.

A justificativa para a realizacdo deste trabalho se sustenta em 3 pilares:
académico, aplicado e social. A relevancia académica relaciona-se a geracao de
conhecimento cientifico sobre um assunto que vem ganhando destaque no mercado
de trabalho. As organizacGes estdo buscando melhoria na qualidade de vida do

trabalhador, investindo em programas voltados a salde ocupacional.

Do ponto de vista aplicado, a pesquisa é relevante a medida que seus
resultados poder&o contribuir para o aperfeicoamento dos processos de melhorias ja
implantados nos Correios, com reflexos diretos na produtividade. Com relagdo a

relevancia social, os resultados da pesquisa poderdo fomentar a discussdo na
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empresa sobre a importancia da ergonomia em posi¢oes de trabalho que ainda néo
foram estudadas, buscando a protecao do trabalhador e a promocéo da qualidade

de vida no ambiente de trabalho.

O presente trabalho foi entdo estruturado em seis capitulos:

No primeiro capitulo, apresenta-se o referencial te6rico com uma breve
introducdo dos conceitos de logistica, logistica empresarial e das atividades
logisticas de movimentacdo de materiais, manuseio e unitizacdo; no segundo
capitulo explora-se a ergonomia; o terceiro capitulo refere-se teoricamente a
melhoria continua; no quarto capitulo apresenta-se a logistica dos Correios; no
quinto capitulo apresenta-se 0 projeto de ergonomia no processo produtivo dos
Correios; no sexto e ultimo capitulo apresenta-se a melhoria continua nos Correios,
especificamente as melhorias ocorridas no Centro de Tratamento de Encomendas

Automatizado, na posicao de trabalho da indu¢do da maquina de triagem.
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1 LOGISTICA

1.1 Definic&o de Logistica

Nos dias atuais, a logistica € muito mais do que uma atividade fim; ela se
tornou, ao longo dos anos, uma das &reas mais importantes para minimizacao de

custos das empresas.

A logistica esta presente em praticamente toda a cadeia produtiva de uma
empresa. Ela se inicia a partir da necessidade de um cliente, passando pela
movimentacdo de matérias primas, produtos inacabados, produtos finais e na

entrega dos mesmos ao consumidor final.

Essa cadeia deve ser administrada e planejada de maneira que se

garanta a qualidade do material transportado até o seu destino final.

Novaes (2007, p. 35), diz que a “logistica € o processo de planejar,
implementar e controlar de maneira eficiente o fluxo e a armazenagem de produtos,
bem como os servicos e informagdes associados, cobrindo desde o ponto de origem

até o ponto de consumo, com o objetivo de atender aos requisitos do consumidor.”

Segundo Bowersox e Closs (2001, p. 19) “o objetivo da logistica é tornar
disponiveis produtos e servigos no local onde séo necessarios, no momento em que

sdo desejados”.

Browersox e Closs (2001, p. 23), ressaltam que “a logistica existe para
satisfazer as necessidades do cliente facilitando as operacdes relevantes de

producao e marketing.”

A logistica é complexa, pois engloba todo o processo desde a compra de
matéria prima, monitoramento dos pedidos, estocagem, manuseio, movimentagcao
de materiais e a entrega do produto ao cliente (BOWERSOX; CLOSS, 2001).



15

Para Bowersox et al. (2014, p. 32):

A logistica envolve a gestdo de processamento de pedidos, estoques,
transportes e a combinacéo de armazenamento, manuseio de materiais e
embalagem, todos integrados por uma rede de instalagGes. Seu objetivo é
apoiar as necessidades operacionais de suprimento, manufatura e
atendimento ao cliente na cadeia de suprimentos.

Ja para Ballou (2006, p. 27):

Logistica € o processo de planejamento, implantacdo e controle do fluxo
eficiente e eficaz de mercadorias, servicos e das informacdes relativas
desde o ponto de origem até o ponto de consumo com 0O propdsito de
atender as exigéncias dos clientes.

Observa-se que 0s trés autores convergem na conceituacédo sobre o que

é logistica.

A logistica é responsavel por todo o processo de controle de estoque,
manuseio, transporte e distribuicdo de materiais, produtos e servicos, dentro da
cadeia de suprimento, a qual precisa estar em constante processo de
aprimoramento para obter vantagem competitiva, oferecendo ao contratante a

entrega dentro do prazo previsto, com qualidade na prestacéo dos servicos.

Para Browersox e Closs (2001, p. 503), “a missdo da logistica €&
posicionar o estoque quando e onde ele é necessario, de modo que viabilize vendas

lucrativas.”

‘Embora o objetivo do trabalho logistico tenha permanecido
essencialmente ao longo de décadas, o modo como o trabalho é realizado continua
a mudar radicalmente” (BROWERSOX, et al., 2014, p. 4).

Para Browersox et al. (2014) o consumidor tem a expectativa de uma
logistica pontual quando faz seus pedidos ou compras, independente do periodo em
que ocorra.

Assim, o aperfeicoamento no processo logistico é constante nas
organizacdes em razao do servico logistico ser um grande diferencial neste mercado

tdo competitivo.
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Apds o processo de globalizacdo, a concorréncia se tornou ainda mais

acirrada.

Portanto, a logistica é parte de uma estratégia previamente definida que,
além de desempenhar um papel fundamental, deve contribuir com a missédo e as

metas estabelecidas pela empresa, gerando vantagem competitiva.

1.2 Logistica Empresarial

A logistica empresarial, além de realizar as atividades bésicas da
logistica, como de movimentacdo, armazenagem e distribuicdo, também gerencia os
niveis de servicos acordados com o0s clientes, a programacdo do produto e

manutengao de informagao.

Segundo Ching (2001, p. 68), “a logistica empresarial cuida das
atividades de movimentacdo e armazenagem que facilitam o fluxo de produtos

desde o ponto de aquisicao da matéria-prima até o ponto de consumo final”.

O obijetivo da logistica empresarial é atingir metas de processos de cadeia
de suprimentos de forma a conduzir a organizacdo para objetivos globais, tendo
como propasito o desenvolvimento de um mix atividades logisticas do qual resulte

0 maximo de retorno possivel do investimento em menor prazo (BALLOU, 2006).

A missdo da logistica empresarial é: “[...] colocar as mercadorias ou
servicos certos no lugar certo, no instante correto e na condicdo desejada, ao menor
custo possivel” (BALLOU, 1993, p. 23).

Para Ballou (2007, p. 24), “a logistica empresarial envolve todas as
atividades de movimentagdo e armazenagem, organizando os fluxos de produtos,
indo desde a aquisicdo até o consumo final, oferecendo produtos adequados aos

clientes com melhores custos.”

Estas atividades sdo classificadas como primarias e de apoio, sendo a

primeira relacionada as atividades de transporte, manutencdo de estoque e



17

processamento de pedidos, e as atividades de apoio envolvem a armazenagem,
manuseio de materiais, embalagem de protecdo, obtencéo, programacao do produto

e manutencao de informacao.

As atividades primarias contribuem com a maior parcela do custo total da
logistica ou elas sdo essenciais para a coordenagdo e o cumprimento da tarefa
logistica (BALLOU, 1993, p. 24). Essas atividades s&o os principais ingredientes que
contribuem para a disponibilidade e a condicao fisica de bens e servicos (BALLOU,
1993).

As atividades de apoio sdo consideradas adicionais as atividades

primarias.

Na Figura 1, Ballou (2006) interpreta a relagdo entre a cadeia de
suprimento e as atividades logisticas de uma empresa, resumindo 0s principais
processos da administracdo de materiais, movimentacdo de materiais/produtos e

distribuicao fisica.

Figura 1 - Atividades Logisticas na Cadeia de Suprimentos

Logistica empresarial

//&

Abastecimento fisico Distribuigao fisica
(geréncia de matenais)

| Clientes

* Transporte

* Manutengéo de e

* Processamento de pedidos
* Compras

* Embalagem preventiva

* Armazenamento

« Controle de ma
* Manute
« Programacao de suprimentos

Fonte: Ballou (2006, p. 30)

Assim, pode-se dizer que a logistica empresarial tem a responsabilidade
de administrar adequadamente todas as atividades logisticas, como o transporte,
manutencao dos estoques, processamento de pedidos, distribuicdo, disponibilizacao

de informacbes de forma a atender as necessidades dos clientes, disponibilizando
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0s materiais em local certo, na hora certa e com 0S menores custos para a

organizagao.

1.3 Movimentacao de materiais

De acordo com Ballou (2007), “a logistica empresarial envolve todas as
atividades de movimentacdo.” A movimentacdo de materiais esta presente em toda

a cadeia logistica.

Ndo se pode falar em operacgfes logisticas sem falar em movimentacao

de materiais e manuseio da carga.

Conforme Moura (2005) a movimentagao de materiais tem a fungéo de

deslocar materiais durante o curso da producao, ndo sendo alterada sua forma.

Ainda segundo Moura (2000, p. 12) “na escolha do método e/ou
equipamento de movimentacao deve-se levar em consideracao as caracteristicas do

material, exigéncias de movimentos e capacidade do método (equipamento).”

A movimentacdo de materiais € necessaria para que o material saia da
sua origem e seja encaminhado até o seu destino da maneira apropriada. Essa
movimentacdo deve ocorrer de forma adequada, mantendo todas as propriedades
dos materiais intactos. Grande parte dessa movimentacdo € feita dentro de

depdsitos ou armazeéns.

De acordo com Prado (2012), a teoria apresenta 10 principios basicos
formulados para a movimentacdo de materiais, sendo eles: principio do
planejamento, principio da padronizacao, principio do trabalho, principio ergonémico,
principio da carga Unica (unitizada), principio da utilizagcdo de espaco, principio
sistémico, principio da automacéao, principio do meio-ambiente e principio do custo

de vida.

Dos principios citados, destaca-se o principio ergonémico.
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Conforme Prado (2012), as limitagdes humanas e suas capacidades
devem ser respeitadas nas tarefas de movimentagcdo dos equipamentos e nas
operacdes. Nos projetos realizados para as tarefas de movimentacdo, devemos

reconhecer e respeitar essas limitacdes, assim como a seguranca do operador.

Para o autor, o Principio Ergondmico considera as tarefas fisicas e
mentais. Os equipamentos precisam ser selecionados para eliminar movimentos

repetitivos e trabalho manual exaustivo, integrando os trabalhadores ao sistema.

Grande parte da movimentagdo pode ser operacionalizada com o auxilio
do esfor¢co humano e o principio da ergonomia tem o objetivo de cuidar do agente da

movimentacao.

Ergonomia é a ciéncia que procura adaptar o trabalho, ou as condicdes
de trabalho, as habilidades do trabalhador, no Capitulo 2 este assunto sera melhor

explorado.

1.4 Manuseio

O manuseio de materiais ocorre ao longo do processo logistico. Este
manuseio pode ocorrer com material a granel ou unitizados. Deve ser realizado
preferencialmente com equipamentos que possam diminuir o tempo total do

processo de armazenagem e diminuir os riscos de danificar o produto.

De acordo com Bowersox (2014, p. 261) “o manuseio de produtos a
granel inclui situagbes em que os produtos sdo manipulados fora de caixas

principais.”

Quando se tratar de produtos a granel, sdo necessarios equipamentos

especializados para a realizacdo do manuseio (BOWERSOX, 2014).

Para 0 manuseio de materiais a granel, foram definidos principios de
forma a guiar a escolha de processos e tecnologias de manuseio. Resumidamente o

autor Bowersox (2014, p. 262) traz estes principios:
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+ Os equipamentos de manuseio e armazenamento devem ser 0 mais padronizado
possivel.

* Quando em movimento, o sistema deve ser projetado para proporcionar 0 maximo
de continuidade ao fluxo de produtos.

+ O investimento deve ser em equipamentos de manuseio, € ndo em equipamentos
estacionarios.

* Os equipamentos de manuseio devem ser utilizados 0 maximo possivel.

* Na escolha de equipamentos de manuseio, a razao entre peso morto e carga util
deve ser minimizada.

« Sempre que for pratico, o retorno da gravidade deve ser incorporado ao projeto do

sistema.

Bowersox (2014), também complementa que os sistemas de manuseio
podem ser mecanizados, semiautomatizados, automatizados e orientados pela

informac&o.

* Mecanizados: utilizam equipamentos de manuseio (empilhadeiras, paleteiras,
transportadoras a cabo, veiculos de reboque, esteiras rolantes e carrosseéis);

+ Semiautomatizados: os sistemas mecanizados podem ser complementados com
equipamentos semiautomaticos como veiculos guiados automaticamente,
separacao computadorizada, robotica, e prateleiras moveis;

+ Automatizados: recentemente, os sistemas automatizados comecaram a ser
utilizados para os sistemas de armazenamento e coleta em estruturas verticais,
inicialmente 0 manuseio automatizado era utilizado na separacdo de pedidos de
caixas principais. O manuseio automatizado tem como barreira os altos custos de
investimento de capital;

+ Orientados pela informagéo: conceito novo que utiliza manuseio mecanizado

controlado por tecnologia da informacéo.

Ballou (2006) ressalta a importancia do manuseio de materiais em razao
dessa atividade influenciar no tempo do processamento dos pedidos dos clientes no

canal de distribuicdo. Devendo haver um cuidadoso gerenciamento nesta atividade.
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Manuseio e movimentagdo de materiais sdo operacdes distintas, no
manuseio dos volumes utiliza-se a forcga fisica dos operarios, j& na movimentacdo o

deslocamento é realizado utilizando equipamentos adequados.

1.5 Unitizacao

O manuseio ocorre com produtos a granel e unitizados.

A unitizagao da carga facilita a movimentagao de materiais, aumentando a

produtividade e diminuindo os custos.

De acordo com Ballou (2006, p. 386):

A eficiéncia pode ser entdo melhorada mediante a consolidagdo de um
namero de volumes menores numa Unica carga e 0 consequente manuseio
da carga consolidada. Isso € chamado de unitizacéo de carga, sendo mais
comumente realizado por meio de paletizagéo e conteinerizacao.

Ja para Bowersox et al. (2014, p. 58), “ o processo de agrupamento de
caixas principais em uma unidade fisica para facilitar o manuseio ou transporte de

materiais € denominado unitizacdo ou conteinerizacao. “

Os dois autores convergem na conceituacdo do que € a unitizacdo. A

unitizagao tem como objetivo principal melhorar a eficiéncia do manuseio.

Ballou (2006) descreve que para a unitizacdo de cargas e
compatibilizacdo dos sistemas de manuseio de materiais o ideal é a utilizagdo do
container. Os contéineres sao caixas sao caixas consideradas gigantes que servem

para a estocagem e transporte dos materiais.
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2 ERGONOMIA

‘A palavra ergonomia vem do grego: ergon = trabalho e nomos =
legislacdo, normas. De forma abreviada, a ergonomia pode ser definida como a

ciéncia da configuracéo de trabalho adaptada ao homem” (GRANDJEAN,1998, p. 7).

Para Lida (1995, p. 1) “a ergonomia é o estudo da adaptacéo do trabalho

ao homem”.

Ja para Abrahdo (2000), a ergonomia introduz melhorias nas situacdes de
trabalho, buscando compreender as atividades dos individuos em diferentes
posicbes de trabalho, desvendando as Ilbégicas de funcionamento e suas

consequéncias para a qualidade de vida no trabalho e o desempenho da producéo.

Para Wisner (1996 apud ABRAHAO, 2000):

A ergonomia, reconhecida inicialmente na luta pela saide do trabalhador
contra os acidentes e pela melhoria das condi¢cbes de trabalho, trouxe
contribuicbes significativas para a adequagdo do sistema técnico,
propiciando vantagens econémicas e financeiras quando da introducéo das
novas tecnologias.

De acordo com Barbosa Filho (2010) a ergonomia tem por objetivo
propiciar condi¢cdes de trabalho favoraveis ao homem e torna-lo mais produtivo por
meio de ambiente de trabalho mais saudavel e seguro, com menor desgaste e maior

resultado.

Assim, Barbosa Filho (2010, p. 69), afirma que a:

Ergonomia é o termo designativo da aplicacdo multidisciplinar de
conhecimento que trata de uma série de cuidados que envolvem o homem e
as particularidades inerentes a cada tarefa que realiza na condi¢cdo de
trabalho, observadas as caracteristicas e limitag@es individuais. Para tanto,
esse trabalho deve ser entendido em sua forma mais ampla, ndo apenas
relacionado ao esforco fisico, mas em todas as suas dimensdes. S assim
serdo plenamente atingidos os objetivos de potencializar os resultados
desse trabalho e de minimizar o esforco, o desgaste e 0s possiveis danos a
integridade da satde humana proveniente dessa condigéo.
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Os conceitos definidos pelos autores s&o convergentes, demonstrando
que a ergonomia € a ciéncia que estuda as melhorias nas condi¢des de trabalho, de

forma que o trabalho seja adaptado ao homem e ndo o0 homem ao trabalho.

Quando as condi¢des de trabalho sdo adequadas, as organizagbes tém
maior produtividade, menores riscos de acidentes de trabalho e, consequentemente

vantagens econémicas.

Conforme a Associacdo Brasileira de Ergonomia - ABERGO a
Associacgédo Internacional de Ergonomia - IEA, em 2000 definiu a ergonomia como a
disciplina cientifica interessada na compreensao das interacfes entre o ser humano
e 0s outros elementos de um sistema. A ergonomia contribui para melhorar a

eficiéncia humana, a confiabilidade e a qualidade das operacdes produtivas.

Para a IEA, existem dominios de especializacdo dentro da disciplina de
ergonomia que representam competéncias aprofundadas em atributos humanos
especificos ou caracteristicas da interacdo humana e é amplamente caracterizado

como se segue:

A Ergonomia Fisica esta preocupada com caracteristicas humanas,
anatbmicas antropométricas, fisiolégicas e biomecanicas e como estas se
relacionam com as atividades fisicas. TOpicos pertinentes incluem posturas,
manuseios de materiais, movimentos repetitivos, desordens musculo-esqueléticas

relacionadas ao trabalho, leiaute dos postos de trabalho, seguranca e saude.

Ergonomia Cognitiva estd relacionada aos processos mentais como
percepcdo, atencdo, memodria, raciocinio e resposta motora, como eles afetam
interacdes entre 0s seres humanos e 0s outros elementos de um sistema. Topicos
pertinentes incluem carga de trabalho mental, tomada de decisdo, qualificagéo,
interacdo homem-maquina, confiabilidade, estresse e treinamento, integrando-os na

concepcao da relagdo homem-sistema.

Ergonomia Organizacional esta relacionada com a otimiza¢do do sistema

séciotécnico, incluindo suas estruturas organizacionais, politicas e processos. A
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definicAio e os dominios estabelecidos pela IEA sdo amplos e devem ser
compreendidos a luz das diferentes especialidades e correntes metodoldgicas
existentes, englobando o conjunto de abordagens teéricas e praticas que hoje

constituem a ergonomia mundial.

A Norma Regulamentadora - NR 17 — Ergonomia estabelece parametros
que permitam a adaptacdo das condicbes de trabalho as caracteristicas
psicofisiologicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar um maximo de conforto,

seguranca e desempenho eficiente.

Marques et al. (2010) ressalta que o desempenho produtivo de uma
organizacdo depende das condi¢cdes ergonémicas que ela disponibiliza, objetivando
a reducdo da fadiga, do estresse e dos acidentes, gerando seguranca e salude aos
trabalhadores.

Abrahdo (2000) ressalta que a ergonomia tem sido solicitada, cada vez
mais, na analise de processos produtivos, principalmente nas atividades que

passaram por mudancas em razdo da introducéo de novas tecnologias.

A ergonomia contribui para a melhoria nas condicdes de trabalho, como

também auxilia na prevencéo das doencas ocupacionais.

As organizagbes estdo buscando melhoria na qualidade do trabalho,
investindo em programas voltados a saude do trabalhador e estudos sobre as

vantagens da ergonomia para a melhoria da producao.

Esta preocupacgédo das organizagbes em melhorar a qualidade do trabalho
€ imprescindivel, pois a cada dia, mais trabalhadores estdo adquirindo doencas
ocupacionais. Esta informacéo confirma-se com os dados estatisticos do Instituto de
Seguridade Social- INSS. De acordo com a publicagdo no ano de 2014, pelo
Departamento de Politicas de Saude e Seguranca Ocupacional — DPSSO, entre 0s
anos de 2000 e 2011 as doencas motivadas por fatores de riscos ergondmicos

superam os traumaticos, correspondendo a 16,07% do total de afastamentos.
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Entre as doencas ocupacionais destacam-se a dorsalgia, com 7,03%, a
sinovite e tenossinovite com 3,08%, outros transtornos de discos intervertebrais com
2,49%, lesdes do ombro com 2,07% e transtornos internos dos joelhos com 1,40%,
totalizando 16,07%. Este percentual representa a quantia de 2.127.506
trabalhadores afastados pelo INSS no periodo de 2000 a 2011.
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3 MELHORIA CONTINUA

A Melhoria Continua é a obtencédo de pequenas evolucdes continuadas
gue passam a fazer parte da cultura das organizacbes. Esta melhoria passa a ser
executada naturalmente e repetitivamente nas organizagbes que buscam melhorar
suas praticas diariamente, trazendo, ao longo do tempo, vantagens a seus

processos e nao saltos de transformacoes.

Liker (2005, p. 44), define melhoria continua como: “o processo de
realizar melhorias mesmo pequenas, e atingir a meta enxuta de eliminar todo o

desperdicio que adiciona custo sem agregar valor.”

Na melhoria continua, o importante ndo € quanto se melhora, mas sim o
momento de melhoria, mesmo que minima. Algo pode ser melhorado a cada hora, a
cada dia ou a cada més. O importante é que alguma melhoria tenha acontecido,

aprimorando ainda mais os processos e influenciando a diminuicdo dos custos.

A habilidade de melhorar continuamente n&o ocorre naturalmente,
existem habilidades especificas, comportamentos e acfes que precisam ser
desenvolvidos conscientemente para que o melhoramento continuo seja sustentado

ao longo do tempo.

Torna-se necessario ter uma filosofia voltada para a melhoria continua,
utilizando-se principalmente a experiéncia acumulada dentro da operacéo,

favorecendo adaptacdes para o trabalho.

Assim, de acordo Bessant et al. (2001 apud ATTADIA ; MARTINS, 2003),
a melhoria continua € um processo gradual de aprendizagem. Nem todas as
empresas apresentam iguais habilidades, destacam-se diferentes estagios de
desenvolvimento de melhoria continua, conforme mostra o Quadro 1. A classificacéo
dessas habilidades permite que as empresas identifiguem em que nivel de melhoria

elas estdo, podendo expandir suas habilidades de melhoria continua.
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Quadro 1 - Estagios de Evolugdo da Melhoria Continua

ESTAGIO DE MELHORIA CONTINUA DESCRICAO

O conceito de melhoria continua é introduzido
em funcdo de uma crise ou pela realizacdo de
seminario, visita a outra organizacdo, ou ainda
pela implementacdo ad hoc. Ele ainda néo
influencia o desempenho da empresa, porém
existe 0 dominio do modelo de resolugdo de
problemas pelos especialistas.

Nivel 1 — Pré-Melhoria Continua

Ha comprometimento formal na construcdo do
sistema de melhoria continua. Utilizacdo de
treinamentos e ferramentas voltadas a melhoria
continua e ocorréncia de medicédo das atividades
de melhoria continua e dos efeitos no
desempenho. Observam-se efeitos minimos e
localizados no desempenho da organizagédo. A
melhoria da moral e motivacdo acontece como
resultado do efeito da curva de aprendizado
associado com novos produtos ou processos, ou
de acdes de curto prazo.

Nivel 2 — Melhoria Continua Estruturada

Ligacé@o dos procedimentos de melhoria continua
as metas estratégicas. Desdobramento das
diretrizes e medicdo do desempenho ligada
formalmente com a estratégia.

Nivel 3 — Melhoria Continua Orientada

Ha preocupac¢do em dar autonomia e motivar as
pessoas € 0S grupos a administrarem 0s
processos deles e promoverem melhorias
incrementais. Existe um alto nivel de experiéncia
na resolucdo de problemas.

Nivel 4 — Melhoria Continua Pré-ativa

Aproximacdo em relacdo ao modelo de
aprendizado organizacional. Habilidade em
desenvolver novas competéncias por meio de
inovacdes estratégicas, incrementais e radicais,
gerando vantagem competitiva. A melhoria
continua é base para a sobrevivéncia da
organizacao.

Nivel 5 — Capacidade Total de Melhoria
Continua

Fonte: Bessant et al. (2001, p.73 apud ATTADIA; MARTINS, 2003)

Para a aplicacdo da melhoria continua a organizacao deve optar por uma
metodologia ja existente ou criar uma metodologia mais adequada aos processos da

organizacao.

De acordo com Briales e Ferraz (2005), uma estratégia adotada por
algumas empresas sao as ferramentas de melhoria continua como a filosofia Kaizen.
Sendo seus objetivos a eliminacdo de desperdicios com base no bom senso, 0 uso
de solucbes baratas que se apoiem na motivacao e criatividade dos colaboradores

para melhorar a pratica de seus processos.
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Moura (1994) destaca que o continuo melhoramento envolve todos em
qualguer ambiente. Esse melhoramento é um conjunto de ideias para manter e
melhorar o padrdo e pode ser definido como Kaizen e inovacdo, onde a estratégia
Kaizen mantém e melhora o padrdo de trabalho através de melhoramentos
pequenos e graduais e, onde a inovagao realiza melhoras radicais, como resultados

de grandes investimentos em tecnologia e/ou equipamentos.

O autor complementa que o conceito baseia-se no fato de que nada esta
bom, apenas ficou melhor. No sistema Toyota de Producéo, qualquer proposta de
melhoramento em qualquer hora é bem vinda e estudada, buscando implementa-la

da maneira mais rapida possivel.

3.1 Kaizen

Kaizen é uma palavra de origem japonesa que tem como origem as

palavras Kai (Mudar) e Zen (Melhor), ou seja, Melhoria Continua.

A filosofia Kaizen ficou conhecida em virtude de sua aplicacdo no
Sistema Toyota de Produc¢éo. Teve como idealizador o engenheiro Taichi Ohno, com
a finalidade de reduzir desperdicios gerados nos processos produtivos e promover a

melhoria continua da qualidade dos produtos e o aumento da produtividade.

Imai (1994, p. 3) descreve esta filosofia da seguinte forma:

A esséncia do KAIZEN é simples e direta: KAIZEN significa melhoramento.
Mais ainda, KAIZEN significa continuo melhoramento, envolvendo todos,
inclusive gerentes e operarios. A filosofia do KAIZEN afirma que o nosso
modo de vida — seja no trabalho, na sociedade ou em casa — merece ser
constantemente melhorado.

“A filosofia Kaizen pressupde que o nosso modo de vida — seja nossa vida
profissional, social ou domeéstica - deve se concentrar em esforcos de melhoria
constante” (IMAI, 2014, p.1).

Conforme Imai (1994), “o recado da estratégia KAIZEN é que nenhum dia
deve passar sem que algum tipo de melhoramento tenha sido feito em algum lugar

da empresa’.
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O KAIZEN é um processo continuo e envolve toda a organizacdo, desde
a alta geréncia até os operérios (IMAI, 1994). O Quadro 2 demonstra como é a

hierarquia de envolvimento no KAIZEN nas organizacoes.

Quadro 2 - Hierarquia de Envolvimento no KAIZEN

Estabelecer o plano de
acdo do KAIZEN e as

Estabelecer, manter e
melhorar os padrdes

comunicacdo com 0s
operarios e manter o

Alta Geréncia Média Geréncia Supervisores Operarios
Distribuir e implantar
as metas do KAIZEN, Participar do
Estar determinada a | orientadas pela alta KAIZEN através do
introduzir o KAIZEN | geréncia, através de | Usar o KAIZEN nas | sistema de
como estratégia da | desdobramento do | tarefas funcionais sugestbes e das
corporacgao plano de acdo e de atividades em
administracéo pequenos grupos
multifuncional
Oferecer apoio e Formular planos para o
direcé@o para o KAIZEN Usar o KAIZEN nas KAIZEN e oferecer | Praticar a disciplina
P capabilidades . ~ .
pela distribuicdo de funcionai orientacao aos | na area de trabalho
uncionais. L
recursos operarios
Envolver-se no
Melhorar a continuo

desenvolvimento
préprio para tornar-

KAIZEN

solucdo de problemas

KAIZEN

metas multifuncionais se melhor
moral elevado .
solucionador de
problemas
Realizar metas do | Conscientizar 0s Qﬁ]mare 3;02“\”?3(:132
KAIZEN através de | empregados sobre o (comg ?)s circulgos P de | Ressaltar a
desdobramento do | KAIZEN através de . . >
~ . . qgualidade) e o sistema | habilidade e a
plano de acdo e | programas intensivos ~ .
e . de sugestdes | experiéncia no
verificagBes de treinamento Co
individuais desempenho do
. . Ajudar os empregados | Introduzir a disciplina | servico,
Criar sistema, . o
. a desenvolverem | na &rea de trabalho aprendendo Vvérias
procedimentos € | habilidades e fungbes
estruturas Uteis para o ferramentas para  a Oferecer sugestdes de

Fonte: Imai, 1994, p.7

O Kaizen traz resultados significativos para a organizacao desde que toda
a empresa esteja envolvida no processo. E imprescindivel que a alta administrag&o
esteja organizada e que perceba a necessidade de se atingir a melhoria continua.

E de extrema importancia que a alta e média direcdo e 0s supervisores
tenham uma visdo critica do processo, para assim buscar o aprimoramento e

consequentemente o aperfeicoamento da qualidade, produtividade e

competitividade.
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Se o Kaizen néo tiver o apoio da alta direcdo da organizacdo, a
ferramenta fracassara devido a fatores internos e politicos que impossibilitem o seu

crescimento e a sua pratica.

‘O KAIZEN é como uma estufa para o cultivo de mudancgas pequenas e
continuas, enquanto a inovacdo € como uma lava, que surge em erupcdes

repentinas, de tempos em tempos” (IMAI, 1994, p. 22).

Cada parte da organizacdo pode ser considerada uma estufa e com a
aplicacéo da filosofia Kaizen, diversas alternativas podem surgir e contribuir para o
desenvolvimento de melhorias nos processos, podendo ser aplicado separadamente
em partes especificas de uma organizacdo como ha area de projetos, de

planejamento e de produgéo.

Aplicar a filosofia Kaizen significa verificar no processo uma oportunidade

de melhoria e buscar solucfes para ela e implantar os resultados.

De acordo com Imai (1994), o Kaizen vai muito além de um conjunto de
ferramentas, podendo ser considerado uma filosofia de trabalho e de vida em busca
da exceléncia. Ele esta pautado na eliminacdo de desperdicios com base no bom
senso, no uso de solugBes baratas que se apoiem na motivacao e criatividade dos

colaboradores para melhorar a pratica de seus processos.

Para a aplicacdo da filosofia kaizen, € necessario que 0S processos
estejam padronizados, que haja padrdes de trabalho. Conforme Imai (1994) néo
pode existir melhoramento onde ndo existe padrdo. Na estratégia do Kaizen, os
padrdes atuais devem ser revisados e melhorados.

Segundo Imai (1994, p. 69), “a tarefa da administracéo € estabelecer os
padrées e, depois, introduzir a disciplina para que os padrées sejam mantidos. S6
entdo € que ela esta qualificada para introduzir o KAIZEN e melhorar os padrdes.”

Por meio do Ciclo PDCA busca-se a monitoracdo dos processos

produtivos para a melhoria continua gradual (Kaizen), através da identificacdo e
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andlise de resultados indesejaveis e da consequente busca de novos conhecimentos
para auxiliar nas solu¢cées (RODRIGUES, 2006).

“O ciclo PDCA gira sem parar. Assim que um melhoramento é feito, ele se
torna o padréo que sera desafiado com novos planos de mais melhoramentos.”
(IMAI, 1994, p.54).

3.2 PDCA

As empresas tém buscado a melhoria continua com a utilizacdo das
ferramentas da qualidade, abrangendo os ciclos PDCA (planejamento, execucao,

verificacdo e acao).

O ciclo PDCA foi idealizado na década de 20 por Walter A. Shewarth,
e em 1950, passou a ser conhecido como o ciclo de Deming, em tributo ao “guru” da

qualidade, William E. Deming, que publicou e aplicou o0 método.

‘O ciclo PDCA é uma ferramenta essencial para a realizacdo do
melhoramento e a garantia de que os beneficios dele continuem. Mesmo antes que
o ciclo PDCA seja empregado, € essencial que os padrdes atuais sejam
estabelecidos” (IMAI, 1994, p.55).

Marshall Junior et al. (2003, p. 78) descreve o PDCA como:

“O ciclo PDCA é um método gerencial para a promogédo da melhoria
continua e reflete, em suas quatro fases, a base da filosofia do
melhoramento continuo. Praticando-se de forma ciclica e ininterrupta,
acaba-se por promover a melhoria continua e sistematica na organizagao,
consolidando a padronizacado das praticas.”

Marshall Junior et al. (2003) apresenta ainda as fases do ciclo PDCA, da

seguinte forma:

12 Fase — Plan (Planejamento). Nesta fase sao definidos os objetivos e metas que se
pretende alcancar. Estas metas devem ser desdobradas do planejamento
estratégico precisam ser delineadas em outros planos que simulem as condi¢fes do

cliente e padréo de produtos, servigcos ou processos.
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22 Fase — Do (Execucdo). Esta tem por objetivo a préatica, sendo imprescindivel
oferecer treinamentos aos colaboradores na perspectiva de viabilizar o cumprimento

dos procedimentos aplicados na fase anterior.

32 Fase — Check (Verificacdo). Fase, na qual é feita a averiguacdo do que foi
planejado mediante as metas estabelecidas e dos resultados alcangados.

42 Fase — Act (A¢ao). A ultima etapa proporciona duas op¢des a serem seguidas, a
primeira baseia-se em diagnosticar qual é a causa ou raiz do problema, bem como a
finalidade de prevenir a reproducdo dos resultados ndo esperados, caso, as metas
planejadas anteriormente ndo forem atingidas. Ja a segunda op¢cdo segue como
modelo o esboco da primeira, mas com um diferencial, se as metas estabelecidas

foram alcangadas.

A aplicacdo do método PDCA tem o propésito de resolver problemas e
alcancar metas, assim passa por varias etapas, que sdo: definicdo do problema,
andlise do fendbmeno e do processo, estabelecimento do plano de acao, verificacéo,
padronizacdo e conclusdo. Por isso, é essencial o uso de ferramentas, de acordo
com o tipo do problema (CAMPOS, 2004).

Ha de se destacar que essas quatro fases contribuem na identificacdo dos

problemas, e nas tomadas de decisao e, portanto, € importante compreender que:

A melhoria continua tem como suporte o controle e a otimizacdo dos
processos. Através do Ciclo PDCA busca-se a monitoracdo dos processos
produtivos para a melhoria continua (Kaizen), através da identificacdo e andlise de
resultados insatisfatorios e da busca de conhecimentos para auxiliar nas solucdes
(RODRIGUES, 2006).

3.3 Método 5S

Na busca da melhoria continua, além da filosofia Kaizen e do ciclo

PDCA, também é utilizado o método 5S.
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A metodologia 5S foi a base na implantacdo do Sistema de Qualidade
Total nas empresas Japonesas. Surgindo nas décadas de 50 e 60, apds a Segunda
Guerra Mundial, teve seu desenvolvimento iniciado por Kaoru Ishikawa, buscando

melhorar a organizacdo dos postos de trabalho.

O principal objetivo do programa é a organizacdo do local de trabalho e a

padronizacao dos processos, de maneira a torna-los efetivos.

O nome 5S deriva de 5 palavras do idioma japonés, iniciadas com a letra
S e que designam cada um dos principios a serem adotados (OHNO, 1997).

De acordo com Marshall Junior et al. (2003, p. 106), 5S “é uma filosofia
voltada para a mobilizacdo dos colaboradores, através da implementacdo de
mudancas no ambiente de trabalho, incluindo eliminacdo de desperdicios,

arrumacao de salas e limpeza.”

‘O método é chamado de 5S porque, em japonés, as palavras que
designam cada fase de implantacdo comecam com o som da letra S e sdo: Seiri,
Seiton, Seisou, Seiketsu e Shitsuke” (MARSHALL JUNIOR et al., 2003, p. 106).

+ Seiri (utilizacdo) — consiste na separacdo do gque realmente € necessario no local
de trabalho, sendo descartado para areas especificas 0 material desnecessario

COmo pegas em excesso, méveis, equipamentos, etc.

» Seiton (organizacao) — definir um local para achar facilmente, quando necessario.

Cada coisa deve ter seu lugar.

» Seisou (limpeza) — Associada a limpeza, mas de uma forma ordenada, o que

limpar, como limpar, quem limpara e qual é o padrao de limpeza.

+ Seiketsu (padronizacéo) — A base de todo sistema € o padrao, sendo criados 0s

padrdes de trabalho com normas e procedimentos.

+ Shitsuke (disciplina) — Pratica diaria dos padrdes definidos.
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Essa metodologia visa a combater os desperdicios e as possiveis perdas

nos processos produtivos das industrias e empresas.

Além disso, € um programa para a mudanca comportamental, uma das
caracteristicas € a simplicidade, formado por conceitos que podem ser aplicados
tanto na organizagcdo como na vida pessoal do empregado, tornando o ambiente de
trabalho organizado, produtivo, digno e agradavel, sendo sustentado por

comportamentos como a autodisciplina, o trabalho em equipe e a melhoria continua.
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4 A LOGISTICA NOS CORREIOS

Os Correios disponibilizam para o mercado solugbes logisticas que
atendem diversos segmentos de negocios, incluindo solucdes de exportacdo e

importacao.

A operagcdo logistica nos Correios também contempla servicos

customizados aos clientes a partir das necessidades particulares de cada operacéao.

As solugBes logisticas compreendem atividades de coleta, a
movimentagcdo, armazenagem, 0 manuseio, o0 transporte, distribuicdo e logistica

reversa.

4.1 Um breve histérico dos Correios

Os Correios tiveram sua origem no Brasil em 25 de janeiro de 1663,
sendo criada a Empresa Brasileira de Correios e Telégrafos, com sede em Brasilia -
DF, pelo Decreto-Lei n° 509, de 20 de marco de 1969. Vinculada ao Ministério da
Ciéncia, Tecnologia, Inovacdo e Comunicacdes, € uma Empresa Publica de Direito
Privado e regida pela Legislacéo Federal e por seu Estatuto.

A Lei N° 12.490 de 16 de setembro de 2011 permite que os Correios
tenham atuac@o no territdrio nacional e no exterior, bem como que, dentro das
atividades compreendidas em seu objeto, constitua subsidiarias e adquira o controle
ou participacao acionaria em sociedades empresarias ja estabelecidas. A exploracao
dos servicos de logistica integrada, financeiros e postais eletrbnicos também é
permitida. Por esta Lei, obedecida a regulamentacdo do Ministério da Ciéncia,
Tecnologia, Inovacdo e Comunicacbes, os Correios podem firmar parcerias
comerciais que agreguem valor a sua marca e proporcionem maior eficiéncia de sua

infraestrutura, especialmente de sua rede de atendimento.

A empresa atua em 5.570 cidades brasileiras, conta com 122.696 (cento e

vinte e dois mil, seiscentos e noventa e seis) colaboradores.
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Os Correios trabalham com diversos produtos e servi¢cos, 0s quais vao
desde a venda de embalagens, telegramas, cartdo postal, até postagem de uma

carta simples, encomendas, malotes e a prestacao de servigos bancarios.

No Quadro 3, apresenta-se parte dos produtos e servicos que sao

comercializados nos Correios.

Quadro 3 Produtos e Servicos dos Correios

Servigos Abrangéncia
SEDEX Hoje Nacional restrita
Servico de entrega garantida no mesmo dia da postagem.

SEDEX 10 Nacional restrita

Servico de entrega garantida até as 10hs da manha do dia util seguinte
ao da postagem.

SEDEX 12 Nacional restrita
Servico de entrega garantida até as 12hs da manha do dia util seguinte
ao da postagem.

SEDEX Nacional
Servigo de entrega expressa em todo o territério nacional.
SPP - Servigo de Protocolo Postal Nacional

Servigo da familia SEDEX, desenvolvido especialmente para agilizar todo
0 passo a passo de um processo de protocolo, desde o recebimento até
sua entrega ao destinatario.

Carta ndo comercial Nacional
E o servico de correspondéncia para pessoas fisicas.
Malote Nacional

E o servico de coleta, transporte e entrega com regularidade e frequéncia
definidas, em todo o territdrio nacional, de remessa agrupada de objetos
de qualquer natureza, devidamente acondicionados.

SEDEX Mundi Mercadoria Internacional restrita
Servigo de envio de encomendas para fora do Brasil com prioridade
maxima no tratamento e encaminhamento, com garantia do prazo de
entrega.

EMS - Mercadoria expressa Internacional
Servigo de envio de mercadorias para fora do Brasil com prioridade
méaxima de tratamento.

Fonte: www.correios.com.br

4.2 Estrutura Logistica dos Correios

A empresa conta no processo logistico com 17 Centros de Tratamento de
Encomendas, 25 Centros de Tratamento de Cartas e Encomendas, 16 Centros de
Tratamento de Cartas, 125 Centros de Entrega de Encomendas, 993 Centros de
Distribuicdo Domiciliar, 7 Terminais de Carga, 3 Centros de Logistica Integrados, 2
Centros de Distribuicdo, 1.011 Agéncias Franqueadas e 6.478 Agéncias Proprias.
Além disso, sua frota é de 25.191 veiculos, incluindo motocicletas e veiculos leves e

pesados que sdo utilizados para operacionalizar o transporte diario de carga em
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todos os estados da Federagdo, principalmente, como apoio a distribuicdo

domiciliaria de encomendas.

A operacionalizacdo da logistica nos Correios € dividida em captacéo,

tratamento, encaminhamento e distribuicéo.

4.2.1 Captacéo

A captacdo dos objetos € realizada nas agéncias dos Correios e também
sdo coletados nos clientes que possuam contrato com a empresa e caixas de
coletas.

Os objetos captados nas agéncias, sejam elas proprias ou franqueadas,
tem seu peso aferido e é taxado conforme o CEP — Codigo de Enderecamento
Postal, que possibilita calcular o preco a ser pago pelo servico considerando a
localidade de entrega e o prazo conforme o tipo de encomenda: expressa e

econdmica.

Apds a captacdo, os objetos sdo unitizados e encaminhados para a
unidade responsavel pelo tratamento.

4.2.2 Tratamento

O tratamento é o processamento manual ou automético dos objetos
captados a serem enviados aos destinos finais.

Todo o tratamento é realizado tendo como base o CEP — Cddigo de
Enderecamento Postal do objeto.

4.2.3 Encaminhamento
O encaminhamento é a operacdo de transporte da carga de uma

unidade operacional a outra unidade operacional. Esse encaminhamento é realizado

utilizando veiculos e também avides.
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4.2.4 Distribuicao

E a atividade de entrega dos objetos no domicilio do cliente dos objetos

que foram captados e tratados.

A carga é recebida no Centro de Distribuicdo onde € realizada a triagem
pelo CEP — Codigo de Enderecamento Postal, e distribuida para os distritos postais

onde sera feita a entrega da encomenda.

4.3 Fluxo Logistico nos Correios

O fluxo logistico realizado nos Correios esta representado pela Figura 2.
Todos os objetos captados nas agéncias ou coletados sdo encaminhados para os
Centros de Tratamento.

O Centro de Tratamento realiza a triagem dos objetos de acordo com o
CEP de destino do objeto, seja de forma manual ou automatizada, sendo novamente
encaminhado para o Centro de Tratamento de destino. Caso o0 objeto esteja
enderecado para a mesma cidade onde foi captado, a unidade de tratamento ja
providencia 0 encaminhamento para a unidade de distribuicdo responsavel pela

entrega.

Figura 2 - Fluxo da Logistica Operacional dos Correios
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4.4 Centros de Tratamento

Os Centros de Tratamento sdo responsaveis pelo recebimento, triagem,
armazenamento e expedicéo de objetos postais.

Os Correios possuem em sua estrutura trés tipos de Centros de
Tratamento, sendo Centros de Tratamento de Cartas, Centros de Tratamento de
Cartas e Encomendas e Centros de Tratamento de Encomendas.

Em grandes centros urbanos, onde a captacéo dos objetos € realizada em
grande quantidade, para o escoamento da carga dentro dos prazos acordados com
os clientes, a politica definida pela empresa foi de criar Centros de Tratamento de
Cartas, para o tratamento exclusivo de cartas e Centros de Tratamento de

Encomendas para a realizacédo do tratamento exclusivo de encomendas.

Ja para regides onde a quantidade de carga nao justifica essa
individualizacdo, foram criados centros que realizam o tratamento de cartas e
encomendas no mesmo local, sendo denominado Centro de Tratamento de Cartas e

Encomendas.

Neste trabalho serd abordado somente o tratamento realizado em Centro

de Tratamento de Encomendas.

4.5 Centro de Tratamento de Encomendas — CTE

Os Correios contam com 17 Centros de Tratamento de Encomendas,
sendo 10 centros com o tratamento automatizados e 7 centros com o tratamento ndo

automatizados.

O Centro de Tratamento de Encomendas (CTE) tem como func¢do béasica
receber, triar e expedir encomendas e malotes de/para sua circunscri¢do, de acordo

com os padrdes de qualidade e produtividade estabelecidos pela Empresa.
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Os centros automatizados dispdem de maquinas de triagem de
encomendas conforme Figura 3. Ja os Centros ndo automatizados o tratamento €

realizado por meio de estacdes de trabalho conforme Figura 4.

Figura 3 - Maguina de Triagem de Encomendas

Fonte: Elaborado pela autora (2016)

4.5.1 O Tratamento automatizado de encomendas no CTE

No tratamento automatizado de encomendas, sao realizadas as

atividades de movimentacdo da carga de encomendas que vai desde o
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carregamento e descarregamento dos caminhdes, movimentacdo da interna de
carga até os pontos de inducdo da maquina de triagem e o manuseio dos objetos

pelos operadores para a indu¢cdo dos mesmos.

Apbs a atividade de inducdo, os objetos passam pelo processo de leitura
do CEP e do cddigo de registro pela maquina, associando essas informacfes ao
plano de triagem previamente definido. Nao havendo nenhuma incompatibilidade, os

objetos séo triados nas respectivas saidas.

Apoés a leitura os objetos sado retirados pelos os operadores nas saidas
da maquina de triagem de encomendas, conforme Figura 5 e sdo unitizados e
disponibilizados em local definido para o encaminhamento para as unidades de

destino.

Figura 5 - Saidas da Maquina de Triagem de Encomendas

Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Entre as atividades realizadas no tratamento automatizado, destacamos a
atividade de manuseio na posi¢cdo de indu¢cdo da maquina de triagem, conforme

Figura 6, que é o problema da pesquisa deste trabalho.
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Figura 6 - Indu da Mag

uina de Tratamento de Encomendas

Fonte: Elaborado pela autora (2016)

4.5.2 Inducdo na maquina de triagem automatizada de encomendas

A atividade de inducédo das encomendas na maquina de triagem consiste
em: abertura de unitizadores, posicionamento de unitizadores proximo ao local de

inducao e seu abastecimento.

De acordo com os manuais dos Correios, especificamente o Manual de
Tratamento e Encaminhamento a atividade de inducdo da maquina deve ser

realizada conforme a seguir:

» Realizar a inducéo dos objetos, de forma cadenciada, respeitando o espacamento
entre eles, até o completo esvaziamento do unitizador.
» Induzir as encomendas com a etiqueta de registro voltada para cima.

+ Posicionar o enderecamento das encomendas para o operador da digitacéo,

As Figuras 7, 8 e 9 demonstram as atividades de inducéo realizadas pelos
operadores.

As encomendas sao retiradas do interior dos unitizadores e sdo inseridas
na esteira de inducdo da maquina de triagem de encomendas.



F

Fonte:

igura 8 -

Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Inducao na Maquina de Triagem de Encomendas (B

Elaborado pela autora (2016)
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Figura 9 - Inducdo na Maquina de Triagem de Encomendas (C)
SRl P~

Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Apesar de o tratamento das encomendas ser automatizado, partes das
atividades realizadas no Centro de Tratamento de Encomendas séo executadas de
forma manual, como a atividade de manuseio das encomendas na posicdo de

inducdo das maquinas de triagem de encomendas

Observa-se nas Figuras 7, 8 e 9 que o manuseio realizado pelos
operadores, demanda esforco fisico na retirada dos objetos de dentro dos

unitizadores.

Dentro do conceito da melhoria continua, estudos foram realizados nos
Correios, por meio do Projeto de Ergonomia, tendo como foco principal a analise
ergondmica das posicbes de trabalho dos operadores nos Centros de Tratamento
Automatizados, sendo neste trabalho contemplada a posicéo de trabalho da inducéo

da maquina de triagem.

O resultado do impacto desta atividade de indugéo sera apresentado no

capitulo 6.
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4.6 Os unitizadores

s

Na atividade de inducdo das encomendas na maquina de triagem

4

realizada a abertura dos unitizadores e posicionamento dos mesmos proximos a

esteira da indugao.

Assim, apresenta-se neste topico os unitizadores utilizados na atividade

de inducdo da maquina de triagem de encomendas.

Diversos tipos de unitizadores sao utilizados pelos Correios, sendo 0s
mais utilizados na inducdo da maquina de triagem o conteiner Desmontavel Leve —

CDL e o conteiner Aramado Fixo-CAF.

O Conteiner Desmontavel Leve - CDL é um unitizador composto de 4
partes: tampa de plastico, base de plastico, manga de papeldo e dispositivo de
fechamento que pode ser a fita de arquear com fivela plastica. Destina-se ao
acondicionamento de encomendas, malotes e caixetas. Na Figura 10 apresenta-se
0 modelo de unitizadores CDL.

Figura 10 - Conteiner Desmontével Leve — CDL

Fonte: Intranet Correios
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O Conteiner Aramado Fixo-CAF-01, Figura 11, também destina-se ao
acondicionamento de encomendas, malotes, caixetas.

Figura 11 - Conteiner Aramado Fixo

Fonte: Intranet Correios



47

5 PROJETO DE ERGONOMIA NO PROCESSO PRODUTIVO DOS CORREIOS

Com objetivo de atender a Norma Regulamentadora NR-17 do MTE, em
1999 os Correios em conjunto com a Universidade Federal de S&do Carlos, iniciaram
o desenvolvimento do “Projeto Ergonomia no Processo Produtivo” com foco na Area

Operacional da empresa.

Foram estudadas as atividades realizadas nas unidades de tratamento e
distribuicdo da empresa, com a finalidade de diagnosticar as situagfes criticas de
trabalho, potencialmente geradoras de doencas e absenteismo, visando a aumentar
a eficiéncia do sistema produtivo, a partir de melhorias nas condi¢cdes de trabalho,
adequacao no processo de producao e reformulacdo de uniformes, calcados e bolsa

do Carteiro.

O referido projeto, além de estudar profundamente as atividades dos
carteiros e operadores de triagem e transbordo, procurou analisar as diversas
situacdes de trabalho existentes nas unidades da empresa, buscando melhorias em

relacdo a seguranca e saude dos funcionarios.

Como resultado dos estudos nas unidades pilotos, foram desenvolvidos
protétipos de novos equipamentos operacionais, modos de organizacdo do trabalho

e propostas de novas caracteristicas para uniforme, calcado e bolsa dos carteiros.

Entre os equipamentos desenvolvidos estdo o carrinho de ordenamento

representado na Figura 12 e a mesa de multiplo uso representado na Figura 13.

Figura 12 - Carrinho de Ordenamento

Fonte: Elaborado pela autora (2016)
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Figura 13 - Mesa de Mltiplo Us

Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Antes do desenvolvimento desses equipamentos, o ordenamento das
encomendas e malotes por faixa de CEP para entrega era realizado pelos carteiros

no nivel do solo, conforme representado na Figura 14.

Figura 14 - Ordenamento Realizado no Nivel do Solo

Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Os equipamentos desenvolvidos sdo constantemente analisados para

quaisquer modificacdes, caso sejam necessarias.

Em 2003 novamente em conjunto com a Universidade Federal de Sé&o
Carlos iniciou-se o “Projeto de Ergonomia no Processo de Atendimento” que teve

seu término em 2004. Neste projeto foi feita Andlise Ergonémica do Trabalho — AET
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do Atendente Comercial, profissional que exerce suas funcdes nas Unidades de
Atendimento da Empresa, a partir da AET foram elaborados processos operacionais
e novos modelos de Balcdo de Atendimento e moveis de apoio e retaguarda. Os
balcdes antigos estdo sendo substituidos gradativamente, tendo como prazo para

troca de todos eles até o ano de 2017.

Em 2005 iniciou-se o “Projeto de Ergonomia no Processo dos Centros de
Tratamento Automatizados”, com um Grupo de Trabalho dos Correios com o objetivo
de eliminar as causas e os efeitos de inadequacbes ergondmicas, que afetam a

saude e a seguranca dos trabalhadores nos Centros de Tratamento Automatizados.

Vérios estudos vém sendo desenvolvidos pelos Correios, decorrentes de
demandas apresentadas pelas areas operacionais, em especial apds o processo de
automacao de unidades de tratamento, tendo como foco principal a definicdo de
propostas ergonémicas adequadas para cada sistema de tratamento de cartas e de

encomendas, a fim de preservar a saude e seguranca do trabalho.
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6 A MELHORIA CONTINUA NOS CORREIOS

6.1 Gestédo da Produtividade Aplicada aos Correios (GPAC)

O processo de melhoria continua nos Correios teve inicio na década de
90, com a parceria firmada em 1995 com o Centro de Pesquisa em Administracao
da Universidade Federal do Rio Grande do Sul — CEPA/UFRS. O objetivo desta
parceria foi de capacitar os profissionais dos Correios nos principais métodos e
técnicas da Gestdo da Produtividade, com énfase na Teoria das Restricdes e
Sistema Toyota de Producéo, mais conhecido como Sistema Enxuto e de Just —In-

Time.

No ano de 1996, 24 profissionais dos Correios foram formados na Gestao
da Produtividade Aplicada aos Correios — GPAC. A finalidade da formacgéo desses
profissionais consistiu em multiplicar e difundir os conceitos concebidos e projetados
em conjunto com os Correios e a SEPA/UFRS. Assim desenvolveu-se um curso de
40 horas com as melhores préaticas de Administracdo da Producdo adaptadas a

realidade da organizacéao.

O treinamento de Gestdo da Produtividade Aplicada aos Correios foi
disseminado por toda a organizacdo, aproximadamente 7.000 colaboradores foram
treinados entre os anos de 2008 e 2016, conforme informacdes da éarea de

treinamento dos Correios.

Além dos treinamentos foram realizados trabalhos praticos buscando a
produtividade, melhorias no processo operacional, inclusive envolvendo processo de

implantagcdo da automacgéao na organizacao.

Para a aplicacdo dos principios do GPAC, foi desenvolvido nos Correios o
Sistema de Melhorias (SMEL), sendo concretizada a implantacdo dos conceitos de
administracdo da producéo ao processo produtivo dos Correios.
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6.2 Sistema de Melhorias (SMEL)

Com os conhecimentos adquiridos nos projetos Gestdo da Produtividade
Aplicada aos Correios (GPAC) e Ergonomia no Processo Produtivo, técnicos dos
Correios realizaram um diagnostico das unidades operacionais, o qual apresentou
como resultado a despadronizagcdo dos procedimentos operacionais, a inexisténcia
de rotinas sistematizadas, a desatualizacdo de catadlogos de equipamentos, a
despadronizacdo da estrutura organizacional e a inexisténcia de parametros para

edificacgdes.

Assim, surgiu a necessidade do desenvolvimento de um Sistema de

Melhorias que resgatasse os padrdes de exceléncia exigidos pela organizacao.

O Sistema de Melhorias foi desenvolvido, no ano de 2000 por um grupo
de trabalho formado por especialistas da organizacao, tendo como base conceitual o

GPAC a Ergonomia no Processo Produtivo.

Esse Sistema de Melhorias tem por objetivos:

« Otimizar o processo de producéo

« Sistematizar e padronizar as rotinas operacionais

+ Desenvolver novos equipamentos, com enfoque ergonémico
+ Definir modelo de estrutura organizacional

« Sistematizar critérios para edificacao

Com a implantagdo do Sistema de Melhorias, foram sistematizados
procedimentos operacionais padrfes que passaram a nortear as operacdes das
unidades de tratamento e distribuicdo, buscando a introducdo de melhorias a partir
da eliminagcéo de perdas, organizacdo e sincronizacao dos fluxos internos, definicao
das atribuicbes nas diversas areas das unidades e introducdo de novos métodos de

trabalho, contemplando aspectos ergonémicos.

O SMEL foi estruturado com base nos seguintes subprojetos: Estrutura

organizacional, Edificacdes, Equipamentos e Processo Produtivo.
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+ Edificagcdes - principios basicos: participacdo da area operacional, localizagéo,
dimensionamento da unidade, horizontalizacdo do edificio, integracdo das
diversas areas de tratamento, ergonomia.

+ Equipamentos - aspectos ergondmicos: adaptacdo da tarefa ao homem; alturas
minimas e maximas; posturas e zonas de alcance; mobilidade e
multifuncionalidade; ambiente de trabalho.

» Processo produtivo - definicdo dos procedimentos e do processo produtivo padrao
para as unidades de tratamento e distribuicdo; base conceitual: GPAC e

ergonomia no processo produtivo.

Para que a implantacdo do SMEL ocorra com sucesso, é necessario que
haja um entendimento por parte de todos da unidade, do que é o trabalho e o que
sera feito desde as atividades de implantacdo até a fase de manutencéo
(certificagdo). Assim, a disseminagdo da visdo corporativa acontece durante as
varias etapas do processo: disseminacdo da visdo corporativa, preparativos para a

implantacdo e continuidade do processo de melhorias.

Apés a implantacdo das melhorias, para que haja a manutencédo do
processo implantado, € constituido grupo de trabalho, denominado Equipe Kaizen.
O grupo de trabalho tem como objetivo garantir a continuidade do processo de
melhoria implantado pela Padroniza¢do do Processo Produtivo, na unidade onde foi
aplicado o SMEL.

A equipe Kaizen, tem como atribuicdes:

+ Coordenar todo o processo de manutencdo de melhorias, garantindo a
execucdo das etapas da otimizacdo do processo produtivo da unidade, de
acordo com as recomendacdes feitas pelo grupo de implantacéo;

« Avaliar, continuamente, os processos operacionais da unidade definindo os
ajustes a serem efetuados, de acordo com as prescri¢cdes definidas nos manuais
da empresa;

 Interagir com a equipe técnica da unidade no sentido de garantir a implantagéo

das novas melhorias detectadas;
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 Propor aos 0rgdos competentes, eventuais alteracdes nos padrdes
estabelecidos, baseado em estudos e testes efetuados;

» Realizar reunides mensais para registro de pontos de melhoria sugeridos pelas
unidades operacionais e implantados, enviando aos 6rgaos competentes as atas

das reunides.

O Sistema de Melhoria (SMEL) foi implantado em todas as unidades
operacionais dos Correios, tendo como premissa a manutencdo dos padrdes
estabelecidos para o processo produtivo, conforme Manuais Operacionais da

empresa.

De forma a ocorrer a manutencéo da padronizacdo do processo produtivo
nas unidades e a melhoria continua dos processos, tornou-se necessaria a
implantagcdo de um sistema de avaliagio com o objetivo de aferir o grau de
aderéncia de padronizacdo das unidades. Esse sistema foi denominado Sistema de

Avaliacdo da Padronizacéo do Processo Produtivo (SAPPP).

6.3 Sistema de Avaliagao da Padronizagdo do Processo Produtivo (SAPPP)

Para garantir a Padronizacdo do Processo Produtivo e a melhoria
continua, foi definido o nivel de padronizacdo das unidades. Assim, as unidades
recebem uma certificagdo de acordo com o percentual de itens em conformidade em

cada auditoria de Certificagao ou de Validagéo.

Assim, de acordo com o nivel de aderéncia a padronizacao, as unidades
sao classificadas como Bronze (75% a 84,99%), Prata (85% a 94,99%), Ouro (95%
a 100%) ou Diamante (Ouro por 03 vezes consecutivas).

O processo de auditoria é realizado em trés niveis:

I. De Avaliacdo: auditorias para realizacdo de diagnosticos, podendo ser realizada
pela propria equipe da unidade;
Il. De Certificagdo: auditorias para definicdo do nivel de padronizagdo da unidade.

Estas auditorias séo realizadas por equipe externa, do proprio estado;



54

Ill. De Validacdo: auditorias de ratificacdo do nivel de padronizacdo da unidade.

Estas auditorias séo realizadas por equipe externa, de outros estados.

De posse dos diagnésticos das auditorias, 0s gestores e técnicos
possuem informacdes sobre todos os processos da unidade que requerem ajustes,

com isso, o processo de melhoria continua esta garantido.

Além da melhoria continua que ocorre apoés todos os ciclos de avaliacao
da Padronizagdo do Processo Produtivo, também foi demanda pela area operacional
da empresa a area de salde, avaliacdo sobre todos os postos de trabalho dos
Centros e Tratamento de Encomendas apds o processo de automacao de unidades,
tendo como foco principal a definicdo de propostas ergondmicas adequadas a fim de
preservar a saude e seguranca do trabalho e melhorar os processos produtivos.

6.4 Anélise ergonémica das posicdes de Trabalho do CTE Automatizado

Buscando a melhoria continua e em continuidade ao Projeto de
Ergonomia no Processo dos Centros de Tratamento, no ano de 2014 foi
desenvolvida pela Geréncia de Ergonomia do Departamento de Saude, com a
participacdo de empregados da area operacional, a avaliacdo ergonémica das

posicoes de trabalho nos Centros de Tratamento Automatizados.

A elaboracdo do trabalho deu-se em razdo da necessidade de
implementacdo de medidas de melhorias nas condicdes de trabalho para a reducao
do indice de absenteismo, principalmente devido aos afastamentos do trabalho
motivados por doencgas ocupacionais.

As posicbes de trabalho do CTE Automatizado analisados foram:
recebimento de carga, abertura e pré-triagem, movimentacdo interna de carga,
manuseio das encomendas na inducdo na maquina de triagem, desabastecimento
das rampas da maquina de triagem, recondicionamento, triagem de unitizados e

outros.
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Na andlise ergonémica das posi¢cdes de trabalho do Centro de
Tratamento de Encomendas Automatizadas, foram utilizadas algumas ferramentas
cientificas, desenvolvidas no campo da ergonomia, com a finalidade de ampliar a
compreensao em torno da percepcao e da complexidade da carga de trabalho, da
localizagéo da carga exercida sobre o trabalhador, dos riscos e das evidéncias de
processos de adoecimento.

Para o céalculo de limite de peso foi utilizado o método National Institute
for Occupational Safety and Health (NIOSH) que surgiu nos Estados Unidos em
1980 com o propdsito de determinar a carga maxima a ser manuseada e/ou
movimentada manualmente no ambiente de trabalho, levando em consideracéo
qguatro aspectos basicos: Epidemioldgico (que estuda os fenbmenos relacionados a
Saude/Doenca), Biolégico (que estuda tudo que acontece relacionado aos seres
vivos), Psicolégico (que estuda os comportamentos dos seres vivos) e Fisiolégico

(que estuda as funcBes mecanicas, fisicas e bioquimicas).

Com isso, ficou estabelecido que o peso maximo a ser levantado seria de
23 kg, uma vez que 90% dos homens e 75% das mulheres podem levantar sem
problemas.

Para o calculo do limite de peso a ser levantado em condi¢cGes seguras,
foi utilizado 23 kg, de acordo com o Método NIOSH. Esse Método permite ainda
determinar para cada situacdo de trabalho a carga limite a ser levantada em

condicBes seguras. Essa avaliacao consiste em:

« verificar se 0 posto de trabalho oferece algum tipo de risco ao trabalhador,
principalmente para a sua coluna vertebral,
 definir qual a carga ideal para a situacdo em estudo;

+ estabelecer modificagbes para melhorar os postos de trabalho analisados.

Situacbes em que as cargas levantadas sdo maiores que a carga limite
sdo consideradas situacdes inaceitaveis, porque podem trazer risco de lesdo a

coluna vertebral.
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O método se fundamenta em dois indices: CLR (carga limite
recomendada) e no IL (indice de levantamento).

a) Calculo da Carga Limite Recomendada - CLR

A férmula empregada para calcular a CLR é:

CLR (Kg) = 23 * fH*fV*fD*fF*f A*f|

ou

CLR (Kg) = 23 x 25/H x [1-(0,003*12V-75v5)] x (0,82+4,5/D) x fF x {1-(0,0032*A)] x
fl

Onde:

e fH=fator corretivo para a posi¢céo horizontal da carga;

fV= fator corretivo para a posicao vertical da carga;

fD= fator corretivo para a posicao vertical carga;

fA = fator corretivo para o angulo de rotacdo do tronco;

o fF= fator corretivo para a frequiéncia de levantamento;

fl= fator corretivo levando em conta a interface méo-carga.

Para o método o peso limite “ideal”, isto €, aquele que pode ser erguido
sem risco particular se da quando a carga esta idealmente colocada a H=25cm,
V=75cm, D=25cm, A=0; a frequéncia de levantamento é menor que uma vez a cada
5 minutos e que a preensado da carga seja facil e confortavel. Este peso ideal esta
fixado em 23 Kg.

b) Critério de Interpretac&o do indice de Levantamento — IL

O IL é definido pela féormula IL = Peso Real da Carga/ CLR. No trabalho
realizado no Centro de Tratamento de Encomendas Automatizados foi adotado o
seguinte critério de interpretacao:
+ ParalL £0,7 — levantamento de risco ergondmico.
+ Paraointervalo 0,7 < IL < 1,2 — improvavel a ocorréncia de lesdo, porém possivel,
em circunstancias de maior predisposi¢ao individual.

« Paraointervalo 1,2 <IL < 2,5 - risco ergondmico.
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« ParalL < 2,5 - alto risco ergonémico.

Quanto maior o IL maior a chance de lesao.

Desta forma, também se obtera um Limite de Peso Recomendado — LPR

Ja a analise das posicbes de trabalho no Centro de Tratamento de

Encomendas Automatizado, foi adotado o Método Owas.

O Owas é um método utilizado para avaliar posturas desfavoraveis no
ambiente de trabalho. Inicia-se mediante observacdo em uma amostra da atividade
coletando a frequéncia e do tempo gasto em cada postura e, apos, classificam-se as

posturas conforme um modelo pré-determinado.

Desta forma as posturas observadas sdo classificadas em quatro

categorias:

Categoria 1: postura normal; nenhuma acao se faz necesséria.

Categoria 2: a carga da postura é levemente prejudicial; acbes para mudar a
postura devem ser tomadas em um futuro préoximo.

Categoria 3: a carga da postura € claramente prejudicial, acbes para mudar a
postura devem ser tomadas o0 mais breve possivel.

Categoria 4: a carga da postura € extremamente prejudicial; acbes para mudar a

postura devem ser realizadas imediatamente.

Basicamente o método consistente na avaliacdo de situa¢des tomando
uma amostra da atividade considerando intervalos constantes ou variaveis,
verificando-se a frequéncia e o tempo gasto em cada postura. Em tais amostragens
sao consideradas as posi¢cOes das costas, bracos e pernas, o uso de forga e a fase

da atividade.

A aplicacéo das ferramentas cientificas foi realizada em todas as posi¢coes

de trabalho do Centro de Tratamento Automatizado, entretanto, neste trabalho
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destacaremos os resultados da posicéo de inducdo da maquina de triagem que é o
problema da pesquisa deste trabalho.

6.5 Resultado das avaliacdes e impacto ergonémico ao trabalhador na posicéao
de trabalho da indugcéo da méaquina.

A aplicacdo das ferramentas cientificas para avaliacdo dos impactos
ergondmicos foi realizada no ano de 2014 nos centros de tratamento. No Centro de
Tratamento de Encomendas a avaliacdo ergondmica foi realizada em 14 posi¢cdes

de trabalho.

A posicéao de trabalho da indu¢do da maquina de triagem de encomendas
gue é objeto de pesquisa obteve o resultado apresentado nos Quadros 4 e 5 pelo
Método NIOSH e no Quadro 6 pelo método OWAS.

Quadro 4 - Método NIOSH: Risco Ergondmico na Posi¢éo de Trabalho da Inducéo —
Encomenda PAC

Posto de Trabalho Estatura do IL LPR Avaliacao
Operador
Inducdo de Pacotes — Alto 7,989 0,751 Grave
Encomenda PAC Médio 8,097 0,741 Grave
IL Adequado <0,7

Fonte: Relatério ERGOECT- 2014 (Intranetect)

Quadro 5 - Método NIOSH: Risco Ergondmico na Posi¢ao de Trabalho da Indugcdo — Encomenda

SEDEX
Posto de Trabalho Estatura do IL LPR Avaliacéo
Operador
Inducdo de Pacotes — Alto 5,326 0,751 Grave
Encomenda SEDEX Médio 5,398 0,741 Grave
IL Adequado <0,7

Fonte: Relatério ERGOECT- 2014 (Intranetect)

O peso médio dos objetos induzidos na maquina é de 2,5 kg. Neste caso,
0 peso em si ndo é tdo grave se considerado como fator isolado. Entretanto, a
férmula da NIOSH, remete ao conjunto de variaveis que compdem o plano de
trabalho. O inicio da atividade em que ocorre a pega do pacote é o ponto critico do
posto. O ciclo repetitivo que se configura, conjugado com a alta exigéncia postural,

qualifica-o com grau de risco grave para a saude ocupacional.
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J& para a andlise do método de OWAS, conforme Quadro 6, apresentou
resultado considerado grave para este posto devido a exigéncia postural, em
especial a carga imposta a coluna vertebral, que realiza inclinagcdo e tor¢cdo ao

extremo.

Quadro 6 - Método OWAS: Risco Ergonémico na Posi¢do de Trabalho Inducao

Posto de Trabalho Exigéncia Postural Classificacéo
4 - SAo necessarias correcdes imediatas Grave
Inducgéo 2 - Sao necessarias corre¢cdes em um Leve
futuro préximo

Fonte: Relatério ERGOECT- 2014 (Intranetect)

Esta situacdo de exposi¢do no trabalho incorre em alto risco de doencas

ocupacionais, ao longo do tempo.

Verificou-se a aglutinacdo do fator postural grave com o ciclo de alta
repetitividade no trabalho. Neste caso, os riscos para a saude do empregado séo

evidentes e de facil comprovacao.

A andlise dos dados no posto de trabalho da indugdo na maquina de
triagem de encomendas demonstra que essa atividade € considerada pesada para

homens e mulheres, aumentando o risco de salude ocupacional.

Com base nos resultados obtidos, pode-se concluir que as atividades
desenvolvidas no CTE demandam maior carga osteomuscular na coluna lombar e
nos membros superiores. Isso é decorrente das posturas exigidas, principalmente as
estaticas, de movimentos repetitivos gerados pelos postos de trabalho e o

levantamento/carregamento de cargas.

6.6 Recomendacfes para a melhoria continua na indugdo da maquina de
triagem de encomendas

Com base aos estudos, de forma a preservar a saude do operador, e
obter a melhoria continua, foi recomendado a introducdo de pausa ou rodizio com
outra atividade, tendo como objetivo a recuperacdo da capacidade fisica e mental

dos operadores.
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Também foi recomendado alteragdo do leiaute na indugdo da maquina
para manter uma melhor postura devido a flexdo e rotacdo da coluna com peso

colocando os unitizadores na perpendicular a direita do operador.

Ao longo dos estudos realizados detectaram-se alguns pontos de
inadequacdes fisicas que deverdo ser objeto de estudo especifico para
complementacdo deste trabalho com o objetivo de alteracdo/aperfeicoamento do

mobiliario dos postos de trabalho.

6.7 Implantacdo de melhorias na atividade na inducdo da maquina de triagem
de encomendas

A partir dos dados coletados, com a analise das posicfes de trabalho do
Centro de Tratamento de Encomendas Automatizado, foi possivel conhecer a
complexidade das atividades em cada posto de trabalho e quais alternancias dessas
posicdes de trabalho sdo essenciais para o bem estar psiquico e fisiolégico dos

empregados.

Apos a tabulacéo e analise das atividades foi desenvolvido novo método

de trabalho, sendo implantando o Rodizio Operacional.

O Rodizio Operacional € a distribuicdo das cargas de trabalho fisicas e
mentais de forma estruturada, entre todos os empregados, tendo como finalidade a

alternéncia de movimentos, posturas e posi¢cdes corporais.

A implantacédo do Rodizio Operacional tem como objetivos:

« Contribuir para a reducdo dos indices de absenteismo, acidente do trabalho,
doenca ocupacional e reabilitacdo profissional;

» Possibilitar ao empregado o conhecimento de todas as atividades do seu cargo,
de acordo com a respectiva unidade de trabalho;

» Proporcionar condi¢des para a manutencdo do empregado no cargo;

« Contribuir com a melhoria continua nos meétodos, processos e condi¢cdes de

trabalho.
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Com Rodizio Operacional o esforco fisico realizado pelo operador é
compativel com sua capacidade de forca e ndo deve comprometer a sua saude ou a

sua seguranca.

A configuracdo € realizada mediante a caracterizacdo da carga de
trabalho presente nos diversos postos de trabalho, de modo a compor uma matriz de
compatibilidade que permita a combinacéo deles, numa jornada, conforme o nivel de
exigéncia, objetivando intercalar postos de maior com os de menor exigéncia

postural.

No caso especifico da posicdo de trabalho na inducdo da maquina de
triagem de encomendas, em razdo de ser uma posi¢cdo configurada como uma
atividade repetitiva, com alta exigéncia postural e qualificada com grau de risco
grave para a saude ocupacional, na implantacdo do Rodizio Operacional foi definido
gue esta atividade ndo podera ser executada pelo operador por mais de quatro
horas diarias, devendo o operador intercalar este posto de trabalho com outro posto

de menor exigéncia postural.

A alternancia dos empregados nos postos de trabalho, definida em fungéo
do nivel de exigéncia fisica e mental de cada um, além de proporcionar menor
desgaste fisico e mental, também proporcionou o enriquecimento das tarefas diérias,
bem como uma visdo sistémica na unidade, utilizando de forma adequada os varios
grupos musculares, evitando a fadiga e consequentemente as doenc¢as ocupacionais

e melhoria continua do processo produtivo da unidade.

Além da melhoria observada na posicdo da inducdo da maquina de
triagem de encomendas com a implantacdo do Rodizio Operacional, os Correios

continuam buscando a melhoria continua em seus processos operacionais.

A prospeccdo de novos equipamentos e maquinas torna-se uma
necessidade na busca de aumento de capacidade produtiva sem, contudo,

negligenciar o fator humano.
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Assim, os Correios tém investido em novos equipamentos de triagem

mais avancados, sobretudo, no que diz respeito aos aspectos ergondémicos.

Prova disso, a nova configuracdo das maquinas de triagem que estao
sendo adquiridas, na posicdo da inducdo, ndo acarretar4 problemas de saude
ocupacional como demonstrados nos resultados da aplicacdo dos métodos NIOSHI
e OWAS.

Esta mudanca se dara em raz&do de ndo ser mais necessario que o
operador retire de dentro dos unitizadores os objetos para coloca-los na esteira de

inducdo da maquina.

As magquinas ja foram configuradas com um equipamento denominado
tombador, conforme Figuras 15 e 16, que fara a alimentacéo da esteira de inducao
da maquina, cabendo ao operador apenas a atividade de posicionar as encomendas

com a etiqueta de registro voltada para cima, respeitando o espacamento entre eles.

Figura 15 - Tombador da Maquina de Triagem de Encomendas

Fonte: Inranet Correios



63

Figura 16 - Tombador Virando o Unitizador

Fonte: Intranet Correios

A atividade de manuseio de encomendas nha inducdo das novas
maquinas de triagem, conforme Figura 17, ndo mais exigirA dos operadores
movimentos repetitivos impostos a coluna vertebral, quando da inclinacdo para a
retirada e levantamento dos objetos retirados dos unitizadores.

Figura 17 - Prot6tipo da Indugdo da Maquina de Triagem com o Tombador

Fonte: Intranet Correios
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CONCLUSAO

De acordo com a pesquisa realizada verificou-se que os Correios, como
um dos maiores operadores logisticos do pais, estdo comprometidos com a melhoria
continua do seu processo produtivo, com implantacdo de programas de melhorias
como Gestdao da Produtividade Aplicada aos Correios (GPAC), Sistemas de
Melhorias (SMEL) e o Sistema de Avaliacdo da Padronizacdo do Processo Produtivo
(SAPPP), todos estes programas resultaram em aprimoramentos, notadamente nos

Centros de Tratamentos de Encomendas - CTE.

A pesquisa também permitiu compreender que, apesar dos Correios
terem grande preocupacdo com a competitividade do mercado e com a qualidade
dos produtos e servi¢os, buscando melhores prazos de entrega a custos cada vez
menores, ndo deixam de se preocupar com a melhoria continua dos processos e

com a saude do trabalhador.

Nos Correios, desde o ano de 1999, sdo desenvolvidos Projetos de

Ergonomia voltados para os processos produtivos da area operacional.

Foram estudadas ao longo dos anos as atividades realizadas pelos
operadores de atendimento, distribuicdo e tratamento. Estes estudos foram
desenvolvidos com a finalidade de diagnosticar as situagfes criticas de trabalho,
potencialmente geradoras de doencas e absenteismo, visando aumentar a eficiéncia
do sistema produtivo, a partir de melhorias nas condicées de trabalho e adequacéo

no processo produtivo.

Como resultado desses estudos, foram desenvolvidos novos uniformes,
calcados e bolsas do Carteiro, além de equipamentos como carrinho de
ordenamento e mesa de multiplo uso, eliminando a realizacdo do ordenamento dos

objetos ao nivel do solo.

Em raz&o da automatizagéo da plataforma de producao dos Correios e da

necessidade de implementacdo de medidas de melhorias nas condi¢des de trabalho,
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foi realizada em 2014 a avaliacdo ergondmica das posi¢oes de trabalho dos centros
de tratamento.

Para os Centros de Tratamento de Encomendas, a avaliacdo da posicao
de trabalho da indugdo da maquina de triagem, objeto de pesquisa, apresentou
resultado considerado grave devido a exigéncia postural, em especial a carga
imposta a coluna vertebral, que realiza inclinacdo e torcdo ao extremo, causando

riscos para a saude do empregado.

De forma a preservar a saude dos operadores, tendo como objetivo a
recuperacdo da capacidade fisica e mental e obter a melhoria nos processos
operacionais, além de implantar Sistema de Rodizio Operacional no Centro de
Tratamento de Encomendas, os Correios permanecem buscando a melhoria
continua em seus processos operacionais e tém investido em novos equipamentos

de triagem mais avancados, respeitando aspectos ergonémicos.

As novas configuragbes das maquinas de triagem de encomendas que
estdo sendo adquiridas trazem a solucao para o problema apresentado na pesquisa,
como demonstrado no método NIOSHI e OWAS, em razdo das maquinas ja estarem

configuradas com um equipamento denominado tombador.

Assim, observou-se que nos Correios ha processos de melhoria continua
nos Centros de Tratamento de Encomendas Automatizados, na posi¢do de trabalho

da inducdo da maquina de triagem.

Por fim, recomenda-se o desenvolvimento/continuidade dos Projetos
Ergonomia no Processo Produtivo, voltado para os Centros de Tratamento de
Encomendas Nao Automatizados, desenvolvendo e implantando novas solucdes
tecnoldgicas, com objetivo de garantir a produtividade nessa importante fase da

cadeia logistica e diminuindo os riscos de doencgas ocupacionais.
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