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Resumo

Silva, Flavio Isidoro; Pizzolato, Nélio Domingues. O Planejamento e

Controle de Producdo Para Uma Fabrica de Vacinas. Rio de Janeiro,

2005. 90p. Dissertacao de Mestrado — Departamento de Engenharia Industrial,

Pontificia Universidade Catolica do Rio de Janeiro.

A presente dissertacdo propde um sistema de planejamento e controle da
producdo a ser utilizado pela fabrica de vacinas de Bio-Manguinhos cuja missao é
contribuir para a melhoria dos padrdes de salde publica, atraves da pesquisa
tecnoldgica e da producdo de imunobiologicos, demandado pelo quadro
epidemioldgico do pais. A Bio-Manguinhos cresceu muito nos Gltimos cinco anos e
agora demanda ajustes no processo de planejamento e gestdo da producdo. A
proposta apresentada € composta de um modelo hibrido de planejamento de
producdo, formado por um médulo de MRPII, que responde pelo planejamento de
materiais e necessidades de recursos e um seqiienciador de produgdo com capacidade
finita para apoiar o estabelecimento das prioridades das ordens, otimizando o0s
recursos produtivos. A expectativa gerada pelo projeto é auxiliar a Bio-Manguinhos a
atender melhor o seu cliente e se consolidar como uma importante produtora de

vacinas.

Palavras-chave

Planejamento e controle de producdo; seqlienciamento; vacina.


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 0321252/CA


PUC-RIo - Certificagdo Digital N° 0321252/CA

Abstract

Silva, Flavio Isidoro; Pizzolato, Nélio Domingues. The Production Planning

and Control to the Vaccine Plant. Rio de Janeiro, 2005. 90p. Dissertacéo de

Mestrado — Departamento de Engenharia Industrial, Pontificia Universidade

Catolica do Rio de Janeiro.

This master's thesis considers a production planning and control system
proposed to the vaccine plant of Bio-Manguinhos, a public foundation with the
mission of contributing to the improvement of public health standards, through
technological research and the production of immunobiologicals. Bio-Manguinhos
has grown significantly in last five years, and now requires adjustments in its
planning process and its production management. The proposal presented in this
thesis is composed of a hybrid model of production planning, composed of a module
of MRPII, that addresses the planning of materials and other resources requirements
and a fine capacity scheduler production that sets priorities among orders and
supports optimization of resources. The expectation generated by the project is to
enable Bio-Manguinhos to improve customer service and to qualify the company as a

major vaccine producer.

Keywords

Production planning and control; scheduling; vaccine.
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1.

Introducéo.
1.1.

Consideracdes Gerais.

Esta dissertacdo abrange um estudo de caso sobre o planejamento e controle
de producdo em uma fabrica de vacinas, realizado em Bio-Manguinhos, unidade
responsavel pela produgdo de vacinas para uso humano da Fundagdo Oswaldo Cruz.

Como uma instituicdo publica voltada para atender a demanda de produtos
destinados a programa de saude, cada colaborador desta Instituicdo tem consciéncia
da importancia do seu trabalho para a sociedade, em especial a populagcdo mais
carente, que depende da assisténcia do governo.

Apb6s receber em 2002 a certificacdo da Organizacdo Mundial de Salde
(OMYS), a Instituicdo alcangou um periodo de crescimento da producdo e expansao
comercial, conquistando novos mercados. Esse fato proporcionou uma ruptura na
relacdo de dependéncia entre a Unidade e o Ministério da Saude, que até entdo era o
unico cliente, adquirindo vacinas para o Programa Nacional de Imunizagdo (PNI).

Para atingir a meta da certificacdo, Bio-Manguinhos iniciou em 1998 um
trabalho de adoc¢do de uma politica de garantia de qualidade em conformidade com as
Boas Praticas de Fabricacdo (BPF). Foi constituidos um grupo de colaboradores com
a responsabilidade de desenvolver e implantar um sistema de garantia da qualidade.
Para enfrentar os novos desafios, a unidade qualificou e treinou seus colaboradores
tecnicamente e, para reforcar a capacidade de gestdo, buscou no mercado novos
colaboradores. Todas essas acOes buscam o objetivo de assegurar uma melhor
capacitacdo da empresa para atuar em novos mercados, competindo com grandes
fabricantes mundiais.

O crescimento para qualquer empresa € um processo muito arduo e de grande
risco. Para as InstituicOes Publicas este processo enfrenta com a descontinuidade da
gestdo uma restricdo maior, pois os cargos de direcdo sdo preenchidos por indicacdo
politica. Bio-Manguinhos e todas as unidades da Fiocruz escolhem os seus diretores

através de um processo de eleicdo direta, que resulta em uma lista triplice, que é
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submetida a escolha pela presidéncia da Fiocruz. Este processo de escolha fortalece a
unidade e torna possivel um planejamento de longo prazo para seus projetos.

A partir do crescimento de Bio-Manguinhos, a logistica assumiu uma grande
importancia dentro do novo cenério, pois embora a unidade tenha tomado alguns
cuidados, o hiato entre o processo produtivo e a demanda aumentou, e
consequientemente surgiram novas demandas para os gestores. Dentre elas, destaca-
se a necessidade de desenvolver e implantar um modelo de planejamento e controle
de producdo, que assegure um atendimento eficaz aos clientes desta Instituicédo.

Evidenciando esta oportunidade, o estudo desenvolvido nesta dissertacdo
poderd contribuir com uma proposta para o Planejamento e Controle de Producédo de

Bio-Manguinhos.

1.2.

Relevéancia do problema.

O crescimento da unidade surpreende a todos, a0 mesmo tempo comegam
transparecer os problemas gerados a partir da expansdo comercial e aumento da
producdo. Para solidificar-se na posicdo de grande produtor de vacina, a unidade
precisa encontrar solugcfes para os problemas descritos a seguir.

Ao conquistar novos clientes no mercado externo, a unidade passou a ser
questionada sobre a disponibilidade de produto para fornecimento, e
consequientemente um prazo para o possivel fornecimento. Com a existéncia de um
hiato entre a area comercial e de producdo, a unidade encontra dificuldade para
responder aos seus novos clientes. Esta demora levou a perda de pedidos e a
possiveis danos na imagem da empresa, que ndao podem ser bem avaliados. Fica
evidente a necessidade de reformular toda a logistica interna e garantir, através de um
sistema de planejamento e controle da producdo, o pleno atendimento da demanda
dentro da capacidade produtiva da empresa.

O crescimento da producdo, como conseqiéncia do aumento do nimero de

clientes, comegou a enfrentar problemas com o abastecimento de matéria-prima e
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com o baixo rendimento em algumas estacdes de trabalho dentro do fluxo produtivo.
Novamente fica clara a fragilidade do planejamento da producao.

O problema descrito torna-se um desafio maior em Bio-Manguinhos, pois
envolve a necessidade de aprimorar processos de gestdo que até pouco tempo nédo
tinham destaque dentro da empresa.

Para uma instituicdo publica, a aquisi¢do de matéria-prima para a producéo
necessita de um prazo médio de 200 dias, pois € necessario realizar as aquisicoes
através de licitagcbes publicas. A escolha do fornecedor ndo pode ser apenas por
critérios técnicos e muitas sdo as ocorréncias de problemas com a qualidade do
produto fornecido.

A forma de remunerar os funcionarios gera dificuldades para o gestor manter
0 grupo de colaboradores motivados. Este problema influencia o rendimento da
producdo e, por consequéncia, compromete prazos de entrega.

Atrasos na liberacdo de orgcamento e a indisponibilidade de caixa
comprometem o processo de aquisicdo de matéria-prima. A sobra de recurso
economizado nédo pode ser transformada em recurso financeiro depositado em banco;
a unidade reinveste este capital em novos equipamentos e em estoque de insumos,
pois caso contrario a economia é recolhida ao cofre do tesouro no fim do exercicio.

Estas diferencas enriquecem a proposta dessa dissertacdo, pela importancia
que esta contribuicdo pode oferecer a sociedade brasileira e as populagdes carentes de

todo 0 mundo, que consomem vacinas produzidas por Bio-Manguinhos.

1.3.
Objetivos.

O objetivo principal dessa dissertacdo € apresentar um modelo de
planejamento e controle de producdo para a fabrica de vacinas, que permita a
empresa minimizar o hiato entre a producédo e a demanda, proporcionando ganhos de
produtividade e eficacia. Como consequéncia do projeto, espera-se atender melhor o

cliente e consolidar a conquista de novos mercados.
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O objetivo secundario desse trabalho é despertar a empresa para a necessidade
de remodelar seus processos internos de gestdo diante do novo cenario em que Bio-
Manguinhos se posiciona e mudar o modelo tradicional de gestdo do Governo

Federal, aplicando as melhores préticas de gestéo.

1.4.

Estrutura da dissertacao.

O presente trabalho é apresentado em cinco capitulos.

No primeiro capitulo, a introducdo, relata-se o problema que motivou o
trabalho, a sua relevancia e os objetivos desta tese.

O segundo capitulo apresenta uma revisao bibliogréfica e conceitos técnicos
abordados no estudo.

O terceiro capitulo aborda o mercado de vacinas e em seguida apresenta a
empresa onde se identificou o problema. Complementa este capitulo uma descrigdo
do processo produtivo.

No quarto capitulo é detalhado um modelo de programacdo e controle de
producdo para ser aplicado por Bio-Manguinhos. Para assegurar o sucesso do projeto,
sdo apresentadas sugestdes de melhorias para a gestao de suprimentos e da producéo.

No quinto capitulo sdo feitas as consideracbes finais, comparando 0s
objetivos tracados e os resultados esperados com o sistema.

Complementa este trabalho uma lista de anexos e tabelas que tem o objetivo

de complementar a base da discussao do problema.
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Planejamento e Controle de Produc¢ao, uma revisao

bibliografica.

Toda empresa industrial deve reconhecer a expectativa do cliente e, por meio

do planejamento e organizagdo dos seus recursos produtivos, atender a demanda

estipulada. Essa atividade é a esséncia do planejamento e controle da producdo.

Porém, a simplicidade descrita acima recebe interferéncias decorrentes de variacOes

ndo previstas da demanda, do rendimento do processo e de outros fatores externos ao

dominio da empresa. E necessario trabalhar o grupo de recursos produtivos

simultaneamente, atendendo a um numero variavel de clientes e produtos. A Figura

2.1 mostra as interacdes de um sistema produtivo para atender a uma solicitacdo do

mercado.

Estoque de
produto acabado

Demanda
prevista

Estoque de
Matéria-prima

Comportamento
do
mercado

Planejamento e

Programacéo da

Capacidade de
producéo

controle da producao
producéo
Recurso
humano

Figura 2.1- Fluxograma para um sistema de producao.
Fonte: Adaptado de Prado C. A. S. 2000 (pag.36).
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Este capitulo aborda os conceitos de demanda agregada, planejamento
agregado, plano mestre de producdo, MRP e MRPII e sequenciamento de producao
com capacidade finita. Esses conceitos serdo a base para o modelo proposto de
Programacdo e Controle de Producéao (PCP).

O planejamento controle da producdo é um sistema de informacdo que
gerencia a integracdo dos recursos produtivos de uma empresa. Tem 0 objetivo de
atender a uma demanda determinada e simultaneamente maximizar o lucro da
empresa.

Segundo Davis et al (2001), a organizacdo deve estender o planejamento em
trés horizontes de tempo: a longo prazo, a médio prazo e a curto prazo.

O planejamento da producdo a longo prazo (PPLP) relaciona o horizonte de
tempo maior ou igual a um ano. Nesta etapa avalia-se a capacidade produtiva e
compara-se com o planejamento estratégico. Podem-se criar cenarios para 3, 5 e 10
anos, quando se determina ou ndo a necessidade de avaliar uma possivel expansao da
capacidade produtiva. Recomenda-se no minimo uma revisdo do PPLP apos a
organizacdo reavaliar o planejamento estratégico.

O planejamento da producdo a médio prazo (PPMP) pode cobrir um periodo
de 3 até 12 meses. O PPMP deve ser revisado e atualizado trimestralmente (Davis et
al 2001). Ao estabelecer o PPMP, a empresa determina o padrdo de utilizagdo de suas
instalacOes e avalia a necessidade de contratar ou ndo mais recursos humanos ou
subcontratar servicos. A melhor representacdo do PPMP é o Plano Mestre de
Producéo.

O planejamento da produgdo a curto prazo (PPCP) determina o que sera
produzido nas préximas 4 semanas. Esse periodo varia de organizacdo para
organizacdo em funcdo da flexibilidade do processo produtivo, do tempo de
atravessamento da producdo e da oscilagdo de demanda para seu portifélio, podendo
variar de 3 dias até 6 semanas. A avaliacdo da disponibilidade de matéria-prima e o
gerenciamento da eficiéncia do processo produtivo sdo as fungdes mais importantes,
para assegurar o alinhamento do processo com a demanda.

Segundo Burbidge (1983), o planejamento e controle da producdo poderiam

ser divididos em cinco etapas principais: planejamento de produgdo, emisséo de
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ordens de producao, liberacdo de ordens, acompanhamento e controle de estoques. A
realizacdo das atividades sugeridas direciona, com eficacia e eficiéncia, a empresa,
para as necessidades dos seus clientes.

Na seqliéncia desta dissertacdo podem-se compreender os diferentes desafios e
opcOes de gerenciar o planejamento da producdo para uma organizacgdo, em especial
as de administragGes publicas. A Figura 2.1 mostra a interdependéncia dentro de um
sistema produtivo e, no decorrer da dissertacdo, observa-se a importancia de cada

subsistema envolvido.

2.1.

Demanda Agregada

O processo de planejamento recebe informac6es do mercado através da gestéo
da demanda. O setor de Marketing analisa a expectativa do mercado, as agdes dos
concorrentes e informagdes historicas, para formular cenérios de demanda. Esse
estudo envolve incertezas e uma alternativa para minimizé-las e trabalhar por familias
de produto.

A avaliacdo da demanda tem o seguinte objetivo: criar uma base de trabalho
que permita maior controle sobre as vendas, conseqlientemente, acione 0s
planejamentos de producao e financeiro da empresa.

Burbidge (1983) sugere trés principios basicos que a organizacdo deve definir
para a formulacdo de um plano de vendas.

Primeiro é definir o que vender, pois toda organizacdo tem restri¢des para
abranger o mercado, e a tentativa de ofertar um produto errado pode ser o inicio de
um processo de decadéncia. Ao formular seu plano de vendas a empresa precisa
identificar os pontos fortes e fracos de seus produtos, para se posicionar corretamente
no mercado, identificando quem séo os concorrentes e, quando possivel, conhecer um
pouco 0s seus produtos.

Segundo é saber a quantidade que podera ofertar ao mercado, pois 0s
processos produtivos tém capacidade limitada e a frustracdo por um pedido aceito e

ndo entregue € muito maior que a recusa de um pedido. Por outro lado, o setor
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comercial, conhecendo qual o quantitativo disponivel para oferta, poderd investir
recursos para ampliar uma demanda inferior a capacidade. Mesmo em ambientes
muito competitivos a criatividade tem permitido avancos importantes, com a¢des de
marketing, estimulando o consumo de produtos com excesso de oferta através de uma
politica de reducdo de precos.

O terceiro e Gltimo principio € saber quando o produto podera ser vendido.
Ambientes competitivos e integrados exigem cada vez mais precisdao em prazos de
entrega, pois os clientes ndo estdo dispostos a imobilizar capital em estogques para
suprir incertezas com o fornecimento. O mercado dispde de uma variedade de
ferramentas para analisar vendas e realizar previsdes de demanda, porém € preciso
flexibilizar processos e intensificar o fluxo de informacgdes por toda a cadeia de
suprimentos, s6 assim a empresa ganha competéncia para ofertar o produto no
momento correto em que ocorre a demanda.

O planejamento da producdo é diretamente afetado pela previsdo de demanda.
Quando alinhados, o desenvolvimento do processo produtivo e a efetividade
comercial recebem menos interferéncias e apresentam um desempenho melhor,
gerando maior satisfacdo ao cliente.

Davis et al (2001) e Slack et al (1999) destacam ainda o conceito de demanda
dependente, quando se observa o comportamento da demanda desconhecida por um
produto, a partir da demanda conhecida de outro. Esse estudo auxilia o processo de
analise de um planejamento de vendas, quando uma vez conhecida a relagdo entre
dois produtos é possivel avaliar as incertezas de uma previsdo, a partir de uma
demanda conhecida do outro produto.

Uma demanda é dita dependente quando é fortemente influenciada pela
demanda de um ou mais produtos. A analise é feita a partir da explosdo da demanda
conhecida, para a demanda a ser avaliada.

A demanda independente ndo esta associada a nenhuma demanda conhecida.
Apresenta dificuldade maior na sua estimativa, que envolve avaliacdo do histérico de
vendas, pesquisa junto a clientes, bem como tendéncias econémicas e sociais. Todo
este modelo acrescenta um nivel maior de incerteza, que muitas das vezes sdo

transmitidos ao processo produtivo.
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Para minimizar o efeito da incerteza na estimativa de demanda, algumas
empresas adotam um estoque minimo de produto semi-acabado ou até mesmo
acabado, porém esta opcao agrega um custo que pode comprometer a competitividade
da empresa.

Burbidge (1983) identifica trés horizontes para o desenvolvimento de um
planejamento para a demanda: plano de longo prazo, plano anual e plano de curto
prazo.

O planejamento da demanda a longo prazo € a base para determinar as
necessidades de investimentos em infra-estrutura, selecdo, recrutamento, treinamento
de novos colaboradores e ajustes de tecnologia de processos. Ao avaliar o
comportamento do mercado para um cenario de longo prazo podem-se identificar
fatos que causardo ameagas para a empresa. Como exemplo, apresenta-se o
lancamento de um produto concorrente com tecnologia superior a existente. Esta
situacdo determina a necessidade da empresa acelerar investimentos para a conclusdo
de um projeto de melhoria de produto. A instalacdo de uma nova fabrica, ou uma
central de distribuicdo, leva a empresa a reavaliar sua politica de producdo e
distribuicdo. Os exemplos exp6em a importancia do planejamento de demanda de
longo prazo.

O planejamento anual de demanda é a base para o orgcamento e planejamento
agregado de producédo. O intervalo de tempo entre a realizacdo do planejamento e o
inicio da execucao do plano é funcdo do tempo necessario para a empresa suprir as
necessidades determinadas a partir do plano.

O planejamento de vendas a curto prazo é utilizado para sustentar a operacao
diaria da empresa, devendo acompanhar o comportamento das vendas. O processo de
curto prazo funciona como uma revisdo do planejamento anual.

A avaliacdo de mercado deve apresentar uma visdo sistémica, abrangendo o
produto e a sua inser¢do no portifolio da empresa, os indicadores econémicos, a
estrutura financeira da empresa, produtos concorrentes e substitutos. Ainda assim,
todas as perspectivas do mercado podem né&o ficar nitidas. Para corrigir potenciais
distorcBes € preciso manter um processo continuo de acompanhamento e revisdo da

avaliagdo do mercado.
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Fazer previsdes de vendas ndo é uma atividade facil e simples, pelo contrério,
envolve analise detalhada de informagdes com o emprego de técnicas estatisticas para

formular um cenério dentro de um limite de risco aceito.

2.2.

Planejamento Agregado da Producéo.

A organizagéo precisa transferir para os setores produtivos a expectativa de
consumo de seus produtos, estimada para 0 mercado onde atua. A partir da demanda
calculada, é feita uma analise dos recursos produtivos para estabelecer um
Planejamento Agregado da Producéo (PAP).

O estoque de produtos acabado, o quantitativo de méao-de-obra disponivel e os
equipamentos instalados devem trabalhar sincronizados com o objetivo de atender aos
anseios dos clientes com a méaxima eficiéncia e eficacia. O principal objetivo de um
PAP ¢ focar a organizagdo na expectativa do cliente e garantir a otimizacdo dos
recursos produtivos, assegurando 0 menor custo de processo.

Segundo Davis et al (2001), é comum o desenvolvimento do planejamento
agregado da producdo, a partir do plano anual da organizacdo. Trabalhar por familias

de produtos é uma das a¢des que minimizam as incertezas da estimativa.

2.2.1.

Estratégias do planejamento agregado de producao.

Formular uma estratégia adequada para planejar a producdo envolve uma
analise dos pontos fortes e fracos da organizacdo, competéncias adquiridas,
oportunidades do mercado, riscos do negécio e qual a orientacdo industrial adotada
pela empresa. Existem trés estratégias de planejamento agregado da producéo ( Davis
et al, 2001 ) que, aplicadas isoladamente, ou em combinacdo entre elas, associam 0
uso dos recursos produtivos ao longo do periodo.

a - Acompanhando a demanda.
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Esta opcdo alinha a taxa de producdo com a demanda. E a estratégia mais
indicada para o fornecimento de bens e servicos que apresentam uma demanda
estavel e constante. Ao adotar esta estratégia a empresa precisa contratar ou dispensar
recursos humanos para ajustar o custo de producéo a um padrédo estimado. Contudo, a
acao de ajustar o recurso humano necessario pode enfrentar problemas com a falta de
mdo-de-obra especializada e treinada ou ainda a desmotivacdo e queda de
produtividade, quando os funcionarios se sentirem ameacados por uma retracdo de
demanda.

Outros fatores a influenciar o custo de producdo para esta primeira estratégia
sdo a ociosidade de equipamentos, o custo de selecdo e treinamento de mao-de-obra,
0 custo de dispensa de médo-de-obra e a perda de qualidade do processo produtivo,
como conseqliéncia da rotatividade da mao-de-obra. Porem, a maior dificuldade para
a adogdo dessa estratégia é o comportamento da demanda, pois sdo raros 0s produtos
ou servicos que apresentam uma demanda estavel e constante.

b - Mao-de-obra estavel com jornada de trabalho variavel.

O principio desta estratégia é alinhar a taxa de producdo com a demanda,
flexibilizando a jornada de trabalho. Mantém-se o quadro de méo-de-obra estavel,
garantindo um ambiente seguro, onde os funcionarios ndo temem o desemprego como
uma consequéncia de flutuacbes de demanda. A empresa deve negociar um banco de
horas para garantir que, em momentos de depresséo de demanda, ndo ocorra dispensa
de mao-de-obra e/ou producdo em excesso. Quando a demanda superar a capacidade
produtiva, a empresa podera fazer uso do banco de horas para realizar trabalho
excedente e cobrir a falta de capacidade. Essa estratégia apresenta, como vantagens, a
manutencdo de trabalhadores treinados e motivados, custos menores de selecdo e
treinamento, estoque ajustado com a demanda e a manutencdo de um padrdo de
qualidade para o processo produtivo.

A adocdo dessa estratégia de criar um banco de horas envolve algumas
dificuldades, como a complexa negociacdo com sindicatos, a rigidez das leis
trabalhistas e a dimenséo de flutuagdo de demanda.

A depressdo de demanda por um longo periodo pode levar a um

comprometimento dos custos de producéo e da rentabilidade do negdcio. Nesse caso,
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a formacdo de banco de horas pode se inviabilizar, forcando a empresa a dispensar
funcionarios, rompendo com a base dessa estratégia. Por outro lado, o excesso de
demanda podera levar & formacdo de um banco de horas excessivo. Neste caso, 0
sindicato pode pressionar pelo pagamento de horas extras. Outro fator importante € o
desgaste do operario com o excesso de horas trabalhadas, como agente causador de
acidentes de trabalho, perda de produtividade e qualidade.

Essa segunda estratégia pode ser adotada com determinados cuidados em
empresas com demanda varidvel, embora seja necessario conhecer e estabelecer
limites com os funcionérios para validar a estratégia.

¢ - Uso constante da capacidade.

Essa estratégia alinha a demanda com a oferta, trabalhando com estoques para
suprir falta ou excesso de produto. A empresa trabalha com uma taxa constante de
producdo, usando toda a capacidade instalada e a mao-de-obra disponivel. O excesso
de oferta é estocado para suprir momentos de demanda maior que a capacidade. O
principio da estratégia é minimizar os custos de produgdo com o uso maximo do
capital imobilizado em instalagdes.

A principal vantagem dessa estratégia € o uso intensivo da capacidade
instalada e um quadro estavel de mao-de-obra. As desvantagens comecam com 0
capital imobilizado com estoques, o risco do estoque se tornar obsoleto e a demora da
empresa perceber a necessidade de aumentar a capacidade para acompanhar um
crescimento de demanda em longo prazo. A empresa precisa perceber que a demanda
ndo esta passando apenas por uma flutuacdo, mas de fato o que ocorre é um
crescimento. Nesse caso, a demora na decisao de investir pode permitir a entrada de
um concorrente.

Essa estratégia de fazer uso estavel e constante da capacidade € normalmente
adotada por empresas com processo de producdo continuo, como inddstrias quimicas,
refinarias e setor de bebidas. E caracteristico do setor o alto investimento de capital

em instalagdes, assim como as flutuacGes de demanda séo previsivelis.
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2.3.
Plano Mestre de Producéo (PMP).

O Plano Mestre de Producdo estabelece qual o produto e quantidade que
deverdo ser produzidos ao longo do periodo correspondente ao planejamento. A
atencdo nessa fase do trabalho é assegurar o fluxo do processo produtivo,
disponibilizando os recursos produtivos necessarios no momento adequado. O
objetivo do PMP ¢ atender a solicitacdo especifica do cliente dentro do prazo
acordado no pedido.

A partir do PMP é gerado, pela explosdo da estrutura de materiais, um mapa
de necessidade de matéria-prima para o periodo correspondente ao planejamento.
Através de uma andlise consistente do estoque de insumos e pedido de compras
pendentes de recebimento, é estabelecido um planejamento de demanda para os
insumos descobertos pelo estoque e pedidos pendentes. A apresentacdo de um sistema
que integre o sistema de producgéo, estoque e compras serdo abordadas ainda neste
capitulo ao avaliar o conceito de MRP/ MRP2.

A flexibilidade para atender a um pedido exige que o PMP determine limites
para aceitar alteragdes na composicdo dos pedidos. A definicdo desse limite €
dependente do tempo de atravessamento, da flexibilidade do processo produtivo, do
nivel de integracdo da cadeia de fornecedores e do projeto do produto.

Com o objetivo de melhor atender ao cliente e, assim, criar um diferencial
competitivo em relacdo ao mercado, algumas empresas promoveram uma verdadeira
revolugdo nas suas operagdes, a comecar pelo desenvolvimento do projeto de
produto, que passa a trabalhar a partir de bases comuns. Nessa etapa, os fornecedores
sdo convidados a cooperar com sugestdes, assegurando uma base para a formagéo da
cadeia de suprimentos. O processo produtivo passa por uma andlise e reorientacao,
visando a racionalizacdo. Em situacdes extremas o fornecedor absorve tarefas
anteriormente desenvolvidas pela empresa. Para suportar toda esta mudanga sdo
necessarios um programa intensivo de treinamento e integracdo da méo-de-obra e o
desenvolvimento de um sistema de informacdo integrado que facilite a comunicacéao

dentro da empresa e entre a cadeia de fornecedores.
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A Figura 2.2 mostra através de um exemplo, como as empresas relacionam a
capacidade produtiva e o nivel de ocupacdo da capacidade pelas encomendas firmes
para estabelecer limites para alteracdes na composicdo do pedido.

No exemplo, o periodo I compreende as quatro primeiras semanas do
horizonte de planejamento, podendo chegar até a sexta semana. Nesta fase as
empresas processam pedidos de compras confirmados, que representam uma taxa de
ocupacdo da capacidade produtiva superior a 80%. Para periodos de pique de
demanda é comum empresas utilizarem horas extras para garantir prazos de entrega
acordados. Empresas que produzem produtos customizados, e com tempo de processo
longo, tendem a estender a regido até da décima segunda semana.

O periodo 1 é de pouca ou nenhuma flexibilidade para alterar a especificagdo
do produto e/ou quantidade solicitada no pedido. Essa regido ¢ conhecida como
periodo congelado do PMP. Para essa regido os insumos devem estar disponiveis no
estoque ou aguardando entrega do fornecedor, com cronograma sincronizado com o
PMP.

A Capacidade produtiva

Composicao dos
pedidos

Congelado. Moderadamente

Firme.

4 [ 6 semanas 12/16 semanas

Figura 2.2 - Regibes de interferéncias no PMP. Fonte: Davis M. M. et al, 2001.
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O periodo 1l compreende o intervalo da quarta até a décima segunda semana
do planejamento. Nessa fase a empresa tem em média apenas 50% da capacidade
produtiva com pedidos confirmados. Novos pedidos e alteracdes de quantidade e
especificagdo dos produtos ja solicitados sdo constantemente avaliados. A integracao
com os fornecedores € vital para determinar quais as mudancas que poderdo ser
aceitas. Esse é um periodo de realizar compra de insumos e confirmar pedidos feitos
anteriormente a fornecedores externos e internos. Essa regido € conhecida como
periodo de flexibilidade moderada.

O periodo Il compreende o intervalo a partir da décima segunda semana; em
algumas empresas costuma ser a partir da décima sexta. Esse € 0 momento de avaliar
a demanda junto a seus clientes e realizar ajustes nas previsdes realizadas
anteriormente. Normalmente, ocorrem as primeiras consultas que dardo origem aos
pedidos firmes no futuro. A capacidade produtiva € contraposta a previsdo de
demanda reajustada, determinando a necessidade ou ndo de ajustar a capacidade

produtiva com novas contratacdes, realocacdo de méo-de-obra e equipamentos.

2.4.
Planejamento das Necessidades de Material (MRP) e

Planejamento dos Recursos de Manufatura (MRPII).

Um sistema de MRP constitui-se da unido dos sistemas de produgéo e controle
de estoque. Ele tem o objetivo de planejar os materiais necessarios para atender a um
PMP estabelecido e determinar as ordens de producdo necessarias. O MRP esta
difundido por milhares de companhias que produzem normalmente produtos
repetitivos em grande escala. O aumento da capacidade de processamento dos
computadores facilitou e barateou o processamento das listas de materiais necessarios
a producao.

Davis et al (2001) apresentam os objetivos do MRP sob trés oticas.

a) Estoque.

O sistema proporciona encomendar o item certo, na quantidade certa e na hora

certa.
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b) Prioridades.

Encomendar com a data certa e assegurar que a data sera mantida.

c) Capacidade.

Planejar para uma carga completa e acurada.

Planejar um tempo adequado, visualizando carga futura.

Com a expansdo da economia, as empresas desenvolveram os seus produtos e,
como conseqliéncia, 0 nimero de componentes usados na produgdo aumentou. A
abertura comercial mundial determinou a possivel expansdo do numero de
fornecedores, formando um cenério propicio para investir em sistema informatizado
de planejamento de necessidades de materiais.

A adoc¢do de um sistema informatizado de MRP apresenta diversos beneficios,

incluindo:
a- Niveis de estoque menores.
b- Melhor atendimento ao cliente.
c- Otimizacao dos recursos produtivos.

Segundo Davis et al (2001), ao adotar um sistema de MRP, algumas empresas
anunciaram uma reducdo de 40% nos investimentos em estoque.

A Figura 2.3 representa a sistematizacdo do fluxo de informagdes que
compdem um sistema de MRP. Os pedidos em carteira e a previsdo de vendas séo
dados de entrada para a formulacdo do PMP. Na seqliéncia, o sistema interage com a
base de dados da estrutura dos produtos onde se localizam as listas de materiais e,
através do processamento de um algoritmo customizado, calcula a necessidade bruta
de materiais. Essa necessidade é comparada com a disponibilidade do estoque para
gerar a necessidade liquida de materiais que dard origem a ordens de compras.
Paralelo as ordens de compras, o sistema gera as ordens de trabalhos nas datas
previstas para atender aos pedidos em carteira.

O MRP é um sistema regressivo, que determina necessidades ao longo do
tempo a partir de uma demanda, porém ele ndo prevé falhas ou atrasos.

Para coibir desvios no processo produtivo, uma empresa, ao adotar um
sistema de MRP, deve aplicar um processo de melhoria continua de qualidade e

manter atualizada a base de dados do estoque de matéria—prima e das listas de
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materiais por produto. Outro ponto critico é a confiabilidade nos fornecedores em
cumprir prazos e garantir a qualidade dos insumos. E recomendavel investir no
desenvolvimento de uma cadeia de fornecedores e, quando possivel, interligar os
sistemas de informacoes.

O planejamento da necessidade de materiais foi ampliado para o planejamento
dos recursos de manufatura (MRPII), que inclui um controle maior do chdo de fabrica
e o detalhamento da programagéo.

Em termos praticos o MRPII ampliou o célculo da necessidade de materiais,
incluindo o célculo dos recursos produtivos (CRP). Esse mddulo determina qual sera
0 tempo de uso de cada recurso produtivo utilizado no processo para realizacdo da
programacao determinada. Esse céalculo pode envolver a necessidade de mao-de-obra

a ser empregada na execucdo de tarefas.

Carteira de pedidos Previsdo de vendas

Plano mestre de
producao

Listas de materiais Planejamento das Registro de estogque
necessidades

A 4

de materiais

Planos de materiais

Ordens de compras Ordens de trabalho

Figura 2.3 Esquema para um MRP.
Fonte: Slack et al (1999).
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O procedimento do CRP é amparado pelo fluxograma de processo, pelo mapa
de tempos de operacdo padrdo estimado para o lote de producdo e pelo nimero de
operadores planejados por posto de trabalho. A partir da multiplicacdo do nimero de
lotes necessérios ao longo do periodo, pelo mapa de tempo padrdo, determina-se qual
0 nivel de trabalho necessario em cada recurso ao longo do tempo, ou melhor, o nivel
de ocupagéo de cada recurso, que, comparado com a capacidade instalada, verifica a
viabilidade da programacdo. Quando possivel, a empresa utiliza horas extras para
cobrir falta momentanea de capacidade e assegurar a execugdo da programagao.

Segundo Corréa e Gianese (1996), o MRPII é um sistema hierarquico de
administracdo da producdo, em que os planos de producdo ao longo do periodo sdo
detalhados até se chegar ao nivel do planejamento dos componentes e maquinas
especificas

O MRPII é um complexo sistema computacional que possui pelo menos cinco
maddulos bésicos:

a- Modulo de planejamento da producao.

b- Mddulo de planejamento mestre da produg&o.

c- Mddulo de controle de féabrica.

d- Modulo de célculo de necessidade de materiais.

e- Mddulo de célculo de necessidade de capacidade.

Para assegurar o pleno funcionamento desses mddulos é necessério atualizar
constantemente os cadastros de estrutura de produto, os roteiros de producdo, o0s
mapas de tempos padrdo e o sistema de controle de estoques.

Ao absorver o célculo de necessidade de capacidade e o controle de fabrica, o
sistema enfatiza a importancia em dimensionar a capacidade produtiva utilizada e
iniciar um controle sobre os recursos produtivos envolvidos no processo. O
acompanhamento efetivo da fabrica permite a identificacdo dos problemas diarios que
comprometem a produtividade, e geram atrasos de fornecimento. As adocdes de
medidas corretivas e preventivas minimizam um dos maiores problemas do MRPII,
os gargalos de producgdo, formados por eventos ndo previstos nos roteiros de

producéo.
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O sistema MRPII executa o planejamento de duas formas: forma regenerativa
e forma net-change.

Na forma regenerativa, o planejamento acompanha as variacbes do PMP,
sofrendo um reprocesso para todo o planejamento, mesmo que a alteracdo de
demanda seja localizada na demanda de apenas um item. E realizada uma nova
rodada no sistema, excluindo apenas as ordens ja iniciadas e os pedidos de compras
confirmados junto aos fornecedores. Embora o processo regenerativo envolva um
volume grande de célculos, as empresas na sua maioria reprocessam o MRPII uma
Vez por semana.

Na forma net-change o planejamento € refeito somente para os itens ou
familias que sofreram alteracGes na demanda. Como as alteragcdes sdo assinaladas, é
feita uma nova rodada no MRPII, restrita aos itens alterados. Com um nimero menor
de variaveis este procedimento ganha agilidade de processamento e analise.

Corréa e Gianesi (1996) avaliam o MRPII como um sistema que privilegia a
minimizacdo de estoques e o cumprimento de prazos, porém negligencia o custo de
processamento em momentos de replanejamento.

A programacdo feita da frente para tras, a partir de uma data de entrega, € a
principal caracteristica do MRPII. O programa calcula todas as necessidades ao longo
do tempo, assim como determina 0 momento exato de liberar ordens de trabalho. Um
dos pontos frageis do sistema envolve o objetivo de minimizar o estogue, pois 0
sistema ndo prevé falhas no decorrer das atividades de producdo e suprimentos de
matéria-prima. Logo, a ocorréncia de uma ndo conformidade implica em atraso que,
por sua vez, gera estoque e insatisfacdo do cliente.

Outros pontos criticos sdo a previsdo do tempo para suprimento de matéria-
prima, fator fora de controle da empresa, e o tempo estimado por tarefa, que
determina a ocupac&o de cada recurso. Este tempo é uma média apurada e pode variar
de acordo com o desenvolvimento de cada operador. Essas oscilagdes ocasionam

retencdes de fluxo e formacéo de estoques.
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2.5.

Sequienciamento da producéo.

No inicio dos anos de 1950, a programacao fina da producéo introduz o uso de
uma ferramenta especifica para tratar o seqlienciamento das operagfes por recursos, 0
Gréfico de Gantt. O gréfico é representado por um quadro com linhas horizontais que
representam 0s recursos disponiveis na empresa e as colunas correspondentes aos
periodos  referentes ao planejamento realizado. A Figura 2.4 representa o
planejamento de trabalho para uma oficina ficticia.

O avanco da informética facilitou o processamento de dados com maior
velocidade e com o custo menor. Esse avanco proporcionou o desenvolvimento de
modelos matematicos para tratar o seqililenciamento de producdo em ambientes
complexos, caracterizado por um ndmero grande de restrigdes. Programas
computacionais foram desenvolvidos para tratar a solucdo destes problemas, e hoje
algumas empresas por todo o mundo utilizam essas ferramentas diariamente, para

programarem suas atividades diarias.

Recurso 2° feira | 3°feira | 4°feira | 5°feira | 6°feira | sdbado |domingo
Torno 01
Torno 02
Torno 03
Fresa 01
Furadeira
Acabamento

Recursos com ordens de servicos planejadas

Figura 2.4- Gréfico de Gantt para uma oficina.

Corréa e Gianesi (1996) evidenciam, como vantagem competitiva alcancada a

partir do uso de um sequenciador de producgdo, a otimizacdo de uso dos recursos
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produtivos e a possibilidade de utilizar os dados gerados pelo sequenciamento para
avaliar o desempenho do chdo-de-fabrica.

Burbidge (1983) relata como principais beneficios do seqiienciamento o0s
seguintes pontos:

1-Garantia do prazo de entrega acordado.
2-Reducéo do tempo total de producéo.

3- Garantia de otimizacdo dos recursos produtivos.
4- Reducéo do tempo ocioso.

5- Reducéo do tempo de preparacdo de maquina.

Porém, no cotidiano de uma empresa, fatos ndo previsiveis afetam a execucao
de uma programacdo de producdo. A quebra de méaquinas, o absenteismo dos
empregados, a queda de produtividade e a falta de matéria-prima séo fatores que
interferem na eficiéncia e eficicia do processo.

Burbidge (1983) apresenta ainda trés principios que devem ser observados na
realizagdo de uma programacéo de produgéo.

Principio da duracdo 6tima de tarefas: A programacdo tende a atingir sua
méaxima eficiéncia quando a duracao das tarefas é pequena e todas as tarefas sdo da
mesma ordem de grandeza.

Principio do plano de producdo Otimo: A programacdo tende atingir sua
méxima eficiéncia quando o trabalho é planejado de forma que a carga de trabalho de
todos os recursos seja igual.

Principio da seqiiéncia 6tima de operagdes: A programacao tende a atingir sua
maxima eficiéncia quando o trabalho é planejado de forma que os centros produtivos

obedecam a mesma sequéncia

2.5.1.

Estratégia de seqlienciamento.

Ao definir o sentido do sequenciamento para um processo, & necessario
analisar a l6gica aplicada e a estratégia de producdo definida pela empresa. Para

algumas empresas 0 objetivo é atender o cliente no prazo acordado e manter o menor
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estoque possivel. Nesse caso, a otimizacdo de um recurso pode ser comprometida
com a destinacdo de um tempo maior para preparacdo de maquina, e conseqlente,
disponibilidade menor de tempo para produzir. Para outras empresas, 0 objetivo
principal é otimizar a utilizacdo de um recurso, e como conseqliéncia, ocorrem
aumentos de estoques e se reduz a flexibilizacdo do processo, dificultando a entrega
para o cliente.

Percebe-se a existéncia de um conflito para o programador de producdo. No
caso das linhas de producdo flexiveis, elas apresentam um rendimento menor em
funcdo do tempo de preparacdo. Linhas de producdo pouco flexiveis apresentam um
rendimento maior, porém trabalham com estoques maiores e com maior tempo para

atendimento ao cliente.

2.5.1.1.

O sentido do sequenciamento.

a- Programagcdo para frente: aloca as tarefas pré-definidas no processo, a partir
da data de inicio mais cedo. Essa data pode estar associada a validade esperada para o
produto final, a disponibilidade de maquina e a disponibilidade de matéria-prima.
Essa logica assegura inicio imediato de uma tarefa, tdo logo o0s recursos estejam
disponiveis.

Com esta abordagem de programacao, € esperada a formacdo de estoques,
logo ela sO6 deve ser aplicada para produtos com a continuidade garantida e com
demanda previsivel, pois, mesmo para produtos continuos, a formagdo excessiva de
estoque é nociva para a saude financeira da empresa.

b- Programacgdo para trds: busca a otimizacdo dos recursos produtivos,
alocando tarefas aos recursos produtivos apenas no momento necessario. E esperado
um baixo nivel de estoque de produtos prontos e em processo, porém esta opcao
exige um ambiente com controle e poucas interferéncias, como quebra de maquinas e
faltas de insumos.

As atividades de manutencdo preventiva e preditiva assumem uma grande

importancia como agente inibidor de paradas imprevistas de maquina. Outra
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recomendacdo estende-se para a formacdo de uma cadeia de fornecedores pré-
qualificados e integrados. O fluxo de informacg6es dentro da cadeia de suprimentos
deve permitir a reducdo do estoques, porém, a continuidade do processo produtivo
deve ser assegurada.

Complementa as a¢Bes preventivas, um severo programa de treinamento e
acompanhamento dos funcionarios. Em ambas as opg¢des o fator humano é decisivo
para 0 sucesso da estratégia escolhida, pois todo o processo de seqlienciamento
obedece a tempos padrbes para execucdo das tarefas e, quando estes ndo sédo
alcangados, 0 processo gera estoques e atrasos na entrega dos produtos aos clientes.

c- Programagcéo bi-direcional: combina as duas opg¢des anteriores. Ela inicia o
sequenciamento pelo recurso critico do processo, o gargalo da producdo. A partir
deste recurso, as operacOes antecedentes e subsequentes sdo alocadas, obedecendo ao
fluxo do processo. Essa opcdo tem como principal objetivo racionalizar o uso do

recurso critico.
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3.

A empresa e 0s processos produtivos.
3.1.

O mercado de vacinas

3.1.1.

Mercado nacional

Com uma populacéo superior a 180.000.000 habitantes o mercado publico de
vacinas no Brasil é de aproximadamente 150.000.000 doses anuais. As aquisi¢oes
sdo destinadas a suprir campanhas especificas e a programacao de rotina nos postos
de salde. As aquisicOes sao distribuidas por vinte e dois produtos como se constatam
na Tabela 3.1 (aquisigdes de vacina em 2005 para o PNI)

Destaca-se neste  trabalno do PNI a campanha para erradicagdo da
poliomielite, com uma campanha que busca imunizar a populagdo na faixa etéaria até
5 anos. Esta campanha é composta de dois eventos anuais com a imunizagao de mais
de 15.000.000 criangas. Esta politica estd em conformidade com a estratégia da
organizacdo mundial de saide (OMS) para erradicacdo da poliomielite no mundo.
Embora o Brasil ndo registre nenhum caso da enfermidade desde 1989, quando o
ultimo caso foi registrado na cidade de Souza na Paraiba, o grande fluxo de viajantes
entre a Africa e o Brasil coloca em risco a introducdo do virus, pois ainda s&o
detectados casos de poliomielite na Africa e na Asia onde se concentram os esforcos
da Organizagdo Mundial de Saude para erradicar a doenca.

Outro destaque é a campanha de vacinacdo contra a gripe, destinada a
populacdo com idade superior a 60 anos. Esta campanha é realizada anualmente no
periodo que antecede o inverno, quando a populacdo mais vulneravel ao ataque do
virus influenza é imunizada. O grande objetivo & prevenir as complicacbes
respiratorias que atingem a populacdo em decorréncia da gripe e que em muitos casos
necessita de internacdo para o tratamento. A cobertura desta campanha deveria ser
estendida a toda a populacdo em algumas regides do pais, porém o custo deste
produto inviabiliza esta opcdo. Para esta campanha o governo destina 19.000.000

doses da vacina.
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Na Figura 3.1 pode-se observar que as aquisicdes do PNI dos laboratérios
nacionais representam 98.26% do total deste quantitativo, sendo Bio-Manguinhos

responsavel por 45% do total.

4 PARTICIPACAO POR PRODUTOR NO MERCADO PNI - 2005 N
12% 2% N
O Importacéo
B Producéao Bio
41% 45% O Instituto Butantan
OFAP
S J

Figura 3.1 — Participagdo de Bio-Manguinhos no fornecimento ao PNI.

Os Anexos | e Il apresentam respectivamente o calendario basico para
aplicacdo de vacinas, e um quadro com a distribuicdo da populagdo no Brasil. O
Anexo |1l apresenta um histérico com o fornecimento de vacinas ao PNI.

O mercado privado de vacinas no Brasil é estimado em 180.000.000 doses
anuais, com uma oferta de produtos ndo ofertados pelo PNI.  Este mercado trabalha
com produtos de Ultima geracdo, ofertando produtos que o PNI ndo oferece a toda a
populacdo. Em virtude de restrigdes legais, Bio-Manguinhos ndo oferta produto para

0 mercado privado no Brasil.
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Vacina Aquisicdo  Nacional Importagdo Instituto FAP Bio

PNI (doses) Butantan
BCG 19.000.000] 19.000.000 2.000.000] 17.000.000
DTP+HIB 12.000.000] 12.000.000 12.000.000
Dupla infantil DT 5.000 5.000 5.000
Dupla adulto dt 15.000.000] 15.000.000 15.000.000
DTP 13.200.000] 13.200.000 13.200.000
DTP acelular 25.000 25.000
Febre Tifoide 20.000 20.000
Hepatite A 26.500 26.500
Hepatite B 12.000.000] 10.000.000] 2.000.000
Hib 01 dose 33.250 33.250 33.250
Hib 05 doses 1.750 1.750 1.750
Influenza 19.000.000] 19.000.000 19.000.000
Meningite A+C 50.000 50.000
Meningo conjugada 38.300 38.300
Pentavalente 2.000 2.000
Pneumococos 170.000 170.000
Pneumo conjugada 22.750 22.750
Polio Inativa 11.000 11.000
Polio Oral 35.000.000] 35.000.000 35.000.000
Raiva Célula Dipléide 5.000 5.000
Raiva em cutivo vero | 1.800.000] 1.800.000 1.800.000
Triplice Viral 20.000.000] 20.000.000 20.000.000
Varicela 190.000 190.000

147.600.550/145.040.000] 2.560.550| 51.005.000] 17.000.000 67.035.000

Tabela 3.1 — Aquisi¢des de vacinas pelo PNI para o ano 2005.

3.1.2.

Mercado externo

Bio-Manguinhos fornece para o mercado externo desde o ano 2002, quando

recebeu a certificacdo da Organizacdo Mundial de Saude para o fornecimento da

vacina contra febre amarela. No final do ano de 2005, o produto brasileiro ja terd

imunizado excluindo o Brasil mais de 40.000.000 pessoas residentes em mais de 50

paises.
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O fornecimento é realizado via os fundos para aquisicdo de vacinas da
Organizacdo Panamericana de Saude (OPAS), e da UNICEF. Em ambos o0s
processos, 0 fornecimento € decidido por licitagdo onde Bio-Manguinhos concorre
com pelo menos dois outros fornecedores internacionais. Para 0s proximos anos,
Bio-Manguinhos trabalha com a possibilidade de ampliar a oferta de produtos no
mercado externo.

A Figura 3.2 relaciona a evolugéo do fornecimento de vacina para o0 mercado
externo. O quantitativo de 28.000.000 doses € o limite a ser ofertado para o mercado
externo, a partir da producdo da linha certificada. Com a certificacdo da linha
existente no CPFI serd possivel aumentar o quantitativo a ser ofertado no mercado

externo.

4 )

30000000

.000.000
20000000 -

10000000 8.956.150

5.360.600
0 - 2002 ~ 2003 - 2004 - 2005

Figura 3.2 — Evolucéo da exportacdo da vacina de febre amarela.

A Tabela 3.2 relaciona os principais fornecedores de vacina no mercado
mundial e seus produtos. Nesse mercado, identifica-se o laboratorio Sanofi Pasteur e
0 Chirou como os concorrentes de Bio-Manguinhos no fornecimento da vacina contra

febre amarela.
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FABRICANTE

VACINA

1) Sanofi Pasteur

Catapora, caxumba, colera, coqueluche,
difteria, DT, dt, DTP +Hib, encefalite japonesa,
febre amarela, febre tifdide, hepatite A, hepatite
B, Hib, influenza, meningite A+C,
pneumococcia, poliomielite, raiva, rubéola,
sarampo, triplice viral, TT, tuberculose, venenos,
outras: bladder cancer

2) Glaxo Smithkline

Coqueluche, DTP acelular, DTP + Hep
B, DTP + Hep + Hib, DTP acelular + Hep B
recombinante + IPV, DTP + IPV, febre tiféiode,
hepatite A + febre tifdide, hepatite A e B,
hepatite A inativada, hepatite B recombinante,
Hib, influenza, meningite A e C, meningite
ACYW-135, poliomielite oral, rubéola, sarampo,
triplice viral, varicela

Caxumba, hepatite A inativada, hepatite

3) Merck B recombinante, Hib, Hib + Hep B,
pneumococcal polivalente, rubéola, sarampo,
sarampo e caxumba, triplice viral, varicela

Fator 1X coagulacdo recombinante, Hib,

4) Wyeth pneumococos 7 - valente conjugada, fator

antihemofilico

5) Chiron (Evans)

Caxumba, célera, coqueluche, difteria,
Hib, DTP, DTP + Hib, febre amarela, Hib,
influenza, meningite A e C, meningite C,
pneumococos, poliomielite inativada,
poliomielite oral, raiva, rubéola, sarampo, dupla
viral, triplice viral, TBE, tétano

6) Acambis / Berna Febre tifoide, hepatite B rec., sarampo e
rubéola, TT, variola (em conjunto ¢/ Baxter)
7) Baxter Previsdo 2005: encefalite japonesa, hep.

A, influenza, Ross River e West Nile

8) Serum Institute India

BCG, DT, DTP, dt, hepatite B
recombinante, rubéola, TT, dupla viral, sarampo,
triplice viral

9) Kaketsuken

Anti-rabica, caxumba, encefalite,
hepatite A inativada, hepatite B recombinante,
influenza H A, rubéola, toxdide tetanico

10) Biken

Coqueluche, DtaP, encefalite japonesa,
influenza, sarampo

Tabela 3.2 — Principais fabricantes de vacina no mundo.
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3.2.

A empresa

A Fundagdo Oswaldo Cruz completou o seu centenario no ano de 2003. Uma
pequena Instituicdo criada para atender a uma demanda de produtos imunobiolégicos
transformou-se em uma sOlida e respeitavel organizacdo de pesquisa,
desenvolvimento e producdo de bens e servicos em salde publica, com
reconhecimento internacional. Contando com mais de sete mil colaboradores, a
Fundacdo cresceu e organizou-se em  quatorze unidades concentradoras de
atividades, cada uma delas focada para uma area especifica.

Bio-Manguinhos é a unidade Técnica-Cientifica responsavel pela producgéo
de vacinas.

O seu portfolio é composto pelos seguintes produtos: vacina contra febre
amarela, apresentagdes cinco (VFA) e cinglenta doses (VFB), vacina contra sarampo,
apresentacdo cinco doses (VSB), vacina contra poliomielite, apresentacdo vinte e
cinco doses (VPB), vacina contra Hemofillus Influenza, apresentages uma (VZC) e
cinco doses (VZA), vacina contra sarampo, rubéola e caxumba, apresentacdo dez
doses (VVA), vacina contra DTP e Hemofillus Influenza, apresentacdo cinco doses e
a vacina contra Meningite AC, apresentacdo cinglienta doses. Com uma gestéo
direcionada ao atendimento das necessidades do Ministério da Saude, produz
aproximadamente 50% da demanda publica de vacinas e no ano de 2004 assumiu

importante papel no fornecimento internacional da vacina contra febre amarela.

As vacinas contra febre amarela, sarampo e meningite sdo produzidas em
ciclo completo nas instalagfes de Bio-Manguinhos, onde todas as etapas do processo
sdo realizadas. A vacina contra Hemofillus Influenza est& concluindo o seu processo
de registro para producdo em ciclo completo na unidade. A vacina contra DTP ¢
envasada a partir de produto formulado pelo Instituto Butantan. As vacinas contra
poliomielite, sarampo rubéola e caxumba e Hemofillus Influenza sdo fabricadas com
concentrado vacinal importado de um laboratério europeu, sendo formulada e

envasada nas instalagbes de Bio-Manguinhos.


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 0321252/CA


PUC-RIo - Certificagdo Digital N° 0321252/CA

40

O crescimento da unidade é baseado em convénios com instituicbes de
pesquisa, laboratérios nacionais e internacionais para o desenvolvimento e
transferéncia de tecnologia. E expressivo o investimento em treinamento e formagao
do seu grupo de colaboradores, incluindo estagios em centros de referéncia em todo o
mundo. Esta politica constitui uma das bases para sustentar o crescimento da unidade.

A vacina é um produto preventivo de saude, tem um mercado fortemente
influenciado por demandas governamentais ou por agéncias de assisténcia
humanitaria. Como um produto de alta tecnologia, necessita de grande capital no
processo de desenvolvimento, e sua demanda é fortemente influenciada pelo custo,
pois tanto acGes governamentais como as das agéncias de assisténcia internacional
ndo dispdem de recursos para aquisicdo de produtos de alto valor, pois o volume
demandado é muito grande.

A estratégia de Bio-Manguinhos é desenvolver projetos com a participacdo do
Ministério da Salde, onde os custos no investimento recebem financiamento parcial
do governo. O resultado é gerar produtos com custo compativel com a
disponibilidade orcamentaria do Ministério da Saude e de interesse para a politica do

Programa Nacional de Imunizagéo (PNI).

3.3.

Processos Industriais.

Um sistema de producdo deve abranger um conjunto de fungOes integradas
que buscam atender a um planejamento e programacdo de producdo. Atraves de um
processo de transformacao, a empresa precisa ser capaz de atender eficientemente a
uma demanda do mercado para o seu portfélio. Para assegurar que sua operacao
ocorra dentro da eficiéncia e eficacia esperada, é necessario apurar e avaliar 0s
resultados dos processos individualmente, porém esta avaliacdo isolada pode induzir
a erros. A integracao entre todas as fungdes que compdem o sistema de producao de
uma empresa determina a sua capacidade de atender a demanda da sociedade.

A atividade de producdo de vacinas envolve maltiplos processos, empregando

um numero muito grande de equipamentos e insumos. Muitos destes recursos sao
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utilizados em atividades de controle de qualidade ou preparo para a atividade
principal. Os processos sdo estabelecidos e certificados, obedecendo a um
procedimento operacional elaborado. E fundamental assegurar a repetitividade do
processo produtivo e os resultados devem estar dentro de limites de aceitacdo
definidos na especificacao.

A producdo de uma vacina deve obedecer a normas especificas de protecdo ao
produtor e de garantia de qualidade do produto. Como um produto injetavel, é
necessario manter a esterilidade para seguranca do usuério, logo, todos 0s insumos
que participam diretamente do produto, ou que durante 0 processo entram em contato
com o mesmo, devem ser especificados e analisados antes do uso, para assegurar a
sua qualidade. Em funcdo dessa necessidade, o sistema de cadastro de materiais
apresenta uma classificagdo que informa a necessidade ou ndo de avaliagdo do
insumo.

No Brasil, a producdo € regulamentada por norma da Agencia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA), a RDC 134 publicada no ano 2001. O produto
oferecido ao consumidor é previamente analisado e testado para assegurar a
especificacdo definida. Todos os processos produtivos e de controle de qualidade séo
registrados, dando origem a um dossié de producdo que é avaliado, para assegurar
que todos os procedimentos estabelecidos sejam obedecidos e que nenhuma
anormalidade ocorrida no processo altere a qualidade e seguranga do produto.

A capacidade produtiva instalada permite atender a toda demanda nacional
das vacinas contra febre amarela, sarampo, poliomielite, Hemofillus Influenza, DTP e
triplice viral (sarampo, rubéola e caxumba). Ainda assim, a unidade exporta mais de
vinte milhdes de doses da vacina contra febre amarela por ano.

Lopes (1997) reafirma a necessidade de garantia de qualidade de todos os
insumos envolvidos com o processo de producédo e controle de qualidade de vacinas,
pois esses processos nao admitem retrabalho. Toda a vacina necessita de registro
junto ao Ministério da Saude para ser comercializada. O registro envolve uma
descricdo minuciosa do fluxo de processo e das atividades de controle de qualidade.
Ainda assim, € necessaria a producdo de trés lotes do produto a ser registrado para

demonstrar a estabilidade do processo e do produto, sé assim € possivel requerer o
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registro do produto junto a ANVISA. Qualquer alteracdo no processo devera ser
comunicada, e dependendo da extensdo, devera ser repetido o ritual para registro.

O ndmero de processos diferentes envolvidos na producdo direta ou indireta
estabelece um complexo sistema produtivo a ser gerenciado. Fatores ambientais como
presenca de particulas microscopicas, variacdes de temperatura, pressdo e umidade
do ar e o comportamento do operador s80 0S maiores riscos potenciais para a
produgdo. O processo produtivo de vacinas é composto de quatro fases: producéo do
concentrado vacinal, formulagdo da vacina, processamento final e controle de

qualidade do produto e analise do processo produtivo.

3.3.1.

Producédo do concentrado vacinal.

Este processo é caracterizado pela origem da vacina. Para as virais, 0 processo
consiste na replicagem celular, a partir de uma cepa de referéncia. As vacinas
produzidas nesta etapa em Bio-Manguinhos utilizam a tecnologia de cultivo viral
diretamente em ovos embrionados de galinhas livres de organismos patogénicos. As
vacinas bacterianas sdo produzidas por um processo de fermentacdo de insumos e
conjugacao de principios ativos.

O concentrado vacinal s6 podera ser disponibilizado para processamento final
apos a conclusdo da andlise qualitativa, pois esta envolve uma seqliéncia de teste
fisicos, quimicos, bioldgicos e microbiolégicos que acontecem simultaneamente e
tém uma duracdo média de 45 dias. Assim como o processo de producdo, o controle
de qualidade obedece a testes estabelecidos em referéncias internacionais e, depois de
estabelecidos, passam por um processo de demonstracdo de consisténcia e validagéo.
Os resultados dos testes sdo apontados em protocolos que compdem o certificado de
analise do produto. O concentrado vacinal produzido é armazenado em camaras frias
com temperatura adequada para a manutencdo das caracteristicas do produto. A
guarda do produto deve obedecer a uma segregacdo de produtos aprovados e
produtos em analise. A capacidade atual de produgdo de concentrado viral supera o0s

100 milhdes de doses anuais.
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A empresa adota a estratégia de estocar o concentrado vacinal, pois demanda
menos capacidade de cdmara fria e apresenta uma vida util maior. O planejamento da
producdo do concentrado vacinal é feito para repor a baixa planejada no estoque. A
producdo acontece em laboratérios e equipe de colaboradores com dedicacdo

exclusiva por produtos.

3.3.2.

Formulagéao.

Ao concentrado vacinal sdo adicionados componentes que tém a funcdo de
estabilizar a vacina e diluir a concentracéo do virus ou polissacarideo na fracdo ideal
para aplicacdo no ser humano. Esse processo recebe o nome de formulagdo e como
produto resultado tem-se a vacina a granel.

O processo de formulacdo do lote de vacina inicia-se a partir de uma ordem de
producdo emitida pelo PCP. Este lote tem um tamanho padrdo determinado pela
capacidade do recurso utilizado no processo de liofilizacdo ou pela duracéo do ciclo
de envase. O produto envasado pode ter dois fluxos distintos: segue para a
recravacdo, que é o fechamento do frasco com selo de aluminio, ou segue para o
liofilizador, que é um equipamento para retirada de umidade & baixa temperatura,
transformando o liquido em uma pastilha de po.

A formulagdo é realizada em uma sala fechada com pressdo, temperatura,
umidade e presenga de microrganismos controlada. Esta € de uso exclusivo por
produto e tem classificacdo 10.000. Todo o trabalho é feito sob um fluxo laminar com
classificagdo classe 100, onde o produto é misturado em um tanque de ago inox,
fechado com acesso atraves de mangueiras com filtros absolutos. Este processo tem
duracdo em meédia de uma hora. O tanque e todos os instrumentos envolvidos no
processo passam por um processo de limpeza e esterilizagdo e entram na sala através
de uma autoclave de porta dupla, com uma porta para o ambiente externo, a sala, e a
outra com abertura para a parte interna da sala. A vacina formulada deve seguir para a
préxima etapa com o tanque lacrado e com a mangueira de conexdo isolada do

ambiente, com protetor adequado. A etapa seguinte pode acontecer em linha ou até
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mesmo aguardar dias dentro do tanque até ser envasada. Este tempo varia de produto
para produto, e quando ndo ocorre o processamento em linha, o tanque de inox
contendo a vacina a granel, deve ser armazenado em camara fria com temperatura
adequada.

Os operadores responsaveis pelo processo recebem treinamento intensivo de
boas praticas de producdo, destacando o comportamento em uma sala classificada. O
acesso a sala sO é permitido a operadores certificados e liberados pela garantia de
qualidade. O mesmo procedimento de analise do concentrado vacinal é realizado para
0 produto a granel. A diferenca esta na possibilidade de prosseguir 0 processo
produtivo em paralelo com o controle de qualidade, porém o uso deste produto é
condicionado a conclusdo da avaliacdo qualitativa. O objetivo desta analise €
identificar uma possivel contaminagdo do produto e acompanhar variagcbes na

especificagdo ao longo do processo.

3.3.3.

O processamento final.

A vacina a granel ¢ transferida para um frasco em borosilicato, na quantidade
correspondente ao numero de doses equivalentes a apresentacdo distribuida a
populacdo. O processamento final envolve atividades e recursos produtivos de uso
compartilhado. Para melhor entender esta etapa do processo, 0 processamento final
serd apresentado em trés etapas: envase, liofilizacdo, e rotulagem e embalagem.

a - Envase.

A primeira etapa do processamento final é o envase da vacina, onde é feita a
transferéncia da vacina a granel dos tanques de aco inox para os frascos de vidros. O
setor de processamento final recebe um tanque de aco contendo um lote da vacina
junto com o dossié de producdo do lote. Na ordem de producdo consta a data
planejada para processar o envase. O recurso a ser utilizado ja foi definido no
processo de desenvolvimento e registro da vacina, logo néo existe flexibilidade para

alterar o fluxo de producdo. De posse de uma programacao semanal de envases, é
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solicitado ao almoxarifado uma quantidade de frascos, tampas de aluminio e rolhas
correspondentes aos lotes a serem envasados.

A atividade inicia-se por volta das 7:00 horas, com o abastecimento de frascos
na linha de producdo. A envasadora inicia um processo em linha de lavagem e
esterilizacdo dos frascos, que sdo transferidos através de uma esteira dentro de um
tunel aquecido a 300°C onde finaliza a esterilizacdo e abastece a envasadora que
opera dentro de uma sala classe 10000 sob um fluxo laminar.

Ap0s os frascos receberem a vacina, eles seguem na esteira para receber o
fechamento com uma rolha de borracha butilica. Para as vacinas liquidas este
fechamento é total e os frascos sdo direcionados via esteira, para uma maquina
fixadora de tampa de aluminio. As vacinas liofilizadas recebem um fechamento
parcial e os frascos sdo transportados via bandejas para um equipamento chamado
liofilizador. O tempo de duracdo de um envase é fungdo do tamanho do lote, variando
de 3 a 6 horas. Esse processo requer alguns cuidados com o preparo da sala, que deve
ser limpa, e antes do inicio do processo deve acontecer um periodo minimo de
repouso de duas horas, para manter estavel as condi¢cdes de temperatura, pressdo,
umidade e presenca de microrganismo.

b - Liofilizac&o.

A vacina no estado liquido é um produto muito instavel e, com o objetivo de
contornar esta caracteristica ndo desejada, um estabilizador é adicionado ao produto
no processo de producdo do concentrado vacinal ou na formulagdo. Porém, esta
opc¢do ainda é ineficiente para alguns produtos e, nesses casos, aplica-se uma técnica
de retirada de umidade da vacina num ambiente a baixa temperatura (até -50°C),
transformando a vacina liquida em uma pastilha de p6 que é chamada de liéfilo. A
liofilizacdo € um processo continuo que acontece apds a vacina a granel ser
transferida para o frasco que serd distribuido a populacéo, este contendo a vacina
liquida é parcialmente fechado com uma rolha de borracha e depois é conduzido

atraves de uma bandeja até um liofilizador.

Este equipamento recebe uma programacdo de um ciclo de producao
especifico por produto, que obrigatoriamente passou por um processo de validacéo,

assegurando a qualidade do liofilo. O ciclo de liofilizacdo pode variar de 40 horas até
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160 horas de trabalho continuo, quando a vacina é resfriada a baixa temperatura e
depois € submetida a um processo de vacuo para a retirada da umidade. O resultado
deste processo é um frasco contendo uma pastilha de pé com a vacina e, portanto,
apto a ser distribuido a populacdo através do PNI, ap6s a conclusdo das etapas

posteriores.

Logo apds a conclusdo do ciclo de liofilizagdo, os frascos sdo fechados
totalmente com as rolhas que receberam no processo de envase. Esse fechamento é
feito dentro do liofilizador, com a compressao de cada bandeja contendo os frascos.
Ao serem retirados do liofilizador, os frascos seguem imediatamente para uma
maquina de aplicagdo de um selo de aluminio que lacra cada frasco individualmente.
Os frascos com os liéfilos sdo armazenados em camara fria separados por lotes, com

sua respectiva identificacdo até seguir para a rotulagem e embalagem.
¢ - Rotulagem e embalagem.

A conclusdo do processamento final consiste em embalar a vacina. Os frascos
contendo a vacina liofilizada, a vacina liquida ou o diluente para a vacina liofilizada
recebem rétulos com a identificacdo do produto, nimero de lote, data de fabricacéo e
validade do produto, entre outras informacdes. Cada lote € processado
individualmente, e a linha de embalagem deve estar totalmente livre de qualquer
outro produto no inicio, durante e apds concluir a rotulagem e embalagem de um lote.
Esta recomendacdo tem o objetivo de evitar a mistura de um frasco ou rétulo de um
lote com outro distinto. O processo inicia-se com a preparacdo do protocolo de
rotulagem e embalagem, que inclui a aplicacdo de uma rotina de verificagdo da linha
embalagem, dos rétulos e cartuchos, logo depois os frascos sdo transportados até uma
mesa acumuladora na entrada da linha de rotulagem. Apds receber a aplicacdo do
rotulo, o frasco é transferido para um blister de pvc, que é previamente formado a
partir de uma lamina. O blister com o frasco segue em uma esteira até receber um
fechamento com um filme de aluminio, para depois ser acondicionado na quantidade
de cinco blisteres em um cartucho junto com uma bula. Cada cartucho contém cinco

blisteres com dez frascos cada um, totalizando 50 frascos por cartucho.
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Os cartuchos sdo acondicionados em caixa de papeldo na quantidade de vinte
cartuchos por caixa e depois sdo transferidos para o almoxarifado de produtos
acabados, porém permanecem em area segregada para produtos em quarentena até a

conclusdo do controle de qualidade e emisséo do certificado de liberacdo do produto.
3.3.4.
Controle de qualidade.

A atividade de controle de qualidade esta presente em todo o processo de
producdo de uma vacina. Os testes sdo estabelecidos a partir de referéncias
internacionais e apds a implantacdo sdo validados, assegurando que os resultados
representam a anélise feita. O departamento de qualidade é dividido em trés grandes
laboratdrios: controle fisico-quimico, controle microbioldgico e laboratério de

experimentacdo animal e controle bioldgico.

As atividades de controle de qualidade dividem-se em trés grupos: controle de
matéria-prima e utilidades, controle de processo e analise de subprodutos e produto

final.
a- Controle de matéria-prima e utilidades.

A mateéria-prima cadastrada em Bio-Manguinhos recebe uma classificagdo
que indica a necessidade de passar por uma analise antes do uso pela producdo. Os
itens que entram diretamente na composic¢do da vacina ou de seus subprodutos, ou
aqueles que durante o processo produtivo entram em contato com a vacina passam
por uma analise obrigatdria que pode envolver testes fisico-quimicos, bioldgicos e

microbioldgicos.

Ao receber um insumo com o controle obrigatério, o almoxarifado o
encaminha para a area de quarentena e imediatamente elabora uma requisicdo de
andalise de matéria-prima. Um colaborador do controle retira uma amostra do material
a ser analisado e encaminha para os laboratdrios responsaveis pelos testes. Apés a

conclusdo da andlise, um boletim é emitido com o status do item, liberando para o
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uso. Neste momento o item é transferido para o local de guarda definitiva. Outra
importante colaboracdo € a analise da qualidade da &gua utilizada pela produc¢éo, que
deve obedecer a uma especificacdo para receber a qualificacdo da &gua para
producdo de injetaveis. Esta analise é diéria e o sistema de producdo dessa agua passa

por um processo de validacdo.
b- Controle de processo.

Toda operagdo de envase ¢ acompanhada pelo grupo de controle de processo,
que é o responsavel pelo controle do volume de produto que é envasado em cada
frasco. Durante todo o processo séo retiradas amostras e realizada medicdo do volume

contida em cada amostra, comparando-as com os parametros de controle.

O grupo de controle de processo também responde pela retirada de amostras
dos subprodutos e produtos finais para posterior andlise pelos laboratérios

responsaveis.
c- Anélise do produto final.

A conclusdo do processo de producdo de cada produto ou subproduto é a
andlise qualitativa do mesmo. As amostras retiradas sdo encaminhadas aos trés
laboratdrios que realizam uma bateria de testes com o objetivo de avaliar a eficécia e
seguranca do produto. Apos a conclusdo dos testes € emitido um certificado de
analise do produto, confirmando que os resultados estdo dentro dos parametros
estabelecidos na especificacdo do produto. Esse certificado é anexado aos protocolos
de producdo, formando o dossié de producdo do lote, que deve ser avaliado pela
garantia de qualidade que emitird a aprovacéo do lote.

As Figuras 3.3 e 3.4 representam respectivamente os fluxogramas
simplificados para a producdo de um lote de vacina liofilizada e um lote de vacina
liguida. O diferencial entre os dois processos é a atividade de liofilizacdo, que
resumidamente define-se como a retirada da umidade da vacina e transformacao do

produto em uma pastilha de pd, conservando toda a caracteristica ativa da vacina.
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Uma restri¢do do processo produtivo importante diferencia a vacina liquida da
vacina liofilizada, a conservacdo do produto a granel. A vacina liquida a granel pode
ser conservada por um periodo de até seis meses, logo com esta caracteristica o
processo de envase pode aguardar dias apds a formulacdo do produto. Para as vacinas
liofilizadas o intervalo entre a formulacdo e o envase ndo ultrapassa cinco dias e para
alguns produtos o intervalo méximo é de vinte quatro horas. O tempo médio de

atravessamento de uma vacina a partir da formulagdo é de trinta e cinco dias.

Recebe produto formulado

Retira produto da camara fria e
transporta para linha de Envase

|

Envasar VVacina em frascos

Recravar frascos de Vacina

Revisar na Linha Brevetti

A 4

Aguardar Controle
de Qualidade Rotular Frasco e Embalar

A 4

Distribuir produto

Figura 3.3- Fluxograma bésico do processamento final de um lote de vacina liquida.
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Formular produto em dorna
1 hora

A 4

Aguardar Envase
0 a 24 horas

A 4

Envasar Vacina em frascos
4 a 6 horas

A 4

Liofilizar Vacina
40 a 160horas

\ 4
Recravar frascos da Vacina
4 a 6 horas

A 4 A 4
Aguardar Controle de Qualidade Rotular Frasco e Embalar
do lote 24 dias 6 a 8 horas

A 4

Distribuir produto

Figura 3.4- Fluxograma basico do processamento final de um lote de vacina

liofilizada.

3.4.

Recursos de producéo.

Bio-Manguinhos mantém seus equipamentos atualizados com um expressivo

investimento na aquisi¢do de novas maquinas e instrumentos de apoio. Esse processo
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assegura e reafirma o0s objetivos de oferecer condi¢es ideais para o
desenvolvimento de uma politica de qualidade e o compromisso de fornecer a
populacdo produtos seguros e eficazes. Todos os principais equipamentos de
producdo sdo validaveis e se enquadrando nas recomendac¢des da RDC 134 (2001). A
grande variedade de equipamentos e fabricantes torna complexo o programa de
manutencao preventiva, e aumenta a necessidade de um numero maior de pegas
sobressalentes, uma vez que muitas delas dependem do processo de importacéao.
Eventos de manutencdo nédo previstos tém forte impacto na execucao do planejamento
da producdo e, dependendo da extensdo do evento, podem comprometer o
atendimento das necessidades do cliente.

Porém, o principal recurso produtivo de Bio-Manguinhos é o seu grupo de
colaboradores, formado por um quadro de 700 funcionarios aproximadamente, com
um nivel de formacgdo bem abrangente. O grupo trabalha direcionado pela misséo da
empresa em atender a demanda publica de vacinas de uso humano, oferecendo um
produto seguro e eficaz. Todos os funcionarios recebem treinamento em boas praticas
de fabricacdo (BPF), e s6 assumem uma tarefa ap0s receber um treinamento
operacional. O treinamento especifico de operacdo € aplicado pelo supervisor
responsavel pela atividade. Seguindo o procedimento operacional de producdo
estabelecido, o aprendiz primeiro observa como executar a tarefa para depois
executé-la, sendo observado e orientado pelo supervisor. Apds a avaliacdo e a
aprovacdo do novo operador, 0 supervisor registra na ficha funcional do aprendiz a
capacitagdo para executar a tarefa treinada.

3.4.1.

Linhas de producéo X capacidade.

A producdo de Bio-Manguinhos esta distribuida em quatro prédios onde se
localizam quatro laboratdrios e dois centros de envasamento, liofilizacdo, e um setor
de rotulagem e embalagem.

O Centro de Processamento Final de Imunobiologicos (CPFI) responde pelo

envasamento e liofilizacdo das seguintes vacinas: vacina contra sarampo, vacina
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contra febre amarela (para o mercado interno), vacina de Hib, vacina de DTP, vacina
triplice viral e diluentes para vacina liofilizada.

O Centro disp6e de uma linha de envase para frascos B+S acoplada a trés
liofilizadores com uma capacidade anual de até 67.000.000 doses de vacina
liofilizada, dependendo do mix de producdo. A Figura 3.5 mostra o fluxo de uma

vacina liofilizada pelos os recursos disponiveis no CPFI.

Linha de Envase
B+S
18000 frascos/hord

A\ 4

\ 4 v i

72000 frascos/ciclo 72000 frascos/ciclo 72000 frascos/ciclo

Liofilizador 111 Liofilizador 1V Liofilizador V

\ 4 A 4 A 4

A 4

Recravadora
B+S

Figura 3.5- Grupo de recursos para envase de vacina liofilizada no CPFI.

Para a producgdo de vacina liquida existe uma linha de envase para frascos
Bosch, com capacidade de 60.000.000 doses por ano. A Figura 3.6 relaciona o fluxo
da vacina liquida pelos recursos disponiveis no CPFI.

Complementam a capacidade de envasamento duas linhas destinadas ao
envase de diluentes para vacina liofilizada em ampolas. A capacidade destas linhas
totaliza 108.000.000 doses por ano. A Figura 3.7 relaciona os recursos disponiveis
para a producéo de diluentes.

No CPFI sdo realizadas a rotulagem e embalagem de todos as vacinas
produzidas em Bio-Manguinhos. Para processar toda a produgéo de Bio-Manguinhos

existem o0s seguintes equipamentos: uma linha de rotulagem e encartuchadeira Bosch,
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uma rotuladeira B+S, uma linha de encartuchar Fabrima e uma codificadora de
rotulos Domind. A capacidade de processamento do setor € superior a 200.000.000

doses por ano.

Linha de Envase Bosch
18000 frascos/hora

Recravadora Bosch
18000 frascos/hora

A 4

Revisora Brevetti
18000 frascos/hora

Figura 3.6- Grupo de recursos para envase de vacina liquida no CPFI.

Linha de Envase
Bosch Ampolas

18000 amp/hora

A\ 4

A \ 4
Esterilizar Esterilizar
Autoclave CP0O1 Autoclave CP04

\ 4 \ 4

A4

Revisora
Esai / Nika

Figura 3.7- Grupo de recursos para envase de diluente no CPFI.
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O laboratério de liofilizacdo (Lalio) é o centro de envase e liofilizagdo da
vacina de febre amarela destinada ao mercado externo, pois apenas este centro passou
por auditoria e recebeu a certificagdo da OMS. Formado por uma linha de envase
acoplada a dois liofilizadores, cada um com a capacidade de processar 42.000 frascos
de vacina por ciclo de liofilizacdo, o laboratorio tem capacidade de producgdo de
32.000.000 doses anuais. A vacina é envasada a partir de produto formulado no
Laboratorio de Febre Amarela (Lafam) e depois de liofilizada é transferida para o
CPFI onde sera rotulada e embalada. A Figura 3.8 relaciona o grupo de recursos

disponivel no Lalio.

Linha de Envase
Gillowy
12000 frascos/hora

A 4 Y

Liofilizador | Liofilizador 11
42000 frascos/ciclo 42000 frascos/ciclo

A 4

Recravadora
KT

Figura 3.8- Grupo de recursos destinado ao envase da vacina liofilizada contra febre

amarela destinada ao mercado externo.

O Laboratorio de producdo de febre amarela (Lafam) produz e estoca o
concentrado vacinal da vacina de febre amarela e também formula a vacina para ser
envasada tanto no CPFI quanto no Lalio. O produto é formulado em garraféo de vidro

e transferido logo apds para a respectiva area de envase, onde devera ser envasada em
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até 24 horas ap6s a formulacdo. No caso do envase ocorrer com intervalo superior a
duas horas, o produto deve ser armazenado em camara fria com temperatura
adequada.

O laboratério tem a capacidade de produzir 50.000.000 de doses de vacina por
ano e mantém um estoque estratégico do concentrado vacinal. Os seus principais
recursos produtivos sdo as autoclaves, utilizadas na esterilizagdo e descontaminacao
de ferramentas e insumos de processo, os fornos, estufas, centrifugas e freezer.

O laboratério de producdo da vacina contra poliomielite (Lapol) formula a
vacina contra poliomielite a partir de concentrado vacinal importado e posteriormente
envasa esta vacina em bisnagas plasticas contendo 25 doses. Apos este
processamento, as bisnagas segregadas por lote, sdo encaminhadas para o CPFI onde
sdo embaladas em cartuchos de papeldo contendo 50 unidades. A capacidade anual é
de 60.000.000 doses anuais. Os principais recursos sdo uma envasadora para bisnaga
Coutoplas e um autoclave.

O laboratério de producdo da vacina contra sarampo (LASAM) € o
responsavel pela producdo do concentrado vacinal da vacina contra sarampo e pela
formulagdo da vacina para posterior envase no CPFl. Com o desenvolvimento do
processo de transferéncia de tecnologia para producdo da vacina triplice viral
(Caxumba, Rubéola e Sarampo), hoje o laboratério estd assumindo a formulacdo
deste produto a partir de concentrado vacinal importado. A capacidade de produgéo
de concentrado vacinal € de 20.000.000 doses e a capacidade de formulagédo é de
40.000.000 doses.

O centro de processamento bacteriano (CPBAC) é responsavel pela fabricacao
do concentrado vacinal da vacina contra hemofillus influenza e meningite. O grupo
de recursos que compde este centro é formado por modernos fermentadores,
autoclaves, centrifugas e freezer. A capacidade de producao € de 30.000.000 doses.

A Tabela 3.3 relaciona os principais recursos com os produtos com fluxo
nestes. O objetivo desta relacdo e visualizar recursos com a potencialidade de se
tornar um gargalo de produgéo. Outra contribuicdo deste quadro é a sinalizacdo dos
recursos com o indicativo de baixa utilizagdo que podera ser mais utilizado no

desenvolvimento de novos produtos ou na revisao dos existentes.
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Produto

VFA

VFA

Processo

Recurso

Exp.

Nac.

TVWVW

VFB

VZF

VZH

VZD

VPB

DFA

\Vde:

DzC

DVA

Envase

Linha B+S

Linha Bosch frasco

Linha Bosch ampola

Linha Marzochi

Gillovy

Coutoplas

Liofilizacéo

Liofilizador 1

Liofilizador 2

Liofilizador 3

Liofilizador 4

Liofilizador 5

Revisdo

Linha Brevetti

Linha Esai

Recravagao

Linha B+S

Linha Bosch

Linha KT

Rotular

Linha B+S

Linha Bosch

Embalar

Linha Bosch

Linha Fabrima

Tabela 3.3- Modelo de programagédo cruzada: recursos X produtos.
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4,
Modelagem para o planejamento, programacao e controle
da producédo de uma fabrica de vacinas, uma proposta para

Bio-Manguinhos.

A proposta deste trabalho foi motivada pela busca de um modelo de
planejamento e controle de producdo para fabrica de vacinas, que seja capaz de
solucionar problemas com atrasos nas entregas dos pedidos de exportacédo de vacinas.
Em segundo plano, este estudo deve contribuir na capacitagdo de Bio-Manguinhos
em adquirir agilidade, eficiéncia e eficacia no planejamento e execucdo de suas
operacdes produtivas.

A proposta apresenta a modelagem de um sistema hibrido de MRPII e
programacao com capacidade finita através de um seqlienciador para as operacoes de
produgdo. A escolha desta opcao hibrida explora os pontos fortes reconhecidos no
MRPII, que sdo os modulos para planejamento de materiais e planejamento de
capacidade e utiliza o sequenciador de producdo para capacidade finita, para tratar
prioridades de ordens e otimizar o uso dos recursos produtivos.

Porém, ao explorar esse modelo, a organizagdo precisa encontrar solucfes para
algumas restricdes que se relacionam, a saber:

a- Baixa produtividade da m&o-de-obra.

b- Elevado nivel de atraso no fornecimento de matéria-prima, causando

grandes prejuizos dentro do processo produtivo.

c- Grande variabilidade no prazo de processamento das reposicdes de matéria-

prima, dificultando o planejamento de materiais.

d- Elevado nivel de rejeicdo de matéria-prima fornecida por distribuidores ndo

fabricantes.

e- Alto indice de manutencdo corretiva em detrimento a manutencdo

preventiva e preditiva, ocasionando paradas de maquinas ndo previstas.

f- Falta de um modelo para gestdo do processo produtivo.
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As restricOes citadas devem receber um elaborado tratamento capaz de
elimina-las ou reduzi-las a niveis que o sistema proposto seja capaz de suportar. Sem
estas acOes para superar as restricdes acima, todo o esforgo da organizacédo tende a ser
inatil, pois os objetivos ndo serdo alcancados.

A busca de solucBes para as restricdes apresentadas envolve um processo
continuo de melhoria de qualidade e produtividade. O Ciclo PDCA é uma excelente
ferramenta que qualquer organizagdo pode utilizar para desenvolver um processo de
melhoria de qualidade e produtividade ( veja por exemplo Campos V.F., 1992). A
Figura 4.1 apresenta o ciclo PDCA para controle de processos que esta dissertacao
sugere como a ferramenta basica para Bio-Manguinhos desenvolver um processo
continuo de melhoria e manutencdo de produtividade e qualidade. Essa proposta
apresenta sugestdes, que apés uma analise, poderdo ser aperfei¢coadas e implantadas
nesta empresa, assegurando a efetividade da modelagem do PCP.

Ay b

Agir Planejar

Atuar
corretivamente. Definir
metas.

Definir
Métodos.

Educar e
treinar.

Executar tarefa.

ifi q
Controlar Verificar resultados.

Executar

Figura 4.1 Ciclo PDCA

Fonte: Campos V.F. (1992). V
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4.1.

Estratégia para a ado¢cdo do modelo hibrido.

Bio-Manguinhos é um produtor de vacinas que, a partir do ano de 2002,
alcancou o mercado externo com a vacina contra febre amarela. Com o crescimento
do namero de clientes e a inclusdo de uma nova atividade ao sistema produtivo,
distribuir produtos em mais de cinqiienta paises diferentes, tornou-se necessario
melhorar a eficacia do processo logistico e produtivo para solidificar a participacao
desta empresa nos novos mercados conquistados. O processo de producdo e
distribuicdo de vacinas sdo extensos e complexos, pois obedecem a regulamentagéo
especifica no Brasil e quando ofertada ao mercado externo devera se submeter a
regulamentacdes da organizacdo mundial de saide (OMS).

O fluxo de producdo envolve o compartilhamento de recursos e submete-se a
um rigoroso processo analitico de qualidade, quando se verificam padrdes de
qualidades de insumos, produtos intermediarios e produto final. Complementa o
cenario para desenvolvimento dessa proposta, a existéncia de uma fragil cadeia de
fornecedores, que € regulamentada pela lei de fornecimento para 6rgdos publicos, Lei
8666. Diante dos dados observados nesta empresa, e com 0 conhecimento sobre
estratégia de producdo, planejamento logistico e visdo sistémica (veja, por exemplo,
Davis et al, 2001 e Ballou, 2001), a proposta do modelo hibrido se apresenta como
uma solucdo eficaz para ser desenvolvida em Bio-Manguinhos. A avaliagdo dos
resultados deste trabalho envolve um periodo minimo de trés anos apds o inicio da
implantacdo, logo ndo é possivel incluir a avaliagdo dos resultados alcancados. A
proposta desta dissertacdo estabelecerd metas a serem monitoradas pela organizacéo,
caso esta faca a opcao de implantar o modelo de PCP proposto.

O modelo é desenvolvido a partir do Fluxo para o Sistema de PCP para Bio-
Manguinho, Figura 4.2. O sistema inicia o ciclo de planejamento com um estudo da
demanda, que serd a base para o planejamento da producdo anual e avaliagdo de
capacidade. Essa analise deverd ser desenvolvida para trés horizontes de tempo:

curto, meédio e longo prazo. A partir do planejamento anual da producdo, que sera
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representado em um Plano Mestre, serdo realizados os planejamentos de materiais e

dos recursos produtivos.

Planejamento de
Demanda

Planejamento de
Capacidade: 3e 5
anos

i

Planejamento Anual
de
Producéo

4

Planejamento

!

Planejamento

de de
Materiais Recursos
Planejamento Fino:
Sequenciamento e
——> Emissédo de

Ordens de Producéo

da

Controle

Producao

Execucéo
das
Ordens de Producéo

Figura 4.2 -Fluxograma para modelagem do planejamento e controle da producéo.
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Para fechar o ciclo de planejamento alocam-se as ordens de producédo
previstas de acordo com as respectivas prioridades de processamento. Esse processo
sera desenvolvido com o auxilio de um software para sequenciamento de operagdes
para processo com capacidade finita. A alocacdo das ordens em curto prazo sugere
um plano de trabalho para as estacdes de trabalhos previstas no seqlienciamento, esse
plano seré a base para a avaliagéo fina do processo de producdo e o Plano Mestre sera
a referéncia para uma avaliacdo agregada.

Na Figura 4.2, o MRPII é caracterizado como a melhor op¢éo para planejar 0s
recursos produtivos, equipamentos e mao-de-obra, planejar matérias e definir o
quantitativo necessario de ordens de producdo ao longo do tempo. Como um longo
tempo é demandado para suprir a necessidade de matéria prima, é possivel que esta
operacdo ocorra a partir de um plano mestre de producdo, pois neste a demanda sofre
pouca variacao ao longo do periodo.

A programacao fina para a producédo alocaré as ordens de producdo de acordo
com a prioridade para entregar aos clientes. Simultaneamente ao processo de
alocacéo, as ordens de producéo serdo emitidas formando uma base de dados que
devera sofrer um gerenciamento diario por todos 0s envolvidos no sistema produtivo.
Ao apurar e analisar informacOes referentes ao processo, a empresa cria a
oportunidade de aplicar um processo continuo de melhoria de produtividade e
qualidade. O Ciclo PDCA mencionado no inicio deste capitulo é uma eficiente
ferramenta disponivel para o supervisor atuar.

O sistema proposto deve ser capaz de alinhar todas as incertezas que o
processo de previsdo da demanda agrega ao sistema. O estudo de cenarios de
demanda para curto, médio e longo prazo tem o objetivo de orientar as acdes da

organizacado, focando o melhor atendimento ao cliente.

4.2.

Planejamento da Demanda.

A informagdo sobre a demanda por vacinas no mercado brasileiro e externo é

a principal fonte de dados para o PCP desenvolver o seu trabalho. Toda empresa
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precisa planejar suas operagdes ao longo do tempo. As informagfes contidas nos
relatorios de planejamento norteardo as acles de investimento, contratacdo de
recursos humanos, definicdes de estratégia para atuar em novos mercados,
lancamento de novos produtos e principalmente a estratégia de producéo.

O estudo sobre a demanda de vacina deve ser desenvolvido para trés cenarios
de tempo: curto prazo, médio prazo e longo prazo. A informacéo referente a cada
periodo implicara em uma analise especifica do sistema produtivo da empresa. O
departamento comercial é o responsavel pelo desenvolvimento do planejamento da
demanda que deverd ser apresentado para a organizacdo através de relatdrios
periddicos. A sugestdo para um cenario de longo prazo € produzir um estudo
anualmente, quando Bio-Manguinhos devera avaliar a capacidade produtiva. Neste
momento, a organizacdo deve incluir uma avaliacdo dos projetos em andamento e
propor, quando necessario, ajustes e novos investimentos.

Para o cenario de médio prazo, a sugestdo é de produzir estudos trimestrais,
quando a organizacdo podera avaliar o comportamento do mercado. Cabera a
empresa analisar a capacidade produtiva e definir ajustes na producéo, como realocar
recursos humanos, reduzir ou aumentar turno, contratar méo-de-obra, contratar horas
extras entre outras agdes.

Em curto prazo, a sugestdo para Bio-Manguinhos € um acompanhamento
semanal de entrada de pedidos confirmados e consultas, para posterior fornecimento,
contrapondo com o planejamento de médio prazo. Esse acompanhamento serd a base
para a contratacdo de horas extras e planejamento de manutencgdes e principalmente a
definicdo de prioridades na programacéo fina de producéo.

A divulgacdo dos boletins, com um resumo do planejamento para demanda de
vacinas por todo o corpo gerencial da empresa, tém o objetivo de envolver toda a
organizacdo no principal objetivo dessa empresa, que € fornecer ao mercado nacional
prioritariamente e, em segunda estancia ao mercado externo, vacinas eficazes e
seguras, e garantir um crescimento solido da organizagéo.

A alta direcdo deve manter uma politica de avaliar o comportamento do

mercado através do estudo da demanda e tomar as decisdes de investimentos,
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contratacdo de recursos humanos e outras decisdes estratégicas considerando este

estudo.

4.3.

Planejamento da producéao em longo prazo.

A partir da avaliacdo anual de demanda para longo prazo do programa de
desenvolvimento tecnoldgico e lancamentos de novos produtos, a empresa
desenvolve um planejamento para a producdo com um horizonte de tempo para longo
prazo. Os setores de planejamento e controle da producdo, junto com a engenharia
industrial, sdo os responsaveis pela conducéo dessa anélise que seré apresentada para
a organizacao sob a forma de um relatério anual, sugerindo investimentos prioritarios,
um plano de qualificagdo de mao-de-obra, contratacdes de recursos humanos e
servicos terceirizados, cabendo a dire¢do aprovar ou nao as sugestoes.

Como o planejamento de longo prazo envolve um nimero maior de
incertezas, é prudente desenvolver o estudo por familias de produtos, agregando os
mesmos por similaridade de processos produtivos.

O estudo proposto deve ser fundamentado a partir de simulagdes para cenarios
otimistas, realista e pessimista. A andlise deve ficar atenta a grande evolugéo
tecnoldgica que o mundo convive e se reflete por toda a economia. Outro ponto de
grande influéncia s8o os programas de prevencdo de saude coletiva que tém
alcancado prioridades dentro de toda a sociedade e conseqiientemente podem
aumentar a demanda por vacinas de uso humano.

A analise de longo prazo deve se expandir para as organizacdes fora de Bio-
Manguinhos que comp&em a cadeia produtiva e logistica. A formacdo de uma cadeia
de fornecedores e prestadores de servigos serd estratégica para a sustentacdo de um
processo de expansdo. Essa necessidade deve constar da avaliacdo de longo prazo,
gerando um desdobramento especifico que sera conduzido pelas divisdes de

suprimentos, engenharia e manutencao.
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4.4,

Planejamento anual da producéo.

Com o planejamento anual de producdo, a Bio-Manguinhos transforma a
demanda pelas vacinas em lotes de produtos a serem produzidos. Cada um desses
lotes dard origem a uma ordem de producdo especifica com datas planejadas para
respectivas conclusdo, e disponibilidade para faturar.

A partir das ordens necessarias definidas, precisa-se saber se o0 sistema
produtivo sera capaz de processa-las no periodo de tempo requerido. Com a relacdo
de ordens e datas de faturamento previstas, o programador de producdo vai alocar o
planejamento nos recursos produtivos com o auxilio do sequenciador fino da
producdo, que recebeu previamente uma programacdo com ciclos produtivos com
restricGes para a producdo. O sequienciador poderd alocar as ordens, obedecendo dois
critérios diferentes.

O primeiro critério (programacdo para frente) seria alocar as ordens com a data
de inicio mais cedo. Com essa estratégia o0 sistema vai carregar a programacgao
sempre gque encontrar um espaco vazio para alocacdo. Neste caso ele aloca a ordem
com maior prioridade para inicio, e assim por diante. A grande vantagem desta op¢éo
¢ otimizar a utilizagdo dos recursos produtivos, assegurando maior capacidade de
atendimento de demanda, porém o0s niveis de estoques de produtos acabados e
produtos em processo tornam-se maior.

O segundo critério (programacdo para tras) seria alocar as ordens a partir do
prazo de entrega ao cliente para tras. Porém, ao postergar o inicio de uma ordem para
0 momento limite, o sistema assume que ndo mais admite atrasos, sob pena de
comprometer entregas acordadas e denegrir a imagem da empresa. Outro ponto a ser
considerado neste critério é postergar um numero de ordens superior & capacidade de
processamento, e assim ndo ser capaz de atender a demanda, e a0 mesmo tempo ter
ficado com maquina parada por falta de ordens.

A grande vantagem para esse critério € a reducdo ao minimo do estoque

planejado para produtos acabados e em processo. Porém, essa reducdo pode ndo ser
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verdadeira quando alguma restricdo do sistema atuar, gerando a parada ou atraso da
producdo com a formacéo de estoques em processo.

Em funcdo da estabilidade de demanda para o produto vacina, e 0 grande
namero de restricdes que interferem no sistema produtivo, propde-se o critério de
planejar pela data de inicio da ordem mais cedo. O objetivo da ado¢do da estratégia
de sequienciar a producdo pela data de inicio mais cedo é assegurar uma maior
utilizacdo dos ativos da empresa. Ainda, deve-se considerar a possibilidade de melhor
distribuir a producdo ao longo do tempo, minimizando os efeitos dos piques de
demanda.

A programacdo correspondente ao periodo dos préximos 12 meses serd
avaliada dando origem a um Plano Mestre de Producdo, e este passara por uma
avaliacdo trimestral ou em ocasides especiais, quando ocorrer um fato de relevancia
que justifique tal procedimento.

O PMP apresenta-se como um relatério com informagdes de premissas
envolvidas no trabalho, como calendéarios, eventos de manutencdo e validagdo,
feriados e treinamentos planejados.

O planejamento sera dividido em doze periodos, com a alocacao seqliencial de
cada ordem ao longo do tempo por produto. Este relatorio serd a base para a unidade

realizar o planejamento de materiais e de recursos humanos.

4.5.

Planejamento de Materiais.

Para executar as ordens de producdo planejadas € necessario disponibilizar
todas as matérias-primas e equipamentos no instante anterior ao inicio planejado na
Ordem de Producdo. Esta tarefa de planejar os materiais necessarios €
satisfatoriamente desenvolvida pelo MRPII, e para garantir o sucesso desta etapa, sera
necessario construir e manter atualizada a lista de materiais necessarios a produgéo de
um lote de vacinas. Esta lista deverd incluir um percentual esperado para o controle
de qualidade da matéria-prima ao chegar em Bio-Manguinhos, e outro quantitativo

que sera perdido no manuseio e no processo de producdo. A criacdo desta lista deve
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ocorrer no momento de desenvolvimento do produto, e para os produtos existentes
esta necessidade é imediata. A responsabilidade desta tarefa ¢ do grupo da
Engenharia Industrial.

De posse da lista de materiais, 0 proximo passo é definir possiveis
fornecedores, e identificar em qual mercado que Bio-Manguinhos vai adquirir o
produto. Com esta definicdo, avalia-se com a divisdo de suprimentos qual serd o
tempo necessario para solicitar e processar a compra de um pedido, e disponibilizar o
mesmo no almoxarifado.

Como a ldgica de MRPII é programar para disponibilizar o item no momento
de consumo, ele vai planejar a compra para iniciar na data mais tarde possivel, e
assim minimizar o investimento em estoque. Como fator de seguranca, nesta
proposta inclui-se um periodo de seguranga de uma semana, para se somar ao tempo
de aquisicdo definido com a divisao de suprimentos.

O tempo de aquisi¢cdo, mais o tempo de atravessar a producado, vai determinar
o0 periodo de congelamento do planejamento, e conseqliente momento para se rodar o
planejamento de materiais.

Como proposta, o0 planejamento de materiais deve seguir a rotina do
planejamento anual. O PCP devera processar trimestralmente o planejamento de
materiais com a producdo de um mapa de necessidades de insumos para 0s proximos
doze periodos, sendo que a parte correspondente ao periodo de congelamento néo vai
admitir mudancas, devendo repetir a previsdo do ultimo mapa.

A partir de um sistema de MRPII, o PCP é o responsavel pela execucao
deste planejamento e devera incluir os pedidos de compras necessarios.

Cabera a Divisdo de Suprimentos (DISUP) gerenciar seus processos
internos, e diligenciar os fornecedores de forma a garantir a disponibilidade dos
insumos. Estd intrinseca ao processo mencionadoq a avaliacdo qualitativa dos
insumos, logo o controle de qualidade deverd4 obedecer a uma programacao de
prioridades para a anélise dos itens. Pode-se observar que a etapa anteriormente
citada absorve um grande numero das restricdes, sendo assim € necessario um

tratamento eficaz, com o objetivo de remové-las.
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4.5.1.

Desenvolvimento de fornecedores.

O grande desafio para Bio-Manguinhos serd compor uma cadeia de
suprimentos dentro de um ambiente regulamentado pela lei de licitagcdes publicas (Lei
8666). E preciso criar condicdes para atrair possiveis fornecedores, que admitam
compartilhar o risco de fornecer para uma instituicdo puablica, enxergando nesta
opcdo um cliente atrativo para negocia¢des de médio e longo prazo, sendo assim nédo
se trata apenas de um fornecimento eventual de oportunidade.

Na literatura, Ballou H. (2001), Pires S. R.1. (2004) e Bowersox. D. J. Closs
D. J. (2001) identificam os pontos a seguir que sdo vitais para as organizacdes que
pretendem compor uma cadeia de fornecedores.

a- Compartilhar informacdes com os fornecedores permite que 0S mesmos se
ajustem para melhor atender, assim como opinem com sugestdes para a formacdo de
estoques, produtos substitutos e novas apresentagoes.

b- Buscar a otimizacgdo dos fornecedores, trabalhando com um nimero menor
de fornecedores, porém com o compromisso de fornecer o produto que a unidade
necessita.

c- Este processo necessita do suporte de um sistema de informacbes
integradas internamente para apoiar a tomada de decisdes.

d- A gestdo de suprimentos assume importancia estratégica dentro da
organizacdo e ndo deve ser vista como uma atividade de apoio a producdo, sendo
assim ela passa a ser um elo do sistema produtivo onde se agrega valor, fornecendo
produtos com qualidade assegurada e proporciona reducdes de estoques em processo
e de matéria-prima.

e- Os colaboradores da divisdo de suprimentos necessitam receber
treinamento para se capacitar a ter uma visao sisttmica com maior abrangéncia.

f- As organizacOes devem flexibilizar seus processos.

Este trabalho visa contribuir para remover as restricbes que comprometem 0
planejamento de materiais a partir de um sistema de MRPII oferecendo sugestdes

para serem analisadas pela Divisdo de Suprimentos a respeito de uma nova politica de
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desenvolvimento da cadeia de fornecedores. Seguem trés pontos para apreciagdo da
organizacao e implantacao:

1- Criar a figura do ouvidor na DISUP. Este terd a missdo de manter a
comunicacao entre a organizacdo e fornecedores, e portanto, devera ter um dominio
sobre a Lei 8666, assim como uma visdo sistémica da organizacdo. Cabera ao
ouvidor coordenar o desenvolvimento de um manual com informacbes sobre a
organizacdo (Lei 8666), e como o fornecedor deverd proceder para se cadastrar e
fornecer a um 6rgéo pablico. E importante ressaltar a importancia de introduzir uma
politica de avaliacdo de fornecedores, orientando-os sobre possiveis necessidades de
ajuste. A expectativa desta sugestdo é criar transparéncia e compartilhar informacdes
com o mercado, tomando a organizacdo conhecida, e atraindo novos fornecedores.
Cabera a este colaborador desenvolver junto & Divisdo de Suprimentos critérios para
as aplicagdes de san¢des contra possiveis fornecedores em desacordo com a Lei, que
venham causar prejuizos a unidade.

2- A partir do trabalho do ouvidor, criar uma rede de fornecedores por
familias de produtos, iniciando por assim dizer o processo de pré-qualificacdo de
fornecedores, enquadrando-os a opgéo de restringi-los, caso estejam em desacordo
com a Lei 8666.

3- Criar uma metodologia para trabalhar os processos vinculados ao
planejamento de materiais, que seja capaz de assegurar 0 cumprimento de prazo

estabelecido.

4.6.

Planejamento de Recursos.

Planejar a necessidade de recursos humanos e equipamentos é tdo importante
quanto planejar a necessidade de materiais. A organizagdo precisa conhecer
profundamente a capacidade produtiva de seus equipamentos, assim como ter o
dominio sobre o comportamento dos recursos. Através de estudos de movimentos e
tempos, colaboradores da Engenharia Industrial podem estimar a capacidade real de

producdo de cada equipamento. A partir desta taxa de producdo por equipamento,
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elabora-se um mapa de tempos padrdes para o processamento de um lote de um
produto especifico. Este mapa deve ser definido tdo logo se inicia o desenvolvimento
de um produto.

Outro ponto de grande importancia é a definicdo de um método para a
operacdo de cada equipamento. Este trabalho envolve o grupo da Engenharia
Industrial, o grupo da Manutencdo, e o grupo da Producdo. Para cada equipamento é
preciso definir o nimero de operadores necessarios, a rotina de limpeza, lubrificacao,
e um plano de manutencdo preventiva, especificando a lista de pegas sobressalentes
necessarias para a formacdo de um estoque em Bio-Manguinhos. Todas essas
informac6es devem constar de uma pasta por equipamento, que podera ser arquivada
na Engenharia Industrial ou na Divisdo de Manutencao.

A partir das informacdes referentes ao mapa de tempos padrdes, e do nimero
de operadores necessarios em cada equipamento, o PCP pode produzir um
planejamento dos recursos para o Plano Mestre de Producdo. Nesta andlise sera
possivel estimar a utilizagdo de cada maquina, e tomar decisfes especificas para 0s
recursos identificados como gargalo. Entre as decisGes, € possivel estimar horas
extras e avaliar o impacto no custo da operacdo, planejar manutencdes, limpezas e
trocas de formatos para periodos fora de turno de trabalho, sugerindo a terceirizacao
da atividade e alocacdo de um novo equipamento para realizar a mesma tarefa.

Como acéo especifica para o supervisor de producao, sugere-se aplicar um
gerenciamento hora a hora para o recurso gargalo. Através de um quadro afixado em
local bem visivel junto ao recurso em analise, a supervisdo define metas de producgdo
acumulativas a cada hora, para um acompanhamento por todo o grupo do
desempenho do recurso especifico.

O planejamento de necessidade de recurso é apresentado através de um
relatério sob o formato de uma planilha, onde relaciona a lista de equipamentos e a
taxa de utilizacdo para cada recurso ao longo do periodo e, conseqlientemente, a taxa
de ocupacéo para os recursos humanos envolvidos em cada tarefa.

Esta analise visa ndo somente identificar equipamentos criticos, assim como
grupo de operadores com carga de trabalho em desequilibrio. No caso da subtilizacéo

de mao-de-obra, sugere-se realocar temporariamente, ou melhor, parcialmente, em
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uma nova estacdo de trabalho. A movimentacdo de pessoal devera obedecer a
necessidade de qualificacdo e/ou habilidades e também a necessidade relacionada no
balanceamento de carga. A Tabela 4.1 resume e apresenta o balanceamento de carga
para equipamentos e pessoas.

A apresentacdo da Tabela 4.1 permite ao gestor da producéo, e ao analista de
planejamento, identificar os possiveis recursos com excesso de carga de trabalho. O
exemplo apresentado na Tabela 4.1 refere-se ao programa de producdo para a semana
50, quando estdo previstas as producdes de quatro lotes da vacina contra febre
amarela para exportacdo, trés lotes da vacina triplice viral, cinco lotes de diluentes
contra febre amarela e cinco lotes da vacina contra DTP. Para realizar este programa
de producéo, o gestor dispde de quarenta e dois colaboradores alocados aos diversos
recursos. Ao avaliar a coluna com o nivel de ocupacdo de cada grupo de recursos,

pode-se identificar a linha de rotulagem B+S como o recurso gargalo.

Programacao referente a semana: 50

Produto|VFA e.|VFA|VVA|DFA| DVA | VZF | VZH | Total

Recurso N° op. 4 0| 3|5 0 0 5

linha B+S 5 0,33 0,33
linha Bosch frasco 5 0,58 | 0,58
linha Bosch ampola 4 0,86 0,86
revisora Brevetti 2 0,60 | 0,60
revisora Esai 2 0,80 0,80
recravadora B+S 2 0,29 0,29
recravadora Bosch 2 0,55 | 0,55
linha gillowy / KT 5 0,65 0,65
recravadora KT 2 0,49 0,49
linha Bosch rotulagem / bem. 5 0,25 0,48 0,73
linha B+S rotulagem 2 0,39 0,63 | 1,02
linha Fabrima embal. 5 0,00
Domino imp. Rot. 1 0,26 0,17]0,30 0,73
Liofilizador | 0,90 0,90
Liofilizador Il 0,92 0,92
Liofilizador Il 0,57 0,57
Liofilizador IV 0,57 0,57
Liofilizador V 0,57 0,57
Total operadores 42

Tabela 4.1 — Planilha de balanceamento de carga de trabalho por recurso.
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O planejamento de recursos deve ser realizado na mesma periodicidade do

planejamento de materiais. Essa opc¢do é conseqliéncia da estabilidade do nivel de

producdo. Em casos especiais de rupturas no processo produtivo, sera necessario

realizar esse procedimento.

4.6.1.

Melhoria de Produtividade.

A baixa produtividade compromete o planejamento de producdo e para

assegurar a eficacia do modelo proposto, esta dissertacdo sugere acdes para anélise e

implantagdo pelos supervisores de producdo. O objetivo é assegurar o rendimento

esperado em cada estacdo de trabalho, e garantir a exequibilidade do planejamento de

producdo. A seguir apresentam-se as sugestoes:

a - Elaborar um quadro associando recursos humanos treinados e habilitados

com equipamentos. A Tabela 4.2 apresenta, em resumo, uma posi¢do dos operadores

habilitados em cada estacéo de trabalho.

Operador

Recurso

Joéo

Paulo

Marcio L.

Marcio

Henrique

Total

linha B+S

X

linha Bosch frasco

linha Bosch ampola

revisora Brevetti

NININ [P

revisora Esai

recravadora B+S

=

recravadora Bosch

N

linha gillowy / KT

recravadora KT

linha Bosch rotulagem / emb.

linha B+S rotulagem

linha Fabrima embal.

Il =)

Domino imp. Rot.

Liofilizador |

Liofilizador Il

Liofilizador Ill

Liofilizador IV

Liofilizador V

Total recurso apto a operar

4

1

4

2

4

Tabela 4.2 — Resumo de cruzamento de operadores aptos versus recursos.
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b - Avaliar a partir do quadro, quantos operadores estariam habilitados em trés
ou mais operagOes. Os operadores que ndo se enquadrarem neste perfil, serdo
encaminhados prioritariamente ao programa de treinamento operacional.

c - Avaliar estagdes de trabalho com um total igual ou superior a trés
operadores aptos ao posto. Adquelas com perfil diferente deverdo receber novos
operadores prioritariamente.

d - O operador s6 poderd ocupar novo posto de trabalho apos treinamento
especifico na nova operagéo.

e - Avaliacdo diaria de frequéncia e produtividade do posto. Contrapor
resultados com as metas.

f - Quando ocorrer dificuldades de alcance de metas, propor formacdo de
grupos multidisciplinares para ajudar na busca de solu¢bes. Quando necessario o
supervisor poderé solicitar ajuda ao setor de recursos humanos.

g - Promover rodizio dentro da equipe, objetivando equilibrar a carga de
trabalho.

h - Promover e garantir acesso de funcionarios a seminarios a partir dos
resultados individuais, como forma de bonificar e premiar o empenho individual de
cada um.

i - Criar ambiente que estimule os operadores a participarem com sugestdes e
criticas ao processo.

Aplicar as sugestdes acima envolve para a Unidade de Bio-Manguinhos um
esforgo conjunto de todo o grupo gerencial, e certamente tera impacto na cultura
organizacional. ~ Porém, como uma organizagdo industrial, é fundamental o
investimento e valorizagdo dos recursos humanos de acordo com as necessidades
especificas de cada setor. Pode-se perceber dentro desta proposta a metodologia do

PDCA como suporte deste processo de melhoria de produtividade.
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4.7.

Planejamento fino da producéo: O seqlenciamento.

Com o planejamento para medio e longo prazo, a empresa se organizou para
atender aos seus clientes, foram planejados os recursos necessarios, incluindo as
operacGes de manutencdo dos equipamentos. Agora sera preciso elaborar uma
programacdo de producdo que respeite as prioridades de atendimento para cada
pedido.

A estratégia que essa dissertacdo adota € iniciar a programacéo pela data de
inicio mais cedo, pois o produto apresenta uma validade de vinte e quatro meses apos
a data de formulacdo, e tem a garantia de uma vida Util superior & validade do lote.
Neste caso, trabalhar com um nivel de estoque em processo maior ndo oferece risco
de perda de produto por descontinuidade ou validade do produto. @)
comprometimento financeiro com um nivel maior de estoque em processo, para uma
instituicdo publica, ndo é significativo, pois o capital disponivel ndo pode ser aplicado
em fins diferentes do que consta no orgamento da unidade.

A rotina para realizar a programagéo fina da produgéo ocorre semanalmente.
O programador em um primeiro momento deve avaliar as ordens liberadas no Gltimo
ciclo e avaliar o desempenho na linha de produgdo. As ordens liberadas e nédo
executadas devem ser novamente seqlienciadas, pois concorrem com 0 mesmo grupo
de recursos, e sua execucao blogueia 0 acesso de uma nova ordem ao recurso.

Outra rotina importante € verificar junto com a manutencdo qualquer previsao
de interferéncia nos equipamentos, pois manutencdes previamente agendadas podem
sofrer atrasos em funcdo da contratacdo de servigos ou compra de pecas. Neste caso,
o programador deve alterar o periodo de indisponibilidade para o recurso envolvido
com a manutencdo. Verificada as condi¢Oes para processar a programacéo fina da
producdo, o programador definira, a partir do Plano Mestre de Producdo, as ordens
de producdo que serdo seqiienciadas. A prioridade de acesso aos recursos sera
determinada pela data necessaria para o faturamento da respectiva ordem.

Ap0s sequenciar as ordens, o programador deve verificar a disponibilidade de
matéria-prima. Ao assegurar todos 0s recursos para a execugdo das ordens de acordo

com as Boas Praticas de Fabricacdo, o operador liberard as mesmas para a producéo.
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A partir da liberagdo das ordens, é possivel estimar com precisdo uma data

para o setor comercial receber o lote pronto para o faturamento.

4.8.

Controle de producéo.

A partir dos dados gerados pelo planejamento anual e do sequenciamento das
operacOes, o PCP deve gerenciar a eficiéncia e eficacia tanto do planejamento da
producdo como da propria execucdo. Em primeiro instante é preciso comparar e
acompanhar a execucdo agregada do planejamento, e desta forma pode-se avaliar o
quanto foi eficaz o planejamento da demanda. A sugestdo é contrapor mensalmente o
plano mestre de producdo com a producdo realizada, e a partir das divergéncias
analisar quais as correcdes que se fardo necessarias.

Ao longo dos proximos trés anos define-se como meta de aderéncia do
planejamento agregado os seguintes indices:

- Ano de 2006: aderéncia de 92%;

- Ano de 2007: aderéncia de 94%;

- Ano de 2008: aderéncia de 98%, quando se espera que 0 sistema proposto

atinja a maturidade.

Neste periodo, a unidade deve intensificar as acGes para ajustar 0S processos
internos, e remover as fortes restricdes que bloqueiam os fluxos produtivos.

Para uma analise de curto prazo, precisa-se avaliar semanalmente a execucao
da programacdo fina da producdo. Atraves dos dados extraidos das ordens
sequienciadas e liberadas, dos dados apontados no protocolo de producéo, analisa-se a
eficiéncia e eficacia da execucdo da producdo. Destacam-se 0 gerenciamento da
produtividade dos recursos e o rendimento individual de cada lote.

Para essa avaliacdo de curto prazo sugere-se a confeccdo de trés relatorios,
com frequéncia semanal, e estes dardo suporte a avaliacdo do supervisor da producéo.
Sao eles:

a - Controle da producdo semanal por produto. Este compara a produgédo da

semana com as ordens alocadas na programacao.
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b - Controle de execucdo por lote. Este compara o tempo real gasto em cada
recurso com o tempo planejado par o lote.

c - Controle de rendimento do lote. Este mede o rendimento de cada estacdo
de trabalho e compara com padrdes estabelecidos estatisticamente.

Para complementar a andlise do planejamento, sugere-se a avaliacdo semanal
de pedidos de clientes atendidos com atraso, ou cancelados pelo mesmo motivo. Este
indicador é o mais adequado para avaliar a esséncia desse modelo, pois o principal
objetivo é melhorar o atendimento dos clientes de Bio-Manguinhos. Nos Gltimos trés
anos Bio-Manguinhos atrasou pelo menos 5% de seus fornecimentos. A partir da
implantagdo do modelo proposto define-se como meta para 0s proximos trés anos
uma reducdo gradual no percentual de fornecimento em atrasos com o objetivo de
atingir o nivel de 1%, que € tido como referéncia no mercado. Para 0s proximos trés
anos definimos seguintes metas:

- Ano de 2006 no maximo 4% de atraso dos pedidos;

- Ano de 2007 a meta é de 3% no atraso dos pedidos;

- Ano de 2008 a meta € de apenas 1% no atraso dos pedidos.

4.9.

Simulacéo do planejamento 2006 para atender o mercado externo.

A partir da demanda estimada da vacina contra febre amarela para o mercado
externo, fornecida pelo departamento comercial, avaliam-se quantos lotes serdo
necessarios para atender aos pedidos dos clientes.

Na Tabela 4.3 a demanda é descrita més a més, e na coluna onde consta
namero de lotes, relata-se 0 numero de lotes necessarios para atender a demanda.
Este célculo é feito a partir do rendimento esperado de cada lote da vacina contra
febre amarela produzido no LALIO. Na ultima coluna, observam-se os lotes
produzidos e disponiveis para venda, que se encontram em processo de controle de
qualidade, e tém a previsdo de serem disponibilizados dentro do més alocado na

tabela.
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Meses Exportacio Estoque Total N° lotes Lotes em
Estratégico Controle
Jan 2.582 2.582 13 13
Fev 2512 2512 13 13
Mar 4.078 4.078 20 10
Abr 1.960 1.960 10
Mai 1.200 1.200 06
Jun 2.009 2.009 10
Jul 1.960 800 2.760 14
Ago 2.000 2.000 10
Set 1.199 1.000 2.199 11
Out 1.860 1.000 2.860 14
Nov 3.200 3.200 16
Dez 441 441 02
Total 21.801 6.000 27.801 139

PUC-RIo - Certificagdo Digital N° 0321252/CA

Tabela 4.3: Demanda da vacina contra febre amarela em milheiro de doses, ano 2006.

A partir da anélise dessa tabela estimam-se as ordens que serdo
necessarias para atender a demanda. Esse quantitativo devera passar pelo processo de
sequenciamento. Apos o software processar 0s arquivos, elaboram-se basicamente
trés relatorios para a analise pelo PCP, que se apresentam sob a forma de uma tabela e
encontram-se no final deste capitulo.

- Tabela 4.5 onde consta a previsdo de conclusdo do controle de qualidade

de cada ordem.

- Tabela 4.6 onde consta a lista de tarefas por recurso.

- Tabela 4.7 onde consta a relacdo de ordens que apds o seqienciamento

ndo tem a previsdo de conclusdo dentro do prazo.

Observando o relatério de ordens em atraso, é possivel identificar o
quantitativo de ordens que ndo poderdo ser atendidas pela programacao resultante do
sequenciamento. Com a lista de tarefas para envasadora LALIO, é possivel
identificar possiveis datas para realocar novas ordens, com trabalho em horas extras

durante feriado, e remanejamento de manutencdes planejadas.
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Ao definir as mudancas, as mesmas sofrerdo corregdes no cadastro dos
recursos dentro do software. Com o sequienciador ajustado para o novo calendario, é
feita uma nova rodada até chegar ao limite da capacidade do sistema. Otimizando ao
méaximo a utilizacdo de todos os recursos, analisa-se o relatdrio de lotes em atrasos,
comparando-o a lista de tarefas para ANVISA, sendo assim, é possivel fornecer um
cronograma de produtos disponiveis para exportacdo para o ano de 2006. Cabera ao
setor comercial ajustar a demanda quanto ao hovo cronograma.

O PCP, a partir das listas de tarefas para a envasadora do LALIO, vai produzir
um plano mestre de producdo para vacina contra febre amarela para exportacéo.
Ap0s a definicdo do plano mestre de producdo, sdo previstos 0s materiais necessarios,
assim como 0s recursos, avaliando a ocupacéao de cada equipamento.

Durante 0 ano de 2006, o PCP devera alocar semanalmente cada uma das
ordens previstas no PMP, e a partir do controle de todo o processo assegurar o pleno
atendimento da demanda prevista. Apds concluir o atendimento de toda a demanda
para 0 ano de 2006, é prudente iniciar a formagdo de um estoque para atender as
demandas do primeiro trimestre de 2007.

O desafio diario de Bio-Manguinhos é assegurar a plena execucdo deste
planejamento, e simultaneamente promover todas as aces de melhorias que se fazem
necessarias.

Na Tabela 4.4 apresenta-se um resumo comparando a demanda avaliada com

a programacao de entrega de vacinas que o departamento comercial podera trabalhar.
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Cronograma
Demanda | Estoque | Demanda |Disponibilidade| de entrega
Consumo |Estratégico Total (lotes) (doses)
jan/06|  2.581.850 2.581.850 2.600.000
fev/06|  2.512.000 2.512.000 2.600.000
mar/06| 4.077.650 4.077.650 2.200.000
abr/06|  1.959.500 1.959.500 11 2.200.000
mai/06|  1.200.000 1.200.000 13 2.600.000
Jun/06|  2.009.325 2.009.325 15 3.000.000
jul/06|  1.950.500 800.000 2.759.500 14 2.800.000
ago/06|  2.000.000 2.000.000 15 3.000.000
set/06|  1.199.105 1.000.000 2.199.195 16 3.200.000
out/06|  1.859.500 1.000.000 2.859.500 15 3.000.000
nov/06 3.200.000 3.200.000 10 2.000.000
dez/06]  440.725 440.725 0 0
Total 21.799.245 6.000.000 27.799.245 109 29.200.000

Tabela 4.4 - Cronograma de entrega para vacina contra febre amarela para

exportacgéo.
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Relagédo com a previséo de conclusdo de cada ordem

N° da Ordem Produto

OCO~NOOUDAWNE

Tabela 4.5- Relatério com a data planejada para conclusao do controle de qualidade e

VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO

Quantidade

42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000

Fim

30-03-2006 12:33
31-03-2006 15:33
01-04-2006 19:13
03-04-2006 12:33
06-04-2006 15:33
07-04-2006 15:06
09-04-2006 12:56
13-04-2006 08:33
13-04-2006 22:33
15-04-2006 16:33
17-04-2006 09:33
29-04-2006 15:13
29-04-2006 22:26
30-04-2006 04:40
30-04-2006 13:53
01-05-2006 12:06
01-05-2006 19:20
02-05-2006 01:33
08-05-2006 03:06
08-05-2006 08:26
08-05-2006 13:50
08-05-2006 16:56
11-05-2006 16:33
15-05-2006 09:33
21-05-2006 18:26
25-05-2006 15:33
27-05-2006 09:13
27-05-2006 23:33
31-05-2006 15:33
02-06-2006 09:13
02-06-2006 20:26
04-06-2006 14:46
08-06-2006 13:33
09-06-2006 16:33
10-06-2006 21:33
12-06-2006 13:33
18-06-2006 15:06
18-06-2006 19:13
18-06-2006 22:20
22-06-2006 15:33
24-06-2006 09:13
24-06-2006 23:33
28-06-2006 21:33
30-06-2006 13:46
01-07-2006 15:06
02-07-2006 20:26
06-07-2006 23:33
08-07-2006 18:33
10-07-2006 10:33
12-07-2006 23:33
14-07-2006 14:46
16-07-2006 10:53
19-07-2006 16:33
20-07-2006 21:33
22-07-2006 15:33
24-07-2006 09:13
26-07-2006 21:33
28-07-2006 13:46
29-07-2006 15:06
30-07-2006 20:26
03-08-2006 18:33
05-08-2006 13:33
06-08-2006 16:33
09-08-2006 18:33
11-08-2006 12:46

Data de Entrega

20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-09-2006

liberagcéo para exportar, extraido a partir do sequenciamento da producéo.
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Relagédo com a previséo de conclusdo de cada ordem

N° da Ordem Produto

66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
7
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

Tabela 4.5- Relatério com a data planejada para conclusao do controle de qualidade e

VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO

Quantidade

42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000

Fim

12-08-2006 14:16
13-08-2006 18:26
17-08-2006 15:33
20-08-2006 13:13
23-08-2006 16:33
25-08-2006 12:16
26-08-2006 13:46
27-08-2006 15:06
31-08-2006 14:33
02-09-2006 08:33
02-09-2006 22:33
04-09-2006 14:33
08-09-2006 08:33
08-09-2006 19:26
10-09-2006 14:16
14-09-2006 12:33
15-09-2006 15:33
16-09-2006 19:13
18-09-2006 12:33
21-09-2006 15:33
22-09-2006 15:06
24-09-2006 12:56
28-09-2006 08:33
28-09-2006 22:33
30-09-2006 16:33
02-10-2006 09:33
04-10-2006 22:33
06-10-2006 14:16
08-10-2006 08:53
11-10-2006 15:33
12-10-2006 19:13
14-10-2006 14:33
16-10-2006 08:33
18-10-2006 19:13
20-10-2006 13:16
21-10-2006 14:46
22-10-2006 19:26
26-10-2006 16:33
28-10-2006 12:33
29-10-2006 15:33
01-11-2006 16:33
03-11-2006 12:16
04-11-2006 13:46
05-11-2006 15:06

Data de Entrega

20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
10-12-2006
10-12-2006

liberacdo para exportar, extraido a partir do seqiienciamento da producéao.
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N° da Ordem

CoO~NOOUDAWNE

Relacdo de ordens alocadas no Lalio (envasadora)

Produto

VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO

Quantidade

42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000

Fim

16-01-2006 11:42
17-01-2006 11:42
19-01-2006 11:42
23-01-2006 11:42
24-01-2006 11:42
26-01-2006 11:42
27-01-2006 11:42
30-01-2006 11:42
31-01-2006 11:42
02-02-2006 11:42
03-02-2006 11:42
06-02-2006 11:42
07-02-2006 11:42
09-02-2006 11:42
10-02-2006 11:42
13-02-2006 11:42
14-02-2006 11:42
16-02-2006 11:42
17-02-2006 11:42
20-02-2006 11:42
21-02-2006 11:42
23-02-2006 11:42
24-02-2006 11:42
06-03-2006 11:42
13-03-2006 11:42
14-03-2006 11:42
16-03-2006 11:42
17-03-2006 11:42
20-03-2006 11:42
21-03-2006 11:42
23-03-2006 11:42
24-03-2006 11:42
27-03-2006 11:42
28-03-2006 11:42
30-03-2006 11:42
31-03-2006 11:42
03-04-2006 11:42
04-04-2006 11:42
06-04-2006 11:42
07-04-2006 11:42
10-04-2006 11:42
11-04-2006 11:42
13-04-2006 11:42
14-04-2006 16:12
17-04-2006 11:42
18-04-2006 11:42
20-04-2006 11:42
21-04-2006 16:12
24-04-2006 11:42
25-04-2006 11:42
27-04-2006 11:42
28-04-2006 11:42
01-05-2006 16:12
02-05-2006 11:42
08-05-2006 11:42
09-05-2006 11:42
11-05-2006 11:42
12-05-2006 11:42
15-05-2006 11:42
16-05-2006 11:42
18-05-2006 11:42
19-05-2006 11:42
22-05-2006 11:42
23-05-2006 11:42
25-05-2006 11:42

Data de Entrega

20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-06-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-07-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-08-2006
20-09-2006

81

Tabela 4.6 — Relatério com as ordens alocadas na envasadora do Lalio, extraida a partir do
sequenciamento da producéo.
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Relacdo de ordens alocadas no Lalio (envasadora)

N° da Ordem Produto

66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
920
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTACAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO

Quantidade

42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000

Fim

26-05-2006 11:42
29-05-2006 11:42
30-05-2006 11:42
01-06-2006 11:42
02-06-2006 11:42
05-06-2006 11:42
06-06-2006 11:42
08-06-2006 11:42
09-06-2006 11:42
12-06-2006 11:42
13-06-2006 11:42
16-06-2006 16:12
19-06-2006 11:42
20-06-2006 11:42
22-06-2006 11:42
23-06-2006 11:42
26-06-2006 11:42
27-06-2006 11:42
29-06-2006 11:42
05-07-2006 11:42
06-07-2006 11:42
10-07-2006 11:42
11-07-2006 11:42
13-07-2006 11:42
14-07-2006 11:42
17-07-2006 11:42
18-07-2006 11:42
20-07-2006 11:42
21-07-2006 11:42
24-07-2006 11:42
25-07-2006 11:42
27-07-2006 11:42
28-07-2006 11:42
31-07-2006 11:42
01-08-2006 11:42
03-08-2006 11:42
04-08-2006 11:42
07-08-2006 11:42
08-08-2006 11:42
10-08-2006 11:42
11-08-2006 11:42
14-08-2006 11:42
15-08-2006 11:42
17-08-2006 11:42

Data de Entrega

20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-09-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-10-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
20-11-2006
10-12-2006
10-12-2006
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Tabela 4.6 — Relatério com as ordens alocadas na envasadora do Lalio, extraida a partir do
sequenciamento da producao.
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Relagdo das ordens ndo contempladas no prazo solicitado.

N° da Ordem Produto

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

25

26

27

28

29

Tabela 4.7 - Relatério com as ordens nao contempladas no prazo, extraido a partir do

VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
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VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
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VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
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VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGCAO
VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO
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VACINA C/ FEBRE AMARELA 05 EXPORTAGAO

sequenciamento.

Quantidad Fim
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42000
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30-03-2006

31-03-2006

01-04-2006

03-04-2006

06-04-2006

07-04-2006

09-04-2006

13-04-2006

13-04-2006

15-04-2006

17-04-2006

29-04-2006

29-04-2006

30-04-2006

30-04-2006

01-05-2006

01-05-2006

02-05-2006

08-05-2006

08-05-2006

08-05-2006

08-05-2006

11-05-2006

21-05-2006

25-05-2006

27-05-2006

27-05-2006

31-05-2006

Data de
Entrega

20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-03-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-04-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006
20-05-2006

20-05-2006

83


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 0321252/CA


PUC-RIo - Certificagdo Digital N° 0321252/CA

84

5.

Conclusodes.

De acordo com a proposta relatada na introducéo desta dissertacéo, apresenta-se
um modelo hibrido para o planejamento e controle da producédo a ser implantado na
fabrica de vacinas da Fiocruz. O modelo foi proposto a partir de uma andlise das
restri¢des, impostas pelas boas préaticas de producdo, e pela lei de licitagdes publicas.
Para embasar a opcdo apresentada, o trabalho envolveu uma revisdo bibliografica
sobre o tema abordado, e uma analise do processo produtivo.

A partir da avaliacdo do problema que estimulou este estudo, foi estabelecido
como objetivo principal a constituicdo de um modelo de planejamento e controle da
producdo para a fabrica de vacinas. Como objetivo secundario, a proposta é estimular
a unidade a remodelar os processos de gestdo, em especial 0s responsaveis por
suprimentos de matéria-prima e supervisdo de producédo, que tém forte impacto sobre
a produtividade dos processos produtivos.

O desenvolvimento deste trabalho encontrou como maior dificuldade as
restricGes impostas pela lei de licitacBes, o que dificultou aplicar as melhores praticas
de PCP em Bio-Manguinhos. A dependéncia da aquisicdo de insumos através do
processo de licitagbes demanda um tempo de espera incompativel com o0s
procedimentos de redugdo de estoque. Ao mesmo tempo, assegurar a qualidade do
insumo fornecido através do mesmo processo licitatorio € uma tarefa que envolve
sorte, pois nem sempre o fornecedor € conhecido. Os problemas quanto ao
fornecimento ainda tém reflexo na qualidade do insumo, pois na maioria das
aquisicles, o critério de classificacdo € definido pelo menor custo em detrimento de
qualidade.

Durante o processo de revisdo bibliogréfica, ficou evidente que a unidade
deve adotar uma estratégia que opte pela otimizacdo da capacidade produtiva e ao
mesmo tempo direcione a producdo para atender a demanda do mercado. Com a
conquista do mercado externo para a vacina contra febre amarela, a demanda
aumentou e se aproximou da capacidade de producdo. Diante deste cenario a opcao

em adotar a estratégia de otimizar se mostrou ainda mais oportuna. Porém, ndo basta
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otimizar o planejamento da producdo, sem enfrentar o desafio de fornecer os insumos
necessarios na hora certa. O MRPII complementa a opc¢do de otimizacdo, gerando
um planejamento adequado para 0s materiais e outros recursos produtivos.

Conhecer a instituicdo foi fundamental para entender as razdes de se trabalhar
com um nivel de estoque de matéria-prima tdo elevado, pois esta op¢do é a Unica
neste momento capaz de contornar o longo tempo de duracdo do processo de
aquisicdo de matéria-prima.

A composi¢do do modelo hibrido contribuira com o objetivo principal de
capacitar a unidade para melhor atender seus clientes, sendo assim, foram definidos
indices para atendimento dos clientes para os proximos trés anos, periodo este
necessario para que a unidade absorva todas as contribui¢cdes do modelo.

Ainda durante a producgdo desta dissertacdo, verificou-se a necessidade de
ampliar a comunicacgédo entre o departamento comercial e o setor de planejamento e
controle de producdo, como um importante passo para agilizar a tomada de decisdes
que interferem na eficacia e eficiéncia do atendimento do cliente. Outra oportunidade
aparente é aproximar o PCP e a divisdo de suprimentos sob a gestdo de um
departamento de logistica. Com a proposta da fusdo acredita-se que surgirdo as
condi¢Bes minimas para a unidade iniciar a formacdo de uma cadeia logistica, com a
expansdo até o primeiro nivel de fornecedor. Esta pratica tem como objetivo principal
assegurar a pontualidade e qualidade no fornecimento de matéria-prima.

As sugestdes para o desenvolvimento das areas de suprimentos e supervisao
de produgdo devem estimular uma analise mais detalhada dos processos. Este é o
objetivo secundario deste trabalho, o que poderd estimular novas contribuicdes
através de outras dissertacfes. A simulacdo apresentada no final deste trabalho é parte
do planejamento da producdo de 2006, e sera a base para a avaliacdo do modelo
proposto.

A producdo em grande escala dentro do ambiente publico é desafiadora, e
necessita de apoio e flexibilidade na lei de licitacdes para alcancar rendimentos
semelhantes ao setor privado, por esta razdo, ela sé se justifica quando visa a atender

a um objetivo estratégico nacional.


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 0321252/CA


PUC-RIo - Certificagdo Digital N° 0321252/CA

86

6.
Referéncias bibliograficas.

Ballou, R. H. Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos: Planejamento,
Organizacdo e Logistica Empresarial. 4°d., Porto Alegre: Editora
Bookman, 2001.

Bowersox, D. J., Closs, D. J. Logistica Empresarial: O Processo de
Integracdo da Cadeia de Suprimento. 1°d., Sdo Paulo: Editora Atlas,
2001.

Burbidge, J. L. Planejamento e Controle da Producéo. 1°d., Sdo Paulo:
Editora Atlas,1983.

Corréa, L.H., Gianesi I. G. N. Just in Time, MRPIl e OPT - Um Enfoque
Estratégico. 2% d., Sdo Paulo: Editora Atlas, 1996.

Davis, M.M., Aquilano, N.J. Chase, R.B. Fundamentos da Administracéo
da Producdo. 3° ed., Porto Alegre: Editora Bookman, 2001.

Falconi, V.C. TQC - Controle da Qualidade Total (No Estilo Japonés). 6°
ed., Belo Horizonte: Editora Fundacéo Cristiano Ottoni,1992.

Lopes, F. J. C., Indicadores da qualidade nos processos de producéo de
imunobioldgicos, Niter6i, 1997. Dissertacdo de mestrado em administracao
— Universidade Federal Fluminense.

Pires, S.R.l.,, Gestdo da Cadeia de Suprimentos: Conceitos, Estratégias,
Praticas e Casos. 1°ed., Sdo Paulo: Editora Atlas, 2004.

Prado, C.A .S. Sincronizacao da Producdo: Uma Proposta de Trajetoria
de Implantacdo Para a Industria Téxtil. Rio de Janeiro, 2000. Dissertacéo
de Mestrado em Engenharia de producédo — UFRJ — COPPE.

Slack, N., Chambers S., Harland C., Hanison A., Johnston R. Administracao
da Producdo. 1°d., Sdo Paulo: Editora Atlas, 1999.


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 0321252/CA


PUC-Rio - Certificacdo Digital N° 0321252/CA

Anexo |

CALENDARIO BASICO DE VACINACAO

Idade Vacinas Doses

Ao nascer BCG-ID Dose Unica
Vacina contra hepatite B 12 dose

1 més Vacina contra hepatite B 22 dose

2 meses Vacina oral contra 12 dose
poliomielite 12 dose
Vacina tetravalente (DPT e
Hib)

4 meses Vacina oral contra 2% dose
poliomielite 2% dose
Vacina tetravalente (DTP e
Hib)

6 meses Vacina oral contra 32 dose
poliomielite 32 dose
Vacina tetravalente (DTP e |32 dose
Hib)
Vacina contra hepatite B

9 meses * Vacina contra febre Dose Unica
amarela

12 meses SRC (triplice viral) Dose Unica

15 meses Vacina oral contra Reforco
poliomielite 1° reforco
DTP (triplice bacteriana)

4-6 anos |DTP (triplice bacteriana) 2° reforgo
SRC (triplice viral) Reforco

6-10 BCG-ID Reforco

anos**

10 anos Vacina contra febre Reforco

amarela
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Populagdo Residente por Faixa Etaria e Ano. Periodo: 2000-2005

88

Faixa 2000 2001 2002 2003 2004 2005

Etaria
Menor 1
ano 3.213.310 3.265.130 3.309.775 3.354.621 3.399.251 3.500.554
1 a4 anos 13.162.418 13.373.308] 13.555.078] 13.737.154] 13.918.815 14.331.210
5 a 9 anos 16.542.327 16.801.403] 17.024.731] 17.248.418 17.471.260 17.977.871
10 a 14
anos 17.348.067 17.612.904] 17.841.705 18.070.870] 18.298.595 18.817.108
15a 19
anos 17.939.815 18.215.009] 18.452.808] 18.690.990] 18.927.614] 19.466.191
20 a 29
anos 29.991.180 30.469.072] 30.882.571] 31.296.497| 31.708.124] 32.644.330
30 a 39
anos 25.290.473 25.686.474) 26.030.561] 26.374.006| 26.715.812] 27.493.102
40 a 49
anos 19.268.235 19.557.911] 19.811.029] 20.062.916] 20.313.570, 20.883.461
50 a 59
anos 12.507.316 12.682.733] 12.837.326] 12.990.287| 13.142.561] 13.488.987
60 a 69
anos 8.182.035 8.289.329 8.384.653 8.478.685 8.572.136 8.784.793
70a 79
anos 4.521.889 4.578.329 4.628.750 4.678.412 4.727.740 4.839.945
80 anos e
mais 1.832.105 1.854.174 1.873.945 1.893.395 1.912.656 1.956.522
Total 169.799.170] 172.385.776| 174.632.932| 176.876.251] 179.108.134| 184.184.074
Fonte: IBGE - Censos Demograficos e Contagem Populacional; para os anos intercensitarios,

estimativas preliminares dos totais populacionais, estratificadas por idade e sexo pelo MS/SE/Datasus.
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Entrega de Vacinas ao PNI

89

1,000 doses
Vacinas |Apresentacdo] 2000 | 2001 2002 2003 2004 2005
DTP+Hib 05 doses 0 0 22.174 8.007,  16.487 12.000
Hib 01 doses 0 0 0 0 33,35
05 doses 14577 7.867 2.066 1 20 1,75
Sarampo 05 doses 7.500 10.000 3.694 0 0 0
Meningite 50 doses 5000 O 488 0 0 0
Poliomielite 25 doses 18.968 24.117] 64.194  32.163] 40.532 35.000
Triplice Viral | 10 doses 0 0 0 0 20.000 20.000
Febre Amarela 05 doses 6.051 1.173  19.141] 29.120,  15.880 0
50 doses 32.387 9.284 2.884 0 0 0
Total 79.983 52441 114641 69.291] 92.919 67.035
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Anexo IV

Gréfico com o resumo do sequienciamento
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