1. INTRODUCAO

O Departamento de Processamento Final (DEPFI) é wuma é&rea
estrategicamente importante para Bio-Manguinhos, pois é neste departamento onde
0s recursos sdo compartilhados por varios processos e onde existem varios desafios e
problemas que precisam ser estudados, mapeados e solucionados. Em razdo da
necessidade de se autosustentacdo da unidade e da missdo que o Instituto de
Tecnologia em Imunobioldgicos (Bio-Manguinhos) possui com a saude publica
nacional, esses desafios precisam ser superados no menor prazo de tempo possivel.

Em uma andlise de capacidade e cenarios do Departamento de
Processamento Final, vale ressaltar que de uma forma geral as conseqliéncias das
mudancgas propostas nesta area critica, no que se refere a volume de producéo e
valores monetarios, toda a unidade (Bio-Manguinhos) sera de alguma forma afetada,
observaremos também as restricbes das agéncias de vigilancia Sanitéria (VISA - RJ e
ANVISA) e agéncias internacionais OPAS' e OMS?.

SolugBes para o cumprimento do programa de 2007 e direcionamento para os
anos de 2008, 2009 e 2010 estardao baseadas no estudo do atual sistema de
producdo do DEPFI. Este sistema envolve todas as vacinas e biofarmacos hoje
produzidas pela unidade. Levamos em consideracdo o tamanho de mercado,
vantagem competitiva, disponibilidade de sistemas (Preactor®) e arranjo fisico. Para
tal, estudos dos fluxos dos processamentos dos mix* de produtos no DEPFI serédo
avaliados, simulacfes realizadas no sentido de indicar sempre que possivel solucbes
diretas para o processamento destas, assim como, solu¢gbes que priorizem as

necessidades do mercado publico e a vantagem competitiva no mercado privado.

! Organizacdo Pan-Americana de Saude

2 Organizagao Mundial de Saude

? Sistema de seqiienciamento de producéo

* Grupo de produtos de caracteristicas semelhantes



Para analisarmos a situacdo atual no que se refere a volume de producéo,
utilizamos o software Preactor, uma ferramenta para sequénciamento de producao
gue sera discutida mais adiante, este recurso permite visualizar e alocar recurso a
recurso com as eficiéncias das linhas e restricbes pertinentes ao processamento de
imunobioldgicos, possibilitando montar o melhor cenéario, bem como, extrapolar o
horizonte do planejamento e controle da producdo para o periodo que melhor nos
convier.

Alguns cenarios do sistema de producédo do DEPFI foram analisados, estes sao
possibilidades para aumentar a capacidade produtiva do departamento, entre varias
possibilidades nove cenarios foram sequienciados no Preactor, vale ressaltar que a
escolha destes leva em consideracao antigas idéias como novos turnos de trabalho ou
projetos, podemos citar a adicdo de mais uma envasadora e um liofilizador como esta
previsto no projeto inicial do DEPFI.

Para cada cenéario um relatério de analise foi gerado, assim como as
combinagOes entre cendrios também foram realizadas com a ajuda do software, de
forma, a ampliarmos ao maximo os recursos atuais e 0s propostos, pesando em uma
melhor andlise, alguns indicadores foram estudados e escolhidos.

Dada a natureza das atividades de Bio-Manguinhos (imunobiolégicos,
Biofarmacos e Reativos para Diagnosticos) serem bastante especificas, torna-se muito
dificil observar um benchmarkings, sendo assim, baseamos a andlise da atual
capacidade produtiva com a produgdo que teriamos caso colocassemos em prética 0s

cenarios escolhidos.

® Empresa que serve como referéncia de atuacaotenmiteado segmento de mercado.



Em fungcdo da simultaneidade das operacbes de producdo, diversidade de
produtos em diversas linhas, compartiihamento de recursos, mao-de-obra, variedade
de equipamentos de apoio, a gestdo torna-se primordial para o cumprimento da
programacgéo de producdo e este trabalho propde alguns elementos importantes de

gestdo para o departamento.



2. ANALISE DO AMBIENTE , MERCADO E SITUAGAO ATUAL

Segundo Churchill e Peter, para selecionar as estratégias adequadas, 0s
gerentes precisam analisar os ambientes interno e externo. Portanto, entender a

organizacdo e seu posicionamento estratégico € importante para estabelecer a

estratégia e o plano de marketing.

3. Clientes Atuais e Potenciais

O principal cliente das vacinas®, reativos e biofarmacos é o préprio governo.
Trata-se de um cliente muito forte, que inclusive conta com mecanismos para regular
0S precos praticados pela organizagéo.

Héa os clientes internacionais para a Vacina Contra a Febre amarela que sédo
também organizacfes governamentais e similares, 0s quais também possuem
mecanismos como licitagcdes internacionais para forcar a oferta de produtos a precos
baixos.

Porém desde 2002, com o grande incremento do fornecimento de vacina contra
febre amarela, estes clientes passaram a ter uma importancia vital no que se refere ao
presente, auto-sustentacdo e no futuro, uma vez que Bio-Manguinhos tem se utilizado
destes recursos vindos das exportacoes.

A visdo de futuro vem de seu planejamento estratégico que entre outros
objetivos, visa atender a demanda internacional de Vacina contra Febre Amarela, a
vacina triplice viral , na qual, somente apds 2009 poderemos comercializar para paises
em que a GSK ndo concorra e para Hib’ apenas no mercosul.

Vacinas, biofarmacos e reativos para diagndsticos formam o tripé de atuacéo

do instituto no mercado, para tal necessitamos estar ampliando ano ap6s ano o market

® Entre as vacinas virais, a Poliomielite e o Sammtem perspectivas de ndo mais serem produzidas
como uma vacina simples, mas sim comporem comsuaeinas apresentacdes polivalentes.
" Vacina contranaemofil lus influenzae tipo b



share®, como também obter a pré-qualificacdo de fornecimento internacional para
outras vacinas ja produzidas pela unidade.

Para uma melhor analise, seguem algumas tabelas que foram adaptadas do
trabalho académico do mestrado profissional de Bio-Manguinhos®, no qual podemos
observar a situacdo atual das vacinas virais, bacterianas e biofarmacos. Também é
possivel enxergar em um mesmo quadro o produto, mercado competitivo, tipo de
vantagem competitiva, arranjo fisico para processamento e natureza da demanda.
Desta forma vemos a especificidade de cada produto e a necessidade de
compartilhamento dos recursos do CTV?* onde esta situado também o DEPFI, ou seja,
para produzi-los é necessario um bom planejamento, levar em consideracdo as

demandas do mercado e observar as restricdes de cruzamento de produtos.

8 Participacdo no mercado

® Adaptado do trabalho académico apresentado poreETzlles, aluna do Mestrado Profissional de Bio-
Manguinhos

10 Centro Tecnolégico de Vacinas



TIPO DE

MERCADO COMPETITIVO VANTAGEM ARRANJO FisSICO
COMPETITIVA
(Caracteristicas Natureza da
PRODUTO fundamentais Producdo Processamento Demanda
. A para o nicho de do Bulk
Clientes Concorréncia mercado
selecionado) LALIO CTV/DEPFI
Nacional:
- Sem concorrentes. CTVv E— A partir de
- Bio-Manguinhos e pedido
Triplice Viral . . Butanté:principais - Grupo - Linha pedic
Nacional: especifico
Sarampo, e produtores e ¢/ campanha - Grupo
. - Ministério da ) (estoque
Rubéola e Sadde (PNI) fornecem produtos - Funcional estratégico)
Caxumba diferentes. - Funcional 9
- FAP né&o concorre.
- Custo
- Confiabilidade .
=> Tempo Pavilhiio A partir de
= pedido
(Prazo de Henr Aragdo . . -
: . Internacional : entrega) -Linha | - Linha especifico
Vacinas Febre Internacional : — - Grupo c/ estoque de
. - Aventis Pasteur e - Linha ) ~
Virais Amarela - OPAS ; _ . - - Funcional suspensao
Institute Pasteur => Quantidade - Funcional )
- UNICEF . viral
Dakar. (Compromisso
. (estoque
assumido) o
estratégico )
Nacional: %w A partir de
Pdlio - Ministério da Nacional: - - Linha pedido
Saude (PNI) - Sem concorrentes - Linha - Funcional especifico
(estoque
estratégico)
Sarampo - - - - - -

Adaptado de Telles, E. (2006)




MERCADO COMPETITIVO

TIPO DE

ARRANJO FiSICO

VANTAGEM
COMPETITIVA Natureza da
(Caracteristicas .
PRODUTO T amenta Producéo Processamento Demanda
i . para o nicho de do Bulk
Clientes Concorréncia mercado
selecionado) CTV/DEPFI
- A partir de
- Grandes produtores - Custo F(r:?ang/gva_ pedido
_ Ministério da como GSK; Chlron;_ o Fracso DTP - _ especifico
Hib/DTP , Wyth; Merck; Sanofi - Confiabilidade - Linha (estoque
Saude (PNI) _ Butantan P
Pasteur => Tempo - Grupo estratégico)
(Prazo de - Funcional
entrega)
Vacinas => Quantidade
Bacterianas (Compromisso
assumido)
Meningo Ae C | Internacional: Chiron e GSK CPAB/CTV -

OMS




TIPO DE

MERCADO COMPETITIVO VANTAGEM ARRANJO FiSICO
COMPETITIVA
Caracteristicas
( ; Processamento Natureza da
fundamentais N Demanda
PRODUTO para o nicho de | Producéo
Clientes Concorréncia mercado do Bulk
selecionado) CTV/DEPFI
-Ministéri Y Nacional: ie:
Ministério da Saude | Nacional Hoje: CIGB A partir de Oficios
(Centro de . S
- Secretaria de - HEBERON ALFA R Ingenieria enviados pela Divisdo
Interferon Alfa Ciéncia Tecnolodia e Genética e de Assisténcia
2b Insumos °  BLAUFERON-B Biotecnologia Farmacéutica aos
‘- - BEFERON B 9 - Linha estados, que informam
Estratégicos - Reducio do - Cuba) e
- HEBERON ALFA R o uc S - Grupo 0s quantitativos
ustos ao - i Ari
- Divis&o de - DANAFERON longo do Futuro: Funcional ”ecesps:rrl,g’gopara ©
assisténcia - INTRON A processo de TT CIPBR (Bio- '
. farmacéutica Manguinhos)
Biofarmacos Utilizacso d
L , - Utilizacao do
-Ministério da Saude
Nacional: ?esmo .
. medicamento . . _
. . - Secretaria de Hoje: CIM A partir de Oficios
Eritropoetina A i em toda Rede . oS
Ciéncia Tecnologiae | - HEMAX ERITRON (Centro de enviados pela Divisao
Humana | (Programa de | loai de AsSiStAnci
Recombinante nsumos - ALFAEPOETINA Medicamentos | '"Mmunologia € Assistencia
Estratégicos HUMANA RECOMB Excepcionais) Molecular - - Linha Farmaceéutica aos
Cuba) estados, que informam
S - ERITROMAX - Grupo -
- Diviséo de - Funcional 0s quantitativos
assisténcia - TINAX Futuro: necessarios para o
farmacéutica - HEMOPREX CIPBR_ (Bio- periodo.
Manguinhos)
- HEMOTIN




4. Tamanho do Mercado

Bio-Manguinhos é uma instituicdo publica nacional de tecnologia que desempenha
um papel estratégico para a auto-suficiéncia brasileira em imunobiolégicos, resultante
principalmente, da forte politica de investimento em pesquisa e desenvolvimento que tem
implementado nos Ultimos seis anos. Esta politica resulta de um posicionamento
institucional frente a competitividade tecnoldgica e econdmica, e disputa em qualidade e
precos com os laboratérios transnacionais. Neste contexto Bio-Manguinhos se insere na
indastria de imunobiol6gicos possui algumas peculiaridades em fungéo de fazer parte da
estrutura do governo federal. Isto representa alguns beneficios e também algumas
limitacdes.

Foi realizada uma pesquisa nos Sites Organizacdo Mundial de Saude e UNICEF das
demandas de vacinas, os dados coletados foram confrontados com as informacfes de
nossa area comercial a fim de nortear cdlculos estimativos. Observamos que hoje a
demanda nacional e internacional € maior que a capacidade de producdo de Bio-
Manguinhos, logo o “gargalo” para atendimento deste mercado é a capacidade produtiva de
Bio-Manguinhos, sobre tudo seu departamento de processamento Final, alvo da analise

deste trabalho.

5. Segmentacdo do Mercado

O mercado de vacinas e biofarmacos é regularizado pelo governo brasileiro e
governos internacionais, muitas vezes representados por organizacdes e consorcios
institucionais, ou fundagfes sem fins lucrativos. Certamente ha um grande mercado privado
gue pode ainda ser atingido, mas o foco principal de nossa instituicdo é a saude publica
nacional e exportar para os 6rgdos internacionais o excedente; para instituicdo privada
podendo excepcionalmente o atendimento, conforme analise, alguma venda, respeitando os

contratos de transferéncia de tecnologia.



6. Organograma Do Departamento
de Processamento Final

"DEPEICTV™

LALIO

21 funcionarios.

DIEDI

11 funcionarios.

DIEVA SELME

29 funcionarios 6 funcionarios

DIREB

31 funcionarios

Lav e Env.
BOSCH-AMP

Autoclave
HOGNER |

Autoclave
GIETINGE

SEVLQ SEVLI i

11 funcionarios. 17 funcionarios.

Rotuladora
B+S

Rotuladora
BOSCH

Autoclave
HOGNER Il

Lavadora
GILOWY

Autoclave
HOGNER

Lav. e Env.
B+S

Lav. e Env
BOSCH-Frs

Blisteradora
FABRIMA

Blisteradora
BOSCH

Autoclave
Envasadora HOGNER I

KT

Revisora
EISAI

Recravadora
BOSCH

Encart.
FABRIMA

Liofilizador
EDW Il

Autoclave
HOGNER IV

Liofilizador
EDW |

Liofilizador
EDW IV

Revisora
EISAI-NIKKA

Selo de
Seguranca
R+(C

Revisora
BREVETTI

Lavad / rolhas
SMEJA

Liofilizador
EDW I

Liofilizador
EDW V

Controle de
Integridade de

filtrna

MAHASHI
VWM

Recravadora
B+S

Recravadora
KT

Recravadora
B+S
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6. 1. Estrutura do DEPFI

DIEVA - Divisdo de Envase de Vacinas possui dois setores.
SEVLQ - Setor de Envase de Vacinas Liquidas que utiliza a linha envasadora Bosch
(frascos) com capacidade nominal de 18.000 frs/h e revisora Brevetti com capacidade

nominal de 7.000 a 8.500 Frs/h dependendo do produto ou Frasco.

lomn  _5, Recravadora —> Revisora
¢ envasadora

BOSCH- FRASCOS BOSCH BREVETTI

SEVLI — Setor de Envase de Vacina Liofilizaveis que utiliza a linha envasadora B+S
com capacidade nominal de 18.000 frs/h a qual abastece trés liofilizadores Edwards
com capacidade para 73.200 frs e uma recravadora B+S com capacidade nominal de

18.000 frs/h.

A—
— Liofilizador —>

EDW III
A o Recravadora
e envasadora —> q = > > B+S
B+S EDW IV
y 4
Liofilizador
EDWYV
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DIEDI — Divisdo de Envase de Diluentes, utiliza a linha Bosch (ampolas) com capacidade
nominal de processamento de 18.000 a 24.000 frs/h, dependendo do tamanho da ampola,
duas linhas de revisdo automética EISAI com capacidade nominal de 7000 frs/h (antiga) e
18.000 frs/h a linha acoplada a revisara de fissuras Nikka, além de uma area independente

para formulacéo dos diluentes conforme normas de qualidade para produtos injetaveis.

y 4

Revisora de

Ay ammwwy —> Liguidos
Lavadora Autoclave EISAL

¢envasadora —> —>
BOSCH-AMPOLA HOGNER y 4

> Revisora de
Liquidos

EISAI-NIKKA
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DIREB - Divisdo de Rotulagem e Embalagem utiliza uma linha Bosch com capacidade
nominal de 21.600 frs/h de rotulagem e encartuchamento, uma linha Fabrima com
capacidade nominal de 18.000 frs blisterados e encartuchados além de uma linha B+S de

rotulagem com capacidade nominal de 18.000 a 28.000 frs/h.

| LINHA BOSCH :
I
I
I Rotuladora _ Blisterad Encart. _ Verificagdo Selo de
| BoscH > posy . BOSCH 'I)Oodlﬁcacaﬂ > porpesn. 7 Scguranca
| I \‘,
Embalagem
( MANUAL)
' LINHA FABRIMA :

BfS | | FABRMA (VANUA
7/ ) 7 I \’

Embalagem

(MANUAL)

SELME - Setor de Lavagem, Montagem e esterilizacdo de material, conta com as 04

autoclaves Hogner. Este setor aplia 0s demais processos.
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LALIO - Laboratério de Liofilizacdo, apesar de estar incluso no DEPFI, esta separado
fisicamente, pois se encontra estabelecido no pavilhdo Rockefeller, sendo uma unidade,
diferentemente das outras do departamento, exclusiva para o processamento da vacina
contra a Febre Amarela exportavel, para a qual é certificado desde 2001. Esta unidade
conta com dois liofilizadores Edward com capacidade para 43.200 frs, uma lavadora de
frascos Gilowy capacidade nominal 15.000 frs, envasadora KT com capacidade nominal de
10.000 frs/h, uma recravadora KT com capacidade nominal de 12.000 frs/h e uma
recravadora B+S com capacidade nominal de 6.000 frs/h, cAmara fria e salas de apoio

independentes.

SEEFA - Setor de envase de Febre Amarela, atua dentro do LALIO utilizando a

estrutura acima.

AR e
Liofilizador Recravadora
Ty EDWI > RS
oo oonay . Envasadora Jpr— pr—
GILOWY KT Liofilizador Recravadora
EDW1 > qr

Nota: O frascos considerados para capacidades nominais € o de 4 ml.

14



6.1.1. Mix de produtos processados no DEPFI

» Vacinas liquidas

A\

Vacinas liofilizadas

A\

Vacinas bacterianas
Vacinas virais
Biofarmacos liquidos

Biofarmacos liofilizaveis

YV VYV VYV V

Diluentes para todas as vacinas, cada um com um volume e ampolas

especificas.

Nota: Para o processamento de uma vacina viral, alternada com uma vacina bacteriana, é
necessario um procedimento de “troca de produto” o qual deve ser validado!. Tornando-se

esta uma importante restricdo de qualidade com impacto no setup'? das area de envase.

7. SEQUENCIAMENTO DA PRODUCAO

Prado, C. (2000) Ao fazermos referéncia ao sequenciamento da producédo estaremos
nos reportando ao processo que é conhecido, também, como programacdo fina da
producdo. Esse termo refere-se, assim, as decisfes situadas ao nivel de cada operacéo, de
cada recurso, uma vez que o objetivo basico do mesmo € a definicdo da ordem em que
cada tarefa sera executada em funcdo de um dado conjunto de regras estabelecido,
também denominados algoritmo. Uma das saidas a serem obtidas ap0s a utilizacdo de uma
rotina de sequiénciamento é a programacédo detalhada de cada operacédo, de cada recurso.

Essa programacdo sera responsavel por definir ndo s6 a seqiéncia de tarefas a serem

1 validar um procedimento significa desafia-lo cam gior condic&o.
2 Tempo de preparacdo de uma area ou maquina.
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realizadas como, também, ira determinar a hora de inicio e término estimada para cada uma

delas, sendo de especial relevancia para a obtencéo de melhorias no sistema produtivo.

8. Objetivos de um Seqiiénciamento

Segundo Prado, C. (2000) existe entre os autores pouca divergéncia com relagéo
aos principais objetivos a serem alcangcados com a implantacdo de um sistema de
sequénciamento da producdo, sendo que alguns procuram expandir as funcdes do
sequénciamento para além da fase de programacédo da producédo, alcancando, também, a

fase de controle.

Alinhado com esses Ultimos autores encontramos Corréa e Gianesi (1996) para
guem duas vantagens seriam evidentes. A primeira vantagem estaria associada a
possibilidade de se conseguir, a partir da utilizagdo dos algoritmos de sequienciamento mais
apropriados ao caso concreto, uma otimizagdo quanto a utilizagdo dos recursos produtivos,

reduzindo-se o0s custos e 0s estoques decorrentes de uma programacéo infinita

A segunda vantagem decorreria da possibilidade de utilizar os dados gerados pelo
sistema de sequienciamento para o controle do desempenho do chao-de-fabrica e para a
conseqllente determinagdo de pontos criticos de acdo que elevassem o desempenho de
todo o sistema. Assim, poder-se-ia a partir da comparagéo entre os tempos planejados e os
tempos reais atuar continuamente no sentido de garantir a consisténcia entre os mesmos e,
principalmente, de garantir que essa consisténcia representasse, também, o ponto de

desempenho 6timo possivel de ser alcangado.
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Para Mahoney (1997) os principais objetivos do seqiienciamento seriam:

a) a garantia das entregas no prazo prometido;

b) reducéo do tempo total de producdao;

) garantir a maxima utilizacédo dos recursos;

d) garantir a manutencdo do estoque em seu nivel minimo. Os objetivos propostos

por Burbidge (1983) sdo rigorosamente 0s mesmos.

O proprio Mahoney (1997) ja nos aponta par o conflito existente entre os objetivos
por ele tracados e, podemos aqui expandir tal afirmativa, entre os objetivos apontados pelos
demais autores. Por exemplo, um aumento na utilizacdo nos recursos conduz normalmente
a um pior desempenho quanto a data de entrega no prazo previsto, uma vez que passam a
ser utilizados grandes lotes de producao para se evitar os setups. Efeito semelhante ocorre

com o estoque acabado e em processo.

Por outro lado, o aumento do nimero de setups provoca a consequente reducao dos
estoques, bem como um tempo de entrega mais curto, provocando, por outro lado, uma

sensivel queda na utilizacdo dos recursos.

A Teoria das Restricdes (Goldratt,1990) procura tratar esse trade-off'®, conduzindo a
um resultado mais préximo do ideal para um dado ambiente produtivo, a partir do conceito

de sincronizagéo e ndo apenas de seqiienciamento da producao.

13 Designacéo da lingua inglesa para escolha cartéita
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Prado,C. (2000) Interessante € perceber que Burbidge (1983) j& elenca entre os
objetivos do seqiienciamento a garantia de um tempo de preparagdo minimo para as
maquinas, ressaltando que esse objetivo é fundamental nas maquinas que ja se encontram
no limite de suas capacidades e onde a demanda é superior a capacidade da fabrica. Dessa
afirmacéo de Burbidge (1983) decorrem os principais postulados que embasam a Teoria das
Restricbes (Goldratt,1990), qual sejam, que o tempo perdido em um recurso gargalo &
perdido em toda a linha , e que uma hora ganha no gargalo representa uma hora a
mais de lucro para a empresa , uma vez que permite a ela atender a uma parcela maior da

demanda existente.

Vale destacar que a questdo principal para a solucdo deste trade-off ndo esta
associada a uma busca pela otimizacédo de todos esses indices, mas daqueles que servem
como pilares para a estratégia tracada. Nesse sentido, se a estratégia de competicdo &
focada em custo certamente o seqiienciamento deve procurar reduzir ao maximo 0s tempos
de setup e ociosidade existentes, por outro lado, se a estratégia € baseada em
diferenciacdo, com elevado mix de produtos e baixo volume de producdo para cada item

isolado, sem duvida o foco principal de um sistema de sequénciamento devera ser quanto a

garantia e reducdo da data de entrega.

8.1. Indicadores de Performance Métrica da Programa  ¢ao

» Atraso médio

* Numeros de ordens em atraso
e Maior atraso

¢ Ordens antecipadas

e Lead Time

4 Tempo de processamento de um produto
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8.2. Definicao do Seqliiénciamento Para Objeto de Ana lise

Para dar conta de uma andlise clara na programac¢éo gerada pelo Preactor, escolhemos
um mix de produtos a serem analisados de forma que estes representassem cada um, um

mix:

e Vacina triplice viral =-TVV (vacinas virais)

* Interferon (biofarmacos)

« Difteria Tétano e Pertussis-DTP (vacinas bactérias)

* Vacina Contra a febre Amarela-VFA (vacina viral envasada no LALIO)

e Diluente para Vacina triplice viral 10d-DVA (diluentes para as vacinas

liofilizaveis)

A escolha se deu pelo fluxo do produto com uma determinada linha, ou seja, um produto
gue atualmente seja envasado na linha Bosch Frasco, outro na Linha Bosch ampola, outro
na linha B+S, outro na linha KT.

Buscamos também o pior caso, ou seja, 0 produto com maior Lead-Time, para que
nao reste duvida do ganho gerado pela programacédo. Esta escolha embutiu um conceito, “o0
ganho no pior caso, significa ganhos nos demais casos”. Com os mix de producgéo
representados pelos produtos de maior lead-time e um grupo de produtos reduzidos para
andlise, os indicadores poder&do mais rapidamente mostrar as alteragdes e beneficios.

Cada cenario foi programado no software Preactor, gerado um relatério e analisado,
a combinacdo de alguns destes cenarios foram também programadas e para um efeito o
mais realista possivel, utilizamos a base de programacéo do ano 2007 para as simulagdes.

Vale ressaltar que os compromissos dos anos de 2007 a 2012 ja estao delineados e

foram levados em consideracdo, Bio-Manguinhos conta hoje com uma gama grande de
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produtos, vacinas, biofarmacos e reativos™, o que faz com que o cumprimento desta
programacéo seja um grande desafio.

Para o seqilienciamento 100 lotes de cada produto foram programados. Nesta
programacéo, o software Preactor respeitou todas as restricdes inerentes ao processamento
de imunobioldgicos.

O software gera a programacao (ordens) informando a duracdo em dias necessaria
ao cumprimento destas ordens, além dos relatorios com as quantidades e percentuais das
ordens antecipadas, atrasadas, Lead Time, incompletas, iniciadas, etc.

Uma vez determinado os melhores cenarios, toda a producdo de 2007 sera
sequenciada segundo os cenarios escolhidos, desta forma, buscamos o atendimento da

programacédo anual com os investimentos adequados.

!> N&o analisado neste trabalho, pois os recurs@sséios para producéo e desenvolvimento destes, na
passam pelo DEPFI
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9. Produtos Escolhidos X Linha de Envase

Produto Linha

TVV B+S

Interferon Bosch Frasco

DTP Bosch Frasco

VFA KT

Bosch Ampola

A relacdo escolhida leva em consideragéo

TVV — A Unica linha capaz de processar os frascos para esta vacina € a linha B+S
Interferon — Por exclusdo da linha B+S, resta o processamento na linha Bosch Frascos,

produto liofilizavel.

DTP — Produto liquido concorrente na linha Bosch frascos com o interferon, produto
liquido.
DVA — Produto processavel na linha Bosch Ampolas, uma vez que a linha Marzocchi

esta em desuso.
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10. Cenario de Demandas de 2007 a 2012

Produto 2007 2008 2009 2010 2011 2012
dose(mil) | lotes Jdose(mil) | lotes | dose(mil) | lotes | Dose(mil) | lotes ] dose(mil) |lotes | dose(mil) | lotes
Vacina contra febre amarela 5d 30.000 150 32.000 160 32.000 160 32.000 160 32.000 160 32.000 160
Vacina contra DTP 5d 18.000 60 14.000 47 14.000 47 14.000 47 14.000 47 14.000 47
Vacina contra Hib 5d 18.000 52 14.000 47 14.000 47 14.000 47 14.000 47 14.000 47
Vacina contra Hib 1d 35 1 35 1 35 1 35 1 35 1 35 1
Interferon alfa 3.000.000 576 8 576 576 8 576 8 576 8 576 8
Interferon alfa 5.000.000 35 1 35 35 1 35 1 35 1 35 1
Interferon alfa 10.000.000 35 1 35 35 1 35 1 35 1 35 1
Eritropoetina 2.000 UI 2.160 21 2.160 21 2.160 21 2.160 21 2.160 21 2.160 21
Eritropoetina 4.000 UI 5.280 51 5.280 51 5.280 51 5.280 51 5.280 51 5.280 51
Vacina triplice viral 10d 20.000 57 20.000 57 20.000 57 20.000 57 20.000 57 20.000 57
Vacina contra febre amarela 10d 2.100 6 12.000 35 15.000 43 15.000 43 15.000 43 15.000 43
Vacina contra meningite 10d 20.000 57 30.000 86 30.000 86 30.000 86 30.000 86 30.000 86
Vacina contra sarampo 5d 0 0 4.000 12 15.000 43 15.000 43 15.000 43 15.000 43
Vacina Dupla Viral 0 0 0 0 5.000 15 10.000 30 10.000 30 10.000 30
Vacina contra rota virus 8.000 100 8.000 100 8.000 100 8.000 100 8.000 100 8.000 100
Diluente p/ vacina c/Febre amarela 5d 35.000 110 38.400 110 38.400 110 38.400 110 38.400 110 38.400 110
Diluente p/vacina c/Febre amarela 10d 3.000 9 14.400 42 18.000 52 18.000 52 18.000 52 18.000 52
Diluente para interferon 775 13 775 13 775 13 775 13 775 13 775 13
Diluente para vacina de hib 1d 40 1 40 1 40 1 40 1 40 1 40 1
Diluente para vacina triplice viral 10d 23.000 63 22.000 63 22.000 63 22.000 63 22.000 63 22.000 63
Diluente para vacina contra sarampo 5d 0 0 4.800 14 18.000 52 18.000 52 18.000 52 18.000 52
Diluente p/ vacina ¢/ meningite A C 10d 23.000 63 36.000 103 36.000 103 36.000 103 36.000 103 36.000 103
Diluente para vacina dupla Viral 0 0 0 0 6.000 17 10.000 34 10.000 34 10.000 34
Total lotes vacina liofilizadas 333 408 462 477 477 477
Total lotes diluentes 259 346 411 428 428 428
Total Vacina Liquida 232 219 219 219 219 219
Total lotes 824 973 1092 1124 1124 1124
22
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Crescimento de Lotes a

Processar de 2007 a 2012
1092 1124 1124 1124

<0p> 2008 2009 2010 2011 2012

Podemos observar ja em 2007 um grande desafio para processar 824 lotes de nosso
portfolio, porém ja no ano seguinte, 2008, teremos um aumento percentual de 18,1% sobre
2007, em 2009 12,2% sobre 2008 e em 2010 2,3% se mantendo assim até 2012, ou seja, de
2007 a 2010 teremos que processar 36,41% a mais de lotes sobre a demanda de 2007. O
primeiro desafio que temos € cumprir a programacao de 2007 e direcionar as necessidade

para os anos seguintes.
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Demanda de Vacinas de 2007

Produto VFA VZH VZF |VZC| VVA VFC VMH |VSB|VVB
Doses(mil) | 30.000 | 18.000] 18.000| 35 |20.000|2.100]20.000] © 0
Lotes 150 60 52 1 57 6 57 0 0

Vacina c/ febre amarela 5d - VFA Vacina c/ febre amarela 10d - VFC

Vacina contra DTP 5d -VZH Vacina c/meningite 10d - VMH

Vacina contra Hib 5d - VZF Vacina c/ sarampo 5d - VSB

Vacina contra Hib 1d -VzC Vacina Dupla Viral -VVB

Vacina triplice viral 10d - VWA

Demanda de Diluentes de 2007

Produto DFA DFC | DBI | DZC DVA DSB DMH DVB

Doses(mil) | 35.000 | 3.000 | 775 | 40 | 23.000| 0 |23.000] O

Lotes 110 9 13 1 63 0 63 0

Diluente p/ vacina c/Febre amarela 5d - DFA
Diluente p/vacina c/Febre amarela 10d - DFC
Diluente para interferon
Diluente para vacina de hib 1d

- DBI
-DzC

Diluente para vacina triplice viral 10d - DVA

Diluente para vacina c/Sarampo 5d

- DSB

Diluente p/vacina c/meningite A/C 10d - DMH

Diluente para vacina dupla Viral

Demanda de Biofarmacos de 2007

Produto BIA | BIB | BIC BEA BEB
Doses(mil) 576 | 35 35 | 2.160 | 5.280
Lotes 8 1 1 21 51
Interferon alfa 3.000.000 - BIA

Interferon alfa 5.000.000 - BIB

Interferon alfa 10.000.000 - BIC

Eritropoetina 2.000 Ul - BEA

Eritropoetina 4.000 Ul - BEB

- DvB
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11. Capacidade e Eficiéncia dos Recursos

Taxa por hora

Maquinas Eficiéncia nominal Taxa por hora real

Envasadora Bosch Ampolas 75% 18000 13500
EISAI-NIKKA 75% 18000 13500
Envasadora Bosch Frascos 75% 18000 13500
Revisao Vacina Liquida 100% 8500 8500
Revisdo Vacina Liquida 100% 7000 7000
Embalagem Manual 100% 2500 2500
Envasadora B+S 80% 18000 14400
Recravadora B+S 80% 18000 14400
Embalagem Linha Bosch 50% 21600 10800

Rotuladora B+S 60% 18000 a 28000 10800 a 16800
Embaladora Fabrima 60% 18000 10800
Envasadora Lalio 100% 10000 10000

Revisao Lalio 100% 10h -

Observando a eficiéncia dos recursos nos deparamos com alguns resultados muito

abaixo e que devem ser analisados de forma mais criteriosa, a embalagem manual,

embalagem linha Bosch, rotuladora B+S e embaladora Fabrima estdo muito aquém do

aceitavel. Conforme o circuito de producao, as vacinas e biofarmacos convergem para estas

linhas de embalagem tornando estas de extrema importancia no Lead time *°de producéo.

Atualmente ja existe um estudo da engenharia industrial no sentido de estudar as causas

das paradas de maquinas e aumentar sua eficiéncia, vale ressaltar que os motivos vao

16 Lead Time é o tempo de processamento de um produto
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desde falta de funcionarios, passando por manutengdao corretiva até mesmo falta ou

material inadequado.
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12. Cenarios

Entre inlmeras possibilidades nove cenérios foram escolhidos para sequienciamento
no PREACTOR. Esta escolha leva em consideracédo a expansdo do DEPFI em seu projeto
original, especificamente mais uma linha de envase e mais um liofilizador; recursos para
implementé-los, pois devem ser vidveis e de menor custo possivel; circuitos de produgéo;
contratacdo de pessoal; automatizagéo de operagfes como, por exemplo, a substituicdo dos

mutirdes por equipamentos que realizem a mesma tarefa.

1) Cenério Atual : Serve como comparacado para os demais cenarios

2) Reducdo do Setup de Desinfeccdo para 02 horas , objetos de estudo do setor de
seguranca do trabalho e do LAMEV"’.

3) adicdo de mais um liofilizador : H& um espaco projetado para este equipamento no
DEPFI, equipamento ja adquirido por Bio-Manguinhos.

4) Adicdo de mais uma envasadora : Também ha um espago projetado para mais este
equipamento e sua operacdo em sala limpa.

5) Combinacdo do cenario 3 e 4 como forma de observarmos o impacto destes
equipamentos em conjunto.

6) Adicdo de mais um turno de trabalho  para todas as maquinas, de 12 as 21h mais o
cenarios 5 (envasadora + Liofilizador).

7) substituicdo da embalagem manual por equipamento automatico

" Laboratério de Metrologia e Validacéo
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8) Programacdo direta com dedicacdo de linhas : Seriam linhas de embalagens

dedicadas as linhas de envases

9) Implanta¢do segundo turno : Foi seqlenciado para observarmos que impacto teria este

investimento sem a combinacéo de adicdo de novos equipamentos.

28



Cenario atual

Redugéao do setup de
fumigacéo para 2h

Liofilizador
(80000 frs)

Envasadora B+S

(15000)
Modelagem
do sistema
atual Envasadora B+S Liofilizador

(15000) (capacidade igual ao atual)

Turno adicional 12h as 21h ERLEREEETRE B Liofilizador

para todas as maquinas (capa:tllcjzld gaeBefé:;enma (capacidade igual ao atual)

Substituir embalagem manual por maquina
(Eficiéncia de 50% da capacidade nominal)

Programacao direta com dedicagao de linhas
(embaladoras com 50% da capacidade nominal)

Somente a implantagdo do Segundo turno




14. Resultados do Sequienciamento

Atrasos (dias)

Lead Time (dias)

Atrasadas
(qtd Ordem)

Min Med Max Min Med Max Quant. %
Cenario 1 4 171 227 2 121 360 134 26,8%
Cenario 2 4 168 227 3 131 359 134 26,8%
Cenario 3 2 170 227 2 131 398 131 26,2%
Cenario 4 2 131 398 2 131 398 131 26,2%
Cenario 5 4 171 227 2 138 408 134 26,8%
Cenario 6 0 0 0 1 80 224 0 0,0%
Cenario 7 2 40 77 2 42 114 39 7,8%
Cenério 8 2 43 84 1 20 105 39 7,8%
Cenario 9 0 0 0 1 58 187 0 0,0%

Os relatorios de performance métrica da programacao gerados pelo Preactor encontram-se

no anexo B.
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15. Interpretacdo dos Resultados

Como mostrado na tabela de resultados, os melhores cenarios séo o 6
(segundo turno + envasadora + liofilizador) e 0 9 (somente segundo turno).

Observamos que ndo necessario, pelo menos de imediato a compra de
novos equipamentos para aumentarmos a capacidade produtiva do DEPFI, mas sim
a implantac&o de novos turnos de trabalho (comum ao cenéario 6 e 9).

Este trabalho apodia de maneira as melhores opg¢fes para cumprimento dos
programas de producdo, em especial o programa de 2007. Ja neste ano a atual
capacidade de producdo do DEPFI ndo atendera ao programa, sendo entdo
necessario a implantacao de novos turnos de trabalho.

Vale ressaltar que a apesar da semelhanca dos resultados, 0,0% de ordens
atrasadas (cenario 6 e 9) é importante levarmos em consideracdo a estratégia de
atuacao de Bio-Manguinhos, ou seja, apesar dos resultados dos cenarios 6 e 9
serem praticamente iguais, € necessario prepararmos restricdes de qualidade cada
vez maiores, para um aumento no volume de producdo ano apds ano, assim como
um aumento no portfolio que Bio-Manguinhos deve apresentar, seja para atuar no
mercado publico ou privado.

Para novos investimentos no sentido de cumprir as demandas dos anos
seguintes, novos investimentos serdo necessarios, seja em pessoal, seja em
equipamento. E bastante recomendavel simularmos os impactos que estes irdo
causar antes que decisdes sejam tomadas, o Preactor € uma ferramenta adequada

e disponivel para este fim.
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16. Proposi¢Oes para o Programa de 2007

Dado o programa de producdo de 2007 e o estudo dos cendrios sequenciados no
Preactor, seguem as proposi¢cdes para o atendimento da programacdo levando em

consideracao os limites de alocacéo de produto por maquina e tempo versus eficiéncia:

16.1 Equipamentos

e Envasadora Bosch Frascos
— Produtos : Eritropoetina, DTP e HIB
— Trabalho em 2 turnos : 8:00 as 20:00
« Lote maior (105.000 frascos e 2 equipes devem se revezar)

— Entrada em operacdo : janeiro de 2007, j4 ha um atraso na entrega da area
de envase, prevista para a quarta semana de janeiro, para compensar nao
sera mais possivel esperar a contratacdo de novos funcionarios, sendo
necessario a utilizacéo do pessoal do LALIO que estara disponivel até marco

de 2007.

e Nova embaladora

Produtos: VVA, VFC e VMB*®

Capacidade nominal: 21.600 frascos/hora

Eficiéncia projetada: 40%"°

Entrada em operacéo: julho de 2007

18 Vacina contra meningo A+C
19 Eficiencia minima para o atendimento da programagéd 2007, o que nao deve conferir o contentanwmto
um novo equipamento, este dado é baseado na cagacidminal das atuais linhas de embalagem.
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16.2. Envase

e ConjuntoB+Selios3e4

— VFB% VFC, VVA, VMB (Meningite A+C), VFC Exportacdo

e Conjunto Envasadora Bosch Frascos e Lios 3,4 e 5

— VZH, BEA, BEB, BIA, BIB, BIC, VZF, VZC (HIB 10 doses), VZG (HIB 1 dose)

e Envasadora Bosch Ampolas

— Todos os diluentes

16.3. Embalagem

e Embalagem Bosch

— VFAE?, DFA, BEA, BEB, DBI (até julho de 2007)

e Rotuladora B+S
— WVA, VFC, VMB, VZH, VZF, DVA, DFC, DMB, BIC, BIB, BIA, DBI (a partir de

julho de 2007)

e Embaladora Fabrima

— VZH + VZF, DVA, DFC, DMB, DBI (a partir de julho de 2007)

8Vacina contra Febre Amarela para exportacéo
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¢ Embalagem Manual

- BIC, BIB, BIA, VFC, DBI, VVA (até julho de 2007)

¢ Nova embaladora (a partir de julho de 2007)

- VVA, VFC, VMB

16.4. Pressupostos Considerados

e A envasadora B+S estd com uma folga de capacidade de 2 meses

— Todos os lotes sdo envasados até o inicio de outubro

* A Revisora de vacinas liquidas Brevetti, apesar de atender a demanda, se mostrou
como um provavel futuro gargalo para esta linha de produtos. Na simulacdo, a

revisao dos lotes referentes a 2007 terminam no meio de dezembro de 2007.

¢ Na&o ha capacidade para envasar toda a demanda de diluentes
— Os lotes terminam de ser envasados em marco de 2008
Sendo assim necessario priorizar as entregas, passando esta decisdo a uma

instancia maior para decisdo envolvendo a direcdo, DEREM, DELOG e DEPFI.

e Os liofilizadores nédo estdo se mostrando como restricdes de producdo
— Aliofilizagdo termina no final de novembro
— Haé varios pontos de ociosidade dos liofilizadores causados pela necessidade

de sincronizacdo com as linhas de envase
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e Embalagem Bosch
— Termina, com folga, a producéo no inicio de novembro
— Em funcdo da producdo de diluentes terminar em margo/2008, ha ainda
ordens para esta maquina neste periodo, mas por questdes de sincronizacao

e ndo por falta de capacidade.

¢ Rotuladora B+S
— Apresenta-se como a maquina com o maior percentual de utilizacdo e a
geradora dos maiores atrasos das entregas
— Termina de processar a demanda de 2007 em janeiro de 2009, para esta
maquina serd necessaria um atencdo especial, buscando aumentar a
eficiéncia, utilizar também o recursos de hora extra, além de tentar evitar ao

maximo a falta de material.

e Embalagem Manual

— Realiza atividades até junho, quando ocorre a entrada da nova embaladora.

¢ Nova embaladora
— Trabalha com muita folga de capacidade. No entanto, termina a producgéo
sincronizada com a rotuladora B+S, uma vez que grande parte dos produtos

gue sédo ali rotulados sdo embalados nesta nova embaladora.

16.5. Propostas para recuperagdo do atraso da produ  ¢&do em 2007:

¢ Foirealizada a simulagdo colocando a rotuladora B+S trabalhando 24h de segunda a
sexta feira.

— Os lotes foram finalizados em final de dezembro, mas h& folgas de

capacidade em fungéo de problemas de sincronizagdo com o envase.
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— No entanto, a Fabrima passa a ser uma restricdo neste momento. Embora
com folgas de capacidade, como esta sincronizada com a B+S, consegue
terminar os lotes apenas em final de fevereiro de 2008.

e Utilizar um 2° turno da Fabrima apenas no final do ano sera
recomendado, com o objetivo de melhorar a sincronizacdo da
rotuladora B+S com a Fabrima, para que os lotes possam ser

rotulados e embalados até o final de dezembro

e 2°turno da Bosch Ampolas e aumento do lote de producéo

— Devem ser considerados o mais rapido possivel evitando assim o grande
atraso esperado no processamento deste componente da vacina, vale

lembrar que sem diluentes ndo ha vacinas quando estas sao liofilizadas.

17. Gestéo da Programacéo

Em funcdo da complexidade de atividades, recursos e volume de
producdo que é requerido ao DEPFI para cumprir a programacao de
producdo, é necessario um gerenciamento de riscos, no caso, riscos de néo
cumprimento da programacao.

Uma adaptacdo ao sistema de gerenciamento de riscos do

departamento de policia de Nova York (CompStat) esta aqui proposto.

Este gerenciamento se baseia em alguns pilares:

*  Foco nos objetivos

*  Qualidade da informacéo

«  Comunicagéo intra-setorial

*  Flexibilidade na alocagéo de recursos

*  Acompanhamento diario do andamento da producgéo

36



*  Motivacao dos funcionérios

Reunir todas as condicbes de producdo além de ser uma tarefa
complexa, por si s6 nao resolve ou da tranquilidade no cumprimento da
programacdo, para isso, € necessario uma ferramenta de acompanhamento
(sistema) que satisfaca minimamente as necessidades da producdao.

Para tal acompanhamento, o software Preactor poderia ser utilizado
sistematicamente no gerenciamento diario do andamento da programacéo,
este sistema além de ser um algoritmo de sequenciamento utilizado no
planejamento anual, pode ser também utilizado na gestdo diaria. E possivel
fazer os ajustes de programacdo de maneira fiel aos recursos disponiveis de
maneira 4gil dentro da propria reunido, assim como identificar um possivel nao
cumprimento da meta e responder de forma a superar o possivel problema.

Como o DEPFI é composto por varios UO’s??, serd necessario reunir 0s

chefes de laborat6rio, diviséo e setores para:

e Acompanhamento diario da producédo

¢ Prestacao de contas (producéo)

¢ Antecipacdo aos problemas

* Reforco das praticas de sucesso

e Compartilhar experiéncias de insucesso

* Refletir sobre as melhores ac¢des

A reunido para o gerenciamento aconteceria diariamente, podendo de
acordo com os resultados ser diminuida a frequéncia. Os responséveis de
cada setor seriam reunidos com o chefe do departamento em uma sala

adequada, com espaco, midia e o software Preactor disponivel, seria

22 Unidade Operacional
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conduzida por um facilitador, ndo necessariamente o chefe do DEPFI,
apresentando o andamento diario da produgao.

Nesta reunido deve haver uma rigidez no tratamento do assunto, ou
seja, foco, deve-se evitar atrasos ou faltas, € possivel convidar pessoas
envolvidas para primeiramente assistir a reunido, o chefe do departamento
pode ou ndo intervir durante as exposicoes.

Apds a demonstracdo da producéo realizada no dia anterior, os chefes
de setores devem apresentar sua producdo, neste momento serd cobrado se
ndo cumpriu ou fugiu do programa iniciaimente estabelecido. E
importantissimo entender se o andamento da producgéo esta de acordo com o
cumprimento das metas, o Preactor deve ser utilizado para demonstrar se o
programa sera alcancado ou ndo, caso negativo, acdes deverdo ser tomadas
no sentido de recuperar a producdo, mais uma vez as acdes tomadas deverao
ser programadas e observadas no Preactor para verificar se satisfara o
programa inicial.

A rigidez da conducdo do processo, a flexibilizacdo de recursos
intrasetorias, o foco e a cobranca de resultados sdo fundamentais para que
esta gestdo proposta atenda as necessidades do departamento e de Bio-

Manguinhos.

18. Elementos de Gestao para o Departamento

As proposi¢cOes apresentadas no trabalho visam um aumento e gestdo
da capacidade para o cumprimento do programa no ano de 2007 e
encaminhamento para 0s anos seguintes, as indicacfes asseguir buscam de
uma maneira geral a melhoria da gestdo a longo prazo, dada aos aumentos
continuos do volume de producdo e também do aumento do numero de

vacinas e biofarmacos até o ano de 2012.
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18.1. Pensando nos Supervisores

1)

2)

3)

4)

5)

Avaliacdo semanal e mensal do desempenho da equipe, evidenciando
a freqiiéncia de faltas de operador X motivo de horas extras, atrasos,
producéo prevista X realizada. ( supervisor e Chefe de departamento)
Maior controle sobre inicio de jornada, intervalos e término do horario
de trabalho.

Comunicacao das metas diarias de producédo em conformidade com a
capacidade dos equipamentos, com carta gréfica exposta no setor.
Controle sobre as perdas de processo, com carta grafica exposta no
setor.

Organizar uma avaliacdo da capacidade atual do seu quadro de
recursos humanos e desenvolver um programa de treinamento
utilizando o sistema TQS (treinamento e qualificagdo em servigo), o
gue implica ao supervisor treinar cada operador. (supervisor e chefe

de departamento).

18.2. Quanto ao Equipamento

1)

2)

3)

4)

Assegurar que somente operadores treinados e habilitados operem as
maquinas.

Manter um programa diario de limpeza e lubrificacdo. Cabera ao
supervisor treinar os operadores e cobrar a execucao.

Cobrar do setor de manutencdo um programa de manutencao
preventiva. (supervisor)

Controlar todas as paradas de maquina por manutencdo, falta de

programacdo ou falta de matéria prima. Evidenciar em relatérios
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5)

6)

7)

8)

mensais, desta forma poderemos cobrar a¢des das partes envolvidas.
(supervisor).

O supervisor devera receber a programacao didria, semanal e avaliar
a execucgdo, identificando possiveis restricdes e necessidades
especiais.

Semanalmente o supervisor devera comunicar ao grupo quais 0s
objetivos (metas) da semana e diante do grupo devera evidenciar
(elogiar) qualquer colaborador que tenha contribuido com algo a mais
durante a semana anterior.

Quando necessario, chamar atencdo de um operador , devera ser feito
0 mais préximo possivel do momento em que percebeu o problema,
porém tem-se que respeitar a individualidade, ndo chamar a atencéo
em frente do grupo. Da mesma forma o Chefe do departamento
deverd cumprir a rotina semanal ou diaria conforme proposto na
Gestdo da Programacdo de se reunir com 0s supervisores para
planejar e avaliar as operacoes.

Deve-se quebrar a dependéncia em relacao a certos operadores, ou
melhor, o processo produtivo é por caracteristica um fruto da
coletividade, logo é preciso nivelar o grupo dentro de um padrédo de

comportamentos e valores.
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19. Concluséo

Atualmente Bio-Manguinhos movimenta um alto volume de producdo e um
consideravel volume financeiro comparados a grandes corporacdes. Seus recursos
de pessoal, maquinario e sistemas (PREACTOR, Protocolos informatizados,
relatérios gerencias, etc) sdo também do mais alto nivel, contudo os desafios vao
aumentando a cada ano. Para dar respostas e manter os compromissos assumidos
com a saude publica nacional os passos devem ser medidos, simulados e avaliados
da forma mais criteriosa possivel, pois no atual mundo competitivo e a falta de

flexibilidade de uma instituicdo publica, qualquer erro pode ser irreparavel.

Em funcéo da natureza de negécio que Bio-Manguinhos esta inserido o instituto
esta sujeito a uma variabilidade que vai desde a mudanca politica, aos atrasos nos
fornecimentos externos de Bulk®® estabelecidos em contratos internacionais,
passando também por questBes técnicas e limitagcbes semelhantes a qualquer

empresa, no que se refere a producao

O método utilizado para dar conta, ou ao menos, amenizar toda a variabilidade
que estamos sujeito, foi uma analise da capacidade de producdo da unidade.
Sobretudo, nossa misséo primeira é atender a demanda do mercado interno® o que
nos leva a observar detalhadamente seu principal departamento de producéo, o
DEPFI. Este departamento possui Varios recursos que sdo compartilhados por

diversos produtos, criando assim uma “concorréncia” entre eles.

Para dirimir que processamento é prioridade, ou mesmo, que processamento é

possivel em determinado momento, temos que ter uma analise de mercado, levar em

3 Concentrado vacinal
24 A Missao de Bio-Manguinhos é primeiro o atendiret Mercado interno e quando houver excedente
exportar.
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consideracdo nossa estratégia de atuagdo e capacidade produtiva. Para uma melhor
analise de nossa capacidade e o quanto podemos expandir com um minimo de

recursos em curto espacgo de tempo, montamos cenarios de estudos.

Os Cenarios foram seqilienciados observando as restricbes de produto versus
maquinas e de produto versus area de envase, com a situacao atual servindo de base
comparativa. O sistema de sequenciamento PREACTOR possibilitou simularmos
situacdes hipotéticas para aumentarmos nossa capacidade de producdo no DEPFI.
Apesar da escolha dos melhores cenarios. O aumento continuo no volume de
producdo a cada ano seguido também de um aumento de produtos processados nos
levam a pensar estrategicamente no nosso futuro de atuacdo no mercado, fazendo
com que 0s investimentos sejam uma pratica quase gque obrigatdria, porém desejando

sempre que retornem de maneira rapida.

Para o cumprimento da programacao de 2007 e encaminhamento para 0s anos
seguintes, os esfor¢os e os pressupostos devem ser realizados no seu devido tempo,
visto que as capacidades das linhas de producdo instalada, mais o0s respectivos
seqlienciamento da producado estdo no limite para o atendimento do programa, desta
forma, a gestdo deve ser observada com muita atencdo aos riscos que envolvem 0s

processamentos.

Objetivamente devemos implantar outros turnos de trabalho, em especial nas
linhas de rotulagem e embalagem, adquirir equipamentos que automatizem atividades
que hoje séo realizadas em mutirdo, projetar imediatamente uma capacidade de
processamento nesta area em fungéo do crescimento dos ultimos trés anos, implantar
0 programa de polivaléncia para os funcionarios, rever o fluxo dos produtos (projeto

caminho certo).
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Uma atencdo especial deve ser dada ndo somente a eficiéncia das linhas de

rotulagem, mas a todas as linhas.

Existe uma trabalho da engenharia industrial no sentido de estudar as causas de
baixas eficiéncias, este esta sendo acompanhado de perto pela vice-diretoria de

producédo necessitando expandir para as demais linhas.

A aquisicdo de mais um liofilizador ja € uma realidade, sendo assim, devemos
buscar a implantacdo de cenarios de acordo com a estratégia de atuagdo no mercado,
ou seja, optar por mais uma envasadora ou ndo, seja qual for a decisdo precisamos
responder rapido e caso positivo é necessario determinar o tempo exato para entrada
em funcionamento, item que precisamos apurar mais detalhadamente, “quando” é
fundamental. Certo é que esta decisdo deve ser dada o mais rapido possivel, uma vez

que a demanda de 2008 a 2012 s&o desafios maiores que a de 2007.

Uma atencdo especial devera ser dada a gestdo, tal € a complexidade de
recursos de equipamentos, pessoal e quantidade de produtos diferentes que séo
processados no DEPFI, os elementos de gestdo® devem estar alinhados com os
objetivos da instituicdo e cada vez mais uma gestdo em conjunto com o departamento
comercial, logistica, recursos humanos e vice-diretoria deve ocorrer, pois sem uma
boa gestdo os recursos ndo se mantém por si sO, ndo agem, ndo atuam na hora

adequada, enfim, na gestdo esta o caminho que nos levam aos resultados.

O processo de atuacdo em um mercado € dindmico e 0 qudo mais nos
anteciparmos mais eficientemente respondermos as necessidades destes, sendo
assim, cada suposicdo do sistema de producdo de Bio-Manguinhos pode e deve ser
seqlenciado, podemos como sugerido neste trabalho utilizar o software PRECTOR

até mesmo no gerenciamento de risco, enfim, temos uma importante ferramenta de

25 Controle de processos, sistemas, recursos hunsatr@soutros pontos.
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andlise de nossa capacidade produtiva e pessoal habilitado para operar, logo

devemos fazer uso dela com mais freqiiéncia.

Para a demanda de 2008 a 2012 como j& citado anteriormente os desafios vao
aumentando gradativamente, sendo necessario seqiiénciar essas demandas e pensar
nao s6 no atendimento no limite da capacidade, situagdo que acontece hoje, mas
gquem sabe em uma sobra desta, tal € o crescimento do mercado e a variabilidade

deste.

44



20. Anexo A
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20.1. Outras Sugestdes para Aumentar a Capacidade d e Producéo do DEPFI

Além dos nove cenarios analisados existem ainda formas de aumentar a capacidade
de producdo e infra-estrutura que de conta deste aumento ao longo dos anos, algumas das
sugestbes ja vém sendo discutidas ha algum tempo, porém sem um estudo do impacto
direto que causariam, mas certamente poderemos identificar os ganhos ou ndo destas

proposicdes a seguir.

1) Aumentar a capacidade de producéo de WFI.

2) Instalar um tanque pulmé&o para WFI com um medidor de TOC on line de forma a
coletar 4gua para envase de diluente diretamente do sistema.

3) Aumentar a capacidade de producao e resfriamento de dgua gelada.

4) Implantar o sistema de funcionarios polivalentes de forma a ganhar flexibilidade nas
operacdes dos maquinarios (em andamento).

5) Criar pequenos projetos de estudos de ciclos das vacinas e Biofarmacos objetivando
reduzir o longo tempo necessario para este projeto.

6) Sistema integrado de informacdes.

7) Estudar as linhas de rotulagem e embalagem para aumentar a eficiéncia (em

andamento).
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21. Anexo B
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21.1 Relatorio de performance Métrica da

Programacao
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