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Proposta para o aprimoramento do processo logistiate Bio-Manguinhos: uma
abordagem desde a licitagao dos insumos até a digfiulizacdo dos produtos na
Central de Produtos Acabados.

Luiz Fernando da Rocha Aguiar

Professor orientador: D.Sc. Carlos Alexandre daa3#rado

Este trabalho se insere na politica de Bio-Mangqsntie melhoria continua ao
propor o aprimoramento de seu processo sistematipartir de uma nova logistica de
suprimentos.

Algumas das melhorias propostas para o almoxariésti®o expressas na agao de
identificar produtos utilizando codigo de barragegrado ao sistema ERP. Deste modo, a
ordem de analise dos insumos sera feita de acanhoacprioridade da producéo. Sera
também utilizado um sistema por radio frequéncia paossibilitard a rastreabilidade de
todas as saidas de produtos do estoque. Com essanebodologia, o PCP tera todo o
cronograma de producao definido com todos os insuemserem utilizados na producdo,
empenhados pelo sistema com duas semanas de @meeaed, na falta de qualquer
produto, o sistema fica impedido de fazer a proge, podendo o PCP replaneja-lo.

No Departamento de Processamento Final, a propastadar a sistematica na area
de revisdo de ampolas, evitando re-processos; ingpitar o sistema Vision na impresséo
de roétulos, cartuchos e na deteccdo de falhas rmdutps. Outra vantagem sera a
possibilidade que a Produgdo, o PCP, a Area Coabezca Diretoria, visualizem, via
sistema, o status de producéo de qualquer pro@oteluindo, a proposta é de uma visdo

global desde a chegada dos insumos até o prodaibacda.
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LISTA DE NOMENCLATURAS E ABREVIACOES

Active - Empresa especializada no desenvolvimemiplantacéo e validagéo de software.
Anvisa - Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéaria.

BPF - Boas Praticas de Fabricagéo.

CEAPA - Central de Produtos Acabados.

CENADI - Central Nacional de Armazenagem de Armagem e Distribuicdo de
Imunobiolégicos.

Checklist - Lista contendo diversos itens pararsereecados.

DEPFI - Departamento de Processamento Final

DIREB - Divisédo de Rotulagem e Embalagem.

ERP -Enterprise Resources Planning Systdmata-se de um sistema de planejamento de
recursos onde se encaixam diferentes logicas.

Feedback Troca de informacgdes.

Fumigacédo - Meio de esterilizagdo que misturadmércom hidroxido de sodio resulta
em uma reacao quimica formando um gas que elimic@® rrganismos Vvivos.

Gamp - Good Automated Manufacturing PraticegPratica de manufaturamento
automatico de produtos).

Liofilizac&o - E o processo no qual é retirado 99&wmidade do produto, transformando-
0 em uma pastilha, tendo maior durabilidade semigpee poténcia.

MES - Manufacturing Execution SysterBistema de programacdo de produgdo com
capacidade finita

MO - M&o-de-obra.

MPS -Master Planning Systefflano mestre de produc¢ao).

MRP -Material Requeriments Plannin@Planejamento de necessidades de materiais).
MRPII - Manufacturing Resource Plannin§istema capaz de calcular as necessidades de
materiais além de possuir uma ldgica estruturadalateejamento para chegar a um plano
de producéo viavel em termos de materiais e capaeidrodutiva.

OP - Ordem de produgéo.

PNI - Programa Nacional de Imunizagoes.

PVC - Laminado termo-formador parhsteres

PCP - Planejamento e Controle da Producéo.

RCCP -Rough Cut Capacity PlanningPlanejamento de capacidade a médio prazo).



Recravacgdo - Processo que consiste em por um (seie de aluminio) sobre a rolha,
vedando a parte superior do frasco.

RF - Sistema utilizado por radio frequéncia.

RH - Recursos Humanos.

S&OP -Sales and Operations Plannin@lanejamento de vendas e operagdes).

Tl - Tecnologia da Informagéo.



APRESENTACAO

Com o constante crescimento de Bio-Manguinhos, rir pda celebracdo de
contratos de transferéncia de tecnologia com a dSlaithkline, com o Centro de
Imunologia Molecular e o Centro de Engenharia dbaCdo estabelecimento de parcerias
com o Butantan no fornecimento da DTP; e do aumeatademanda de exportacdo da
vacina contra febre amarela, faz-se necessargcasdidao de uma nova estrutura logistica e
de uma sistemética para gestdo da informacao,rdefque todas as informacdes para a
diretoria, para o Planejamento e Controle da P@alwg a propria produgdo fluam de
maneira mais clara, proporcionando uma visdo gldbaodas as etapas da producdao.
Assim, é possivel saber quanto se produziu, varflo se a producdo esta em dia, quais
Sao 0s entraves, quais sao os gargalos, e, aiedecendo uma visédo total de rendimento
de cada produto e o status de sua producdo. Quusejgerenciamento de estoque mais
eficiente.

Este trabalho foi desenvolvido baseado em visitasmgresas com objetivos
similares aos de Bio-Manguinhos, com relacdo auywg@d e qualidade, tais como Far-
manguinhos, Glaxosmithkline. Nessas visitas verifim-se aspectos relacionados a
instalacdes, sistemas de logistica, sistemas Hallig gestdo de suprimentos, gestdo de
almoxarifado, garantia da qualidade, entre outros.

A idéia de propor essa mudanca partiu apds a aog@ovdo material demonstrativo
da empresa Active, a mesma que implantou o sistEmalaxo-Smithkline utilizado nas
seguintes areas: Producgdo, Planejamento e Contlele Produgdo, Suprimentos,
Almoxarifado, Tecnologia da Informacéo, ControlegcRrsos Humanos, Garantia da
Qualidade, Manutencao, Automacao, Armazenagem, @ihe Administracao.

Desta maneira, o trabalho estd dividido em trédeparA primeira trata do
referencial conceitual e tedrico no que se referplanejamento e controle de producédo de
forma ampla. Na segunda parte, € dado um panorarahdg Bio-Manguinhos e como se
encontra, atualmente, seu sistema logistico deupémd Posteriormente, sdo descritos
alguns dos problemas encontrados ao longo da cddgieocesso produtivo e as possiveis

melhorias, nos diversos setores da produgéo, umanyg#ementado o novo sistema

1. PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO:



REFERENCIAL CONCEITUAL

Planejamento e controle de produgéo tratam de mtoislemas: planejamento da
producéo e programacao da mesma. Segundo reldwibepartamento de Planejamento
de Sistemas da Unicamp, “o termo programacéo davergendido no sentido da palavra
de origem inglesasthedulinge esta relacionado aos problemas de producatrapaen da
designacdo  eficiente do tempo disponivel de detemiois recursos
(méquinas/processadores) usados para executar ujunip de tarefas’ Ja o
planejamento, segundo Cormtaal (2001), inclui diversos itens como:

- Planejamento das necessidades futuras da capeqgmladutiva da organizacao
como, por exemplo, a criacdo de um segundo turma pamento da capacidade de
producdo envolvendo o RH no recrutamento e seled@iofuncionarios, além do
treinamento, ou simplesmente com horas extraganitio os proprios funcionarios.

- Planejamento de materiais comprados, para ges B&b cheguem nem antes nem
depois do tempo devido, nem em quantidades magaregsenores para que ndo ocorram
atrasos na producao.

- Programagéo das atividades de producdo a fimadantyr que oS recursos
produtivos envolvidos sejam utilizados, em cada emm nas atividades devidas,
definindo prioridades da producéo.

- Capacidade de saber e informar corretamentepaitesia situacdo corrente dos
recursos (pessoas, equipamentos, instalagcfes,iaigte¥ de ordens (de compra e de
producéo). Este passo se constitui como esseraralque haja clareza e veracidade nas
informagdes entre cliente e fornecedores (interma@&namente ao processo produtivo).

- Capacidade de prometer menores prazos possieisliantes e posteriormente
cumpri-los, para ndo haja comprometimento da ciiethle da empresa.

- Capacidade de reagir eficazmente a problemas aptarese rapidamente a
mudangas no processo produtivo, replanejando orofuéu levando em conta novas
ocorréncias.

Ademais, ainda segundo Corretaal (2001), para que entendamos um sistema de
Planejamento de Controle de Producdo, € importaatecer as caracteristicas dos
sistemas pré-concebidos existentes, relacionadosf@@ncial tedrico e aos modelos mais

! Disponivel em: <http://www.densis.fee.unicamp.berca/tematico/interno/sumario.htmi>. Ultimo acess
em 29/01/2007.
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difundidos no mercado.

Com o desenvolvimento ocorrido ao longo dos anogeesmologia de informagéao,
tornou-se viavel a utilizagdo de sistemas paraliauxas empresas nestes processos de
Planejamento e Controle de Producgdo, dentre os ¢pasisaram a se apresentar com as
funcionalidades do sistema MEBlgnufacturing Execution Systgngue abrange todo o
processo produtivo, desde o recebimento da mapéiniga, até a expedicdo do produto
acabado com interface on-line com os grandes ERR&erprise Resources Sysdem
sistema no qual encaixam-se diferentes I6gicasateado.

O sistema de Planejamento com capacidade finitandieado e-CM Capacity
Managementutiliza dados reais do processo produtivo obtatosvés de dados de MPS e
MRP dos principais ERPs de mercado. Nesse sistexas os materiais no recebimento
do almoxarifado séo identificados através de etagueom cddigo de barras, amostrados e
encaminhados para a armazenagem. E utilizado uenmsisde coletores portateis via
radio-frequéncia, com confiabilidade na preparai@opalletes e volumes de insumos para
processos de automacdo e producdo, além do corrobgistros de impressdes de
etiquetas, eliminando papéis de avisos de recelbimen

MRP - Material Requirements PlanningPlanejamento de necessidades de
materiais). Segundo Correa al (2001) ndo € somente um software, mas uma fil@sti
gestédo da producédo que permite que, com base s@de® producédo dos produtos finais,
determinemos 0 qué, quanto e quando produzir e wngs diversos semi-acabados,
componentes e matérias primas. Entretanto, em mbieate de producdo n&do basta
garantir que os materiais estejam disponiveis:céssario também verificar a viabilidade
de producdo em determinado momento, ou seja, Bcaerse ha capacidade de producéo
suficiente para cumprir o plano.

MRPIl - O Manufacturing Resource Plannirfgi desenvolvido para atender esta
necessidade, pois além de calcular as necessidied@sateriais, também € capaz de
calcular as necessidades quanto aos outros readespsoducdo. O MRPII possui uma
l6gica estruturada de planejamento para chegar plamo de producéo vidvel em termos
de materiais e capacidade produtiva. Este sistentangosto de diversos modulos
integrados. Correat al (2001) identificam trés grandes blocos do sistbtR#II:

1 — O comandocomposto pelos niveis mais altos de planejamer8&OP Sales
and Operations PlanningGestédo de demanda e MPS/RCCP — é responsaveirigar a

empresa e sua situagdo no mercado, sendo, portemtojvel de decisédo de alta direcao.
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Este é um processo de planejamento que trata painoente de decisbes agregadas que
requerem visdo de longo prazo dos negécios e emvmhgicamente a alta direcdo de
empresa.

Segundo 0 mesmo autor, a gestdo da demanda néegérczada como um maodulo
do MRPII, pois é suportada por diversos mddulosdsemelhor definida como uma
funcdo que inclui atividades como previsdo, cadastnto de pedidos, promessas de datas
de entrega, servigos ao cliente.

Ja o MPS/RCCPMaster Prodution SchedukeRough Cut Capacity Plannihgao
dois médulos que, segundo Coredaal (2001), séo responsaveis por elaborar o plano de
producéo de produtos finais, item a item, periogerdodo, dados de entrada ao MRP. O
maddulo MPS ou planejamento mestre da producgdo smédulo de tomada de deciséo, no

qual a equacao béasica estd demonstrada abaixo.

Diagrama 1

Planejamento Mestre da Producao

Estoque Final = Producéo —  Previsdo de Vendas — Carteira + Estoque Inicial

O RCCP, ou planejamento grosseiro de capacidadacarelo com Correat al
(2001), é o responsavel por fazer o célculo dacidpde que pode ser executada, e tem
por objetivo apoiar a elaboracdo de um Plano Megireximadamente viavel em termos
de capacidade.

2 — O motor Composto pelo nivel mais baixo de planejamermspansavel por
desdobrar as decisdes tomadas no bloco de comgedb,decisbes desagregadas nos
niveis requeridos pela execucgéo, ou seja, quagt@edo produzir e/ou comprar, além das
decises referentes & gestdo da capacidade depcaztm O MRP permite decidir quanto
e quando produzir e comprar os diversos semi-acab@dmponentes e matérias primas,
enquanto o CRP Qapacity Requeriments Planningg o modulo que executa o
planejamento da capacidade requerida. O conjunsteslanddulos tem como objetivo
gerar um plano viavel e detalhado de produgdo em

3 — RodasCompostas pelos modulos ou fun¢des de execucdiotmle (compras e
SFC), sdo responséaveis por apoiar a execucao adgattaquilo que foi determinado pelo
bloco anterior, assim como controlar o cumprimeatd@lanejamento, realimentando todo
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o processo. O SFGhop Floor Contrdl controle de chdo de fabrica, segundo Costed

(2001), é o responsavel pela sequenciagéo de gmi@nsentro de producdo, dentro de um
periodo de planejamento, e pelo controle da prazipgdpriamente dita. Ainda segundo o
autor, o modulo ‘compras’ tem fungdo semelhanteS&€, controlando as ordens de
compras de materiais. Sua atividade cobre negaridedprogramacdo de entrega com
fornecedores, abertura das ordens de compra dzatd dos registros de estoque na

entrada do almoxarifado.

1.1. Principais Abordagens do Sistema Toyota de Riacdo e a Teoria das
Restrigbes

Segundo Garvin (2003), o sistema Toyota de prodagdima filosofia de negécios
que visa otimizar a organizagao para atender daanalaneira as necessidades do cliente,
com o menor tempo para ser produzido, reduzindtosws aumentando a qualidade do
produto, ao mesmo tempo em que melhora a segueangaoral dos funcionarios. Além
disso, o sistema procura eliminar defeitos na foattevés da neutralizacdo dos erros de
execucdao, utilizando mecanismos a prova de falhds acdo imediata. O conceito zero
defeitos — originado na Martin Company (1961 e 196®i a consolidacao desta fase, na
qual integrantes das organiza¢gBes eram incentivadmsantir a qualidade dos resultados
de suas atividade.

Ainda segundo o autor, no Sistema Toyota sédo detados critérios do controle
da qualidade zero defeitos, tais como:

1. Inspecdo na fonte: Possui carater preventivis pocontrole é aplicado na
origem do problema e n&o sobre resultados.

2. Inspecao 100% ao invés de inspecao por amostrage

3. Feedbackimediato: Reducdo do tempo decorrido entre a détecde uma
anormalidade e a aplicacao da agéo corretiva.

4. Poka-Yoke: Reconhecimento de que os trabalhadde sdo infaliveis e, por
esta razdo, a aplicagdo de dispositivos a provallties se faz necessaria.

Além do Sistema Toyota de Producdo objetivar siagede producdo no menor
tempo e com a menor possibilidade de erros possiv@keoria das Restricbes (TOC -
Theory of Constraijstambém diz respeito a qualquer problema que impet sistema de
atingir um desempenho superior de acordo com sua. rfaulliraux, Alvarez e Dias,
2005).
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As principais etapas relacionadas a esta teor@drespeito a:

1. Identificagdo das restricdes do sistema;

2. Deciséo a respeito de como explorar as resfigdesistema;

3. Subordinagéo de todo resto a decisdo anteridenfieite;

4. Elevacao das restrigdes do sistema;

5. Verificagdo se em algum dos passos anteriorestiacdo foi quebrada. Caso ndo
tenha sido, ser4 necessario reiniciar este procasgartir da primeira etapa acima
mencionada, evitando que a inércia se torne tamiméarestricio ao sistema.

Ainda segundo Caulliraux, Alvarez e Dias (2005), atmrdo com a logica de
sincronizagdo da Teoria das Restricdes propostasptiratt em 1990, os recursos nao-
gargalo s6 devem ser utilizados em funcdo das sideetes para o atendimento do recurso
critico, evitando-se, assim, a elevacdo dos essoque processo e a ma-alocacdo dos
recursos e materiais existentes. Assim, tempo ddugéo ganho em um recurso néo-
gargalo ndo representa grandes mudancgas ou mslh@igroducdo. Por outro lado, o
gargalo em uma linha de producéo € o responsavelgerminar o ritmo da producao.

Desta maneira, uma vez que o0 recurso gargalo éleaquga capacidade de
producdo € inferior a demanda existente (Umble &aBth, 1990apud Caulliraux,
Alvarez e Dias, 2005), estando ele ocupado por todempo disponivel, qualquer
melhoria que venha a ampliar essa capacidade agsulto aumento da capacidade

produtiva e, conseqiientemente, elevara o ganhoabteo pela empresa.

2. BIO-MANGUINHOS: PANORAMA GERAL
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Em 1976, no ambito da Fundacdo Oswaldo Cruz, faugarado o Instituto de
Tecnologia em Imunobiolégicos — Bio-Manguinhos faparoducdo de imunobioldgicos e
desenvolvimento de novas tecnologias de intereasg @ salde publica. Entretanto, a
Fundacdo Oswaldo Cruz (FIOCRUZ) foi fundada em &bndio de 1900, instalada em um
campus de aproximadamente 800.000 m2. As pesqeisasonadas as areas biomédicas e
de saude publica constituem sua principal atividagentendo ainda vinculo ao Ministério
da Saude.

Podemos afirmar que a Fiocruz atualmente represgntalos mais importantes
centros de referéncia e desenvolvimento de insyrasa saude no Brasil. Considerado o
maior produtor nacional de produtos imunobiol6gicusn capacidade de produgéo anual
de 200 milhdes de doses de vacinas, tornou-se tambeimportante centro fornecedor de
farmacos para o Sistema Unico de Salde (SUS), apacitlade de producéo de mais de 1
bilhdo de unidades farmacéuticas por ano.

Dentro do escopo das atividades da FIOCRUZ, Biogudarhos tem como missao
a contribuicdo continua para a melhoria dos padiéesatde publica no Brasil, através do
desenvolvimento, pesquisa e producao de imunobeuégapazes de atender, em grande
parte, a demanda gerada pelo quadro epidemiolagi&rasil.

Ocupando uma é&rea de 20.000 m2 do campus da Fun@syialdo Cruz, Bio-
Manguinhos encontra-se em pleno crescimento tégmimdutivo, o que gera a necessidade
de um crescimento fisico em todas as areas, pailncgnte:

CEPAB - Centro de Producao de Antigenos Bacterigmassui uma tecnologia de
ponta que permite controlar remotamente as pres&ieperaturas e umidades das salas de
producéo, além de abrir e executar o intertravameat portas e gerenciar dados dos
equipamentos, aumentando a seguranca no procespmdigcdo. O CEPAB € o0 setor
responsavel pela formulac@o da vacina Hib, conbracééria Haemophilus Influenzae tipo
B;

DEPFI — Departamento de Processamento Final: éar wentro de liofilizagdo da
América Latina. Nele sdo realizadas as atividades fakrmulacdo, envasamento,
liofilizacdo, revisdo, producdo de diluentes, aldem embalagem de todas as vacinas,
diluentes e biofarmacos;

CEPBR - Centro de Prototipos de Biofarmacos e Restiresponsavel pela
producéo de kits para diagnostico de Hepatite, ARéva e outros;

15



CEPAV - Centro de Producéo de Antigenos Virais: coma area de 2.500 mz, foi
projetada para atender todas as normas de BPFbéosieguranca. E responsavel pela
producdo da vacina contra sarampo, rubéola, caxentiegatite A. Todas essas areas sao
subordinadas a ao DEPRO (Departamento de Prodwgin)atuacdo do PCP em todas as
areas;

LAFAM — Laboratorio de Producdo da Vacina Contrabree Amarela: é
responsavel pela producéo da vacina contra febaeedandesde a inoculagéo, até a vacina
pronta para ser envasada no DEPFI.

Figura 1

Almoxarifado da Bio-Manguinhos

cb 0:06

O almoxarifado de Bio-Manguinhos (Figura 1) foi stsoido na segunda metade da
década de 1980, sendo concluido em 1987. Nagpeta® Ministério da Saude solicitou
a Bio-Manguinhos a operacdo das atividades da &eNtcional de Armazenagem e
Distribuicdo de Vacinas (CENADI), responséavel pazefr a estocagem e distribuicdo de
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todos os imunobioldgicos do Programa Nacional denimacdo (PNI), o que demandava
uma imensa area de estocagem para materiais, gaiimente para caixas de isopor, em
uma area total construida de 1.680 m2, com péalidei 5 metros.

Em 1992 a CENADI foi transferida para instalacoesppas passando ser operada
pela Fundacdo Nacional de Saude (FUNASA) e aslagstas do almoxarifado ficaram
inteiramente a disposicdo de Bio-Manguinhos, sdfrealgumas melhorias como: a
construcdo de escritérios na Divisdo de suprimemtasarcacdo de areas de quarentena e
reprovados, instalacdo de exaustores no telhad@lmoxarifado e a construcdo de
depdsitos externos para gases e inflamaveis.

S&o armazenados no almoxarifado frascos para edeasacinas, rolhas, selo de
aluminio, ampolas para diluente, materiais de #s@j além de todos os materiais de
embalagem como: cartuchos, bulas, PVC (laminadoafermador pardlister), rolos de
aluminio para selagem ddisteres lacres de seguranca para cartuchos e rolos ale fit

adesiva. Todo esse material é controlado pelonsigightway e monitorado pelo PCP.

Figura 2
Principais produtos produzidos em Bio-Manguinhos

- e 26 wov j

Atualmente, a Bio-Manguinhos produz a vacina cofghre Amarela; a vacina

combinada contra Sarampo, Rubéola e Caxumba; aavtetravalente, ou seja, associacao
da vacina DTP contra Difteria, Tétano e Coqueluehda Vacina Hib contra a bactéria
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Haemophilus influenzae tipo B (causadora de Pneiamenum tipo de Meningite); a
vacina contra Meningite A+C; a vacina contra Polglite; e ainda dois biofarmacos: a
Eritropoetina, utilizado para aumento da produgdigldbulos vermelhos no organismo, e
o Interferon Alfa 2b, humano recombinante utilizgdwoa o tratamento da Hepatite C.
Além das atividades referentes a producdo de imakiglicos, Bio-Manguinhos
produz anualmente mais de 2 milhfes de kits pagndsticos de doencas, tais como
AIDS, Leishmaniose, Doenca de Chagas, Hanseniasgggtite, Dengue e Rubéola entre

outras.

2.1. Sistema logistico atual em Bio-Manguinhos
Para melhor entendimento, serd descrito o proceesale a solicitacdo do

Ministério até o produto na expedigdo.

Diagrama 2

Processamento de Insumos em Bio-Manguinhos

Comercial  PCP — Preactor  Compras — Licitagdo — Fornecedor — Almoxarifado — Amostragem _,
aprovacao/reprovacao sistema Rightway — solicitagdo de materiais— baixa no estoque— entrega da produgao—

processamento do produte— reviséo — embalagem— entrega do produto ao CEAPA— quarentena —

amostra para 0 INCQS — Comercial —  expedicdo

Todo processo de producéo de vacinas, diluentef&rnacos é gerado atraves de
contato entre o Ministério da Saude e a parte cualede Bio-Manguinhos, que, juntos,
definem todo cronograma de entrega do ano postepadendo, entretanto, ocorrer
alteracdes de acordo com surtos de alguma doemga.vdz que o PCP esteja ciente da
demanda, os dados s&o lancados no sistema preguwtoe o responsavel por medir a
capacidade de producdo das linhas de envase, oesiginbalagem e, em questdo de
minutos, é capaz de refazer todo o cronogramapgde ser semanal, mensal e até mesmo
anual, incluindo a mao-de-obra necessaria. Estana ferramenta especializada em

solucdes avancadas de planejamento e programagéim, sapaz de levar em consideragéo
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praticamente todas as varidveis e restricdes iteyemo ambiente produtivo, gerando
planos de producéo viaveis e factiveis.

O Preactor usa regras de sequenciamento “ordemeardr Uma vez definida qual
a ordem serd programada, o Preactor faz todas exagdes de determinada ordem e
permite criar relagbes de dependéncia entre asi®uie producdo, pedidos de compras e
estoque. O Preactor, ainda, permite levar em cantégsponibilidade dos materiais em
qualquer estégio do processo incluindo matériaagyrprodutos intermediarios e produtos
acabados, garantindo que as necessidades da praskjgin atendidas, evitando eventuais
falhas no fluxo de suprimentos que prejudiguem agaarem a producao.

Desta maneira, sdo geradas programac¢fes de nmtegi@@ssarios para atender a
demanda prevista dada a posi¢cdo de estoques, Am@ucompras, além de aumentar a
capacidade de producéo, eliminando possiveis gargE processo, importar ou exportar
dados de outros sistemas e visualizar relatéridenfais, este também pode ser integrado
com os sistemas ERP ou MRP, que é capaz de idantifargalos nos processos e calcular
as prioridades em fungéo de diversos fatores. Deste, caso um pedido atrase, todas as
ordens dependentes desse pedido serdo afetadamtacéonente.

O processo de aquisicdo de materiais é determiapds ter sido definido o
cronograma anual de fornecimento de Vacinas, ReatvBiofarmacos. No ano de 2006
foi utilizado o sistema Preactor e, paralelamenmteonograma foi feito manualmente para
gue fosse possivel validar o sistema, e, assingr salguantidade de cada material a ser
utilizado no processo.

Em Bio-Manguinhos ja h& sistema de pré-qualificapaca os fornecedores de
material de embalagem. O mesmo estd em andameraoopfros produtos, tais como
selos de aluminio, rolhas, frascos. A vantagemedastema € o conhecimento prévio das
exigéncias da instituicdo por parte do fornecegor; outro lado, Bio-Manguinhos, por
meio de inspecao local, avalia a estrutura, ospequentos, as instalagdes, o sistema de
garantia da qualidade do fornecedor e a capacdiadmtregar na quantidade, qualidade e
no prazo pré-estabelecido.

De posse dessas informagdes e do cronograma deg&ntas licitagdes sao
processaddsApés o processo de licitagdo, no dia determirgalentrega do produto, os

funcionarios do almoxarifado conferem o niumero mpenho, colocam o material na area

2 De acordo com a Lei n° 8.666, estad prevista agigeido de no minimo de trés empresas no

processo de licitacao.
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de quarentena e identificam o produto com a etigdetcorrespondente (amarela), sendo
conferido e retirada amostra para controle.

Com relagdo ao Material de Embalagem, a amostraaksada ndo somente pelo
controle de qualidade, no qual sdo executadosstestgyramatura, espessura, cola, peso,
cor e se a parte litografada confere com a art# fornecida por Bio-Manguinhos. Além
de ser também analisada pela Divisdo de Rotulagemtmlagem, onde é executado teste
de performance do material nos equipamentos e eifas ftestes de rétulos, dentre os
quais: teste de dispensador de rétulos nas rot@sdteste de resisténcia do liner (fita
onde desprendem os rétulos pelo equipamento déageta para o rotulo aderir aos
frascos); teste de sentido do rétulo; tonalidadieréncia; e quantidade de cola (que em
excesso prejudica a performance do equipament@ntQuaos cartuchos, é verificado o
sentido das fibras; a montagem; a resisténciamartho; a tonalidade; e o fechamento. O
PVC é avaliado quanto a espessura; a largura; esteese molda adequadamente na
temperatura pré-estabelecida. J4 o aluminio &ltesaanto a selagem na temperatura pré-
estabelecida; a largura; ao miolo solto; e a espass

Se o produto for aprovado, ele sai do status deegtena e passa para o status de
material aprovado, recebendo uma etiqueta verdelenum ser visualizado pelo
almoxarifado, pelo PCP e pela Divisdo de RotulageBmbalagem (DIREB) através do
sistema “rightway”. Por sua vez, quando o produtejéitado uma etiqueta vermelha é
colocada, o material posto em local segregado@reéedor € comunicado a fim de que
efetue a troca do produto.

O sistemdrightway” é responsavel pelo controle de entradasglas e devolugdes
dos insumos, e permite a verificagdo do estoqueamestente. Fornece a localizagédo
precisa do produto dentro do almoxarifado e indjteando o nivel de estoque de
determinados produtos esta baixo. Sendo assimjsigies de insumos séo feitas ao
almoxarifado pelos responsaveis dos setores paapgra que possam ser envasados,
revisados e para que, finalmente, todas as VaciDdsentes e Biofarmacos sejam
rotulados e embalados na Divisao de Rotulagem eatamém.

E na Divisdo de Rotulagem e Embalagem que toddsassos recebem os rétulos
com informagdes relativas ao produto, tais comoendm produto, apresentacdo, numero
do registro do Ministério da Saude, responsavelitéc endereco, telefone. Os frascos
apresentam informacdes impressas por sistemastal@gatinta, como nimero de lote,

validade e fabricacdo. Apds este processo, sadniemse colocados em caixas de
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embarque e pesadas. Posteriormente, os produtang&gues ao CEAPA, que fard sua
conferéncia, e os armazenara no local de quarenfenamostras destes produtos séo
encaminhadas para o Instituto Nacional de Contalénico e Saude (INCQS). Apés a

analise, se considerado aprovado, a liberacaoattufur é realizada por parte do INCQS, a
parte comercial € informada, e o produto pode ceis&r enviado ao CENADI.

No entanto, ja que o almoxarifado ndo possui esg&oo adequado (area
climatizada segregada), todos os rétulos sédo dektinao DIREB, e o restante dos
materiais € requisitado pelo DIREB seguindo o ocgoama de producdo. E, portanto,
responsabilidade do chefe do DIREB controlar asiségpes de materiais nas ddtasnas
guantidades determinadas para que nao ocorram ssotwa faltas de insumos
comprometendo a producao de Vacinas, Diluentesf@Biacos de Bio-Manguinhos.

Figura 3

Sala de armazenagem de materiais de embalagem no B2

3. DESCREVENDO PROBLEMAS LOGISTICOS E PROPONDO

% Vale ressaltar que as entregas sdo programadaapaegundas, quartas e sextas-feiras.
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MELHORIAS

Figura 4
Complexo Tecnolégico de Vacinas de Bio-Manguinhos

_ 26 005

A partir do inicio da operacao do Complexo Tecnigidgle Vacinas (CTV) (Figura
4) em 1998, Bio-Manguinhos alcancou dimensfes indiss e seus niveis de producédo
aumentaram expressivamente. Além disso, novas ltegas foram desenvolvidas e
absorvidas, e a dimensédo da qualidade foi defaritente incorporada. (de acordo com
relatorio de atividades de Bio-manguinhos 2003) @efo de gestdo também foi alterado,
0 que tornou a unidade auto-sustentavel. Todass essdancas traduzem a importancia
que as dimensdes econdmica, social e de gestameaxaons negoécios de Bio-Manguinhos
atualmente.

As mudancgas séo particularmente sentidas no setalmtbxarifado em funcéo do
grande aumento do numero de itens que hoje é dstocamo vidrarias, produtos
guimicos, frascos, rolhas, selo de aluminio, materde embalagem e outros. Estes
dependem da maior ou menor agilidade no que tamgeebimento do material; o informe
ao controle de qualidade; a etiguetagem — amareldo—material (analisado); a
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armazenagem na area de quarentena; a retiradanessras para analise; e a espera de
liberacédo pelo controle.

Todo esse ciclo €, geralmente, lento, devido a demo fluxo de informagdes,
desde o recebimento do produto; o informe de segadta ao controle; a retirada das
amostras; sua analise; aprovacao; retirada dadé@emarentena; etiquetacdo de material
aprovado (verde); até a disponibilizagdo do mdtgyara uso, sob os requisitos de
gualidade e seguranca hoje requeridos no recelmmamhazenagem e movimentacao de
materiais.

3.1. O novo sistema logistico: repercussdes no pégamento e no controle da
producédo

Figura 5

Sala de Planejamento e Controle da Producédo em BManguinhos

De maneira ampla, o planejamento das necessidangad, através da capacidade
produtiva da organizacéo, deve ser capaz de disesrtine necessidades de longo, médio e

curto prazo, de maneira a antever os diversossndesinércia que se apresentardo. Deve-
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se, ainda, evitar prejuizo para empresa por congxesssivas ou por obsolescéncia, além
de perda de faturamento por falta de insumos pge@ducdo. Com a dependéncia de
insumos e produtos a serem envasados, importadGsilake GlaxoSmithkline e de outra
instituicdo nacional (Butantan), € importante geeatregas sejam programadas minuto a
minuto de forma a manter os estoques baixos. Devittmga linha de suprimentos e as
incertezas associadas, 0s canais de suprimentesndesr gerenciados com muito mais
cuidado do que se toda a producdo fosse localo russtra a necessidade de firmar
contratos com multas diarias para os fornecedt@edp em vista que a instituicdo pagara,
também, multas diarias aos clientes. Assim as ss#&do0 repassadas, ja que a instituicao
depende de terceiros.

O planejamento de materiais comprados através destema de administracao de
producéo eficaz é capaz de promover de forma prexssnecessidades de insumos no
momento em que realmente estes sdo requeridosod@cgdo. Segundo Correzt al
(2001), os sistemas de administracédo da produgéa,qumprirem seu papel de suporte ao
atendimento dos objetivos estratégicos da orgafizagevem ser capazes de apoiar 0
tomador de decisdes logisticas. Deve-se programanfiegas, sendo responsavel pela
gestdo de estoques de matéria-prima, para garprgira execucdo da programacéo de
producéo tenha controle do processo, identificagatgalos, ou falta de pessoal, e fazer
com que o0s produtos sejam processados o mais napsddvel, além de reagir eficazmente
em caso de quebra de equipamento, alteragéo degcamna ou anormalidades nas quais
seja necessario fazer nova programacao da producao.

Com a implementagdo do novo sistema (integradointigmacdes) ERP/via
sistema radio frequéncia, apos a conferéncia éireeato dos insumos no almoxarifado,
estes seriam identificados uma Unica vez com dfquele cédigos de barras, néo
necessitando utilizar varias etiquetas amarelaarégtena), verdes (aprovado) e vermelhas
(rejeitado), ganhando tempo apds a liberacdo deeriaist pelo controle, ficando
imediatamente disponivel para uso apds a aprovacao.

Ademais, o sistema por radio frequéncia indicartnelhor posicionamento de
armazenagem, identificando a melhor localizacdpraduto: os produtos utilizados com
maior freqiéncia e em maior quantidade ficam mefmsicionados de acordo com a
disponibilidade de espaco no almoxarifado, facitlia o trabalho do operador j& que ha
ganho de tempo ao executar a atividade. Outra gam&era a visualizacdo das ordens de

producdo, sincronizando as atividades, o que daagqee todos os insumos/produtos
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cheguem aos setores determinados no tempo certguardidade certa e na qualidade
adequada seguindo as Boas Praticas de Fabricacéo.

Com a proposta do novo sistema de logistica, tamiigvera mais agilidade na
compras de insumos, uma vez que Bio-Manguinho®$&yy sistema de pré-qualificacao
de fornecedores. Além disso, 0 espago livre nass&le armazenagem do almoxarifado
aumentara por ndo necessitar de area de quarejdenae o sistema bloqueia qualquer
produto que estiver em andlise ou rejeitado, fioamdlisponivel no sistema. Obs. O
produto reprovado sera removido para area de adfstno almoxarifado até que seja
retirado pelo fornecedor para serem reparados seadedos.

No ambito da produgéo, teremos vantagem na idesgéio de gargalos no processo
e performance dos equipamentos, com a manutengfioarelo o nimero de intervengdes
nos equipamentos, datas para lubrificacdo e magigsnpreventivas jA que o sistema
sinaliza onde tera de ser feita a intervencado mezada na expedicdo, havera maior
controle de materiais acabados, pois este sistetabgente faz baixas automaticas dos
estoques e efetua inventarios permanentes.

Desta maneira, ao utilizar o novo sistema MRPHp#®o0s insumos passariam a ser
solicitados pelo PCP ao almoxarifado, sempre climgam cada setor com um dia antes
de cada procedimento, sendo que o PCP estaria selups semanas na frente com os
pedidos de material j& com todos os insumos comgtidos, para que ndo corra o risco de
falta de material e em caso de falta o PCP pogganejar a producao.

Além disso, a tomada de decisfes se torna maida&@pn situacdes anormais, tais
como quebra de um equipamento ou em caso de authemp@ducao de um determinado
produto solicitado emergencialmente pelo MinistéiacSaude.

Desta maneira, procederemos uma descricdo de cemetapas da produgdo em
Bio-Manguinhos se encontram no presente momentmn® @ implantagdo de um novo

sistema logistico influenciara positivamente nalpgé@io de insumos.

3.2. Propostas e vantagens para setores especifiaes produgdo em Bio-

Manguinhos
3.2.1. Almoxarifado

Como proposta para solucionar os problemas descrditima, sugere-se a

implementacdo de um sistema ERP, sendo um integmd€oinformacbes capaz de
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informar imediatamente ao controle de qualidadbemyada dos produtos, gerindo filas de
acordo com o cronograma de produc¢éo dos produtaksando, primeiramente, o material
de maior urgéncia. Além disso, a implantacéo dpietas com codigos de barra através de
sistemas de radio freqUéncia, evita a utilizagacetiuetas que reportem o status do
material (quarentena, aprovado ou rejeitado), bemocindica a melhor posicdo de
armazenagem no almoxarifado, de acordo com a fnetpiée saida de cada material.

Como mencionado anteriormente, o almoxarifado aeNBanguinhos n&o possui
area de segregacdao climatizada de roétulos. Assibiyiado de Rotulagem e Embalagem
recebe todos os rétulos e os armazena em uma saRERFI — Departamento de
Processamento Final (Figura 3). Além de ser urea pequena, sobra pouco espaco para
armazenagem de insumos da producdo que serdoasimbalurante a semana como:
bulas, cartuchos, PVC, aluminio, caixas de embarque

Em inspecdes, a DIREB recebe constantes pareceragia-conformidade por
armazenar todo este material que fica sobre reapiigsde, apenas, do chefe da divisao e
de dois funcionarios autorizados. Pela caréncigespmco na DIREB, as entregas dos
insumos de cada produto sdo controladas de acord@@rogramacao semanal fornecida
pelo PCP, mantendo sempre o estoque minimo de pamhito a ser utilizado na
embalagem. Desta maneira, eventuais faltas de ospodem ocorrer devido a mudancgas
repentinas no cronograma de entrega, caso hajmaiguo de alguma doenca, seja para
atender o mercado nacional ou internacional quess#ée desses produtos. Na tentativa de
ajudar o controle do estoque de insumos, sdoaditig no trabalho de chdo de fabrica o
constantdeedbackcom o PCP.

Assim, a proposta se constitui em separar em palfdtmados (plastico resistente
envolvendo todos os produtos em um estrado deiquast de aluminio) os materiais em
todas as fases do processo desde a formulacdotdeslenvasamento, a semelhanca dos
frascos nos quais ja se utiliza, atualmente, asteepso. Assim, outros materiais também
seriam separados em pallet flmado, tais como sathserem utilizadas nos envasamentos;
selos utilizados no processo de recravagdo dosoBa®, posteriormente, produtos de
embalagem a serem utilizados no lote (PVC, bulasjiaio, rotulos, cartuchos, caixas de
embarque do determinado produto a ser embalada@juaatidade correta e sempre com
um dia de antecedéncia a cada processo.

Diante deste processo, a grande vantagem no edeopmducdo se concretiza no

fato de estarem sendo seguidas as normas da AN\SKEA,a necessidade de controlar,
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fazer requisi¢cdes de insumos, e dar entradas add&estoques.

A proposta de alteracdes nos métodos de aquisigdanslmos aperfeicoa,
sobremaneira, o processo de licitacdo — com prosgsg-definidos —, 0s quais possuiriam
justificativas de pedidos e processos nos padr@esessarios, bem como otimiza o
processo de compra de produtos com a mesma espedéii do pedido anterior. Assim,
este processo se mostraria capaz de monitoramoegzos de acordo com a Lei N° 8.666
(que trata de licitagcbes com a participacao deafiricadastradas, legalizadas, com todas as
documentacdes em dia), além de armazenar no sistemustificativas de pedidos dos
anos anteriores para aumentar a velocidade no detoompras no processo de licitagao.
Este processo, ainda, cobre negociacdo de progiam#eg entrega com fornecedores,
abertura das ordens de compra e atualizacdo dastrosgde estoque na entrada do
almoxarifado.

Desta maneira, no Almoxarifado, a sugestédo é déamsggao de um sistema capaz
de identificar o status, a localizacdo e as ligaglas; mostrar o total em estoque;
monitorar o estoque minimo de saldo dos produttdp@uear produtos em quarentena ou
rejeitados.

Figura 6

Area de suprimentos de Bio-Manguinhos
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3.2.2. Amostragem, armazenamento e controle de igaale

A criagdo de uma area de amostragem se faz neeessdim de evitar a
necessidade do envio de grande quantidade de peoghaira a realizacdo de testes.
Ademais, combinada com a criacdo de uma area dmygmese separacdo de forma a
propiciar para os setores insumos nas quantidasteEssarias para formular um lote (e o
fracionamento nas quantidades exatas necessatmsigerio), a area de amostragem
possibilita 0 abastecimento por lotes com devolug@itens ndo utilizados.

O monitoramento da umidade e temperatura, atragédliohatizacdo, desta area
sera necessdria para armazenagem de rétulos etatoggue atualmente ficam sobre a
responsabilidade da DIREB. Também havera necessidadonstrucdo de uma camara-
fria 20°C para a estocagem de éter, soro fetahboxiVVM. Atualmente, materiais como
reagentes e diversos produtos quimicos como fotmpclorito, alcool, acetona e éter séo
armazenados préximo ao almoxarifado, no depésitofianaveis (Figura 7).

Figura 7

Depésito de inflamaveis e produtos quimicos de BManguinhos
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Uma vez ocorrida a mudancga na logistica e sisteemé& amostragem, o sistema
seria informado da chegada de amostras imediatanmssmdo identificadas com etiquetas
de codigo de barras. Posteriormente a etiquetagesistema geraria uma fila de acordo
com a demanda gerada na producado, baseada emesstofimos dos insumos a serem
utilizados na producao (estoques de seguranca, eatao, utilizar o sistema por radio-
frequéncia. Este sistema impede que haja contaflic de um produto enquanto o
controle de qualidade néo liberar o certificad@pvacao.

Em caso de aprovacao pelo controle de qualidageyduto passa a fazer parte do
estoque imediatamente; em caso de reprovagéo ecknior devera ser informado o mais
rapido possivel para efetuar a substituicado doytood ganho, portanto, seria na area de
quarentena (Figura 8), que deixaria de existir deva eficiéncia do sistema, que
identificara o status do insumo. Desta maneiragdrhos em agilidade apo6s a analise das

amostras.

Figura 8

Parte do almoxarifado reservada para materiais rejgados (Bio-Manguinhos)

O sistema manteria inventarios permanentes dewesgpde controle por lote e de
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prazo de validade, bem como a localizagéo imediasaprodutos, através da identificacao
de corredor e prateleira. A separagcdo do produte gabalagem de cada lote seria feita
em pallets para a divisao de rotulagem e embaldgdralhando com todos os insumos a
serem utilizados no lote, tais como caixas de equeaPVC, cartuchos, aluminio, rétulos,
bulas e a ordem de embalagem. Estando filmadasosnios devem ser entregues sempre
no dia anterior a embalagem. Este processo dewsr@amferido pelo funcionario da
DIREB e os insumos guardados na sala onde atuangentilizada para armazenar 0s

materiais de embalagem.

3.2.3. Divisdo de Rotulagem e Embalagem

Serdo impressos nos roétulos contendo informacgdespaito do niamero do lote, da
data de fabricacdo e da data de validade atravesidestema de impresséao a jato de tinta.
Na Figura 9, a seguir, podemos verificar o operadetuando a impressdo de rétulos e
verificando visualmente a qualidade dos mesmos.

Figura 9

Impressao de rétulos

Como proposta deve-se implantar o sistema Visioe, gm por funcdo checar
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100% de toda a impresséo feita palk-jet, acoplado a rebobinadeira, substituindo o
operador. Esta mudanca podera dobrar sua capadigageducédo, uma vez que havera
disponibilidade de tempo suficiente para abasteeas rebobinadeiras e o sistema
verificard se o rotulo é realmente do produto, Bepessao esta de boa qualidade, se falta
algum digito, e se a impressdo estd enquadradaspac® Caso ocorra qualquer
anormalidade, o sistema interrompera a rebobiredeidiatamente.

Ainda, esse sistema pode ser implantado em owisas ida embalagem, como na
rotuladora, a fim de verificar se todos os frasémsam rotulados, e as informacdes

pertinentes ao rétulo (Figura 9).

Figura 10

Rotuladora Bosch

O sistema também podera ser utilizado hlisteres verificando a auséncia de
frascos ou, até mesmo, verificando as condi¢cdegraduto no interior dos frascos. Este
substituiria 0 atual sistema de deteccdo de preduqoe verifica somente a falta de

produtos como mostra a Figura 12.
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Figura 11
Termoformadora Bosch

Figura 12

Sistema de deteccdo de produtos na termoformadoraoBch

O sistema Vision, portanto, substituira o funcieamagyue faz a verificacdo nos

blisteres Esse passard a re-processar somente os frastoslispensados pelo ejetor de
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rejeicéao.

Figura 13

Inspecao nodlisteres

Figura 14
Balanca Bosch com sistema de impresséo de cartuchpms jato de tinta
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O sistema Vision verificara se a impressdo dosichds estd de acordo com 0s
padrdes pré-definidos, certificando-se se ha fddtaalgum digito e/ou se houve alguma
falha na impressao. Caso haja qualquer desvio d€ipam qualquer estagio, o produto
sera desprezado por um sistema de rejeicao.

O sistema Vision funciona de acordo com o seguirgeanismo: o sistema captura
imagens de pecas ou produtos e os analisa de fotatamente automatizada. Seu objetivo
principal é a substituicdo da visdo humana em éria de tarefas no ambiente industrial,
atraves de alta precisdo e de forma repetitivaeitisnando 100% da produgéo.

O sistema é formado por cameras especiais quentapfaroduto diretamente da
linha de montagem, mesmo com sistemas de alta idate (como rebobinadeira de
rotulos). Essas imagens séo digitalizadas em teeglppassando estas informacdes para
softwares especificamente voltados para a taréfezando algoritmos, de visdo artificial.
Desta maneira, as imagens sdo analisadas a prdeudefeitos ou qualquer tipo de
irregularidade, efetuando medicdes precisas e, masessario, a funcado dos softwares de
tomarem decisbes seguindo os parametros pré-desing acionada, rejeitando ou
aprovando qualquer pega ou produto analisado.

Com a implantagé@o deste sistema, inicialmente réipdo ao operador que tome
decis@es corretivas com relacdo aos produtos. @atragem associada é o controle total
de todo processo produtivo, obtendo melhora dadpadd, maior precisdo de informagoes,
confiabilidade, reducéo de desperdicios por fatf@processo e maior velocidade. Estas

vantagens, em Ultima instancia, ttm como consegfiéraumento da produtividade.

3.2.4. Alinhamento logistico entre areas distintda producao (comercial, PCP,
Tl, almoxarifado, controle de amostras, RH e sup@mtos)

A implantagdo de um sistema logistico para obteralimhamento entre as areas
comercial, de planejamento e controle da produd&otecnologia da informagéo, de
almoxarifado, de controle de amostras, de recursosanos e de suprimentos também se
constitui como vantagem para a producao.

Essa melhoria tem em vista a necessidade de igépdas decisdes de gestédo de
producdo em Bio-Manguinhos, de forma a possibiitamodernizacdo dentro de Normas
da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISAeguindo as Boas Préticas de
Fabricacdo (BPF), dentro dos padrdes de eficiémetessarios para o atendimento das
demandas atuais e futuras da unidade.
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Algumas das vantagens da implementacdo deste aist@m exemplificadas a
seqguir:

(a) interligacdo de protocolos informatizados tfarisdo resultados dos processos
anteriores para os correntes;

(b) transferéncia de informacdes (como registr@giays, percentuais de perdas,
pesagens indicando percentuais de perdas) pargerioindos protocolos, informando a
direcéo e o PCP, em tempo real, do status do pypdut

(c) informacdao rapida acerca de insumos disponiveis

(d) informacéo a respeito de as linhas de prodeséarem — ou ndo — cumprindo o
programa pré-estabelecido, obtendo grande veloeided respostas com informagdes
precisas em tempo real.

(e) eliminar a fase de impresséo de protocologug ao final da producéo, todos
os protocolos referentes ao produto estariam gosvasn CD’s, evitando o gasto de
centenas de folhas de papel. Como exemplo, a Figufabaixo) mostra a quantidade de
documentos impressos que poderiam ser minimizaatonjzando ndo somente gastos,
mas também local de armazenamento, além do ganh@ldeidade em todo sistema
através da implantacdo de um sistema de assirglairanica. Tal medida, por diminuir a
utilizacdo de papel, contribuira para preservag&#ordcursos naturais, além de eliminar a

utilizagé@o de impressoras, tintas e toner

Figura 15

Documentos da vacina contra febre amarela
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(H ao final da embalagem, as caixas de embarque ptodutos terminados
receberdo também uma identificacdo com codigo dahaao mesmo tempo em que €
emitida uma guia de transferéncia com todas asni#gdes relativas ao produto, tais
como informagdes do registro de peso, home do prpdpresentacdo, data de fabricacéo,
data de validade, responsavel técnico, enderegoemide telefone e fax e quantidade
enviada. Além disso, na tentativa de evitar erredigitacdo, seria necessario também
implantar um sistema no qual fosse feito a impddago peso das caixas de embarque
para o protocolo e utilizar etiquetas de caixagmbarque com codigo de barras (sistema
por radio-frequéncia), para facilitar o recebimemtmnferéncia e armazenagem na Central
de Produtos Acabados.

3.2.5. Maquinario

Figura 16

Balancga Filizola
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Figura 17

Maguina Termoformadora e Encartuchadora — Fabrima

Atualmente, o equipamento retratado na figura acémeesponsavel por cinco

procedimentos basicos:

1.

ok~ 0N

Transformar a matéria-prima PVC (Figura 18)mster (Figura 18.1);
Fixar os frascos do diluente bbster (Figuras 19 e 19.1);

Montar os cartuchos (Figura 20);

Dobrar bulas;

Montar o conjunto de cartucho, buldister e diluentes.

O trabalho manual comeca a partir da montagem alaascde embarque onde um

operador fica responsavel por monta-las e preelashéem os cartuchos completos, para

gue, entdo, sejam pesados manualmente e postanterrapviadas a camara-fria, onde

ficardo armazenadas.
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Figura 18 Figura 18.1
Transformagédo do PVC emblister Blister para diluente e vacina

Figura 19 Figura 19.1
Colocacao dos diluentes nblister Blister com vacinas e diluentes

Figura 20 Figura 21
Maguina de montagem de cartuchos Cartuchos utilizados
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Figura 22 Figura 23
Bancada de montagem de caixas de Outro angulo da bancada de montagem de

embarque manual caixas de embarque manual

Figura 24 Figura 25
Balanca para pesagem das caixas de Terminal de computador (inclusao dos
embarque dados no protocolo de producéo)
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No entanto, com a proposta de implantacédo do sistalyumas modificacdes seréo
realizadas:

(a) Inclusdo de uma maquina de fechamento de dae@nbarque semi-automatica
(Figura 26) deveria ser localizada no final dadinle producéo (Figura 27);

(b) Deslocamento da balanca (Figura 28) a fim defmue proxima a maquina de
fechamento de caixa de embargféntegracdo da balanca com o terminal de computado
fard com que as informacdes de peso e outros dafirs automaticamente impressos, em
etiqueta de identificacdo e coladas nas caixasnbamue, sendo levadas diretamente para
a camara fria;

(c) Interligagéo da balanca ao terminal de compmutactiando um sistema no qual
a importacdo dos pesos das caixas de embarqueastiaticamente feita para o
protocolo de producéo (Figura 29).

Figura 27 Figura 26
Local de inclusdo da maquina de fechar Maquina semi-automética para fechar caixa

caixas de embarque de embarque
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Figura 29 Figura 28

Local de incluséo da balanga, conectada ao Integracéo pesagem e terminal de

terminal de computador computador

Nas linhas de embalagem, o sistema pode contrelpa@das de maquingheck-
lists, reconciliagbes e eficiéncia da linha, medindo eafggmance dos equipamentos,
gerando relatérios, e, até mesmo, indicando daasahutencdo preventiva. O sistema é
capaz de indicar se a produgéo esta em atraso &® tw em produtos. A quantidade em
atraso é relacionada ao cronograma de produc&geraaciamento dos produtos em linha,
ao historico para cada tipo de operacédo efetuadialreacomo apontamento de producéo,
ao controle de perdas de processo, a destruic&@wlitas de materiais impressos como

rétulos e etiquetas e a devolucdo de sobras dmosu

3.2.6. Central de Produtos Acabados (CEAPA)

Figura 30
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Central de Produtos Acabados - Camara de diluentd€EAPA)

A implantagdo de um sistema por radio-frequénc@azale localizar produtos e
efetuar baixas, através de sistema de inventarimgmente, deve controlar a estocagem
desde o recebimento do produto, através do sisemaconjunto com o moédulo de
gerenciamento de qualidade do ERP. Os lotes enempeaia, reprovados ou vencidos sao
impedidos pelo sistema de sair do depésito. @s laprovados sé serdo liberados apos a
liberacéo de todos os laudos.

As principais vantagens associadas ao produto deapsando na estocagem estao
relacionadas a seguir:

(a) indicacao da melhor localizacdo para armazeada item, baseado em critérios
de armazenagem previamente definidos, como, pangre data de validade ou tamanho
de lote;

(b) estoque controlado por localizagédo no ERP, atualizacdo automéatica a cada
movimento via radiofrequéncia;

(c) reducdo de procedimentos administrativos, @&lem e digitacdo de
informacoes;

(d) armazenagem dinamica;

(e) informacéo on-line do estoque;

(f) alto grau de segurancga quanto aos dados datéve, garantindo acuracidade
nas informacdes coletadas;
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As principais vantagens associadas ao produto doahando na expedi¢cdo sdo as
seguintes:

(a) Alto grau de confiabilidade do processo de &, assegurando que o cliente
recebera o produto correto, na quantidade correta menor tempo;

(b) Consolidagéo de remessas a partir de trésedifes processos de separacao do
sistema: pallets completos, caixas fechadas edsa¢d

(c) Emisséo de um sinal sonoro apds a conclus&midf@réncia da remessa pelo
sistema, liberando o faturamento do pedido.

As principais caracteristicas do sistema ao exppdidutos para CENADI ou

exportacao estao abaixo relacionadas:

(@) identificagcdo dos volumes por clientes e transplorta

(b) seguranca em expedir produtos e quantidade cgrretos
(c) baixa automatica dos lotes expedidos;

(d) rastreabilidade por unidade de venda;

(e) melhoria do nivel de servico;

() informacgodes detalhadas paracalls'.

CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho apresentou como ocorre atualmentece$so logistico da producao
de insumos em Bio-Manguinhos. No entanto, esta yp&@ul como visto, apresenta
problemas, principalmente no que se refere a empyalaa estocagem de insumos e a
estocagem de material na Central de Produtos Aoabad

E preciso ressaltar a metodologia descrita neatmltio visa adequar o processo
logistico de produgdo de Bio-Manguinhos as solugfsiladas pelos requerimentos
regulatorios do setor farmacéutico, possibilitaadsubstituicdo de tradicionais controles
por modernos sistemas informatizados baseados @siros e assinaturas eletronicas. A

concepcgao deste novo sistema, portanto, estaoeéata a reducéo do gasto de centenas de

43



folhas de papel por dossié e de tinta para imprassbem como a reducao contundente de
locais para armazenagem de documentacéo.

Com a implantacdo do novo sistema de logistican®wa sistematica visando,
ambos, agilidade na compra de materiais e aumestespacos de armazenagem, evitando
re-trabalho (como, por exemplo, etiquetar variageseo mesmo produto), havera a
possibilidade de que as areas envolvidas possusan giobal do status de cada produto,
além de aumentar, sobremaneira, a confiabilidadénfiermacoes.

Desta maneira, ao implantar o novo sistema, todosatores envolvidos nos
processos produtivos da empresa serdo integratossignifica que havera interconexao
direta entre suas vérias etapas: desde o recebindentmatéria prima, até o produto
acabado, passando pela armazenagem e envio paraDTBEN exportacdo. Assim, todos
0s setores terdo uma visdo global das outras etépgwocesso, evitando falhas nas
informacdes e a necessidade de contatos telefomices e-mail para que niveis baixos de
insumos sejam informados.

Nesse sentido, torna-se necessario uma continwdizagéo tecnoldgica que
possibilite o acesso, em tempo real, a informag@esparte de todos os envolvidos no
processo, a fim de que sejam tomadas decisbesaaderdoda cadeia produtiva. A
integragdo dos processos e sua automatizagdo séi@mntp, fundamentais para o

crescimento de Bio-Manguinhos.

44



BIBLIOGRAFIA

ACTIVE CD-ROM. Disponivel em <www.active-sa.comJltimo acesso em 13
de setembro de 2006.

ALVAREZ, R. R. & ANTUNES Jr., J. VTakt-time: Conceitos e Conceitualizacao
do Sistema Toyota de Produc@®evista Gestdo & Producéo, vol. 8, n® 1, Sdo Carlos
2001.

ANTUNES JR, J. VEm direcdo a uma teoria geral do processo na adstiagao
da producéo e a teoria que sustenta a constru¢&osikiemas de producdo com estoque
zero.Tese de doutorado. Porto Alegre, Programa de Rightgcdo em Administracdo da
UFRGS, 1998.

BALLOU, R. H. Planejamento, Organizacdo e Logistica Empresariabrto
Alegre: Bookman, 42 edigcéo, 2001.

CAULLIRAUX, H. M., ALVAREZ, R. e DIAS, S.Apostila: Sistema de Producao
Rio de Janeiro, 2005.

CHOPRA, S, MEIDNL, P.Gerenciamento da Cadeia de Suprimenf&&o Paulo:
Ed. Pearson, 2003.

CORREA, H. L.et al Planejamento, Programacdo e Controle da Produc&o:
MRPII/ERP — conceitos, uso e implantac&ao Paulo: Atlas, 42 edi¢cdo, 2001.

COX, J. F. e SPENCER, MManual da Teoria das RestricdeBorto Alegre:
Bookman, 12 edi¢éo, 2002.

DAVIS, M. M. et al. Fundamentos da Administragdo da ProducBorto Alegre:
Bookman, 32 edi¢éo, 2005.

GARVIN, D. A. Aprendizagem em A¢asao Paulo: Ed. Quyalitymark, 2003.

GOLDRATT, E. e COX, J. FA Meta: um processo de melhoria contin&io
Paulo: Nobel, 22 edi¢éo, 2002.

SANTOS, R. P. C. e CLEMENTE, R. Apostila: Engenharia de Processos de
NegéciosRio de Janeiro, 2005.

SLACK, N. Administracéo da Producéd®ao Paulo: Atlas, 1999.

45



