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Resumo

Com o aumento da automatizacdo e a constante busca pela melhoria continua, os
ativos fisicos de uma organizacdo tornam-se cada vez mais importantes para o
alcancar dos objetivos tracados pela mesma. Neste sentido, 0 sucesso de uma
organizacao passa por uma boa gestédo dos seus ativos fisicos.

Com a evolucéo tecnoldgica, nomeadamente no que diz respeito as tecnologias
de informacé&o, o processo de gestdo de grandes quantidades de dados tornou-se
mais simples. Neste sentido, o Enterprise Asset Management (EAM) é um sistema de
informacé&o que auxilia as organizacfes no processo de gestdo de ativos fisicos e de
todas as atividades inerentes ao seu ciclo de vida, através da parametrizacdo e
adaptacao das ferramentas do software as necessidades da organizacao.

O presente documento propde a aplicacdo de metodologias de melhoria
aplicadas aos varios processos e atividades desenvolvidas durante o ciclo de vida dos
ativos de uma industria farmacéutica, com recurso a reparametrizacdo de um EAM
para satisfazer as necessidades da organiza¢do, nomeadamente no que diz respeito
aos processos de manutencao, qualificacdo, metrologia, seguranca e planeamento de
atividades.

Palavras-Chave: Manutencdo preventiva; Manutencdo corretiva; Calibracao;
Qualificacdo; Seguranca; Planeamento de atividades
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Abstract

With the increase in automation and the constant search for continuous improvement,
the physical assets of an organization have become vital on the process of achieving
the organizations goals. In this way, the success of an organization relies on a good
management strategy of its physical assets.

With technological developments, particularly regarding to the information
technologies, the process of managing large amounts of data has become a simpler
procedure. In this sense, an Enterprise Asset Management (EAM) is an information
system that supports organizations in the process of physical asset management and
all activities during their life cycle, through the parameterization and adaptation of
software tools to fulfil the organization's needs.

This document proposes the application of improvement methodologies applied
to the various processes and activities developed during the life cycle of the physical
assets of a pharmaceutical industry. Using the parameterization of an EAM to satisfy
the organization's needs, namely regarding to the processes of maintenance,
qualification, metrology, safety and activity planning.

Key words: Preventive maintenance; Corrective maintenance; Calibration;
Qualification; Safety; Activity planning
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1. Introducéo

A histéria da farmacia remete-nos para os primoérdios da humanidade. Ha milhares de
anos que o ser humano procura formas de atenuacdo e cura de doencas ou
ferimentos, quer por meios naturais quer pelo processamento de matérias primas.

Em Portugal, a indastria farmacéutica deu os seus primeiros passos no final do
século XIX, com a criagcdo da Companhia Portuguesa de Higiene em 1891 (Silva,
2014); com esta surgiram 0s primeiros investimentos, no sector, em solo portugués
por parte de entidades estrangeiras, como a Bayer, em 1909.

Quer motivada por grandes crises ou por avancos tecnoldgicos, a industria
farmacéutica em muito se desenvolveu, quer no dominio das praticas utilizadas quer
no aumento da eficacia dos produtos desenvolvidos. Foi durante a segunda guerra
mundial, com a utilizacdo de medicamentos fornecidos por empresas europeias, que
se verificou um grande desenvolvimento da industria farmacéutica, nomeadamente no
controlo de doencas epidémicas.

Ja durante o século XX destaca-se um aumento dos investimentos no sector
farmacéutico, nomeadamente no que diz respeitos as areas de investigacdo e
desenvolvimento, tendo surgido em Portugal as primeiras empresas direcionadas para
a producéo e licenciamento de medicamentos.

Com o crescente desenvolvimento da industria farmacéutica foi durante os anos
90, com o surgimento das primeiras diretivas do sector, nomeadamente a Lei de Bases
da Saude (1990), o Estatuto do Servico Nacional de Saude (1993) e ainda o primeiro
Estatuto do medicamento (Decreto-Lei n.°72/91), os quais possibilitaram a criacdo do
Sistema Nacional de Farmacovigilancia (Despacho Normativo n.°107/92), que surgiu
a necessidade de um sistema de garantia da qualidade e da seguranca do
medicamento (Silva, 2014).

Neste sentido e, derivado do surgimento, em 1990, da Agéncia Europeia do
Medicamento, aparece, em 1993, o Instituto Nacional da Farmécia e do Medicamento
(Infarmed), responsavel pela orientacdo, avaliacdo e inspecdo da atividade
farmacéutica, diretrizes que vigoram até aos dias de hoje (Silva, 2014).

1.1. A empresa

1.1.1. Medinfar

A Medinfar € um grupo farmacéutico, de capital 100% portugués, fundado em 1970,
sedeado em Lisboa, com a sua Unidade Industrial em Condeixa-a-Nova, Coimbra. O
Grupo Medinfar apresentou nos ultimos anos um elevado grau de crescimento, tendo
incrementado o seu posicionamento no mercado, fruto de uma estratégia centrada na
qualidade, investimento e modernizagéo tecnologica, na diversificacdo da gama de
produtos e na promocéo de atividades de investigacdo e desenvolvimento; tornou-se
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assim o grupo lider em Portugal na categoria de Saude do Consumidor e
Dermatologia.

Com uma estratégia de negdécio também assente na internacionalizacdo, para
além da comercializacdo de produtos proprios, a Medinfar destaca-se pela
comercializacdo de produtos licenciados através de parcerias com empresas
internacionais, encontrando-se presente em mais de 50 paises, com distribuicdo em
vérias regides do mundo, como Europa, Africa Francéfona, PALOP, Médio Oriente,
CIS e Asia, com destaque para a Marrocos, onde possui uma filial.

O Grupo Medinfar encontra-se dividido em 6 grandes sectores:

1) Farma - medicamentos de prescricdo médica.

2) Genéricos de Portugal (GP) - farmacos genéricos, com utilizacdo em varias
areas terapéuticas.

3) Consummer Health - medicamentos sem prescricdo médica e outros
produtos de saude.

4) Farmalabor - unidade industrial do grupo.

5) Medinfar Soroldgico - unidade veterinaria.

6) DVINE - marca de cosméticos seletiva portuguesa.

1.1.2. Farmalabor

A Farmalabor — produtos Farmacéuticos SA. constitui a unidade produtora do Grupo
Medinfar onde sao produzidos e embalados a grande maioria dos produtos do grupo.

A Farmalabor conta com a cooperagdo de cerca de 150 colaboradores que
trabalham diariamente com o objetivo de atingir as metas tracadas para o sucesso da
empresa. O seu volume de negdcios, em 2020, foi de 23.333.488 €, 0 que posiciona
a empresa em sétimo lugar no que diz respeito ao sector de saude e medicamentos,
e a sexagésima no ranking das 1000 maiores empresas da zona centro.

1.2. A unidade industrial

A Farmalabor possui uma vasta gama de produtos subdivididos nas formas
farmacéuticas sélidas, semissélidas e liquidas. Para além da producao, a empresa é
ainda responsavel pelo embalamento dos produtos.

A Farmalabor produz n&o s6 para o Grupo Medinfar, mas também em regime de
subcontratacéo para clientes nacionais e internacionais.

A unidade industrial do Grupo Medinfar € uma empresa certificada, em
concordancia com todos os requisitos dos referenciais normativos em vigor das
vertentes de Qualidade, Seguranca e Ambiente: NP EN ISO 9001, NP EN ISO 14001,
OHSAS 18001/NP 4397.
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Para além da certificacdo Good Manufacturing Practices (GMP), pela autoridade
nacional do Instituto Nacional de Farmacia e do Medicamento (INFARMED), a
entidade produtora ja foi certificada pelas autoridades reguladoras de paises, como:
Emirados Arabes Unidos; Camboja; Costa do Marfim; Etiopia; Haiti; Iémen; Irdo; Libra;
Ucrénia; e Vietname.

1.2.1. Estrutura da unidade Fabril

As instalagdes fabris da Farmalabor encontram-se edificadas em terreno vedado, com
uma area total de 47.694m?. O campus encontra-se dividido em trés grandes edificios:

1) O edificio principal, onde se encontram alocadas as secc¢des de producdo,
embalamento, controlo de qualidade, garantia da qualidade, administracéo,
balnearios, refeitorio e, ainda uma &rea técnica.

2) Um edificio destinado a manutencéo e armazém de stock de pecas de reserva.

3) Um edificio de apoio, onde se encontram alguns equipamentos de suporte ao
funcionamento da fabrica, como central de producéo de vapor, central de ar
comprimido e, ainda a central de producao de agua gelada.

A organizacao estrutural da Farmalabor assenta em cinco areas principais:

1) Producéao
e A Producédo é uma das areas mais importantes da cadeia de valor uma
vez que nesta ocorre o maior ganho de valor derivado da transformacao
de matérias-primas em produto acabado. A producdo encontra-se
dividida nas diferentes secc¢oes:
o Solido, destinado ao processamento de matérias-primas para
obtencao e formas farmacéuticas soélidas.
o Liquidos e Pastosos, destinada ao processamento de matérias-
primas para obtencdo de formas farmacéuticas semissolidas e
liquidas.
o Embalagem, destinada a transformac@o dos medicamentos em
produto acabado, nomeadamente acondicionamento.
2) Manutencao Industrial
e A Manutencdo Industrial tem como funcdo assegurar as melhores
condicdes técnicas e de funcionamento da instalacao fabril e dos varios
equipamentos, gerindo, em simultdneo, a implementagdo de novos
projetos de investimento.
3) Logistica e Armazém
e A Logistica e Armazém é responsavel pelo planeamento, organizacao
e controlo de logistica e armazenamento de produtos e matérias-
primas, assegurando o intercambio de informag&o entre secgdes, de
forma a garantir uma resposta rapida e flexivel as necessidades
produtivas da empresa.
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4) Garantia da Qualidade Ambiente e Seguranca
e A Garantia da Qualidade Ambiente e Seguranca € responsavel pela
certificagéo, garantindo o cumprimento das boas praticas de fabrico, da
politica da qualidade, bem como de toda a legislagéo em vigor.
5) Planeamento
e O Planeamento define e acompanha todo o processo produtivo,
garantindo a colaboracéo entre as varias areas da empresa, bem como
o cumprimento de todos 0s compromissos com os clientes.

1.2.2. Estrutura do Departamento de Engenharia e Manutencéo

O Departamento de Engenharia e Manutencdo encontra-se organizado tal como a
Figura 1 ilustra.
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Figura 1 - Estrutura Organizacional do Departamento de Manutenc¢é&o.

Atualmente, o Departamento de Engenharia e Manutencdo encontra-se
subdividido em dois grandes grupos:

1) Sistemas de Processo - responsaveis pela realizacdo das intervencdes de
manutencdo dos equipamentos produtivos, da gestdo de todos o0s
processos e atividades de qualificacdo, da gestéao e realizacao de todas as
atividades inerentes ao processo de setup de equipamentos produtivos e,
ainda, responsaveis pela avaliacdo técnica de novos produtos.

2) Sistemas de Apoio e Infraestruturas - responsaveis pela manutencédo de
todos 0s equipamentos e sistemas de apoio a unidade fabril, bem como
responsaveis por garantir o bom estado de conservacdo de toda a
infraestrutura, da gestdo metroldgica dos varios equipamentos sujeitos a
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calibracdes legais ou por exigéncia da organizacéo, e ainda pela gestao de
oficina e armazém de stock de pecas de reserva.

1.3. Motivacédo e Objetivo

A busca pela melhoria continua como ferramenta impulsionadora das organizacdes
para alcancar 0s seus objetivos ndo € um conceito novo; no entanto, com a chegada
da revolucao industrial 3.0, e a consequente evolucéo dos sistemas de informacao, foi
atribuido aos dados um valor acrescido.

Atualmente, as organizacfes procuram, cada vez mais, ferramentas e métodos
de gestédo de dados que Ihes garantam uma melhoria no desenvolvimento normal das
suas atividades, quer pela realizacdo de analises levada a efeito por indicadores de
desempenho quer pela otimizacdo de processos, reducdo de custos ou,
simplesmente, pela facilidade de execucdo das suas normais atividades.

O trabalho descrito neste relatério resulta de um estagio curricular, realizado
nas instalagdes da Farmalabor, uma induastria farmacéutica. A realizacdo deste
estagio pressup0Os a otimizacdo dos varios processos inerentes ao ciclo de vida de
ativos fisicos, para integracao e reparametrizacao de um EAM.

1.4. Estrutura do Relat6rio

Este relatério de estagio encontra-se dividido em quatro capitulos:

7

1) No primeiro é apresentada a introducdo ao trabalho desenvolvido,
caracterizada a empresa, a motivacao e os objetivos.

2) No segundo capitulo € feito o enquadramento tedrico, sendo abordadas
diversas vertentes da gestdo de ativos, tais como, intervencdes de
manutencdo, qualificacbes, calibracbes e verificacbes de seguranca;
sdo ainda abordadas vertentes, como 0s sistemas e tecnologias de
informacédo, nomeadamente Computerized Maintenance Management
Systems (CMMS) e Enterprise Asset Management (EAM).

3) No terceiro capitulo € apresentado todo o trabalho desenvolvido para
alcancar o0s objetivos definidos, designadamente as varias
metodologias e abordagens utilizadas para a otimizacdo dos varios
processos inerentes ao departamento de engenharia e manutencéo da
organizagdo, com recurso a parametrizagdo do software EAM:
intervencdes ndo planeadas; intervengdes planeadas; solicitacées de
materiais; calibragdes; qualificagdes; planeamento e calendarizacdo de
intervencdes e, ainda, indicadores organizacionais.

4) No quarto e ultimo capitulo sdo apresentadas as principais conclusdes
dos trabalhos desenvolvidos e ainda algumas propostas de melhoria.
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2. Enquadramento teorico

2.1. Gestao de Ativos

O ciclo de vida de um equipamento inicia-se com a tomada de decisdo de aquisi¢ao e
prolonga-se até a sua substituicdo, passando por varias fases (Farinha, 2018):

* t1 Decisao de aquisicao;

* t2 Termos de referéncia;

* t3 Consulta de mercado;

* ta Aquisicao;

* t5 Comissionamento;

* ts Inicio de producdo/manutencao;

+ t7 Analise econémica e tempo de vida;
* g Substituicao/retirada.

A aquisicao e gestéo de ativos trata-se de um processo complexo pelo que deveréo
ser considerados aspetos como (Farinha, 2011):

+ Disponibilidade de novas tecnologias;

+ Conformidade com seguranc¢a ou outras normas obrigatérias;
+ Disponibilidade de pecas de reposicao;

+ Garantias;

+ Formacéo;

» Custos de manutencéo e associados;

Aquando da tomada a deciséo de aquisicdo de um equipamento (t1) deverao ser
tidos em consideracéo aspetos, como (Farinha, 2018):

* Funcbes do equipamento;

* Niveis de producéo esperados;

+ Estimativa do budget para aquisicao;

» Alocacéo geogréfica e condi¢des do meio envolvente.

Durante a segunda fase (t2) deverdo ser considerados aspetos com grande
impacto durante todo o ciclo de vida do equipamento, como (Farinha, 2018):

» Especificacdo detalhada das fun¢des do equipamento;

* Especificagbes técnicas, especificacdes de manutencao e pecas de reposicao;

* Definicdo detalhada de todos os documentos relacionados a aquisicdo do
equipamento;

» Definicdo detalhada das condi¢cdes de rececéo e instalacao;

+ Definicdo detalhada das condi¢des de comissionamento.
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Durante a terceira fase (t3), que diz respeito a consulta de mercado, deverdo ser
consultados varios fornecedores que deverao formalizar uma proposta com base nas
definicbes decorrentes da fase de termos de referéncia (t2) (Farinha, 2018).

Segue-se a fase de aquisicao (t4) onde deverédo ser analisadas as varias propostas
apresentadas, comparativamente aos requisitos da segunda fase (Farinha, 2018).

ApoOs a aquisicao devera seguir-se a fase de comissionamento (ts), onde deveréo
ser efetuados testes e verificacdes de forma a garantir que o0 equipamento cumpre
com os standards e regulamentos especificados durante a fase dos termos de
referéncia (t2), bem como todas as questdes de seguranca. No que diz respeito aos
eguipamentos necessarios a realizacéo dos testes, estes deverdo possuir certificados
de calibracéo atualizados (Farinha, 2018).

A fase seis diz respeito ao inicio da producédo e das atividades de manutencao (ts),
ondem deveréo ser tidos em consideracgao todos os aspetos da gestao e planeamento
produtivo, bem como da gestéo e planeamento da manutencao (Farinha, 2018).

A sétima fase diz respeito a analise econdmica do ciclo de vida do equipamento.
Nesta fase poderdo ser utilizados modelos econométricos que permitam uma
avaliacdo economica durante as varias fases do ciclo de vida do equipamento, onde
deveréo ser consideradas varias variaveis, tais como (Farinha, 2018):

+ Custo de aquisicao;
* Custo de cessao;
» Custos operacionais:
o Custos de manutencao;
o Custos de funcionamento.
+ Taxa de inflacédo;
+ Taxa de capitalizacao.

A oitava e Ultima fase diz respeito a retirada/substituicdo do equipamento; a analise
desta fase podera ser efetuada com base nos estudos realizados durante a sétima
fase, dando, no entanto, enfase a duas vertentes que importa equacionar no fim do
ciclo de vida do equipamento (Farinha, 2018):

* Vida econdmica;
« Vida util.

Desta forma a aquisicdo de um equipamento requer um fluxo de informacéo
adequado, considerando todos os aspetos do seu ciclo de vida (Farinha, 2011). Neste
sentido, um sistema de gestao de ativos fisicos deve permitir as empresas maximizar
o valor dos servigos prestados, atraves da otimizacéo de ciclos de vida com recurso a
decisbes que implicam a selecdo adequada desses equipamentos, a sua operagao e
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manutencao e, no final da sua vida, a sua renovacéao ou retirada de funcionamento
(Rui, Farinha & Raposo, 2016).

2.2. Manutencéao

Em qualquer organizacdo sdo necessarios equipamentos com o intuito de produzir ou
prestar servicos. Neste sentido, a manutencdo tem por objetivo assegurar a
Disponibilidade dos equipamentos (Gulati & Smith, 2008); a Disponibilidade € definida
como a aptiddo de um bem para cumprir uma funcdo requerida sob determinadas
condi¢cbes, num dado instante ou durante um dado intervalo de tempo (NP EN 13306,
2007).

Entende-se por manutenc¢do o conjunto de acdes que tém por fim executar as
operacdes necessarias para que 0s equipamentos sejam mantidos ou restabelecidos
num estado especificado ou com possibilidade de assegurar um determinado servico,
por um custo global minimo (Pereira & Sena, 2016). Neste sentido, os trabalhos de
Manutencdo devem ser realizados de forma eficiente por forma a garantir a
capacidade da instalacdo, ao minimo custo possivel (Gulati & Smith, 2008).

2.2.1. Tipos de Manutencéo

Segundo (Pereira & Sena, 2016) a andlise das diversas formas de manutencao
assentam sobre quatro conceitos:

1) As ocorréncias que originam as a¢des de manutencao;

2) Os métodos de manutencédo que Ihes sdo associados - Figura 2. (NP EN 13306,
2007)

3) As operagdes de manutengéo propriamente ditas;

4) As atividades associadas.
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Figura 2 - Tipos de manutengé&o NP EN 13306, 2007.

De acordo com a forma de atuar, uma manutencédo pode ser Planeada, nos
casos em que a degradacdo do equipamento se da de forma progressiva, permitindo
o planeamento da intervencdo para execucdo no momento mais oportuno, ou N&o
Planeada, quando a avaria do equipamento ocorre de forma subita e imprevisivel
(Pereira & Sena, 2016).

A Manutencado Planeada (Preventiva) é efetuada em intervalos de tempo pré-
determinados, ou de acordo com critérios prescritos, com a finalidade de reduzir a
probabilidade de avaria ou de degradacao do funcionamento do bem (NP EN 13306,
2007).

A Manutencéo corretiva é efetuada apds a detecdo de uma avaria e destina-se
a repor o bem num estado em que possa realizar uma fungcao requerida (NP EN
13306, 2007).

A Manutencéo Sistematica € a manutencéo preventiva efetuada a intervalos de
tempo preestabelecidos ou segundo um numero definido de unidades de utilizacéo,
mas sem controlo prévio do estado do bem (NP EN 13306, 2007).

A Manutencéo Condicionada é a manutencéo preventiva baseada na vigilancia
do funcionamento do bem e dos parametros significativos desse funcionamento,
integrando as acdes dai decorrentes (NP EN 13306, 2007).
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A Manutencdo diferida € a manutencdo corretiva que ndo € efetuada
imediatamente apds a detecdo de um estado de falhas, mas que é retardada de
acordo com regras de manutencao determinadas (NP EN 13306, 2007).

2.2.2. Ordens de Trabalho

Uma Ordem de trabalho é um documento em formato de papel ou suporte eletrénico
com todas as especificacbes necesséarias a realizacdo de uma intervencdo de
manutencgao (Gulati & Smith, 2008).

O registo de ordens de servico garante o historico de avarias fornecendo
informacao vital para a avaliacdo e analise da eficiéncia da manutencdo preventiva
aplicada ao equipamento. Neste sentido, todos os trabalhos realizados num
equipamento devem ser registados por forma a possibilitar a consulta de todas as
intervencoes realizadas por equipamento (Patton, 1995).

2.2.2.1. Planeamento de Trabalhos de Manutencéo

O planeamento é um processo mediante o qual se determinam o0s elementos
necessarios para a realizacdo de uma qualquer tarefa, antes do seu inicio (Pereira &
Sena, 2016), tendo por objetivo a reducéo dos tempos de paragem dos equipamentos
e 0s custos a estes associados (Gulati & Smith, 2008).

A forma mais elementar de planeamento é através da calendarizacdo de
atividades com intervalos regulares de tempo (semanas, meses, anos). O
planeamento das intervenc6es de manutencao pode, no entanto, ser realizado com
base em variaveis de controlo (horas, ciclo de funcionamento, unidades produzidas)
ou com base na monitorizacdo da condicdo do equipamento (Farinha, 2018).

O planeamento das intervencbes de manutencdo com base na condicdo dos
equipamentos implica a utilizacdo de métodos suportados por um conjunto de
tecnologias que permitam a monitorizacdo do estado dos mesmos, através da
comunicacdo com softwares diversos, designadamente EAM/CMMS (Farinha, 2018).

De entre os métodos utilizados podem ser destacados (Farinha, 2018):

e Andlise de vibracoes;

e Termografia infravermelha,

e Andlise de dOleos;

e Andlise de vibracoes;

e MedigOes ultrassonicas;

e Andlise de corrente e tensao elétricas do motor;
e Efluentes.

10
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No ambito da manutencéo, a utilizacdo dos recursos e a realizacédo de tarefas
de manutencédo, tais como manutencdo preventiva ou corretiva, de forma mais
eficiente, pode ser alcancada através da (Gulati & Smith, 2008):

e Definigao e clarificacdo dos trabalhos a executar;

e Definicdo de prioridades;

e Desenvolvimento de instru¢gdes de trabalho passo-a-passo para realizagéo das
tarefas;

e Identificacdo das varias ferramentas e materiais necessarios;

e Assegurar disponibilidade de materiais e de equipamentos para a realizacéao
das tarefas;

e Agendar, com o planeamento da produc¢éo, o periodo mais oportuno para a
realizacdo da intervencdo;

e Assegurar 0 registo de todos os trabalhos e informagcdo relevante para
consultas futuras.

O tempo de execucdo dos trabalhos de manutencao devera ser adaptado ao
pessoal e a condicdo operacional existente. Se possivel, o trabalho devera ser
executado num periodo que nao represente tempos de paragens extra do

equipamento (Pereira & Sena, 2016).

Tal como atras referido, o desenvolvimento de instru¢des de trabalho tem um
elevado impacto no aumento da eficiéncia das atividades executadas. Embora n&o
seja possivel definir regras de construcdo e apresentacdo das instrucdes de
manutencao, devido a complexidade dos trabalhos e ao desnivel de conhecimento
entre os colaboradores, as instru¢des deverao ser claras, de modo a que o vocabulario
e a nomenclatura aplicada sejam de facil compreensao (Pereira & Sena, 2016).

As instrucBes deverao ter por base a documentacao e as especificacdes técnicas
fornecidas pelos fabricantes dos equipamentos. Neste sentido, aquando da aquisicéo
de um equipamento deverdo ser requeridas ao fabricante as instrugbes de
manutenc¢ao, podendo esta informacao servir de base para o planeamento e execucgao
de intervencdes preventivas (Pereira & Sena, 2016).

2.2.3. Controlo da manutencao

O controlo da manutencéao pode ser realizado através de varios aspetos; no entanto,
a analise de indicadores representa a forma mais importante de acompanhamento do
desempenho das atividades de manutenc¢éo. Os indicadores podem ser subdivididos
em trés categorias: econémicos; técnicos; e organizacionais (Farinha,2018).

A andlise de indicadores permite uma avaliacdo do desempenho das atividades
realizadas possibilitando assim a definicAo de estratégias e melhorias a serem
adotadas para 0 sucesso das organizagfes. Neste sentido, no &mbito da manutencéo,
sdo varios os indicadores que podem ser utilizados.

11
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2.2.3.1. Overall Equipment Efficiency (OEE)

Um dos indicadores mais utilizados € o Overall Equipment Efficiency (OEE), o qual
mede a eficiéncia ou, por outras palavras, a disponibilidade operacional com que um
equipamento € utilizado, permitindo a identificacdo dos fatores negativos que
influenciam a eficiéncia produtiva do equipamento (Farinha,2018).

OEE = Disponibilidade * Desempenho * Qualidade (2)

Onde,

Disponibilidade, representa a medi¢cao da capacidade real de producéo.

Tempo de funcionamento (2)
Tempo produgdo planeado

Disponibilidade =

Desempenho, representa a medicao das perdas pela variacdo da taxa de producéo.

Numero total de unidades
Tempo de funcionamento (3)

Taxa de processamento ideal

Performance =

Qualidade, representa a medicao de perdas por defeito em produtos.

Qualidade _ Boas unidades (4)

Total de unidades

O valor minimo do OEE para que uma empresa seja considerada de classe mundial
€ de 85%, obtido por (Farinha,2018):

*  90% Disponibilidade;
* 95% Performance;
*  99% de Qualidade.

2.2.3.2. Fiabilidade

A Fiabilidade é definida como a probabilidade dum sistema desempenhar a sua funcéo
satisfatoriamente durante um periodo de tempo especifico nas condi¢cbes

12
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estabelecidas. A Fiabilidade €, normalmente, expressa em percentagem e pode ser
calculada através do Tempo Médio Entre Falhas (MTBF) (Gulati & Smith, 2008).

MTBF = Tempo total de operacgao (5)

Numero de falhas

A Fiabilidade é um ponto fulcral no sucesso de uma organizagcdo com impacto na
(Gulati & Smith, 2008):

» Satisfacdo do cliente - cumprimento das necessidades dos clientes nos tempos
definidos;

* Reputacado - a reputacdo de uma organizacado € diretamente proporcional a
fiabilidade dos seus servicos; neste sentido, quanto mais fiaveis forem os
equipamentos da organizacao, melhor sera a sua reputacao;

* Reducdo de custos - equipamentos com um desempenho mais baixo
representam maiores custos de producdo e manutencao;

* Vantagens competitivas - a fiabilidade dos equipamentos da organizacao
traduz-se em vantagens competitivas e ganho de posicionamento de mercado.

2.2.3.3. Manutibilidade

A Manutibilidade representa a facilidade e tempo necesséario para efetuar as
intervencdes de manutencdo de um equipamento apés uma falha.

A manutibilidade é medida através do Tempo Médio de Reparacédo (Mean Time To
Repair - MTTR) (Gulati & Smith, 2008).

MTTR = Y Tempo reparagio (6)

Numero de falhas

2.2.3.4. Disponibilidade (A - Availability)

A Disponibilidade (Availability) enquanto funcéo da Fiabilidade e da Manutibilidade,
representa a probabilidade de um ativo fisico ser capaz de desempenhar a funcao
pretendida de forma satisfatoria, quando necessario, num determinado ambiente
(Gulati & Smith, 2008).

MTBF
MTBF+MTTR

Disponibilidade = (7)

13
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2.3. Qualificacdes e Validacbes

A validacao é definida como a evidencia documentada, que garante, com elevado grau
de seguranca, que um processo, equipamento, material, atividade ou sistema devolve
os resultados expectados (Bennet & Cole, 2003).

O sector farmacéutico atribui, cada vez mais, importancia ao processo de
validac&o, com vista ao cumprimento das legislacdes governamentais, da garantia da
qualidade e da reducéo de custos (Bennet & Cole, 2003). Desta forma, a qualificacéo
de equipamentos numa industria €, muitas vezes, representada sob a forma de
piramide. Um maior investimento de tempo, nas fases iniciais, garante uma reducao
da possibilidade de ocorréncia de erros e de custos adicionais durante fases mais
avancadas do projeto (Nash & Wachter, 2003).

2.3.1. Fases de qualificagéo
User Requirement Specifications

e Uma User Requirement Specifications (URS) é um documento onde devem
ser especificados todos 0s requisitos que um sistema devera cumprir por
forma a colmatar as caréncias de uma Organizacdo (Nash & Wachter,
2003).

¢ Uma URS serve, muitas vezes, de base para a realizagcdo de propostas por
parte de fornecedores e prestadores de servi¢cos. Assim sendo, uma URS
devidamente preparada podera ser a chave para o sucesso de um projeto;
por outro lado, uma abordagem menos meticulosa podera levar a
necessidade de realizar grandes alteragcdes em fases mais avancadas,
acarretando custos adicionais elevados para a organizacdo (Nash &
Wachter, 2003).

Validation/Qualification Master Plan (VMP/QMP)

¢ Um Validation/Qualification Master Plan (VMP/QMP) é um documento que
compila as informacdes mais relevantes de um projeto e que pode ser
utilizado como “manual” do mesmo, fornecendo uma visao global do projeto,
tarefas, ferramentas, recursos e metodos a serem utilizados; de uma forma
geral, um VMP inclui informacg&o, tal como (Nash & Wachter, 2003):

o Politicas da organizacéo;

Responsaveis pelo processo de validacao;

Plantas e especificacdes do processo;

Lista de produtos, processos e sistemas a ser validados;

Critérios de aceitacao;

Formato da documentacéao;

Procedimentos necessarios;

0O O O O O O
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o Planeamento de recursos;
o Controlo de alteracdes.

Design Qualification (DQ)

O Design Qualification (DQ) tem por objetivo a realizacdo de uma analise
dos documentos de Design técnico do sistema por forma a assegurar o
cumprimento dos requisitos especificados na URS (Nash & Wachter, 2003).
Assim sendo, o DQ consiste na comparacao entre o que é espectado do
projeto com o design da proposta apresentada pelo fornecedor. Por forma
a efetuar esta analise deverao existir documentos, tanto da instalagdo como
de cada sistema/equipamento pertencente a instalacdo (Bennet & Cole,
2003).

Installation Qualification (1Q)

¢ A Qualificacdo da Instalacéo consiste numa avaliacdo documentada, por forma
a comprovar a devida instalacdo de um equipamento ou sistema, de acordo
com as especificacdes previamente estabelecidas, de acordo com os requisitos
(Good Manufacturing Practices (GMP) e com as recomendacgdes do fabricante
(Bennet & Cole, 2003).

e Durante a fase de qualificacdo da instalacdo devem sao realizadas varias
verificacOes, de entre as quais se podem destacar as seguintes (Bennet & Cole,
2003):

o Inventario de equipamentos;
Principais carateristicas;

LigacBes de seguranca e utilidades;
Documentacao;

Qualificacao de materiais;
Validacdo de desenhos;
Instrumentacéo e calibracao;

Pecas e manutencéo.

0O O O O O O

Operacional Qualification (OQ)

A Qualificacdo Operacional consiste numa avaliagdo documentada com o
intuito de comprovar que o sistema funciona em todas a faixas operacionais
em cumprimento com os requisitos pretendidos (Bennet & Cole, 2003).

Os testes e verificagbes sdo, normalmente, realizados utilizando materiais
inertes e na auséncia de produto real. Os testes a realizar devem ser
projetados de forma a demonstrar o funcionamento pretendido do
equipamento, através da realizagdo de testes com limites, superiores e
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inferiores, de funcionamento, para os quais existe uma maior probabilidade
de ocorréncia de falhas, comparativamente as normais condi¢cdes de
funcionamento para as quais o equipamento foi projetado (Bennet & Cole,
2003).

Performance Qualification (PQ)

A Qualificacéo da Performance consiste numa avaliagdo documentada com
0 intuito de comprovar que o sistema opera conforme pretendido, em
condi¢cdes o mais proximo possivel das condi¢cdes de producdo; por esse
motivo, nesta fase, para a realizacdo dos testes sdo, muitas vezes,
utilizados produtos reais (Bennet & Cole, 2003).

Controlo de alteracdes

Todos o0s processos e sistemas sujeitos a validacdo devem ser
contemplados num sistema de controlo de altera¢cdes que garanta o registo
formal de todas as alteracdes, a analise de impacto e a redefinicdo dos
parametros de requalificacdo (Bennet & Cole, 2003).

Requalificagao

2.4.

Por forma a manter as condicdes iniciais de um sistema durante todo o seu
ciclo de vida, é importante que sejam realizadas revalidacbes sempre que
necessario (Bennet & Cole, 2003).
Os requisitos de revalidacéo devem ser definidos com base nas verificagdes
técnicas da qualificacdo inicial, dados de controlo de alteracbes e
documentos de apoio ao desempenho do sistema.
A necessidade de requalificacdo pode ter varias origens, de entre elas
(Bennet & Cole, 2003):

o Processo de controlo de alteragdes;
Auditorias internas;
Andlises anuais de produtos;
Sistemas de certificacao da instalacéo;
Reviséo regular de desempenho de um item validado.

o O O

Calibracao

A calibracéo pode ser definida como uma espécie de manutencéo que tem por objetivo
manter medi¢cdes e equipamentos de controlo dentro dos limites especificados, com
recurso a padrdes que garantam o cumprimento das normas exigidas (Patton, 1995).

16



Politécnico de Coimbra | Instituto Superior de Engenharia de Coimbra

As calibracdes devem ser realizadas de forma periddica, com base num intervalo
de tempo ou na utilizacdo do respetivo equipamento. Todos os dados referentes ao
processo, tais como, datas de execucdo, precisdo, localizacdo e historicos de
manutencdo devem ser devidamente documentados e arquivados (Patton, 1995).

Aquando da primeira utilizacdo de um instrumento de medicdo é necessario
proceder a sua calibracdo a fim de confirmar que este cumpre com as especificacdes
metrologicas exigidas para o correto desempenho da funcdo em causa. Paralelamente
a este processo deve ser definida a periodicidade de calibracéo, em fungéo do tipo de
instrumento, recomendacOes do fabricante, especificacbes das condicbes de
operacdo e frequéncia de utilizacdo previsivel (Conselho Nacional da Qualidade,
1999).

A organizacdao devera utilizar métodos e procedimentos apropriados para todas as
atividades de metrologia, nomeadamente no que diz respeito a avaliacdo da incerteza
de medicdo, bem como as técnicas estatisticas para andlise de dados (ISO IEC
1726:2017, 2017).

Os métodos utilizados deverao ser validados e possuir uma amplitude que permita
atender as necessidades de determinada aplicacdo ou campo de aplicacao (ISO IEC
1726:2017, 2017).

As técnicas usadas para validacao do método podem ser uma ou uma combinacao
das seguintes (ISO IEC 1726:2017, 2017):

e Calibracdo ou avaliacdo de obliquidade e precisdo usando padrdoes de
referéncia ou materiais de referéncia,;

e Avaliacao sistematica dos fatores que influenciam o resultado;

e Testar a robustez do método através da variacao de parametros controlados;

e Comparacédo dos resultados obtidos com outros métodos validados;

e Comparac0es interlaboratoriais;

e Avaliacédo da incerteza de medicao dos resultados com base na compreensao
dos principios teéricos do método e na experiéncia pratica do desempenho do
método de amostragem ou ensaio.

A organizacado devera ainda manter registo documental do processo de validacao
dos métodos utilizados, como (ISO IEC 1726:2017, 2017):

e Procedimento de validacao utilizado;

e Especificagédo dos requisitos;

e Determinacado das caracteristicas de desempenho do método;

e Resultados obtidos;

e Declaracéo sobre a validade do método, detalhando a sua adequacdo ao uso
pretendido.
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Avaliacao da incerteza das medicoes:

e Sempre que aplicavel, a incerteza de uma medicdo deverd ser avaliada
seguindo o método de teste e as instru¢des do procedimento em vigor. Quando
0 método de ensaio impede a avaliagdo rigorosa da incerteza de medicéo,
deverd ser feita uma estimativa, com base nos principios tedricos ou
experiéncia pratica de execu¢do do meétodo (ISO IEC 1726:2017, 2017);

e Para um meétodo onde a incerteza de medicao seja estabelecida e verificada,
ndo ha a necessidade de avaliar a incerteza da medicao para cada resultado
se a organizacdo puder demonstrar que os fatores criticos de influéncia
identificados estéo sob controlo.

Relatorio de resultados:

¢ Nos relatorios de calibracfes devera ser contemplada a seguinte informacéo:

o

0O O O 0O 0O O 0O 0O 0 O O

2.5.

Titulo (por exemplo, “Certificado de calibragdo” ou “Relatério de
amostragem”);

Identificacdo da organizacao;

Local de execucéo das atividades;

Identificacdo Unica,

Identificagcdo do método utilizado;

Descricao, identificacdo inequivoca do item;

Data do ensaio;

Data de emissao do relatorio;

Resultados com unidades de medida, quando apropriado;
Acréscimos, desvios ou exclusdes do método;

Identificacdo da pessoa responsavel pela execucéo do relatorio;
Identificacdo clara do resultado.

Verificacdes de Seguranca

Uma organizacao € responsavel, ndo sé pelo cumprimento dos requisitos legais, mas
também pela Seguranca e Saude no Trabalho (SST) dos seus colaboradores e de
outras pessoas gque possam ser afetadas pelas suas atividades (NP ISO 45001, 2019).

O objetivo de um sistema de gestdo da SST é prevenir lesGes e afe¢cdes da saude
relacionadas com o trabalho e proporcionar locais de trabalho seguros e saudaveis
(NP 1SO 45001, 2019).

A implementacao de um sistema de gestdo de SST deve partir da gestdo de topo
gue deve estabelecer, implementar e manter uma politica de SST que tenha em
consideracao os seguintes itens (NP 1SO 45001, 2019):

e Incluir um compromisso para proporcionar condi¢des de trabalho seguras e
saudaveis para a prevencéo de lesdes e afe¢cdes da saude relacionadas com o
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trabalho, apropriadas ao proposito, a dimenséo e ao contexto da organizacao
e a natureza especifica dos seus riscos;

e Proporcionar um enquadramento para a definicdo dos objetivos da SST;

e Incluir um compromisso para cumprimento dos requisitos legais e outros
requisitos;

e Incluir um compromisso para eliminar perigos e reduzir os riscos para a SST,;

e Incluir um compromisso para a melhoria continua do sistema de gestéo da SST;

e Incluir um compromisso para a consulta e participacdo dos trabalhadores, e
guando existam, dos representantes dos trabalhadores.

Desta forma, é de extrema importancia que uma organizacdo determine as
guestdes internas e externas que sao relevantes para o seu propoésito e que afetam a
sua capacidade para atingir os resultados pretendidos do seu sistema de gestdo de
SST (NP ISO 45001, 2019).

A organizacdo deve estabelecer, implementar e manter processos para a
identificacdo de perigos de uma forma continua e proativa, tendo em consideracao:

1) Como o trabalho é organizado, no que concerne aos fatores sociais, de
lideranca e a cultura da organizacional;

2) As atividades e situacdes de rotina e nao-rotina, incluindo os perigos
decorrentes de:

a) Infraestruturas, equipamentos, materiais, substancias e condi¢cdes
fisicas do local de trabalho;

b) Design, investigacdo, desenvolvimento, ensaio, producao,
montagem, construcao, prestacao de servicos e manutencao;

c) Incidentes relevantes passados, internos ou externos a organizacao,
incluindo emergéncias e respetivas causas;

3) Situacdes de emergéncia potenciais;
4) Pessoas, incluindo a consideracéao:

a) Das que tém acesso ao local de trabalho e das respetivas atividades,
incluindo os trabalhadores, prestadores de servigos, visitantes e
outras pessoas;

b) As que, pela proximidade do local de trabalho, podem ser afetadas
pelas atividades da organizacgéo;

c) Dos trabalhadores num local que n&o esta sob o controlo direto da
organizagao.

5) Outras questdes, incluindo a consideracao:

a) Da concecdo dos locais de trabalho, processos, instalacdes,
maguinas/equipamentos, procedimentos operacionais e organizagcao
do trabalho, incluindo a sua adaptacdo as necessidades e
capacidades dos trabalhadores envolvidos;

19



Politécnico de Coimbra | Instituto Superior de Engenharia de Coimbra

b) Das situacbes que ocorrem na proximidade do local de trabalho
causadas por atividades relacionadas com o trabalho sob o controlo
da organizacéo;

c) Das situacdes nao controladas pela organizacédo e que ocorrem na
proximidade do local de trabalho que podem causar lesGes e ou
afecBes da saude as pessoas no local de trabalho.

6) Alteracbes atuais ou propostas na organizacdo, nas operacdes, Nnos
processos, nas atividades e no sistema de gestdo da SST;

7) Alteracbes no conhecimento sobre os perigos e informacdo sobre o0s
mesmos.

A organizacéo devera ainda conduzir auditorias internas em intervalos planeados
para proporcionar informacdo sobre se o sistema de gestdo da SST esta em
conformidade com o 0s requisitos para o sistema de gestdo SST. Estas auditorias
deveréo ser executadas de forma organizada, pelo que a organizacéo devera (NP ISO
45001, 2019):

e Definir os critérios da auditoria e &mbito de cada auditoria;

e Definir os auditores responsaveis por conduzir cada auditoria de forma objetiva
e imparcial,

e Assegurar que os resultados da auditoria sdo reportados a gestao relevante;

e Desenvolver agdes para tratar ndo conformidades e melhorar continuamente o
desempenho da SST;

e Reter informacdo documentada como evidéncia da implementacdo do
programa de auditoria e dos resultados das auditorias.

2.6. Sistemas e tecnologias de Informacao

Atualmente, a gestdo da informacdo é um especto com uma elevada importancia na
sociedade moderna. Como tal, os Sistemas de Informacdo (Sl) suportados por
Tecnologias de Informacdo (Tl) s&@o cruciais na recolha, armazenamento,
processamento, representacao e distribuicdo de dados no seio das organizacoes.

Os sistemas e Tl estdo na base do desenvolvimento das organizagdes e na forma
como a sociedade atual evolui, sendo empregues na gestéo de operacdes, obtencao
de vantagens competitivas, processos de tomada de decisdo e comunicacdo com
colaboradores, clientes e restantes stakeholders (Carvalho, Abreu & Rocha, 2016).

2.6.1. Computerized Maintenance Management System (CMMS)

Os CMMS correspondem a softwares abrangentes que apoia a gestdo de Ativos
Fisicos. De uma forma geral ajudam na monitorizacdo do nivel operacional dos
equipamentos através da criagdo de Ordens de Trabalho quando o desempenho de
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um equipamento ndo € o desejado ou na gestdo de intervencdes de manutencao
preventivas (Mohanta & Das, 2016).

Os sistemas de gestdo de manutencdo computorizados automatizam grande
parte das funcbes logisticas e de gestdo realizadas por um departamento de
manutencdo e tém por objetivo a recolha e armazenamento de dados. Embora as
funcdes do sistema dependam da complexidade do mesmo, tipicamente estes
apresentam funcdes, como (Sullivan et al,2010).

e Gerar, rastrear e priorizar Ordens de Trabalho por equipamento e ou
componente;

e Historico de intervencdes por equipamento, data, pessoa, entre outros;

e Gerir as atividades de manutencéo programadas e nao programadas;

e Armazenar procedimentos de manutencdo, bem como todas as
informacdes de garantia e documentacao técnica;

e Gerar relatérios em tempo real de atividades de trabalho on going;

e Gerar Ordens de Trabalho de manutencédo preventiva baseadas em
calendarios ou tempos de execucao;

e Gestéo de stock de pecas de reserva e materiais;

¢ Interface com Personal Digital Assistant (PDA) para agilizar a atualizacéo e
geracédo de Ordens de Trabalho.

2.6.2. Enterprise Asset Management (EAM)

Os ativos fisicos, como parte integrante do capital de uma organizagdo, podem ser
encontrados de vérias formas, desde instalacbes, equipamentos, informacbes e
outros tipos de ativos. No que diz respeito ao processo de gestdo destes ativos, 0
processamento de dados torna-se complexo quando se trabalha um elevado nimero
de dados, pelo que € natural a busca pelos sistemas de informagdo como auxiliares
neste processo. Neste sentido, o EAM funciona como um impulsionador na redugao
de custos e de riscos, atuando como um sistema centralizado de informacéo sobre
ativos e sobre todo o ciclo de vida dos equipamentos (Zimhelt, 2019).

Embora um EAM possua as funcionalidades de um CMMS, este n&do possui todas
as ferramentas de um EAM; desta forma, um EAM é mais amplo e abrangente, mais
sofisticados e, geralmente, mais robusto em termos de aplicacdo (Adair, 2018).

Um EAM possui as funcionalidades de um CMMS mais avangado, com uma
infraestrutura mais detalhada capaz de gerir financas, recursos humanos e outros
departamentos administrativos de uma organizacao. O objetivo de um EAM é otimizar
a produtividade dos ativos fisicos e prolongar a sua vida util, visando a minimizacao
de custos (Mohanta & Das, 2016).
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CMMS

Planeamento de manutencoes
Monitoriza¢do de equipamentos

Manutengao preventiva
Gestdo de espagos
Rastreabilidade de equipamentos

Figura 3 - Comparacéo entre CMMS e EAM (Mohanta & Das, 2016)

A eficiéncia da gestao de ativos depende muito das capacidades do gestor de ativos
e da qualidade dos processos. A implementagcdo de um sistema EAM é um processo
complexo pelo que os grandes beneficios de um sistema EAM apenas séo atingidos
quando estes dois fatores séo geridos de forma eficiente. (McKeon & Ramshaw, 2013)

Para o sucesso da implementacdo de um EAM é necessario (Meirelles & Silva, 2016):

a)

b)

d)

Comprometimento - A falta de comprometimento é a causa raiz pela qual as
empresas que adquirem sistemas de gestao da manutencgado, muitas vezes, nao
atingem os objetivos expetaveis.

Elaboracdo de um cronograma passo-a-passo com o planeamento desde a
aquisicao do software, licencas, instalacao e formacéo.

Definicho de forma clara e objetiva de todos os objetivos e resultados
expetaveis.

Assegurar a quantidade de recursos humanos suficiente para a implementacao
e desenvolvimento do projeto. Durante esta fase devem ainda ser colocadas
questdes como: “Quem ira planear e programar os servigos de manutengao?”;
‘O planeamento das atividades de manutencdo devera ser efetuado por
pessoas dedicadas ou o0s responsaveis de manutencdo planeiam e
supervisionam o0s servicos?”; “Sera necessario a existéncia de pessoal
administrativo para dar suporte aos técnicos de manutencao?”; “Quem ira
elaborar os relatérios diarios, programacdes diarias, abrir e encerrar ordens de
trabalho, e fazer o registo de méao de obra?”. Todas estas questdes deverao
ser definidas antes da implementacdo de um sistema de gestdo de
manutencgao, pelo que ndo devem ser subestimadas ou deixadas para uma
segunda fase, uma vez que se tratam de questdes essenciais ao
funcionamento do sistema e que exigirdo um acréscimo do volume de trabalho
para o0s recursos envolvidos.
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e)

f)

¢))

h)

Implementacdo de um sistema de melhoria continua centrado na formacao e
controlo do uso do software.

Registo de equipamentos e planos de manutencdo bem elaborados - Para o
registo completo e preciso dos equipamentos e instalacbes € importante a
existéncia de um inventario de equipamentos completo e preciso de todos os
equipamentos e instalacfes, para 0s quais se prevé a intervencao de recursos
de manutencdo. Elaboracdo de planos de manutencdo padronizados que
contenham as instru¢cdes de manutencdo necessarias para cada item do
inventario de equipamentos.

Carregamento de dados - O carregamento de dados para o sistema € um
processo extremamente importante ao qual deve ser dedicado o devido tempo.
O sistema devera ser alimentado de acordo com as precedéncias internas da
organizacdo. S6 apos esse tempo de trabalho e carregamento inicial € que o
sistema podera ser disponibilizado para producdo, devendo ser respeitadas
todas as etapas planeadas de acordo com o cronograma definido inicialmente.
Durante esta fase devem ainda ser identificados os pontos fortes e limitacdes
impostas pelo sistema.

Devera existir um administrador do sistema - O fornecedor do software e/ou um
consultor de gestdo da manutencdo devem ser requisitados para
acompanhamento do processo de implementacdo do software. No entanto, a
organizacdo devera possuir capacidade para assumir o comando e a
manutenc¢ao do sistema a qualqguer momento, minimizando possiveis lapsos e
alteracdes de consultores que possam afetar a continuidade do projeto.

23



Politécnico de Coimbra | Instituto Superior de Engenharia de Coimbra

3. Caso de estudo
3.1. Metodologia de Parametrizagdo do EAM

Este relatorio resulta de uma proposta de estdgio para reparametrizacdo de um
software de gestdo de ativos, Infor EAM, englobando todas as atividades
desenvolvidas ao longo do ciclo de vida dos ativos fisicos de uma induastria
farmacéutica, tendo esta necessidade surgido apdés o sistema ter sofrido uma
ampliacao de licenciamento e atualizagdo para uma versdo mais recente, no ano de
2017.

Numa primeira etapa foi efetuada uma andlise da literatura com o intuito de
assimilar conhecimentos de apoio as tarefas a serem executadas: sistemas de
informacgé&o; sistemas computorizados para gestdo de manutenc¢ao; gestao de ativos;
qualificacbes; calibragbes; verificacbes de seguranga; manutencdo corretiva;
manutengao preventiva; entre outros.

Numa segunda fase foi efetuada uma anélise dos procedimentos organizacionais,
com acompanhamento de atividades in loco, por forma a obter uma melhor
compreensao de todos os sistemas e possibilitar posteriormente a formalizacdo de
uma proposta de analise critica.

Numa terceira fase foram apresentadas propostas de melhoria e definidos planos
de acao para otimizacao dos processos analisados.

Numa quarta fase procedeu-se a parametrizacdo do software com o apoio de um
prestador de servicos externo, responsavel pela programacdo avancada em
linguagem SQL. Apdés a parametrizacdo procedeu-se a realizacdo de testes que
comprovassem o0 correto funcionamento das ferramentas parametrizadas, em
ambiente de testes.

Numa quinta fase procedeu-se a realizacdo de testes em ambiente laboral, em
regime de acompanhamento rigoroso, por forma a comprovar a eficiéncia do
processo.

Uma vez comprovada a eficiéncia das medidas adotadas, procedeu-se a
atualizacdo/criacdo de toda a documentacdo de apoio necessaria a correta
implementacgé&o das agdes de melhoria, fornecendo aos utilizadores de cada processo
ferramentas de apoio e formacdo necessarias ao desenvolvimento das suas

atividades normais.

Uma vez implementadas todas as alteracbes, torna-se importante manter o
acompanhamento dos processos com o objetivo de identificar possiveis falhas e
contribuir para a melhoria continua dos processos organizacionais.
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3.2. Compreensao de conceitos

Antes de avancar para a analise dos trabalhos realizados é importante perceber que
o EAM é um software de gestdo de ativos. Como tal, tem como unidade basica de
trabalho ativos fisicos para os quais séo geradas ordens de trabalho, onde € registada
toda a informacéo relevante sobre as atividades desenvolvidas durante todo o ciclo
de vida dos ativos fisicos. Neste sentido € importante perceber a organizacao interna
do software e a sua metodologia de funcionamento.

Ao nivel do EAM, e da organizacdo, os equipamentos podem ser subdivididos
em varias categorias:

e Ativos - bens fisicos que representam a unidade basica de controlo dos
investimentos de capital de uma organizagao, sendo parte constituinte do seu
capital.

e Sistemas - conjunto de ativos interligados, sendo que o desempenho individual
de cada um ¢é afetado pelo desempenho dos restantes.

e Posicdes - locais fisicos de ativos e sistemas; a nivel organizacional, as
posicdes sdo definidas como salas ou areas de trabalho.

e Localizagbes - locais fisicos de ativos, sistemas e posi¢bes; a nivel
organizacional, as Localizacdes sdo definidas como edificios ou seccbes
produtivas.

As ordens de trabalho podem ser criadas no imediato de forma independente, ou
terem origem numa “Programacao de MP”, permitindo a criagdo de trabalhos padréao,
que devem ser realizados em funcdo de uma periodicidade pré-definida. As
“Programacdes de MP” podem ser associados “Planos de tarefa” com listas de
verificacdo que possibilitam a construcdo de instru¢des de trabalho, passo a passo,
para a realizacao das atividades planeadas. O sistema permite ainda a associacao de
“Listas de Materiais”, onde sdo apresentados todos os materiais necessarios para a
realizagdo das atividades a desenvolver. As ordens de trabalho com origem em
“Programacdes de MP” sdo geradas na data definida em fungdo da periodicidade
estabelecida.

As ordens de trabalho podem ainda ser geradas com base em ordens de trabalho
padrao, permitindo a criacdo de planos para a realizacdo de trabalhos padrédo sem
periodicidade definida. A semelhanca das “Programacdes de MP”, as ordens de
trabalho padrdo podem ser associados varios planos de tarefas e listas de materiais.
As ordens de trabalho com origem em ordens de trabalho padrdo sdo geradas em
funcdo da necessidade de realizacéo dos trabalhos definidos.

O acesso ao software pode ser realizado com recurso a diferentes tipos de
tecnologias, como computador, tablet ou telemovel, em fungcéo do tipo de licenca
atribuida ao utilizador, sendo que o software permite ainda a parametrizacéo de cada
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tipo de conta através da criacdo de grupos de utilizadores com acessos e permissoes
especificas, de acordo com as necessidades da organizacéao.

Tabela 1 - Tipos de conta em EAM.

Licenca Principais permissdes gerais

Total acesso e possibilidade de
Infor EAM parametrizacao das varias
ferramentas do sistema.

Permisséo para elaboracao de

requisicées de servicos.
Infor Requestor o o
Permissao para realizacéo de

consultas.

Permissao de criacdo e execucao
de todos as atividades inerentes

Mobile .
a uma ordem de trabalho, através
de um dispositivo movel.
3.3. Atualizacéo dos dados de ativos fisicos

Como unidade basica de trabalho no software, a metodologia de organizacdo da
informacédo dos equipamentos tem um elevado impacto em todos 0s processos a
jusante do seu registo.

3.3.1 Situagéo encontrada

Numa primeira analise e avaliacdo dos equipamentos, foi constatado que, dos cerca
de 3000 equipamentos registados no EAM, a grande maioria continha informacéo
errada ou em falta.

Embora a Organizacdo possuisse um procedimento de codificagdo para os
equipamentos, verificou-se que 0 que estava a ser aplicado se encontrava
desatualizado e que, no software, existiam varias nomenclaturas para 0 mesmo tipo
de equipamentos (Figura 4).

Exemplos de erros encontrados:

e Falta de informacg&o (numero de série, modelo, fabricante, posi¢éo, localizacao)
Figura 5.

e Os equipamentos nao respeitavam uma hierarquia (sistemas, equipamentos
principais) — Figura 5.

e Equipamentos obsoletos ja em desuso encontravam-se ativos no sistema. Esta
situacdo ocorria essencialmente com equipamentos analiticos associados a
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equipamentos produtivos. Os equipamentos produtivos eram retirados, mas
uma vez que ndo existia uma hierarquia, 0s equipamentos mais pequenos
ficavam esquecidos no sistema.

infor EAM

Trabalho + WEICTHEIE 4 Equipamento « Compras « Operagbes ¥ Administraca

Ativo EAP.PRT.AUTM.0005 Porta automatica de entrada no Armazém - Saida Produto Acabado (3°)
B B « » BO@@E ? @E | |« D

‘ Todos os ativos v ‘ Editar

Ativo Descrigdo Status

(Al = (A] (A] =

EAP.PRTAUTM.0005 <mmm Porta automatica de entrada no Armazém - Salda Instalado
Produto Acabado (3°)

EAPPRTAUTO.0001 - Porta automatica Air-lock Liquidos-Armazém (lado Instalado
Liquidos)

Figura 4 - Diferentes métodos de codificacdo para 0 mesmo tipo de equipamentos.

Figura 5 - Dados em falta de uma sonda de temperatura.

3.3.2 Consequéncias

e Dificuldade na identificagcdo dos equipamentos para criagdo de ordens de
trabalho, fazendo com que, na sua maioria, as ordens de trabalho ndo fossem

criadas.

¢ Dificuldades na rastreabilidade das intervencdes ocorridas durante o ciclo de
vida dos equipamentos.

e Criacao de ordens de trabalho para equipamentos errados.
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3.3.3 Abordagem aplicada

Da andlise efetuada foi constatado que a principal dificuldade identificada pelos
utilizadores do sistema provinha da ndo padronizacdo dos dados. Neste sentido, de
forma a reorganizar a informacéo, ouve a necessidade de rever o procedimento de
codificacéo interna de equipamentos, por forma a garantir a padronizagao e a criagao
de regras de insercéo de dados no sistema.

Uma vez definido e atualizado o procedimento de codificacdo, optou-se por
uma reorganizacao hierarquica, criando assim uma estrutura organizacional bem
definida, onde todos o0s equipamentos estdo associados aos seus respetivos
equipamentos principais, sistemas, posi¢oes e localizagdes.

3.3.4 Ordem dos trabalhos realizados
1° - Atualizagéo do procedimento de codificagéo.

A estrutura de codificagdo estd ilustrada na Figura 6.

A B C D
HEN-EEN-EEEE-EEEN

Figura 4 - Estrutura de codificacdo de equipamentos

Onde,
Classe
Familia

Subfamilia

O O wmw r

Numero sequencial

2° - Atualizacao das localizacGes da organizacéo.

3° - Atualizacéo de todas as posicoes, e associacao das mesmas as respetivas
localizacgdes.

4° - Criacao de sistemas organizados por centro de trabalho e associagéo dos
mesmos as respetivas posicoes.

5° - Atualizacao dos dados de ativos e associacdo dos mesmos aos respetivos
sistemas, posi¢cdes e equipamentos principais.

6° - Definicdo de regras padréao de insercdo de dados e momento da insergéao,
contempladas em procedimento:
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e Os equipamentos devem ser inseridos no sistema aguando da sua
rececao e, imediatamente etiquetados com o codigo de identificagdo
univoco.

¢ Toda a informacao considerada relevante sobre os equipamentos deve
ser registada no software, incluindo a adicdo de toda a documentacao
aplicavel em formato pdf.

e Aquando da criacdo dos equipamentos em EAM, em funcdo das
necessidades para cada equipamento, estes devem ser imediatamente
associados aos planos aplicaveis: calibracéo; verificacdo de seguranca,
requalificacdo; manutencao preventiva.

3.3.5 Resultado

Desta forma foi possivel construir uma estrutura metddica e organizada de todos os
ativos fisicos da organizacao, facilitando o acesso e consulta de toda a informacao e
especificacdes técnicas necessérias (Figura 7).

O facto de os equipamentos estarem organizados de uma forma hierdrquica
previne a possibilidade de equipamentos ja retirados continuarem ativos no sistema,
uma vez que nao é possivel retirar os equipamentos principais sem que se retirem
todos 0s equipamentos mais pequenos.
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. _

Alivo EAP.HVC.UTAS.0019 UTA de Processo Diosna CCS 600
=) ] Bmoe@E ? EKP [« [ =l
Exibir registro  Comentarios Eventos Custos Programactes de MP Estrutura Verificagéo Seguranga
Ativo UTA de Processo Diosna CCS 600
Departamento: *[ 0702IND28 a status " Instalado -
Detalhes do equipam. ~ Hierarquia
Classe: | EAP a Data inicio oper.. | 26-AG0-2019 = Ativo principal. | EPR ESTDIOS.0002  @f
Codigo de custo; | 0702IND28 az Data de retirada
Fora de servico. [ ] Transferéncia de
az
Detalhes de controle -~
Fabricante: | SEVEN-AIR az

AD19.108489_1

Modelo: | SKG-7.1

Documentos A

Figura 5 - Apresentagéo de dados de uma UTA de processo, apos implementagdo de melhorias.

3.4. Intervencdes ndo planeadas

3.4.1 Situacéo encontrada

As intervencdes ndo planeadas, a semelhanca de todos os processos geridos em
EAM, tém por base de funcionamento ativos fisicos e ordens de trabalho, onde deve
ser registada todas a informacao considerada relevante.

As falhas e avarias podem ser identificadas por qualquer individuo de uma
organizacdo; neste sentido, a organizacdo deveria possuir métodos eficazes no
reporte dos problemas identificados, as entidades responsaveis, 0 que nao se
verificava.

Embora o software tivesse parametrizado, varios tipos de intervencées nao
planeadas, a maioria das intervencdes, ndo eram registadas em sistema e, muitas
vezes, quando registadas, eram mal categorizadas.

No que diz respeito a solicitagdes de intervengdes de manutengéo corretiva por
parte das seccOes produtivas e administrativas, estas eram realizadas via chamada
telefénica ou via email, ndo existindo, na sua maioria, um registo formal das mesmas.
O registo ficava ao critério do colaborador destacado para a realizagdo do trabalho,
ou, em casos mais criticos, as ordens de trabalho eram abertas pelos responséaveis
de cada um dos gabinetes de manutencao.
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3.4.2 Consequéncias

¢ Inexisténcia de rastreabilidade de problemas;

e Dificuldade na rastreabilidade de solugcbes encontradas para falhas
recorrentes;

¢ Dificil gestdo e planeamento dos trabalhos a executar;

e Impossibilidade de obtencéo de indicadores de manutencéo;

e Erros de stock de materiais, uma vez que 0os mesmos eram fisicamente
utilizados enquanto que, ao nivel do sistema, o stock se mantinha inalterado;

e Dificuldade em dar resposta a ndo conformidades e a reclamacgdes de clientes,
uma vez que nem sempre existiam registos das ocorréncias.

3.4.3 Abordagem aplicada

Com o intuito de perceber o motivo pelo qual os registos ndo eram devidamente
efetuados, foram realizadas varias reunides, individuais e de grupo, com o0s
utilizadores do processo, por forma a identificar as principais dificuldades com que o0s
intervenientes se deparavam e para definir a abordagem a adotar.

Das sec0es realizadas, foram identificados os seguintes problemas:

e A criacdo de uma ordem de trabalho é um processo demorado (+/- 15min).

e Elevado numero de campos néo utilizados, geradores de entropia no processo;

e Dificuldade em acompanhar ordens de trabalho que ndo eram realizadas
imediatamente, nomeadamente por parte dos técnicos de manutencdo, na
versdo mobile do software.

e Falta de acompanhamento e gestdo por parte dos responsaveis de cada
gabinete de manutencao;

e Falta de formacéao;

e Inexisténcia de um processo definido para solicitacdes de intervencdes de
manutencao corretiva por parte das seccdes produtivas e administrativas.

¢ Inexisténcia de procedimento;

Da analise efetuada constatou-se que o processo de gestao e registo de intervencdes
nao planadas deveria ser subdividido em dois processos distintos:

1) Solicitagdes de intervencao de manutencao corretiva,
2) Criagao direta de ordens de trabalho por parte da equipa de manutencéo.

3.4.4 Solicitacdes de intervencdes de manutencgdo corretiva

As solicitagbes de manutengdo corretiva destinam-se a todos os elementos da
organizacéo nao pertencentes ao departamento de manutencéao.
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1° Definicdo do novo processo (Anexo 1):

Na auséncia de um técnico de manutencado no local e nos casos em que existe
a necessidade de solicitar uma intervencéo de caréater corretivo a equipa de
manutencao, os responsaveis de cada seccao deverdo proceder ao registo da
ordem de trabalho em EAM, com todas as informacdes necessarias a
compreensao da ocorréncia. Apos a criacao da solicitacao, esta é encaminhada
para o respetivo gabinete de manutencao, em funcdo da classe especificada,
onde sera analisada, planeada e atribuida a um colaborador (Tabela 2).

Tabela 2 - Classes de ordens de trabalho para solicitagfes de intervencfes de manutencgédo corretiva

Classe Gabinete

Gabinete de manutencao de
SAPOI sistemas de apoio e
infraestruturas

Gabinete de manutencéo de

EQPRO : .
equipamentos produtivos

2° Parametrizacdo do processo em EAM:

e Criacao de um grupo de utilizadores com permissoes restritas.

e Criacdo de contas para cada responsavel de seccéo.

e Programacao de forma a encaminhar a solicitacdo de servico para o
respetivo gabinete (Gabinete de manutencdo de sistemas de apoio e
infraestruturas, Gabinete de manutencéo de equipamentos produtivos).

e Programacgédo para envio de emails de acompanhamento de forma
automética (Figura 8). Os emails sao enviados com base no status da ordem
de trabalho, de acordo com a Tabela 3.

e Programacdo de forma a possibilitar a consulta e acompanhamento do
processo em EAM, por parte dos responsaveis de seccao.
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Tabela 3 - Envio de emails de forma automatica em fun¢éo do status para ordens de trabalho do tipo solicitacéo

Status

Solicitacdo de Servico

Emitido

Concluido

de servicos.

Significado
Criada solicitacao de intervencéao
de manutencao corretiva.

Aguarda avaliagéo e
planeamento.

A solicitacéo foi avaliada e
planeada.

Trabalhos concluidos e validados
pelo responsavel do respetivo
gabinete de manutencao.

Email Automatico

Notificacdo a
entidade solicitante
e ao responsavel do
respetivo gabinete
de manutencéo.

Notificacdo ao
técnico de
manutencao
destacado para
execucao dos
trabalhos.

Notificacdo ao
responsavel de
seccao.

Notificacdo ao
responsavel de
seccao sobre a
concluséo dos
trabalhos.
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Confirmagao do registo de novo pedido de manutencao corretiva

eam.manutencao@medinfar.pt
Para @ Jodo Sousa; © Jose Ventura

Caro JSCUSA,

Serve o presente e-mail para confirmar o registo de um novo pedide de manutengdo cometiva.
Ordem de Servigo: 52997

Descriggo: Dificuldades de compressao Fette FESS

Equipamento: EPR.COM.FETE.0004
Data do Pedido: 31-JAN-2020 09:15

FiALE

Figura 6 - Notificag&o via email do registo de um novo pedido de
manutencao corretiva

Manutengao Industrial

3° Criacao de procedimento.
4° Formacéo aos intervenientes do processo.
5° Implementacéo do processo.

6° Acompanhamento.

3.4.5 Resultado

Durante a formacao verificou-se que a grande dificuldade dos utilizadores deste
processo se centrava na identificacdo do equipamento para a criacdo da ordem de
trabalho. Este problema foi solucionado com a colocacdo de etiquetas nos varios
equipamentos com o respetivo cddigo de identificacdo, bem como com a atualizacéo
dos dados de ativos fisicos através da hierarquizacdo de equipamentos, permitindo a
consulta de equipamentos por centro de trabalho. Por forma a facilitar ainda mais o
processo, foi ainda disponibilizado a cada sec¢gao um documento com 0s respetivos
cbdigos de cada centro de trabalho.

Numa fase inicial de acompanhamento deparamo-nos com alguma resisténcia
a mudanca, por parte de todos os intervenientes. De forma a garantir o sucesso das
alteracOes implementadas foram realizadas reunibes de follow up mensais. Tendo,
posteriormente, sido criados documentos simplificados, adaptados as necessidades
de cada secc¢éo, com base no procedimento geral.

Com este processo verificou-se um grande aumento dos registos em sistema,
garantindo assim a rastreabilidade de todos os problemas. Apesar das dificuldades
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encontradas, com o passar do tempo o processo foi-se tornando cada vez mais claro
e eficiente.

3.5 Criacéao direta de ordens de trabalho por parte da equipa de manutencéo

Os técnicos de manutencéo passam grande parte do seu tempo nas areas produtivas,
como tal, nas situacdes em que ocorre uma falha na presenca de um dos técnicos,
devera ser este a efetuar o registo da intervencdo no EAM e proceder a resolucdo do
problema. Nos casos em que ndo seja possivel resolver de imediato o problema,
devera ser efetuado o registo no software para posterior analise e planeamento da
intervencao.

1° Definicdo do processo

e Na presenca de técnicos de manutencdo, S80 estes 0S responsaveis
pela criagdo da ordem de trabalho. Sendo que apenas devem ser
registadas no software intervencdes que requeiram a utilizacdo de
materiais ou com um tempo de execucao igual ou superior a 15 min.

2° Parametrizacéo do software:

¢ Andlise dos campos de preenchimento obrigatério.

¢ Retirada de todos os campos desnecessarios.

e Criacao de ordens de trabalho padrédo para cada tipo de intervencdo nao
planeada, por forma a possibilitar o preenchimento automatico de campos
de carater obrigatorio.

e Criacdo de dataspies gue permitem aos intervenientes reorganizar as
ordens de trabalho de forma mais intuitiva, incluindo um dataspy que mostra
apenas as ordens de trabalho atribuidas ao colaborador em questéo.

e Programacdo de pastas ao nivel do sistema, por forma a reagrupar as
ordens de trabalho em funcdo de um determinado conjunto de filtros. De
forma facilitar o processo de gestdo e acompanhamento dos trabalhos por
parte dos responsaveis de cada gabinete de manutencéao.

3° Criacao de procedimento.

4° Formacéao.

5° Implementagé&o do processo.
6° Acompanhamento:

e Durante a fase de acompanhamento foram realizadas reunides de follow
up mensais com os técnicos de manutencado, por forma a identificar e
colmatar as dificuldades ainda existentes.
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3.5.1 Resultado

Durante a fase de acompanhamento verificou-se um aumento do registo de ordens de
trabalho e uma crescente preocupacgao e motivagao por parte de toda a equipa no que
diz respeito ao processo de gestao de intervengdes néo planeadas.

Ainda durante a fase de acompanhamento foi reconhecida como dificuldade,
por parte dos técnicos de manutencdo, a identificacdo do status das ordens de
trabalho, uma vez que, na versdo mobile, apenas era possivel consultar o status da
ordem de trabalho de forma individual. Este problema foi solucionado com a
adaptacdo e ampliacdo da gama de utilizagdo do campo “Prioridade” na ordem de
trabalho. Ao campo “Prioridade” foram adicionados os possiveis status de ordem de
trabalho, possibilitando, assim, uma andlise global do status das vérias ordens de
trabalho, sem a necessidade de consulta individual de cada uma das ordens de
trabalho, possibilitando uma rapida distincdo dos trabalhos ja efetuados (Figura 9).

Tabela 4 — O Antes e o Depois das Melhorias.

ANTES DAS MELHORIAS APOS MELHORIAS
e Reparagéo equipamento; e Manutencéo Corretiva;
e Desmontagem / montagem; e Manutencéo Corretiva Externa;
e Manutencao corretiva; e Afinacdo/Ajustes;
e Ordens de servigo secundaria e Instalacao de novos
dos véarios equipamentos; equipamentos;
e Ajustes e melhorias; e Mudanca de formatos;
e Problema de processo; e Melhorias;
e Reparacao de instalagoes; e Outros.
e Peca reparavel;
e Os permanentes;
e Sugestdo de melhoria;
e OQutros.
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Figura 7 — Utiliza¢@o do campo Prioridade para identifica¢éo do status das ordens de trabalho, em ambiente
mobile.

3.6Solicitagdo de Materiais

3.6.1 Situacao encontrada

A solicitacdo de materiais é efetuada, quer por parte das secc¢des produtivas quer por
parte dos técnicos de manutencdo; na execucao de tarefas de manutencéao corretiva
eram realizadas via chamada telefonica ou via email ou ainda, em muitas situagdes,
eram 0s proprios colaboradores a recolher no armazém as pecas e materiais
necessarios, ndo existindo qualquer controlo de stock ou registo do processo. As
consequéncias eram as seguintes:

e Ma gestdo do stock;

e Erros nas quantidades de stock existentes, que representavam atrasos na
realizagédo dos trabalhos por falta de materiais;

e Impossibilidade de previsédo de necessidades futuras com base nos consumos
e registos do historico.

3.6.2 Abordagem aplicada

Da andlise realizada ao processo entdo em vigor resultou a necessidade da criacéo
de um processo que permitisse a solicitacdo de materiais por parte das secc¢des
produtivas, mas também por parte dos técnicos de manutengéo. Este processo teria
de ser simples, de facil compreenséo e implementacéo e deveria ainda garantir uma
boa gestdo do stock e controlo de todas as pecas e materiais utilizados pela
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organizacdo. Neste sentido foi definido que as solicitacdes de materiais deveriam ser
realizadas a semelhanca das solicitacdes de intervencées de manutencao corretiva,
com recurso a ordens de trabalho.

A sequéncia dos trabalhos realizados foi a seguinte:
1° Definicdo do novo processo (Anexo 2).
2° Parametrizacdo do processo no EAM:

e Parametrizagcédo do software de forma a encaminhar as solicitagcdes de
materiais para o0 armazém de pecas e ferramentas;

e Programacéao de forma a possibilitar a consulta e acompanhamento do
processo em EAM, por parte dos responsaveis de seccéo e técnicos de
manutencao;

e Programacado para envio de emails de acompanhamento de forma
automatica (Figura 10). Os emails sédo enviados com base no status da
ordem de trabalho de acordo com a Tabela 4.

3° Criacéo de procedimento.
4° Formacéo.
5° Implementacéo do processo.

6° Acompanhamento.

Tabela 4 - Envio de emails de forma automatica em fungéo do status para ordens de trabalho do tipo pedido de

materiais.
Status Significado Email Automatico
Notificacdo ao
Aguarda o processamento dos  Solicitante.

Pedido de Materiais  materiais por parte do armazém  Notificagdo ao
de pecas armazém de pecas
e ferramentas

o Notificagéo ao
Aguarda rececdo de materiais

Aguarda Materiais solicitante
por falta de stock
Emitido Os materiais encontram-se Notificagéo ao
prontos para levantamento solicitante
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de materiais.

3.6.3 Resultado

Durante o acompanhamento verificou-se que a grande dificuldade dos utilizadores
deste processo encontrava-se na identificacao univoca das pecas e materiais a serem
solicitados, por parte dos responsaveis de sec¢do. Esta dificuldade tornou-se critica,
devido ao responsavel do armazém ter dificuldade em identificar os itens solicitados.
Este problema foi solucionado com a atualizagéo e disponibilizacdo do procedimento
de codificacdo de pecas e materiais, tendo ainda sido entregue uma lista
personalizada a cada sec¢do com os cédigos e referéncias de pecas e materiais mais
utilizados.

Desta forma foi definido um processo que se mostrou eficaz no processamento
e gestao de solicitagcdes de materiais.

Embora, atualmente, ndo seja possivel, por falta de historico, é expetavel que, no
futuro, seja possivel prever e criar um mapa de necessidades anuais com base nos
consumos de anos anteriores.

3.7. Intervencdes de Manutencgdes Preventivas

3.7.1 Situag&o encontrada

O registo de intervencdes de manutencédo preventivas era efetuado em EAM, sendo
as ordens de trabalho emitidas em funcéo das datas planeadas para a execuc¢ao dos
trabalhos. Para cada equipamento era gerada uma ordem de trabalho com a
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informacédo necessaria a realizacdo das varias tarefas. No entanto, o processo de
gestao do plano era efetuado com recurso a um ficheiro Microsoft Excel.

As ordens de trabalho tinham por base os cadernos de manutencéo criados para
cada equipamento, com cédigos de manutencdo univocos. A cada caderno de
manutencao eram associados planos de tarefas com instru¢des de apoio a realizacéo
das varias atividades. Tanto as instrucfes de trabalhos como os materiais necessarios
para a sua realizacado eram apresentados sob a forma de comentario.

A organizacdo nao utilizava nenhuma ferramenta que permitisse a sobreposicéo
de ordens de trabalho decorrentes de cadernos de manutencédo preventiva com
periodicidades diferentes para o mesmo equipamento, fazendo com que fossem
geradas varias ordens de trabalho, com diferentes periodicidades, para 0 mesmo
equipamento.

No que diz respeito ao planeamento de recursos humanos, os tempos planeados
para cada intervencdo eram definidos tendo por base a alocacdo de dois recursos
humanos para a realizacdo dos trabalhos planeados. Sendo que, a data da realizacao
das intervencdes, o responsavel de cada gabinete de manutencao deveria destacar
os colaboradores responsaveis pela execucédo dos trabalhos a realizar.

No que diz respeito a organizacdo dos cadernos de manutencédo preventiva foi
identificada a inexisténcia de um padrao de insercéo de dados, o que se refletia numa
grande dificuldade na gestao de todo o processo.

No passado, as intervencdes de manutencdo eram realizadas em funcédo do
namero de horas de funcionamento de cada equipamento. No entanto, a organizacao
tomou a iniciativa de gerir as intervencdes preventivas com base num periodo
temporal definido em meses, tendo como fundamento para a alteracdo uma maior
facilidade de planeamento e gestdo das atividades a serem realizadas ao longo do
ano. Embora as periodicidades tenham sido atualizadas no sistema, no que diz
respeito as descrices dos cadernos de manutencéo, estas ainda se encontravam
com os dados antigos (horas de funcionamento), dados estes que eram transitados
para as ordens de trabalho. Adicionalmente, a mesma periodicidade podia ser
representada de formas diferentes, conforme a Tabela 5 apresenta.
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Tabela 5 - Diferentes métodos de apresentagéo da periodicidade em atividades de manutencgéo preventiva.

Periodicidade Diferentes métodos de apresentacao

Mensal 1 Més
1 Trimestre
Trimestral
3 Meses
6 Meses
Semestral 2 Trimestres
1 Semestre
12 Meses
Anual 4 Trimestres

2 Semestres
24 Meses

_ 8 Trimestres
Bianual
4 Semestres

2 Anos

3.7.2 Consequéncias

Uma vez que os cadernos de manutencdo ndo se encontravam organizados segundo
centros de trabalho, existia uma grande dificuldade em compreender quais 0s
equipamentos a serem intervencionados. Esta lacuna fazia com que, por vezes, néo
fossem geradas todas as ordens de trabalho, incorrendo na ideia erronia de que todos
os trabalhos tinham sido realizados.

Uma vez que néo existia parametrizada nenhuma ferramenta de sobreposi¢cao
de ordens de trabalho, eram emitidas varias ordens de trabalho para o mesmo
equipamento com periodicidades diferentes.

O facto de as instrucdes de tarefas serem apresentadas sob a forma de
comentarios, impossibilitava a existéncia de rastreabilidade, no que diz respeito a
execucgao de cada uma das atividades.

Uma vez que os materiais necessarios eram apresentados sob a forma de
comentario levava a que, muitas vezes, os materiais fossem utilizados sem qualquer
registo no sistema, originando erros de stock.
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O facto de as horas planeadas serem contabilizadas para a realizagcdo dos
trabalhos com dois recursos humanos, o que nem sempre era possivel, fazia com que
muitos dos trabalhos ndo fossem devidamente concluidos por falta de tempo.

3.7.3 Abordagem aplicada

Da andlise efetuada surgiu a necessidade de redefinir todo o processo, de forma a
gue este pudesse ser gerido segundo o software, garantindo toda a rastreabilidade do
mesmo. Ainda decorrente na analise realizada foi identificado como principal problema
a inexisténcia de um padréo de insercdo de dados no sistema.

A sequéncia dos trabalhos realizados foi a seguinte:

1) Definicdo e parametrizacdo do processo:
a) Criacdo de regras padrdo para criagdo de cadernos de manutencéo
preventiva:

Codificacao do caderno de manutencéo - a codificacéo dos cadernos de
manutencdo era efetuada através da criacdo de um cédigo de
manutencao univoco atribuido a cada equipamento, cédigo no qual a
periodicidade de execucdo dos trabalhos era parte integrante. No
entanto, uma vez criado um caderno de manutencgdo, ndo € possivel
proceder a alteracéo do seu cédigo, fazendo com que qualquer alteracao
de periodicidade levasse a necessidade de inativacdo e criagdo de um
novo plano. Por este motivo, ficou definido que a periodicidade nao
deveria ser parte integrante na codificacdo dos cadernos de manutencéo
preventiva,;

Descricdo caderno de manutencdo - Periodicidade + Descricdo do
equipamento + Codigo univoco do equipamento + Centro de trabalho;
Periodicidade - Definicdo de dias, meses e anos como unidades basicas
para definicdo de periodicidades no sistema,

Perda de disponibilidade planeada - A perda de disponibilidade passou
a ser representada em horas/homem;

Sistema principal - Criagcdo do campo “Sistema principal” indicativo do
centro de trabalho;

Impacto no planeamento - Criagdo do campo “Impacto no planeamento”,
gue deve ser marcado em todas as intervencdes de manutencao que
tenham impacto no planeamento da producédo, por forma a que seja
possivel filtrar as intervencdes que devem ser planeadas e comunicadas
ao gabinete de planeamento da producao.

b) Criagc&o de regras padrao para criacao de planos de tarefa:

Codificacao do plano de tarefas - A codificacdo do plano de tarefa deve
seguir a codificacdo do caderno de manutencdo preventiva, com a
adicao do prefixo “TF”, indicativo de plano de tarefas que se encontrava
ja em uso pela organizacao;
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e Descri¢do do plano de tarefas - No que diz respeito a descrigdo do plano
de tarefas, esta devera ser semelhante a descricdo do caderno de
manutenc¢ao preventiva (Periodicidade + Descricdo do equipamento +
Cddigo univoco do equipamento + Centro de trabalho);

e Criacao de listas de verificacdo - As instru¢des das atividades a realizar
passaram a ser apresentadas segundo listas de verificacdo que
permitem a criacdo de varios tipos de item, de acordo com a Tabela 6.
Durante esta fase foi identificada a limitacdo de 80 carateres imposta
pelo sistema, para a estruturacdo de cada ponto. Esta limitacéo levou a
necessidade de reestruturacéo de todos os textos a serem inseridos.

Tabela 6 - Tipos de ponto de lista de verificacéo.

Tipo de item Descrigéo

Tarefa de inspecado na qual é apresentado
um resultado padrao, e um campo a ser

Inspecao . Lo
Pee preenchido pelo técnico com o resultado
numeérico real lido.
Item de lista de Tarefa com caixa de selecdo que devera
verificacao ser marcada apés verificacao.

Tarefa com um campo de preenchimento
Leitura do medidor para introducdo de um valor numeérico lido
num medidor.

Pergunta com hipétese de resposta

Pergunta sim/néo .. . ~
rapida, sim ou nao.

Tarefa com campo de preenchimento, que
devera ser completado com um resultado
de uma lista de possiveis resultados
previamente definidos.

Qualitativo

Tarefa com um campo de preenchimento
Quantitativo para introducé&o de um valor numérico lido
no equipamento.

c) Criagao de regras padrao para criacao de listas de materiais:

e Codificacdo de listas de materiais - A codificacdo das listas de materiais
deve seguir a codificagdo do caderno de manutengao preventiva, com a
adigao do prefixo “LM”, indicativo de lista de materiais;

e Descricédo de listas de materiais - No que diz respeito a descricdo da lista
de materiais, esta deverad ser semelhante a descricdo do caderno de
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manutencdo preventiva (Periodicidade + Descricdo do equipamento +
Caddigo univoco do equipamento + Centro de trabalho);

e Associacdo dos varios materiais necessarios a execucdo de todas as
tarefas, em formato de lista com as quantidades previstas, possibilitando a
emissdo direta dos mesmos aquando da realizacdo dos trabalhos,
mantendo assim o registo de todos os materiais utilizados;

e Durante o processo de criacdo das listas de materiais foi constatado que o
sistema, embora permita a criacdo de listas de materiais, na versdo mobile
nao permite identificar em que ponto da lista de verificacdo devera ser
utilizado o material:

o Esta limitag&o teria grande impacto, nomeadamente na utilizacao de
lubrificantes, uma vez que, para a realizacdo de uma intervengao sao
utilizados vérios lubrificantes com pontos de aplicacéo distintos. Esta
limitacdo foi contornada com a adicdo dos cédigos dos materiais a
cada item da lista de verificag&o.

d) Sobreposicao de ordens de trabalho - Parametrizacdo de uma ferramenta que
permite a sobreposi¢cao de ordens de trabalho provenientes de cadernos de
manutenc¢do com maior periodicidade em relacdo as de menor periodicidade.

2° Criagao de procedimento.
3° Formacao.
4° Implementacgéo do processo.

5° Acompanhamento.

3.7.4 Resultados

Como resultado da atualizacdo e reorganizacao dos ativos fisicos foi possivel agrupar
as intervencdes de manutencdo em funcdo do centro de trabalho, desta forma
garantindo que todas as intervencBes associadas a um centro de trabalho séo
facilmente identificadas e geradas por forma a serem realizadas.

Com a implementacéo de listas de verificacao foi possivel garantir a rastreabilidade
das tarefas executadas de forma individual para cada instrucao.

Com a adicao de listas de materiais que possibilitam a emissao direta dos materiais
utilizados, foi assegurada uma melhoria no processo de gestédo de stock em armazém.

Embora com alguma dificuldade derivada das limitacbes apresentadas pelo
sistema, foi possivel restruturar o texto de cada ponto da lista de verificacéo, para que
nestes fossem contempladas as instru¢cdes de cada atividade bem como os materiais
a serem utilizados, sem comprometer a objetividade e interpretacdo da informacéo
por parte dos técnicos de manutencao (Figuras 11 a 13).
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Com a parametrizacdo da ferramenta de sobreposicdo de ordens de trabalho,
atualmente, para uma intervengcdo de manutencao preventiva é apenas apresentada
uma ordem de trabalho para cada equipamento do sistema (Figuras 14 a 15).

Exibir registro  Instrugdes Lista de verificagdo

® &

* VERIFICAR QUE OS PARAFUSOS M6 DE CABECA HEXAGONAL QUE FIXAM AS FALANGES DE MATERIAL ISOLANTE (SELAGEM) ESTAO APERTADOS
* VERIFICAR SE A CORREIA DE TRANSMISSAO ESTA PERFEITAMENTE ESTENDIDA CORRIGIR, SE NECESSARIO, ATRAVES DOS TENSORES.

+ LUBRIFICAR A CORRENTE DE TRANSMISSAQ MATERIAL 1

+ LUBRIFICAR TODAS AS CAM'S COM MASSA MATERIAL 2

* LUBRIFICAR AS GUIAS DAS PINCAS MATERIAL 2

* VERIFICAR ESTADO DOS AMORTECEDORES A GAS

+ SUBSTITUIR A AGUA DO REFRIGERADCR

+ VERIFICAR A EXISTENCIA DE FUGAS DE AR COMPRIMIDO

* ALINHAR AS PLACAS DE FORMACAO E DE AQUECIMENTO SEGUINDO O PROCEDIMENTO INDICADO NOTA 1

Figura 9 - Instru¢des de manutencao preventiva, antes da implementacao de melhorias.

Exibir registo  Comentarios Lista de verificagdo

Detalhes da lista de verificacdo

Atividade ‘ 10 - Técnico Manutencéo Conservacdo-E v | b Pl
Executado por:  CLOPES Revisado por: | JSOUSA
Todos os registros v ‘ Editar

Sequéncia Equipamento Descrigdo Resultado

(R] = (Al =

1 EPRBLTBIMA . Limpar e lubrificar cortantes

Concluido

(LBM.MIAL.0002)

2 EPRBLTBIMA. Limpar e lubrificar colunas e lam de Concluido
picotados (LBM.MIAL.0002)

3 EPRBLTBIMA.... Lubrificar a roda do cortante e do picotado Concluido
(LBM.MIAL.0002)

4 EPR.BLTBIMA....  Lubrificar 3 copos lubrificacdo parte inferior  ~qncjuido
estacdo formacdo (LBM.MIAL.0002)

5 EPR.BLTBIMA.... Purgar copo de ar comprimido Concluido

6 EPR.BLTBIMA.... Nivel dleo reserv estacédo formacéo Concluido
(excéntrico submerso 1-2mm)
(LBO.SIAL.0011)

7 EPRBLTBIMA.... Verficar eficiéncia dos contactos das Concluido
escovas do rolo de soldadura

8 EPRBLTBIMA.... Medir o consumo do rolo de selagem Concluido
(aprox. 36 amp)

9 EPRBLTBIMA.. Testar as botoneiras de emergéncia e Concluido

segurancas da maguina

in__FPR RITRIMA Limnar asniradores -~

Registros: 10 de 10

Figura 10 - Apresentagdo de instrucdes de manutencgédo preventiva, apés implementacdo de melhorias.
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= JE]| Ordem de servigo Q 2! ¥ &
VIdITULETICdu Freveriavd -
EAPARC.SECA.0006 Lista de verificacao d
217
-nivel 10

76424 SEMA Sistema Produgéo ARvidade el

de Agua Purificada Executado por Revisado por

(INFPRO.AGPU.0001)
Manutengédo Preventiva 40 Registar consumo de agua
INF.PRO.AGPU.0001 INFPRO.AGPU. o1 4gua Purificada
217 0001:

. Resultado: MTQ
atualizagdo: ’

76425 SEMA Grupo filtrante XL Cota 0S-Atividade Acompanhamento: []

(EAPDSP.GFIL.0009) Sala 32 de acompanha-
Manutencgéao Preventiva mento:
EAPDSP.GFIL.0009 Ocorréncia:
217 Nota:
76481 SEMA Central Supressora 50 * Existem ruidos anomalos ?

de Incéndio (EAP.CSI.GBOM. INFPROAGPU. o\ oo e ada

0001) 0001: 9

= : Data da

E:Sgt;nég% &rg\’(’]%tha atualizagdo: sim: || Nao: | |
217 &y’ i} A

Figura 11 - Apresentacéo de instrugfes de manutengéo preventiva em ambiente mobile.

infor EAM

Trabalho * Materiais + Equipamento +

Programacéo de MP MAN700007.0200 MAN.PREV. ACCELACOTA - 200

BB LI D) GO I I
|T0das as MP v | Editar
el iy
MANT00007.0200 MAN.PREV. ACCELACOTA-200  Variavel
HRS
MANT00007.0400 MAN.PREV. ACCELACOTA - 400  Variavel
HRS (EPR.REV.AUTM.0001)
MANT00007.0800 MAN.PREV. ACCELACOTA- 800  Variavel
HRS
MANT700007 6000 MAN PREV. ACCELACOTA-6000 Variavel

HRS EPR.REV.AUTM.0001

MANT00008 0200 MAN_PREV. ENCART. BA100 - Variavel
200 HRS EPR.ENC.MARC.0001

MANT00008.1200 MAN_PREV. ENCART. BA100 - Variavel
1200 HRS FPR FNC MARC 0001

Figura 12 - Apresentacdo de cadernos de manutencgéo, antes
da implementacao de melhorias.
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infor EAM

Trabalho Materiais + Equipamenio * Compras

Programagao de MP MAN700016.01 MENS Blisteradora TR130 (EPR.BL

B B « » O ? @M [k
| PMP Funcionais v Editar
i
MANT00007.01 TRIM Revestimento Accelacota

(EPR.REV.AUTM.0001) Sala 33

MAN700007.02 SEME Revestimento Accelacota 1 8¢
(EPR.REV.AUTM.0001) Sala 33

MANT00011.01 BIME Fette P1200C #220 1 8¢
(EPR.COM.FETE.0001) Sala 12

MANT00011.02 SEME Fette P1200C #220 1 8¢
(EPR.COM.FETE.0001) Sala 12

MANT00011.03 ANUA Fette P1200C #220 1 8¢
(EPR.COM.FETE.0001) Sala 12

MAN700012.01 BIME Fetie P1200C #448 1 8¢

(EDD MM EETE AAND Cala 44

Figura 135 - Apresentacéo cadernos de manutencéo, apos
implementagdo de melhorias.

3.8. Calibracdes

3.8.1 Situagéo encontrada

Na Farmalabor, no que diz respeito a metrologia, a atividade de gestao de calibracdes
era efetuada segundo um documento Microsoft Excel (Figura 16). Ja as atividades
executadas eram realizadas com base em procedimentos e documentos internos com
indicacdes passo a passo de como proceder a calibracao, incluindo informacéo de
auxilio na anélise dos resultados.

Apos a realizacdo de uma calibracdo era emitido um certificado com as medicdes
efetuadas e com o resultado da verificacdo. Apds a conclusado de todos as tarefas, os
certificados eram assinados eletronicamente e arquivados numa pasta digital a qual
apenas o responsavel da metrologia tinha acesso.

Como consequéncia, acontecia o seguinte:

¢ Inexisténcia de rastreabilidade de intervencoes;

e Elevado risco de ocorréncia de erros no planeamento de intervencgdoes;

e Elevado grau de dificuldade na consulta de certificados de calibrag&o por parte
das seccdes produtivas.
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Plano de Calibragdes e Ensaios - Ago 2018 ed4 - Excel

Ficheiro  Base Inserir Desenhar Esquema da Pagina Formulas Dados Rever Ver Programador Ajuda
e _
[] & Cortar Calibri <1 A A === ®v 2B MoldarTexto Geral v =]
|: Copiar ~ -
Colar 3 R — —— T Formatacac
) I S~ i#H A EEE=E =5 Unire Centrar ~ | B8 ~ % oo 5§ 99 I
¥ ‘45 Pincel de Formatacdo - - - - - —I—= = 8 /6 E 00 =0 Condicional
Area de Transferéncia 5 Tipo de Letra ] Alinhamento ] Nimero ]
u22 v Je
A B € D K L LY N
DESIGNAGAO N° SERIE CODIGO INTERNO SECCAD

1 - - - - | codig ~ - Calibrado - Dia ~
2 |Mandmetro Diferencial Kimo CPE 301 - sala 120 8124439 EMM.PRS.MDIF.0001 F.Lig./Past. |[F170 18 |x|Sim 26/07/2018
3 |Mandém. Dif. Kimo CPE 301 - Sala 120 9095720 EMM._PRS_MDIF_0052 F.Lig/Past. |[F171 18 |x |Sim 26/07/2018
4 |Manémetro Diferencial Kimo- airlock 954 13072361 EMM PRS MDIF 0067 F.Sdlidas  |F172_ 18 |x|Sim 26/07/2018
5 |Mandmetro Diferencial Kimo CPE 310-S - sala 16 3F170317183 EMM.PRS.MDIF.0090 F. Sdlidas  |F173 18 |x [Sim 01/08/2018
6 |Mandmetro Diferencial Kimo CPE 310-S - sala 19 3AF170719614 EMM.PRS.MDIF.0091 F. Sdlidas  |F174 18 |x |Sim 26/07/2018
7 |Manémetro Diferencial Kimo CPE 310-S - sala 95 3F170719615 EMM PRS_MDIF 0092 F._Sdlidas |F175_18 |x |Sim 01/08/2018
& |Mandmetro Diferencial Kimo CPE 310-5 - airlock 28A 3AF170719616 EMM.PRS.MDIF.0093 F. Sélidas |F176_18 |x [Sim 01/08/2018
9 |Mandmetro Diferencial Kimo CPE 310-S - sala 28 3F170719617 EMM.PRS.MDIF.0094 F. Sdlidas  |F177 18 |x |Sim 01/08/2018
10 |Mandmetro Diferencial Kimo CPE 310-S - sala 17 3F170719618 EMM PRS_MDIF 0095 F._Sdlidas |F178_18 |x |Sim 01/08/2018
11 |Mandmetro Diferencial Kimo CPE 310-S 3F170719616 EMM.PRS.MDIF.0096 F.Sélidas |F179_18 |x |avariado avariado
12 |Mandmetro Dif. Magnehelic-Cam. Descontaminacdo Fabrica ROB0408TF142 EMM.PRS.MDIF.0035 Fabrica F180 18 |x|Sim 01/08/2018
13 |Mandmetro Dif. Magnehelic-Cam. Descontaminagédo F_Sdlidas R0OB0408TF108 EMM._PRS_MDIF.0039 F.Sdlidas |F181 18 |x |Sim 01/08/2018
14 |Mandmetro antes do filtro terminal - Gentral de Agua Purificada EMM_PRS MANO.0017 | Manutencdo |F182 18 |x |Sim 06/08/2018
15 |Sonda de vacuo E+H - Reac. principal FrymaKoruma - sala 112 D5017601024 EMM.PRS.SOND.0004 | F. Lig/Past. |[F183 18 |x [Sim 31/07/2018
16 |Véhula de seguranca - Mdvel - Muller 41955-03 ESE.PRS.VALV.0005 F.Lig/Past. |[F184 18 |x

Figura 14 — Gestéo do plano de calibracdo, antes da aplicacdo de melhorias.

3.8.2 Abordagem aplicada

Da analise efetuada constatou-se a necessidade de criacdo de um plano de gestéao
de calibracBes que garantisse a rastreabilidade de todo o processo. A ordem dos
trabalhos realizados foi a seguinte:

1° Definicdo do processo

Devido a complexidade dos métodos e processos utilizados optou-se por
manter os documentos de instrugcdes bem como os varios modelos de
certificados de calibragéo existentes, apenas sendo efetuado em EAM a
gestao e registo de todas as atividades inerentes ao processo.

O plano de calibracdo entdo existente foi subdividido em varios planos
com base no local de execuc¢éo e na entidade executante.

No inicio de cada més sédo geradas as varias ordens de trabalho de
calibracdo, atribuidas ao responsavel de metrologia que devera efetuar
0s varios ensaios ao longo do més, bem como gerir todas as calibracdes
efetuadas por entidades externas.

ApoOs a obtencéo dos certificados, estes devem ser associados a ordem
de trabalho em formato pdf de forma a que possam ser consultados
posteriormente.

Apoés o carregamento do documento, o responsavel da por concluido o
trabalho devendo este ser revisto e validado pelo responsavel de
manutencao.
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2° Parametrizacdo do software

Criacdo dos varios planos de calibragdo em EAM, com base no local de
execucao e na entidade executante (por exemplo: CAL-EXT-CATIM —
Plano de Calibracdo Externo Catim), segundo o seguinte processo de

codificagao:
M- N -

A — Indicativo de Calibracao

B — Indicativo de local de execucéao (interno ou externo)

C - Indicativo da entidade executante (Farmalabor ou prestador

de servicos)
Associacdo de todos os equipamentos e datas de calibracdo, aos
respetivos planos.
Criacdo de pastas internas do sistema com recurso a programacao SQL
que permitem a aplicacdo de filtros e consulta das varias ordens de
trabalho do tipo de calibracéo.

3° Atualizagéo do procedimento.

4° Formacgéao.

5° Implementacgéo do processo.

6° Acompanhamento.

3.8.3 Resultado

Embora tenham sido mantidos os modelos e documentos de instrucfes ja existentes,
com a criacdo dos varios planos de calibracéo foi garantida a rastreabilidade de todo

O processo.

Os certificados de calibracdo passaram a ser anexados as ordens de trabalho,
possibilitando assim a consulta dos mesmos por parte das sec¢des produtivas e
administrativas (Figuras 17 e 18).
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infor EAM

Trabalho ¥

Materiais ¥ Equipamento + Compras ¥

Programagao de MP CAL-EXT-BIOME Plano de Calibragio Externo Bl

B B

3 ') ? B L |

| Planos de Calibracéo

v Editar

Programagdo de MP -~

CAL-EXT-BIOME

CAL-EXT-CATIM

CAL-EXT-DRAE

CAL-EXT-ECLIP

CAL-EXT-EIA

CAL-EXT-EPAL

CAL-EXT-IPQ

CAL-EXT-ISQ

CAL-EXT-KIMO

CAL-EXT-NORLEQ

CAL-EXT-SOQ

CAL-INT-CALL

Plano de Calibracdo Externo BIOMERIEUX
Plano de Calibracdo Externo CATIM

Plano de Calibracdo Externo Draeger

Plano de Calibragdo Externo Eclipse Magnetics
Plano de Calibragdo Externo EIA

Plano de Calibragdo Externo EPAL

Plano de Calibracdo Externo IPQ

Plano de Calibracdo Externo 1SQ

Plano de Calibragio Externo KIMO-Dico Filtro
Plano de Calibracdo Externo NORLEQ

Plano de Calibracdo Externo SOQUIMICA

Plano de Calibracdo Interno Callmargues

Figura 15 - Gestéo dos planos de calibracao, apos

aplicacéo de melhorias.

Programacédo de MP CAL-INT-FARMAL Plano de calibragio Interno FARMALABOR

BB

Exibir registro

Comentarios

) ? R | |« @ -
Atividades Equipamento Ordens de servico

‘ (temp)Todos os equipamentos

v Editar

Equipamento

v

EAN.DEN ANPA 0001

EAN.ESP.ESIV.0002

EAN.POL ATAG.0001

EAN.REF ATAG.0001

EMM.CAU.CAUD.0006

EMM.CAU.CAUD.0007

EMM CAU.CAUD 0008

Descrigdo

-

Localizagdo Executar a cada

® v A w

UdM do periodo

Densimetro Digital DMA 35 N (sala das balancas) INF.APO.CQUA.0001 6 Meses
Espectofotometro IV FT-IR - Sala dos Fisicos INF.APO.CQUA.0001 1 Meses
Polarimetro Polax 2L Atago - Sala dos Fisicos INFAPO.CQUA 0001 1 Anos
Refractémetro Automatico Digital RX-5000 alpha Atago - INFAPO.CQUA 0001 6 Meses
Sala dos Fisicos

Caudalimetro FlowTab FT-301 INF.PRO.FSOL.0001 1 Anos
Caudalimetro Estufa Diosna FIC-D1060A Estufa CCS600  INF.PRO.FSOL.0001 1 Anos
Sala 95

Caudalimetro deteraente 1 FIC-A761 CIP Diosna CCS600 INF.PRO.FSOL.0001 1 Anos

Data de vencimento

B

31-MAR-2021

13-DEZ-2020

06-NOV-2021

13-NOV-2020

02-NOV-2021

03-NOV-2021

23-NOV-2021

Figura 18 - Lista de equipamentos associados ao plano de calibragéo interno da Farmalabor.
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3.9. Qualificacdes

3.9.1 Situacéao encontrada

A Farmalabor atribui um elevado grau de importancia ao processo de validagao,
ndo s6 com o intuito do cumprimento de legislagdes em vigor, mas também para
evidenciar que os equipamentos cumprem com todas as especificagdes exigidas para
o0 desempenho das func¢des para as quais sao adquiridos.

3.9.1.1 Qualificagéo Inicial

A primeira qualificacdo de um equipamento ou sistema pode ser subdividida em varias
fases. Para cada uma das fases existem protocolos e documentos desenvolvidos
pelos fabricantes/fornecedores dos equipamentos e aprovados pela organizacao.
Nestes protocolos constam néo so6 todos os testes a serem realizados, mas também
0s resultados expectaveis e os resultados obtidos, garantindo assim o registo de todo
0 processo.

No que diz respeito a realizagdo dos testes, estes sdo executados por elementos
representantes do fabricante do equipamento acompanhados por membros da
Farmalabor. Uma vez realizados todos os testes, todos os documentos e relatérios
finais s&o arquivados em suporte papel.

3.9.1.2 Requalificagéo

No que diz respeito ao processo de requalificacdo de equipamentos/sistemas, a
Farmalabor possui um sistema de auditorias internas com uma periodicidade de trés
anos, gerido com recurso a um documento Microsoft Excel. Estas auditorias tém por
objetivo comprovar que o0s equipamentos/sistemas mantém as condigbes de
funcionamento validades inicialmente. Para a realizacdo de uma requalificacao existe
a necessidade de desenvolver protocolos com base na documentacao da qualificacao
inicial. No entanto, embora estes protocolos desenvolvidos internamente ndo sejam
tdo extensos como o0s iniciais, devem contemplar os testes e verificacoes de todos os
pontos considerados criticos para o desenvolvimento das normais fungdes do
equipamento.

3.9.1.3 Nao conformidades

Todas as ndo conformidades detetadas durante as vérias fases de qualificacdo e
requalificacdo eram registadas nos varios protocolos, ndo existindo um eficiente
acompanhamento do processo de resolucdo da ndo conformidade.
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As consequéncias eram as seguintes:

¢ Inexisténcia de rastreabilidade de intervencdes;

e Elevado risco de ocorréncia de erros no que diz respeito a datas de
requalificacéo;

e Elevado grau de dificuldades na consulta de relatérios de qualificacao por parte
das seccdes produtivas.

3.9.5 Abordagem aplicada

Da analise efetuada foi identificada como principal caréncia a inexisténcia de
rastreabilidade do processo e ainda a dificuldade na consulta de informacéo de
qualificagcéo por parte das seccdes produtivas e de garantia da qualidade.

Numa primeira abordagem foi analisada a possibilidade de utilizar ferramentas
internas do sistema para criacdo dos protocolos. No entanto, devido a complexidade
dos processos e a variabilidade dos testes a serem realizados e, ainda, devido a
restricdo imposta pelo sistema no que diz respeito ao limite de 80 carateres para
escrita de cada item de verificacdo, optou-se por manter os protocolos existentes,
utilizando apenas o sistema para gestdo documental e rastreabilidade de todo o
processo.

A ordem dos trabalhos realizados foi a seguinte:
1° Definicdo do processo

e Para cada fase de uma qualificacéo inicial deve ser gerada uma ordem de
trabalho com toda a informacgéo relevante. Apos a realizacdo dos testes
devera ser anexado o respetivo certificado em formato pdf com o resultado
dos testes efetuados.

e Todas as ndo conformidades deverao ser registadas na ordem de trabalho,
sendo que esta ndo pode ser concluida sem que a ndo conformidade tenha
sido devidamente justificada e fechada.

e As atividades de requalificacéo deverao ser geridas em EAM com recurso a
um plano de requalificacdo, com uma periodicidade de trés anos, onde
deverdo constar todos os equipamentos. Os protocolos de requalificagéao
deveréo ser elaborados externamente ao sistema e deveréo ter por base os
protocolos das varias fases da qualificacao inicial.
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2° Parametrizacéo do software

e Criacdo das varias classes de ordem de trabalho, representativas de cada
fase de qualificagcédo, de acordo com a Tabela 7.

Tabela 7 - Classes de ordens de trabalho em fung&o da fase de qualificagéo.

Classe Significado

FAT Factory Acceptance Test
SAT Site Acceptance Test
DQ Design Qualification
1Q Installation Qualification
0oQ Operational Qualification
PQ Process Qualification
REQUALIFIC Requalificacao

e Criagao do plano de Requalificagdo em EAM.

e Associacdo de todos os equipamentos e datas de requalificacdo aos
respetivos planos.

e Criacdo de uma Lista de Verificacdo padrdo para questdes de maior
relevancia aplicadas a todos os equipamentos/sistemas.

e Parametrizagdo da guia “Nédo conformidades” de ordens de trabalho de
forma a que todas as ndo conformidades detetadas nas fases de qualificacéao
sejam registadas em sistema;

e Criacdo de pastas internas do sistema com recurso a programacao SQL que
permitem a aplicacéo de filtros e consulta das varias ordens de trabalho do
tipo qualificag&o.

3° Atualizacéo do procedimento
4° Formacao
5° Implementacé&o do processo

6° Acompanhamento
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3.9.6 Resultado

Embora tenha sido mantida a elaboragéo dos protocolos de qualificagéo externamente
ao sistema, foi possivel garantir a rastreabilidade do processo e das atividades
realizadas através da associacdo dos protocolos as ordens de trabalho.

Todas as fases de qualificacdo passaram a ser registadas em ordens de trabalho
onde sdo anexados os relatérios finais com o resultado de cada uma das fases de
qualificacéo, possibilitando assim a consulta dos mesmos por parte de seccoes
produtivas e garantia da qualidade (Figuras 19 a 21).

Com o processo implementado garantimos uma melhor gestdo dos desvios
identificados, uma vez que néo € possivel concluir uma ordem de trabalho para a qual
existam registos de desvios, sem que estes sejam devidamente justificados e
concluidos.

infor EAM

v Trabalho + Materiais v Equipamento + Compras ¥ Operacbes ¥ Administracdo ¥

Ordem servico 46029 Sistema de Revestimentos XL Cota 350 (SST.REV.AUTM.0001)

BB r o @ 2 BE | I« D
lemp Qualificacéo v | Editar

Ordem servico | Tipo Classe Descrigio Equipamento Descrigdo do equipamento Data de inicio Data de conclusio

(Al = Al « = =

46029 Qualificacdo Sistema de Revestimentos XL Cota 350 SSTREVAUTM.0001 Sistema de Revestimentos XL Cota Concluido 04-JUN-2019 17:16  06-JUN-2019 17:16
(SSTREV AUTM.0001) 350

46030 Qualificacdo FAT Sistema de Revestimentos XL Cota 350 SSTREVAUTM.0001  Sistema de Revestimentos XL Cota Concluido 23-JUL-2019 17:17  25-JUL-2019 17-17
(SSTREVAUTM.0001) 350

46031 Qualificacdo SAT Sistema de Revestimentos XL Cota 350 SSTREVAUTM.0001  Sistema de Revestimentos XL Cota Concluido 16-SET-2019 17:17  23-OUT-2018 17:17
(SSTREVAUTM.0001) 350

46032 Qualificacdo 1Q Sistema de Revestimentos XL Cota 350 S8STREVAUTM.0001  Sistema de Revestimentos XL Cota Concluido 10-0UT-2019 17:18  22-OUT-201% 17:18
(SSTREVAUTM.0001) 350

46033 Qualificacdo oQ Sistema de Revestimentos XL Cota 350 SSTREV.AUTM.0001  Sistema de Revestimentos XL Cota Concluido 15-0UT-2019 17:18 23-OUT-2019 17:18
(SST.REV.AUTM.0001) 350

Figura 16 - Lista de ordens de trabalho das varias fases de qualificagdo de um sistema de revestimento.

BRET «» DOoOAME 2@ le M
ta de verificagio
i
luido

Detalhes da OS PN Programagac
Atividade v
: Campos definidos pelo usuario v

Documentos -~

o

1Q Relatdno Final

Figura 17 — Ordem de trabalho de qualificacdo de um sistema de revestimento (fase de
Qualificacdo da Instalacéo).
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infor EAM

b Trabalho « Materiais * Equipamento « Compras * Operacbes ¥ Administracéo ¥

Programagéo de MP QUALIFICAGAO Plano de Requalificagio

B R » ) ? BV | e @D~
Exibir registro = Comentarios Atividades Equipamento Ordens de servico
‘ (temp)Todos os equipamentos v Editar

Equipamento Localizagdo Executar a cada Data de vencimento

(Rl w ® v

EPR.BLT.BIMA.0002 Blisteradora IMA TR1356 INF.PRO.EMBA.0001 3 Anos 13-NOV-2021

EPR.ENC EIMA_ 0003 Encartonadora IMA AS3E INF.PRO_EMBA.0001 3 Anos 13-NOV-2021

EPR.SER. WOCS.0001 Balanca diferenciadora ponderal - OCS HC 2017 INF.PRO_EMBA.0001 3 Anos 24-AG0O-2021
(WIPOTEC)

EPR.SER WQCS 0005 Balanca difenciadora ponderal OCS T&T (A83) INF.PRO EMBA 0001 3 Anos 22-AG0O-2021
(WIPOTEC)

SST.ESTMEGA.0001 Sistema Mega Estufa INF.PRO.FSOL.0001 3 Anos 31-0UT-2019

Figura 18 — Lista de equipamentos associados ao plano de requalificagéo.

3.10. Verificacdes de Seguranca

3.10.1 Situacao encontrada

Como referido anteriormente, uma organizacdo € responsavel, ndo s6 pelo
cumprimento dos requisitos legais, mas também pela seguranca e saude no trabalho
dos seus colaboradores e de outras pessoas que possam ser afetadas pelas suas
atividades (NP ISO 45001, 2019). Neste sentido, 0s equipamentos da organizacao
estdo abrangidos por um sistema de auditorias internas com uma periodicidade
bianual, que tem por objetivo verificar e garantir o cumprimento de todos 0s requisitos
de seguranca, tendo por base a norma NP ISO 45001.

Na Farmalabor, as auditorias séo realizadas por equipas de dois colaboradores, um
do departamento de manutencdo, com conhecimento técnico do equipamento em
causa e, outro do departamento de seguranca e ambiente com conhecimentos de
seguranca. Estas auditorias tém por base um modelo interno, em formato papel, com
os varios pontos de verificagdo a serem confirmados.

Apés a realizacdo dos varios itens de verificagdo é atribuido um resultado de
inspecéo e, ainda, caso se verifiguem néo conformidades, estas devem ser relatadas
a quem de direito por forma a dar seguimento ao processo de resolugéo do problema
identificado. Apos a conclusao de todos os trabalhos envolvidos, o certificado com o
resultado da inspecéo é arquivado num dossié.
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As consequéncias destes procedimentos sdo as seguintes:

Inexisténcia de rastreabilidade do processo;

Elevado consumo de papel, contribuindo para um aumento da pegada
ecologica da organizacéo;

Elevado risco de ocorréncia de erros, no que diz respeito a datas de futuras
intervencoes.

3.10.2 Abordagem aplicada

Da analise efetuada constatou-se a necessidade de criacdo de um plano de

gestao de auditorias internas que garantisse a rastreabilidade de todo o processo bem
como permitisse a reducao de papel utilizado. A ordem dos trabalhos realizados foi a
seguinte:

1° Definig&do do processo

Todos os equipamentos sujeitos a verificacbes de seguranca deverdo ser
associados a um plano com uma periodicidade de execucao bianual.

Os testes a serem realizados deverdo ser apresentados sob a forma de lista de
verificacao.

3° Revisdo do modelo de verificacbes de seguranca existente, em conjunto com a
responsavel de seguranca no trabalho da organizacao.

2° Parametrizacéo do software:

Criacdo do Plano em EAM com todos os equipamentos abrangidos pelo
sistema, com as respetivas datas da proxima intervencao.

Numa primeira abordagem procedeu-se a criacdo, em EAM, de uma lista de
verificacdo com todos os pontos a serem averiguados, em consonancia com o
modelo aprovado. Esta lista deveria ser associada ao plano, como tarefa a ser
executada sempre que uma ordem de trabalho fosse emitida. No entanto, o
sistema apresenta um limite de 80 carateres para cada item de verificacéo.
Com base nesta restricdo, optou-se por adaptar o modelo entdo aprovado, para
que este pudesse ser preenchido em suporte informatico e assinado
eletronicamente pelos intervenientes do processo, solucionando assim o
problema do consumo excessivo de papel.

4° Formacao

5° Implementacéo do processo

6° Acompanhamento
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3.10.3 Resultado

Tendo em conta a restricdo do sistema, no que respeita ao limite de carateres, que
impossibilitou a reorganizagédo do modelo existente, de forma a que todas as tarefas
fossem geridas e executadas segundo o EAM, foi possivel garantir a rastreabilidade
do processo bem como reduzir em 100% o consumo de papel, através da assinatura
eletronica dos documentos e associacdo dos mesmos a respetiva ordem de trabalho
(Figura 22).

infor EAM

v Trabalho « Materiais + Equipamento + Compras Operacées ¥ Administracéo +

Programacgéao de MP V.SEGURANGA Plano de Verificagao de Seguranga Mod. 50/2005

B3 2 ?EE | e [ 3
Exibir registro ~ Comentarios Atividades Equipamento Ordens de servigo
| (temp)Todos os equipamentos v Editar

Equipamento Descrigdo - Executar a cada UdM do pericdo | Data de vencimento

[A] = (Rl » [R)

EANAGTHDOL.0003  Agitador Heidolph 2 Anos 19-JUL-2020
EAN.AGTHDOL.0004  Agitador Heidolph Reax Top 2 Anos 04-FEV-2021
EPR.AGTKINS.0002 Agitador Kinsa M14 2 Anos 30-JAN-2021
EPR.AGT.KINS.0001 Agitador Kinsa M5.54 2 Anos 25-AG0-2022
EPR.AGT.BUDD.0001  Agitador Pneumatico GEBR. BUDDEBERG 2 Anos 07-FEV-2021
EPR.AGT.SILV.0002 Agitador Silverson AX3 2 Anos 30-JAN-2021
EPR.AGT.SILV.0001 Agitador Silverson BX-FP 2 Anos 30-JAN-2021
EPR AGT.TORA. 0001 Agitador Torax 2 Anos 25-AG0-2022

Figura 19 - Lista de equipamentos associados ao plano de verificagdes de seguranca.

3.11. Planeamento e calendarizacao das intervencgdes

3.11.1 Situag&o encontrada

No inicio de cada ano, a equipa de manutencao era responsavel pelo envio de um
plano anual de manutencdo preventiva ao departamento de planeamento da
producdo. Ao longo no ano, o departamento de planeamento, responsavel pelo plano
produtivo, era também responsavel pelo cruzamento de informacédo entre os dois
planos, sendo que as manutencdes preventivas e calibragbes eram planeadas em
tempos de paragem dos equipamentos.
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No que diz respeito ao planeamento de intervencdes de manutencao corretiva
nao existia um método claro, sendo que a equipa de manutencéo se limitava a reagir
no momento de uma falha. Em casos mais criticos era comunicado ao departamento
de planeamento da producéo a necessidade de intervencao no equipamento, ficando
este responsavel pela definicho das datas de execucdo dos trabalhos. As
consequéncias deste tipo de procedimento eram as seguintes:

e A falta de comunicacdo, planeamento e a inexisténcia de uma estratégia de
acompanhamento do plano anual de manutencbes e calibracbes, o que
originava um elevado nivel de incumprimento dos planos de manutencao
preventiva e de calibragéo, contribuindo significativamente para o aumento de
falhas e tempos de paragem dos equipamentos.

3.11.2 Abordagem aplicada

Da analise efetuada foram identificados como pontos criticos a indisponibilidade de
equipamentos produtivos, para a realizacdo das intervencbes e a falta de
acompanhamento e comunicacgao entre o departamento de planeamento da producao
e 0 departamento de manutengao.

Uma vez identificados os pontos criticos, foi tracada uma estratégia de resolucdo
dos mesmos, a qual foi apresentada em concelho administrativo, em sede de reuniao
da qual resultaram as seguintes ac¢des corretivas:

e As intervencdes de manutencdo preventiva e calibragcdo de equipamentos
produtivos passam a ser tratadas como “produtos” e devem ser incluidas no
plano produtivo como tal.

¢ O departamento de manutencdo devera gerir um plano de intervencdes anual.
No entanto, deverdo existir planos mensais onde apenas deverdo ser
contempladas intervengdes de manutencao preventiva com impacto no plano
produtivo.

e A manutencdo fica responsavel pelo envio mensal das intervencfes de
manutenc¢ao e calibragdo, bem como os respetivos tempos de intervencao. O
envio da informacéo devera ser realizado com a devida antecedéncia, em data
anterior a da reuniéo.

¢ No inicio de cada més devera existir uma reunido, entre a o departamento de
manutenc¢ao e o de planeamento da producao, por forma a reajustar datas e
tempos planeados para a realizagéo das intervencoes.

e Paralelamente ao envio dos tempos necessarios para realizacdo de
manutengao preventiva devera ser efetuado um levantamento dos tempos
necessarios para a realizacédo de intervencdes de manutencgao corretiva.

e Sempre que possivel, as intervencdes corretivas devem ser realizadas
simultaneamente com as intervencdes preventivas, por forma a reduzir o
namero de paragens dos equipamentos.
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e Ao longo do més, a manutencdo deverd acompanhar o plano produtivo, de
forma a seguir os ajustes que as intervencdes planeadas possam sofrer.

Por forma a possibilitar a obtencdo de um calendario de intervencdes planeadas,
foi desenvolvido no software uma ferramenta que permite a obtengcéo de uma previsao
das varias intervencfes numa perspetiva anual, com datas e tempos necessarios.
Esta ferramenta consiste numa lista onde sdos apresentadas as varias manutencdes
numa previsao anual, as quais deverédo ser exportadas para um ficheiro Microsoft
Excel, onde deverdo ser reorganizadas em funcdo do centro de trabalho (sistemas
criados durante a fase de atualizacdo dos dados dos ativos fisicos) e das datas de
execugao.

3.11.3 Resultado

Do acompanhamento realizado ap6s a implementacao verificou-se que este seria um
método eficaz na resolucao dos dois problemas inicialmente identificados. No entanto,
uma vez que a reunido mensal para andlise das datas e das intervenc¢fes planeadas
se realizava no inicio de cada més, verificou-se que existia uma sobrecarga de
trabalhos no fim do més. Por forma a solucionar este problema, a reunidao passou a
ser realizada no fim do més, para planeamento do més seguinte.

A organizagdo tinha como objetivo o cumprimento de 90% do plano de
manutenc¢ao. No gréfico da Figura 23 podemos constatar que, apds a implementacéo

das medidas adotadas houve um grande aumento do cumprimento do plano.
80%
60%
40%
20%
0
& -0 © 0

{ B
<& \\}(\ N O

120%

100%

X

Figura 20 - Cumprimento do plano de manuteng8es preventivas de equipamentos produtivos
(2019).
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A ferramenta parametrizada para a previsdo de interveng¢des consiste numa
lista onde sdo apresentadas as varias intervencdes, numa previsdo anual. Esta
informacéo devera ser exportada para um ficheiro Microsoft Excel, onde devera ser
reorganizada em funcéo do centro de trabalho (sistemas criados durante a fase de
atualizacao de dados dos ativos fisicos) e das datas de execucao (Figuras 24 e 25).

s » ? B

quipamento Sistema Principal Duracao_Total | Classe_OS Posicao Data_Vencimento_1 5 Data_Vencimento_2

NC FABR 0001)  EPRENC FABRODO1  SSTEMBA LINE 000¢ 23333 EQPRC NF PR

OAK (EPR BLTNOAK 0002) Linha  EPR BLT NOAK 0002 SSTEMB LINE 0008 1333 EQPR NF.PRO SALA 0007

Figura 224 -Dados de previsdo de interveng8es de manutengdo preventiva.

Més.
Sistema Descrics Data Status
- | = planeado Bl
SSTEMB.LINEODO7 |Linha TR130 OUTUBRO 08/10/2019[CONCLUIDA 4 8
S5T.S0L.5014.0001 |Fette P1200C (Amarela) OUTUBRO 14/10/2019|CONCLUIDA 4 55
SS5T.S0L5022.0001 |Mega estufa OUTUBRO 15/10/2019|CONCLUIDA 3 4
5ST.S0LS5011.0001 (Fette FESS QUTUBRO 15/10/2019|CONCLUIDA 4 7
55T.50L.5035.0001 |Misturador Servolift OUTUBRO 17/10/2019|CONCLUIDA 6 6
SST.SO0LS034.0001 |Maquina de Lavagem de Bins |OUTUBRO 17/10/2019|CONCLUIDA 5 15
SST.S0L.5017.0001 |Bosch GKF1400 QUTUBRO 20/10/2019 |CONCLUIDA 4 4
SS5T.S0L.5012.0001 |Fette P1200C (Azul) OUTUBRO 21/10/2019|CONCLUIDA 4 55
SST.EMB.OPEN.0001 |Agrupadora ATS QUTUBRO 21/10/2019 |CONCLUIDA B8 B
SST.EMB.S096.0001 |Maguina de Contagem KING OUTUBRO 23/10/2019|CONCLUIDA 4 2,25
SST.S0L.5095.0001 [Diosna CCS600 QUTUBRO 28/10/2019|CONCLUIDA 8 16
SST.LEP.5055.0001 |Cuba 2000Lt Progresso OUTUBRO 29/10/2019|CONCLUIDA 3 24
SST.LEP.5054.0001 |Cuba 1000Lt Silase OUTUBRO 29/10/2019|CONCLUIDA 3 5
SST.S0LS013.0001 |Fette P1200i OUTUBRO 30/10/2019|CONCLUIDA 4| 8
SSTEMB.LINEOOOS |Linha TR135 OUTUBRO 30/10/2019|CONCLUIDA 4 3
SST.EMBLINE.ODO4 |Linha TR135E OUTUBRO 30/10/2019|CONCLUIDA 4| as

Figura 21 — Ficheiro Microsoft Excel gerado com base nos dados do EAM (previséo de intervengdes) utilizado
como ferramenta de apoio na gestdo e cumprimento do plano de manutenc¢des preventivas dos equipamentos
produtivos.

3.12. Indicadores

A andlise de indicadores de desempenho permite compreender o estado de uma
organizag&o nos seus varios sectores, auxiliando assim na definigdo de objetivos com
vista na melhoria continua. A Farmalabor ja ha muito que demonstra esse interesse,
nomeadamente no sector financeiro e produtivo, com a realizacdo de reunibes
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trimestrais, por forma a analisar e redefinir objetivos futuros. Neste sentido, numa
primeira fase, foram definidos como necessarios os seguintes indicadores, obtidos
diretamente a partir do software:

e MTTR;

e MTBF;

e Disponibilidade;

e Cumprimento de Planos;

e Relatdrios de intervencgodes;
e R&cio de manutencéo;

e Eficiéncia da manutencao.

No entanto, decorrente do facto dos valores orcamentados para este projeto terem
sido ultrapassados, ndo foi possivel proceder a parametrizacdo do software para
obtencao dos referidos indicadores, pelo que esta fase do projeto deveré ser realizada
posteriormente.

3.12.1 Dashboard de intervencdes

Derivado da necessidade de andlise das intervencdes realizadas pela equipa de
manutencdo e decorrente da impossibilidade de obtencao de indicadores diretamente
a partir do software surgiu como alternativa momentanea a criacdo de um Dashboard,
alimentado com informacao do software que permitisse a obtencao dessa informacéao.

Em conjunto com o concelho administrativo da empresa foi definida como
informacéo necessaria a seguinte:

1. Cumprimento dos varios planos

Manutencéao preventiva / Manutencdo de Equipamentos Produtivos
Manutengdo preventiva / Sistemas de Apoio e Infraestruturas
Verificacbes de Seguranca

Qualificacoes

Calibracoes

2. Perda de Disponibilidade Planeada versus Real dos Equipamentos
Produtivos

3. Relatorio diario de intervencbes do gabinete de manutencdo de
equipamentos produtivos

1. Cumprimento dos varios planos

e A analise do cumprimento dos varios planos é efetuada no final de cada més,
com excecdo do cumprimento do plano de intervencbes preventivas de
equipamentos produtivos, o qual é atualizado diariamente juntamente com o
relatério diario de intervencdes.
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Com o intuito de garantir uma melhor gestao dos varios processos, juntamente
com a analise do cumprimento de cada plano, é efetuada uma andlise das
vérias ordens de trabalho em funcéo do status (Figura 26).

FW)R SISTEMAS DE APOIO

Cumprimento do Plano Andlise de Ordens de Servigo - EAM
\ 91%
< Il

v
)
S ————— o == ¥

"

— — OUTUBRO

Figura 23 - Analise de intervencg8es por parte do gabinete de manutencao de sistemas de
apoio e infraestruturas.

2. Perda de Disponibilidade Planeada versus Real dos Equipamentos Produtivos

As intervengfOes de manutencéo preventiva de equipamentos produtivos tém
um elevado impacto nos sectores produtivos, como tal carecem de uma analise
mais detalhada. Devido as discrepancias entre os tempos de intervencéo
planeados e tempos reais houve a necessidade de proceder a uma analise por
forma a poder avaliar e a reajustar os tempos necessarios.

Nas Figuras 27 e 28 encontra-se a andlise efetuada a uma linha de embalagem
sujeita a intervencdes preventivas com uma periodicidade mensal e semestral.
A analise foi efetuada apenas para a manutencdo mensal, pelo que os meses
de fevereiro e agosto, manutencdes semestrais, ndo foram tidas em
consideracao.
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Tempo de execucgao Tempo de execugdo real  Recursos
planeado [h/homem] [h/homem] Humanos

Janeiro 4 (ndo realizada) -
Marco 4 7 1
Abril 4 6 1
Maio 4 55 1
Junho 4 6,5 1
Julho 4 6 1
Setembro 4 5 1
Outubro 4 6,5 1
Novembro 4 45 1
Dezembro 4 6 1

Figura 25 - Tempo de manutengédo preventiva planeada versus real de uma linha de

embalamento.
8
7
6 -— - e — -— = -— am =
5
4
3
2
1
0
& ¥ &S & &
£ O e Qef“

e Tempo planeado ee——Tempo de execucdo == «= Tempo médio de execucdo

Figura 24 - Grafico de tempo de manutencao preventiva planeada versus real de uma linha
de embalamento.

Da analise dos resultados obtidos podemos constatar que o tempo médio para
a realizacdo da manutencdo em causa € de cerca de 6 h/homem, desprezando
o desnivel de conhecimento técnico entre colaboradores. Desta forma, o tempo
planeado para a intervencao devera ser revisto e atualizado.
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3. Relatério diario de intervencdes do gabinete de manutencdo e equipamentos
produtivos

e Paraalém de uma andlise mais detalhada das manutenc¢des preventivas surgiu
a necessidade de analisar as varias intervencdes efetuadas pela equipa técnica
de manutencéo dos equipamentos produtivos, com o intuito de perceber onde
estavam a ser utilizados os recursos humanos da equipa de manutencéo.
Neste sentido foi desenvolvido um relatdrio de intervencdes alimentado com os
dados das ordens de trabalho registadas em EAM, em Microsoft Excel (Figura
29). O relatério permite uma analise num periodo temporal minimo de um dia.

ANALISE GLOBAL

Data Inicio:
Data Fim:

INTERVENCOES NAO PLANEADAS

50
123 as

a0

140

120
100 3s
30
25
20
15

50 a3

16

:m
o

Embalagem  Sélidos Liquidos e Total Embalagem  Sélidos

5rdfico 3 - Numero de intervengdes de Apoio Gréfico 4 - Nimero de intervengdes de Mudanga de Formato Grdfico 5 - Nimero de intervengdes de Manutengdo Corretiva

Figura 26 - Relatério de intervengbes do gabinete de manutengdo de equipamentos produtivos, més de
outubro de 2019.

3.12.2 Resultado

Com a obtencédo e analise de dados do Dashboar foi possivel garantir um melhor
acompanhamento do cumprimento dos planos, possibilitando a ado¢do de medidas
de melhoria para obtenc&o dos objetivos definidos.

Para além das varios tarefas de manutencdo desenvolvidas pela equipa de
manutencdo de equipamentos produtivos, esta ainda prestava apoio em tarefas de
mudancas de formato, atividades da responsabilidade da equipa SMED. Através da
analise dos dados obtidos foi possivel comprovar que a manutencéo dedicava grande
parte do tempo util dos seus recursos humanos a tarefas de carater alheio a
manutencdo, comprovando assim a escassez de recursos da equipa SMED, que
acabou por ser complementada, permitindo assim que a manutencéo se dedicasse de
forma mais eficiente aos trabalhos da sua competéncia.
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3.13. Andlise critica e propostas de melhoria

Derivado de todas as alteracGes a que o projeto esteve sujeito, desde a atualizacao
do software em 2017, nomeadamente no que diz respeito a restruturacdo de recursos
humanos destacados para o acompanhamento do projeto, por parte da organizacao
e por parte da entidade prestadora de servicos, responsavel pela parametrizacéo, e
ainda pelas alterac6es dos objetivos inicialmente definidos pela organizacdo, nao foi
possivel, nesta fase, proceder a parametrizacdo dos varios indicadores de
manutencao.

Os indicadores séo a forma de avaliacéo e de analise do estado de uma organizacao,
desempenhando um papel fulcral na definicdo de metas e objetivos a alcancar. Desta
forma, futuramente dever-se-a proceder a parametrizacao do software para obtencéo
de vérios indicadores técnicos, econdémicos e organizacionais, abolindo assim a
realizacdo de relatérios com recurso ao Microsoft Excel. Para além dos indicadores
técnicos e organizacionais ja planeados, devia ser analisada a hipotese de
implementacédo de indicadores econdmicos, tais como: custo do ciclo de vida; vida
econdémica para substituicdo de equipamentos. Apenas com estes indicadores
poderdo ser tomadas decisbes sobre o melhor momento para a substituicdo de
equipamentos.

O EAM demostrou ser uma ferramenta com um elevado nivel de parametrizacao;
no entanto, é de extrema importancia o registo e a veracidade dos dados inseridos em
sistema, pois s6 assim sera possivel a obtencdo de uma previsdo orcamental com
base nos consumos de anos anteriores. Neste momento esta gestéo é efetuada com
recurso a varias ferramentas, EAM, JDE, ficheiros Excel, devendo, no futuro, com a
criacao de dados de histérico e com a melhoria continua dos processos, ser possivel
a realizacéo de tais atividades recorrendo Unica e exclusivamente ao EAM.

Embora o processo de criacao de ordens de trabalho ja tenha sido simplificado, no
futuro deveria ser analisada a hipotese de criacao de ordens de trabalho com recurso
a QR codes unicos para cada equipamento, simplificando o processo e reduzindo a
possibilidade de erros de insercdo de dados.

Embora tenha sido desenvolvida uma estratégia de planeamento no que diz
respeito as atividades de manutencao preventiva, no que respeita as intervencées de
manutengao corretiva diferidas, ndo existe um processo definido para o seu
planeamento. A indefinicAo de um processo de planeamento origina entropias que
levam a que a equipa de manutencao ndo seja capaz de dar resposta as necessidades
da organizacao, levando a uma acumulacéo de trabalhos e, consequentemente, a
uma reducao de eficiéncia. Neste sentido e numa perspetiva de melhoria, deveriam
ser realizados dois tipos de andlise: uma analise de criticidade de equipamentos, onde
fossem definidos quais 0s equipamentos mais ou menos criticos para o normal
desenvolvimento das atividades produtivas da organizacdo; e uma analise de impacto
ao nivel da falha identificada, com base numa matriz de impacto que permita a
formalizacdo de uma andlise critica do impacto/criticidade do sucedido. Para que
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desta forma, os trabalhos possam ser organizados e planeados segundo a sua
prioridade.
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4. Conclusdes

O desenvolvimento deste projeto teve por base a aplicacdo de metodologias e de
ferramentas de melhoria nos varios processos do departamento de engenharia e
manutencdo de uma industria farmacéutica, através da reparametrizagdo de um EAM
gue sofreu uma atualizacao de software no ano de 2017.

Numa primeira fase, através do acompanhamento dos Varios processos entdo em
vigor, foi possivel a formalizacdo de uma analise critica, de onde resultaram propostas
de melhoria, muitas das quais implicavam ndo sé uma redefinicAo daqueles
processos, mas também uma reparametrizacdo do software.

A parametrizacdo do software é efetuada com recurso a linguagem de
programacao SQL, sendo que, para o desenvolvimento de atividades mais complexas
é feita com o apoio de um prestador de servicos.

Numa segunda fase procedeu-se a realizacdo de testes que comprovassem a
eficdcia das medidas a implementar, de forma a que estas pudessem ser validadas e
devidamente implementadas.

Numa terceira fase procedeu-se ao registo e atualizacao dos varios procedimentos
antes de partir para a fase de instrucéo e formacéo dos colaboradores.

Numa quarta fase demos inicio a instru¢do e formacao de todos os intervenientes
NOS varios processos e posteriormente a implementacdo e acompanhamento dos
mesmos.

Durante as varias fases do projeto foram encontradas algumas dificuldades,
provenientes de limitacdes dos processos e do sistema, algumas das quais implicaram
uma readaptacdo das melhorias a serem implementadas, tendo sido, no entanto,
cumpridos todos os objetivos.

Foi ainda constatado que, derivado do elevado niumero de dados geridos pelo
sistema, a insercdo da informacdo ndo deve ser uma atividade de carater subjetivo,
devendo assim respeitar um método padronizado de insercéo de dados para as varias
atividades, por forma a assegurar 0 sucesso de todos 0s processos a jusante.

Um dos grandes objetivos da implementacdo de um sistema de gestdo da
manutencao informatizado, para além da simplificacdo de processos e melhorias na
gestao de ativos, prende-se com a rastreabilidade de todas as intervencdes. Neste
sentido, ao longo dos anos e com as melhorias implementadas, verificou-se um
grande aumento no registo das ordens de trabalho. Em 2018 tinham sido registadas
2932 ordens de trabalho. Em 2019, ano durante o qual foram implementadas as
melhorias, foram registadas 3330 ordens de trabalho, mais 14% do que no ano
anterior. Em 2020 foram registadas 5267 ordens de trabalho, mais 58% do que em
2019 e mais 80% quando comparado com os registos de 2018.

Atualmente, todos os processos sao geridos com base no EAM; no entanto, a
organizacédo continua fortemente dependente do Microsoft Excel como ferramenta de
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apoio ao planeamento, gestéao e analise de resultados, o que devera ser resolvido com
futuros desenvolvimentos internos do software.

O EAM permite um elevado grau de parametrizacdo, possibilitando assim a
adaptacao do software aos varios processos e atividades da empresa. Neste sentido,
o EAM revelou-se como uma otima ferramenta de gestdo de ativos e das varias
atividades inerentes a todo o ciclo de vida dos equipamentos e uma Otima resposta as
dificuldades enfrentadas por um departamento de manutencéo, no decorrer das suas
atividades normais. No entanto, aguando da tomada de decisdo da implementacéo de
um software de gestdo da manutencéo informatizado e da selecdo de responsaveis
pelo processo, deve ser ponderado e considerada a incorporacdo de um elemento da
equipa das tecnologias de informagcdo, com conhecimentos de programacao,
conferindo a organizacdo uma maior autonomia e capacidade de parametrizacdo do
software, o que, consequentemente, provocara uma reducéo de custos do projeto e
uma melhoria na prestacao de servicos.

As melhorias implementadas, estdo associadas a processos dinamicos que devem
ser acompanhados e melhorados continuamente, com o intuito de melhorar a
eficiéncia da manutencao, a fiabilidade dos equipamentos, bem como os processos
da organizacéo.
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Parametrizacdo do Software Enterprise Asset Management numa IndUstria Farmacéutica

ANEXO | — Processo de Solicitacéo de Intervencdes de Manutencao Corretiva

Solicitagtes de Intervencdes de Manutencio Corretiva
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Processo de Pedidos de Materiais
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