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RESUMO

Este trabalho propde uma anélise no processo do setor de Assisténcia Técnica de
uma empresa fabricante de equipamentos médicos, visando identificar possiveis
melhorias neste setor.

iniciaimente sdo apresentadas as ferramentas da Qualidade como Brainstorming,
Mapeamento de Andlise e Solugdo de Problemas (MASP) e Mapeamento de
Processo. Posteriormente é mostrada a situagdo atual em que a empresa trabalha,
as dificuldades encontradas através do mapeamento de processo em cada etapa e
em seguida apresentar as propostas para a melhoria. Umas das propostas foi 0
desenvolvimento do procedimento operacional padréao para a manutengao dos
equipamentos.

Foram também elaborados indicadores para avaliar a qualidade dos servigos
prestados. Esses indicadores se mostraram eficazes durante o periodo analisado.
Outro item apontado para a melhoria dos servigos de assisténcia técnica direcionado
ao Hospital A em que a empresa se localiza € o elaboragdo de um planc
reinstalacdo de equipamento visando a redugdo de custos para o Hospital A.
Entretanto nao foi possivel constatar a eficiéncia do modelo de planejamento de
reinstalagao dos equipamentos, devido ao trabalho ter se encerrado antes da
implantag&o do plano. No entanto, os estudos historicos efetuados antes para a sua
implantag@o permitiriam constatar os possiveis beneficios com a adogéo do plano.

Palavras-chave: Brainstorming.Processo. Mapeamento de Processo. Mapeamento
de Andlise e Solucéo de Problemas.Procedimento Operacional Padrao.



ABSTRACT

This paper proposes an analysis on the process of Technical Assistance in a
manufacturer of medical equipment in order to identify possible improvements in this
sector.

Initially we present the Quality tools like brainstorming, Process Mapping and
Mapping Analysis and Troubleshooting. It is then shown on the current situation in
which the company operates, the difficulties encountered by mapping process at
each stage and then make proposals for improvement. One of the proposals was the
development of standard operating procedure for the maintenance of eguipment.
Indicators have also been developed to assess the quality of services provided.
These indicators have proved effective during the period analyzed.
Another item pointed to the improvement of technical assistance services to the
Hospital where the company is located is the preparation of a reinstallation plan of
equipment in order to reduce costs to the Hospital A. However it was not possibie to
verify the efficiency of the planning model reinstallation of equipment due to work
have been terminated prior to the implementation of the plan. However, historical
studies performed before to their deployment would see the possible benefits from

the adoption of plan.

Keywords: Brainstorming. Procedure. Mapping Process. Mapping Analysis and

Troubleshooting. Standard Operating Procedure.
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1 INTRODUGAO
1.1 JUSTIFICATIVA

Segundo dados da Associacdo Brasileira da Industria de Artigos e Equipamentos
Médicos, Odontolégicos, Hospitalares e de Laboratérios (ABIMO) que representa o
mercado brasileiro neste ramo, o setor de produtos hospitalares no Brasil teve em 2011
um faturamento de aproximadamente 10 bilhdes de reais gerando um crescimento de

17,7% contra 9,4 em 2010 conforme mostra a figura 1.
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Figura 1 — Crescimento dos Produtos hospitalares - Fonte: Abimo (2012)

Com o mercado em ascensio, a entrada de concorrentes estrangeiros é inevitavel e tem

crescido significadamente a cada ano.

Segundo a Abimo, as exportagbes de produtos médicos no Brasit em 2011 foram de US$
707 milhdes, porém o Brasil importa do mercado estrangeiro cerca de US$ 4 milhdes de

ddélares conforme mostra tabela 1.

Exportagéo US$ 633 Us$ 707
Importagéo US$ 3.667 US$4.066
Saldo US$ -3.004 US$ -3.359

Tabela 1.1 Exportagbes e Importagdes de Produtos Médicos. Fonte: Abimo 2012
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Com um cendrio forte de competitividade e oportunidade que mercado esta apresentando,
as empresas brasileiras precisam investir em melhorias em seus processos para oferecer
produtos e servigos de qualidade com prego competitivo.

1.2 OBJETIVOS

O intuito deste trabalho foi mapear os processos de um setor de assisténcia técnica de
uma empresa fabricante de equipamentos médicos, identificar os seus gargalos e propor
melhorias utilizando ferramentas da qualidade como mapeamento de processo,
brainstorming. Uma das melhorias aplicadas no trabalho foi padronizar a manutengao com
desenvolvimento de um procedimento Operacional Padrdo, reduzir quantidade de
documentos utilizados dentro do setor e criar um plano de reinstalagao de eguipamentos

dentro do Hospital A.

1.3 ESCOPO DO TRABALHO

A proposta de melhoria comegou a ser formulada a partir do primeiro semestre de 2012 e
foi sofrendo alteragdes gradativas conforme a necessidade.

As ferramentas utilizadas para as melhorias propostas neste trabalho podem ser
aplicadas em um setor de Assistencia técnica de uma empresa fabricante de
equipamentos médicos de pequeno porte. A peculiaridade que envolve a empresa
avaliada e que a mesma se localiza dentro do Hospital e & gerenciado por um 6rgéo

publico.
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2 REVISAO DA LITERATURA
2.1 PROCESSO

E qualquer atividade ou um conjunto de atividades que parte de um ou mais insumos,
transforma-os e Ihes agrega valor, criando um ou mais produtos e servigos para clientes.

Segundo Ritzman e Krajewski (2004), processos sdo atividades fundamentais que as
organizagdes usam para realizar tarefas ¢ atingir suas metas. Ao selecionarem técnicas
apropriadas e desenvoiver estratégias de operagbes consistentes, os gerentes podem
projetar e operar processos para proporcionar as empresas uma vantagem competitiva.

2.2 MAPEAMENTO DE PROCESSO

Segundo Nascimento (1999), em um ambiente organizacional é composto de diversos
profissionais de diferentes formagdes escolares e, portanto a comunigéo entre eles € um
objeto de grande preocupagao.

Este fluxo de informag¢bes adquire consideravel importancia visto que constitui
instrumento de avaliagdo do funcionamento de determinados processos empresariais.

O comportamento das empresas é determinado por seus procedimentos, que séo
sequéncias especificas de atividades a serem desenvolvidas em consequéncia da politica
da empresa e da busca de seus objetivos. Os procedimentos orientam os funcionarios em
como efetuar as tarefas que cada componente da empresa requer (Vidal, 1998).

Para Nascimento (1999), a melhoria dos processos organizacionais € normalmente
gerada a partir da melhoria dos processos de fluxo de materiais e informagées, ou seja, a
medida que se implementa melhorias no fluxo de informag¢des, automaticamente
promove-se melhoria no processo como um todo e se facilita o entendimento do processo
e auxilia na identificagéo de melhorias, gargalos e redundancias.

Segundo Pinho (2007), o mapa de processo € uma técnica que tem como objetivo
apresentar um processo de forma compacta para que o mesmo seja facilmente
compreendido e venha ser melhorado posteriormente. O mapa representa passos macros
de um processo que se inicia com a entrada que pode ser entradas fisicas ou
informag¢des. E a saida pode ser uma informagao ou relatério ou um servigo executado.
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2.3 METODO DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS - MASP

Segundo Kunzler e Girardi (2007, p.65) & uma ferramenta que permite definir a causa do
problema e ainda prevenir a sua reincidéncia. Entretanto para que seja possivel a sua
implementacdo, a alta diregdo deve participar do processo juntamente com os setores
envolvidos. O principal ponto de partida € o Ciclo PDCA, que comumente € utilizado para

aplicar o conceito de melhoria continua..

O MASP ¢ constituido de oito etapas, seguindo o conceito do ciclo PDCA.

a) ldentificag&o do problema ;

b) Observagao (investigagéo das caracteristicas do problema);

c) Andlise (descoberta das causas fundamentais);

d) Planejamento da Agéoc (planejar a acéo de blogueio das causas do problema);
e) Agao (executar o plano de ag&o para bloquear as causas fundamentais);

f) Verificagdo (verificar se o bloqueio foi efetivo);

g) Padronizagéo (prevenir contra o reaparecimento do problema);

h) Conclusao (recapitulagdo de todo o processo e planejamento das agées futuras).

2.4 BRAINSTORMING

A ferramenta Brainstorming (tempestade cerebral em inglés) foi originalmente
desenvolvida em 1938 por Osborn. E uma técnica utilizada para estimular a participagéo
de um grupo de pessoas para contribuicdo espontanea de ideias criativas e inovadoras,
possiveis solucdes para um problema ou levantar causas de um problema.

Segundo SEBRAE (2005), para utilizar a ferramenta deve seguir algumas regras:
1. Ter um dnica pessoa para conduzir © processo
2. Enfatizar a quantidade e ndo a qualidade das idéias;
3. Evitar criticas, avaliagdes ou julgamentos sobre as idéias;
3. Apresentar as idéias tais como elas surgem na cabeg¢a, sem rodeios, elaboragées
ou maiores considerag¢des. Nao deve haver medo de “dizer bobagem”. As idéias
consideradas “loucas” podem oferecer conexfes para outras mais criativas;
4. Estimular todas as idéias, por mais “ralucas” que possam parecer;
5. "Pegar carona” nas idéias dos outros, criando a partir delas;

6. Escrever as palavras do participante. Nao interpreta-las.



Tipos de Brainstorming
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» Estruturado: em cada rodada, cada integrante do grupo tem a oportunidade de expor

a sua ideia. Neste modo de brainstorming evita que membros mais comunicativos

predominem sobre membros menos comunicativos

» Nao estruturado: Neste modo, os membros do grupo expSem suas opinides
conforme elas surgem em suas mentes. A interagdo das ideias neste modo é mais

dindmica, porem deve se tomar cuidado para que as pessoas comunicativas

predominem no processo.

Etapa

Método

Dicas para a condugao

1 - Introdugéo

- nicie a sessfo esclarecendo os seus
objetivos, a questdo ou o problema a
ser discutido.

- Crie um clima descontraido e agradavel.

- Esteja certo de que todes entenderam a
questao a ser tratada.

- Redefina o problema, se necessario.

2-Geragdo |- D& um tempo para que pensem no | - Ndo esqueca de que todas as idéias so
de Idéias problema. importantes, evite avaliagbes.
- Solicite, em sequencia, uma idéla a | - Incentive o grupo a dar o maior ndmero de
cada participante, registrando-a no flip | idéias.
cart. - Mantenha o ritmo répido na coleta e registro
das idéias.
- Registre as idéias da forma como forem
ditas.
3-Revisdoda | - Pergunte se alguém tem alguma| - O objetivo dessa etapa é esclarecer e nio
Lista divida e, se for o caso, peca a pessoa | julgar.
que a gerou para esclarecé-la.
4 - Andlisee |- Leve o grupo a discutir as idéias e a | - Idéias semelhantes deve ser agrupada;
selecéo escolher aguelas que vale a pena | idéias sem importancia ou impossiveis devem
considerar. ser descartadas.
- utilize o consenso nessa selegdo | - Cuide para que nac haja monopolizagio ou
preliminar do problema ou da solugdo imposicdo de algum participante.
Crdenacéo de | - Solicite que sejam analisadas as idéias | - A votacio deve ser usada apenas gquando o
ideias que permaneceram na lista. consenso nao for possivel.

- Promova a priorizag@o das idéias,
solicitando a cada participante, que
escolha as trés mais importantes.

Tabela 2.4 - Como utilizar a técnica Brainstorming — Fonte: SEBRAE (2005)
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3 ESTUDO DE CASO

3.1 EMPRESA

A empresa Alfa é uma empresa nacional de pequeno porte, fabricante de produtos
médicos (correlatos) para area de Cardiologia e esta ha mais de 25 anos no mercado,
produzindo e oferecendo Assisténcia Técnica a sua linha.
A linha atual de produtos fabricados se divide em:

> Instrumentais cirdrgicos — Canulas, Afastadores, Bugias

> Descartaveis — Tubos Traqueais, e Kit MCA 2000

» Equipamentos Médicos — Monitor de Coagulacao Ativada — MCA 2000 e o

Eletrocardiégrafo.

A empresa é constituida por 50 funcionarios entre mecanicos, torneiros, montadores,
engenheiros, técnicos eletronicos, analistas da qualidade e administrativos. O
organograma da empresa se divide em:

. Alta diretoria € Representante da Geréncia

J Area Logistica - Estoques

. Area Comercial — Vendas, Compras € Planejamento de Processo de Produgao
(PCP)

. Area Eletrénica — Engenharia, Produgéo, Pesquisa, Desenvolvimento

J Area do Sistema de Gestdo da Qualidade — Gestdo da Qualidade e Assuntos

Regulatérios

o Area Pos Vendas — Servigo de Atendimento ao Cliente e Assisténcia Técnica

. Area Descartaveis — Producdo Descartaveis

Nos uitimos anos, o objetivo da empresa era obter a certificagdo de Boas Praticas de
Fabricagao Resolugdo da ANVISA RDC 59 — de 27 de junho de 2000. Nesse periodo, a
empresa estava em uma situagéo desfavoravel, pois sem a certificagdo nao era
possivel a fabricag&o de novos produtos e nem a renovagao do regisiro de fabricagao
dos produtos em linha. Para agilizar, muitos processos foram desenvolvidos para
atender a legislagdo e conseguir reverter o quadro critico.
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Em novembro de 2011, a empresa obteve a certificagdo de Boas Praticas de
Fabricagdo. Com a certificagéo, a empresa comegou desenvolver noves produtos e

buscar a melhoria em seus processos.

O processo para identificar as melhorias foi iniciada no més de margo de 2012. E para
identificar as melhorias foi realizada uma reunido com os responsdveis de cada area
juntamente com a Qualidade e o Representante da Geréncia. Foi definido que cada
responsével de area analisasse junto a sua equipe quais os problemas que gstavam
enfrentando e o que poderia ser feito para aperfeigoar as atividades.

3.1.1 Setor de Assisténcia Técnica

O sefor de Assistencia técnica presta servigos para clientes externos e para o Hospital A
onde a Empresa Alfa se localiza. A equipe é formada por dois técnicos em eletrdnica e um
tecnélogo.

Durante reunifo realizada com a equipe de Assistencia técnica foram levantados os
seguinte pontos:

v Havia muita burocracia para exercer uma atividade além de uma demanda grande
no preenchimento de documentos. Alguns desses documentos tinham a mesma
informagao.

v Nao havia padronizagdo de manutengdo. O procedimento operacional Padréo
utilizado era o mesmo do setor Produgdo abrangendo apenas a montagem e o
formulério de inspecao de testes.

v Um ponto solicitado pela Diretoria da empresa Alfa em conjunto com a
Administracdo do Hospital A ao setor de Assistencia técnica € de elaborar um
estudo para reinstalagéo dos equipamentos produzidos pela empresa Alfa afim de

reduzir custos para o Hospital.

As dificuldades apresentadas como burocracia e falta de padronizagéo estéo ligadas
diretamente ao processo de manutengdo da Assisténcia Técnica. A
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Para visualizar em que etapa do processo ocorrem essas situagoes foi elaborado um
fluxograma mostrado na figura 2 e logo a seguir o descritivo de cada etapa.
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Entrada do equipamento

Para entrada fiscal dos produtos encaminhados & Assisténcia Técnica, os mesmos devem vir
acompanhados dos documentos: Nota fiscal ou Declaragédo de n&o contribuinte.

O produto que vier acompanhado de Nota Fiscal (NF}, a NF & encaminhada ao setor de
recebimento para escriturar a nota € em seguida encaminha ao setor fiscal. Uma copia da
nota fiscal € anexada ao Formulario de Assisténcia Técnica (FAT).

O produto oriundo de uma Instituicdo que nao emite NF deve vir acompanhado da
declaragdo de néo contribuinte o qual justifica a sua isengéo. Mediante a essa documentagao
é preenchido o Formulario de Requisigao de nota Fiscal. Este formulario e a declaragéo
s&0 encaminhados ao setor de recebimento o qual gera um pedido de nota fiscal. Este
pedido é entregue ao setor fiscal o qual emite a NF pela empresa Alpha e devolve uma copia
da nota fiscal a Assistencia técnica que anexa a NF a ordem de servigo.

Ao analisar essa etapa pode observar um excesso de documentagéo para ser preenchida.
Apenas para um cliente que néo emite NF é necessério gerar trés documentos fora a

declaragéo de nao contribuinte.

Abertura da ordem de Servigo
Para a abertura da ordem de servico é gerado um Formulario de Assisténcia Técnica

(FAT) através do programa desenvolvido em banco de dados Acess. O formulario & gerado
em numero seqiiencial e contém informag¢des como:

- Dados do cliente: os dados necessérios para entrar em contato com o requisitante do
Servigo;

- Dados do produto: o nimero de série do produto é essencial para levantar o seu histérico,
avaliar se 0 mesmo se encontra em garantia ou ndo, quantas vezes o mesmo foi
encaminhado para manutengéo, se foi motivo de uma reclamagéo ou de um LDO (Leséo,
Dor ou Obito) Caso for motivo de LDO,conforme normas da ANVISA, é aberto um chamado
na Tecnovigilancia sobre o caso ocorrido & ¢ produto é segregado dentro do setor de
Assistencia técnica e tratado conforme descrito no procedimento de reclamacgéao do cliente.
No FAT também é descrito analise técnica do problema ocorrido com o equipamento e os
componentes necessarios caso houver para o conserto do mesmo.

Em todas as etapas do processo, o FAT acompanha o produto até a expedigdo do

equipamento.
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Orgamento

Nesta fase, o técnico detalha no FAT os problemas encontrados no produto e os
componentes que serdo substituidos, caso houver para o conserto do equipamento.

Apbs a analise técnica é elaborado uma Proposta de Orgamento que contém estas
informagdes como: dados do cliente, analise técnica, o valor total do conserto, as pecas
utilizadas caso houver, valor do frete, prazo de entrega e condigéo de pagamento. A seguir
esta proposta é enviada ao cliente via fax ou e-mail.

Para aprovagéo ou ndo da proposta de orgamento o cliente deve enviar a Proposta de
Orgamento assinado e datado.

Nos produtos oriundos do Hospital A séo considerados automaticamente aprovados para
conserto.

Nesta etapa também s&o avaliados os produtos que se encontram em garantia de venda ou
servico. Caso nao for constatado o mau uso ou violagdo do equipamento em garantia o
produto & automaticamente colocado para conserto. Se identificado o mau uso ou violagao, o
equipamento néo é considerado mais em garantia.

Durante a analise desta etapa, foi observado que para a elaboragdo do orgamento os
técnicos menos experientes tinham dificuldade para identificar a atualizagao ou reforma, pois
na@o havia documentagéo que citava tais alteragbes e dependia sempre dos técnicos mais
experientes para efetuar o orgamento. E para utilizar os esquemas elétricos dos
equipamentos, tinha que solicitar ao setor de engenharia para disponibilizar a pasta onde
constavam esses documentos. Apds o uso a pasta era devolvida para a Engenharia. Esse
tramite de n&o ter disponivel esse documento importante para a manutengso do produto

dificultava o orgamento e o conserto do mesmo.

Aprovagéo e Retirada de Material do Estoque

Caso o orgamento nédo seja aprovado, o equipamento é devolvido ao cliente juntamente com
a nota fiscal conforme a etapa Solicitar Nota Fiscal, Gerar Pedido para Expedicéo e Arquivar.
O produto sendo aprovado, o técnico verifica no Formulario de Assistencia Técnica (FAT) a
necessidade de troca de algum componente. Caso seja necessério & preenchido ©
Documento de Movimentagao do Estoque (DME) para efetuar a retirada do estoque. Este

formulario é preenchido em duas cépias onde uma fica armazenada no estoque e outra é
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anexada ao FAT. O controle de estoque € realizado utilizando o protheus médulo
estoque/custos. O numero utilizado na baixa de retirada do componente do estoque é o
numero do Documento de Movimentacao do estoque (DME).

Durante o mapeamento desta etapa, foi percebido que nao havia a necessidade de utilizar
esse documento e que poderia utilizar o numero do proprio FAT para baixar os componentes
retirados do estogue.

No FAT além de conter o codigo, descricdo do produto, quantidade e a rastreabilidade,
poderia conter um campo o qual o colaborador do estoque ao retirar o componente do
estoque assina o FAT indicando que houve a retirada. Em seguida anota no FAT o niimero
da solicitagdo da baixa do componente que é gerada no médulo Protheus Estoque/Custos. O
colaborador da Assisténcia técnica assina em um campo no FAT indicando o recebimento

do componente do estoque.

Conserto e Testes de Inspecéo

Para o conserto do equipamento utiliza-se Procedimento Operacional Padrao (POP)
especifico. Este procedimento € o mesmo utilizado no setor de Producio e contém os
seguintes pontos: os componentes utilizados para a montagem do subconjunto e do
equipamento, folha de inspegéo de teste, rotulagem, embalagem.

Apds o conserto, o equipamento é testado conforme teste de inspegéo especifica para cada
produto e checam parédmetros como: pontos elétricos, testes funcionais, testes 24 horas,
limpeza e inspegéo final. Para a aprovacdo do equipamento para expedigdo, o responsavel
da Assisténcia Técnica preenche um Check List onde verifica testes funcionais e confere a
documentagéo. Caso ndo aprovado, o equipamento fica em quarentena e aguarda ser
efetuado o conserto novamente.

Durante a analise desta etapa, foi observado que o POP de Produgéo era deficiente e nao
atendia as necessidades da Assistencia Técnica. A dificuldade de ter disponivel o esquema
eletrico, as informagdes sobre as atualizagbes ou reformas documentadas, histdrico de
falhas dificultava a manutengédo do equipamento. Foi observado também que a folha de
testes de inspegéo utilizados na producéo ndo eram praticos para assisténcia técnica, pois
havia testes que ndo s&o realizados e situagbes que n&o fazem parte do processo de
manutengido. No POP também n3o continha instrugdo de como executar os testes e

possiveis solugdes caso o resultado estivesse fora do padrao.
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Para a melhoria nessa etapa, o desenvolvimento de um POP para a manutengéo especifico

de cada equipamento abrangendo os pontos acima citados.

Solicitar nota fiscal (NF),Gerar Pedido para Expedigio e Arquivar

Com o equipamento consertado e com base na proposta de orcamento, € gerada uma
solicitagao de nota fiscal no programa Protheus mod. faturamento ao setor fiscal. O setor
fiscal analisa e se estiver conforme, o mesmo emite a nota fiscal e a encaminha por email a
assisténcia técnica que imprimi a nota fiscal.

A assisténcia técnica entrega o Pedido de nota fiscal juntamente com as notas fiscais,o
equipamento e o FAT para a expedicdo. O setor de Expedicdo assina o FAT indicando que
recebeu os documentos e o equipamento e devolve o FAT para a Assisténcia técnica que o
arquiva. Em seguida o setor expedicdo embala, coloca as NFs dentro da caixa, rotula e
aguarda o meio de transporte para ser retirado o produto.

O pedido de nota fiscal e uma cdpia das notas sdo armazenados no setor expedic¢ao.

Para os produtos do Hospital A ndo e necessario solicitar a Nota fiscal. Para a retirada dos
produtos consertados colaborador do Hospital deve assinar o FAT indicando a saida do
produto.

Esta etapa foi observado que o fato de a assisténcia técnica ter a area de expedicao
localizadas dentro do préprio setor, ndo havia a necessidade de ter o documento pedido de
nota fiscal e copia da nota fiscal. Para isso poderia criar um campo no FAT onde o
colaborador da expedigéo assina o FAT indicando que efetuou a expedigédo do documento e
anota os numeros das notas fiscais também neste documento. Quando houver a
necessidade de consultar a nota existem duas formas: ou consultar o setor fiscal que
dispdbem das notas fiscais ou através do numero da nota é possivel localizar e imprimir a NF
utilizando programa Protheus mod. Faturamento.

A partir do momento que os processos s&o expressos graficamente na forma de fluxograma,
as oportunidades de melhoria véo gradativamente aparecendo , pois ha uma revisio mental
por parte dos responsaveis de cada processo. Muitas vezes, percebe-se que uma
determinada tarefa ndo faz sentido ou podera ser adaptada a realidade da empresa.

No mapeamento de processo, foi observado que as melhorias nas etapas de entrada,
aprovagao/Retirada de material e expedicdo estdo atreladas a centralizar a informagéo no
formulario de Assistencia técnica (FAT), e nas etapas orcamento e testes/Run In estio
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atreladas ao desenvolvimento de folha de testes de inspegéo e a padronizar a atividade de

manutengéo da Assisténcia técnica, conforme tabela 3.1 Etapas do processo de Assistencia

Técnica.
Etapa Dificuldade Documentos gerados Melhoria
Assisténcia Técnica passa a escriturar a NF e
Requisicdo de nota encaminhar ao setor Fiscal. Ndo anexar cdpia da
fiscal NF, apenas anotar o nimero da NF no FAT.
Excesso de = i
documentacio para Pedido de nota fiscal Ellmm.ar o uso do Documento de Requisi¢do cie NF
emtradaldolo oa Lo ewpedldo c?e I\_IF para O-Pl’?dl,.lto c?m_Declara.gao de
Entrada ndo contribuinte. Assisténcia Técnica escritura a
declaracdo e encaminha ao setor fiscal. Anotar o
Nota fiscal de remessa | numero da NF informada pelo Fiscal no FAT
Falta de
informagdes sobre
) ! Desenvolver um POP de Manutengdo
inexperientes orgamento
Perda de tempo
para identificar as
falhas
Aprovagio Documento de Eliminar o uso do documento de Movimentagao
e Retirada Excessa de Movimentagdo do do Estoque (DME) e amarrar o nlimerc da
de documentacdo para Estoque solicitacdo gerada no Protheus. Utilizar o
material | retirada de material | Solicitag8io de baixa | Formuldrio de Assisténcia técnica pararetirada e
do estoque haixa do material
Dificuldade de
Testes e | identificar os testes L. . Desenvolver um POP de Manutengdo
= Relatdrio de Inspegdo
Run in Relatdrio de
N de testes P -
tnspecdo de testes Desenvolver um Relatdric de Inspegdo de testes
ndo funcional de cada produto para uso na Assisténcia técnica
Solicitagdo do pedido
Excesso de papel de venda Criar um campo no FAT para a assinatura do
Expedicio para envio do Nota fiscal de responsavel de expedicdo e um campo para
equipamento venda/retorno/servico anotar os nimeros da nota fiscal.
Etigueta de envio

O primeiro passo foi apresentar ao Setor de Qualidade e ao Representante da Geréncia os
pontos encontrados e expor as solugdes para o problema. Foram realizados varios esbogos,

sendo estes aperfeicoados continuamente até que houvesse um consenso entre os

Tabela 3.1. — Etapas do processo de Assistencia Técnica

envolvidos. Com o apoio dos mesmos, foram iniciadas as melhorias encontradas.
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3.1.1.1 Alteragdes no Formulario de Assisténcia Técnica (FAT)

Com o objetivo de diminuir a excesso de documentos para entrada do produto, foi criado no
FAT um campo para anotar o numero da nota fiscal tanto vindo do cliente quanto emitida
pelo setor Fiscal conforme Figura 3 — Formularios de Assisténcia Técnica (FAT)

Formulirio da Assisténcia Yécnica
FAT

Gmamfix ( )Rdo | jpme| Jvenda | ]Senvigo Data 4

L { IN3o ([ 18m gAC: Deln:__ I I

Acsanotion:

evm——

Daloils sncomirad:

PEA-BLAFYANOL Phg.2dax

Figura 3 — Formuiario de Assisténcia Técnica (FAT) pag 1
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Caso houver necessidade de consultar ou imprimir a nota fiscal, basta informar o nimero da
nota fiscal anotada no FAT no item Consulta do programa Protheus mod. Faturamento ou
solicitar ao setor Fiscal a copia eletrdnica da nota fiscal por e-mail.

Outro item inserido no FAT é referente a retirada de componentes do estoque. Para a
retirada, utilizar o numero de solicitagdo gerada no Protheus mod. Estoque/Custos e amarrar
a solicitacao inserindo o numero do FAT. Anotar a solicitagdo do Protheus mod.
Estoque/Custos no FAT como mostra na Figura 4 — Formulario de Assisténcia Técnica (pag
2) e Solicitagdo do Estoque Protheus.

TTOTVS Saude (Microsiga) 02.9.0004

Aluckeociie

Solick oo Armazem £

621012 |2 |

] Ouantidode ] Segynda UM Old 20 UM j Hecessidode fﬂrmaem | Observacoo !D:d Producon
180 0,08 02/10/12 54 FATOOGD

Chigs Runwesbibdude | W Pagey rl-e-.-| Cobgo Ravhmsbdulnds W Pogan | W Envwger

y —| Inserir o codigo, rastrealidade do
= = produto utilizado para conserta.

[ i Inserir o 1° da solicitagio dada pelo prothews mod.
> estoque/eustos |
|
[ hprecain [ 1 Ao [T
| RS Hrpreade  Crlabormter D77
_ o N - 1
L — 7}

Figura 4 — Formulario de Assisténcia Técnica (pag 2) e Solicitagdo do Estoque Protheus
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3.1.1.2 Procedimento Operacional Padréo de Assisténcia Técnica

Para o desenvolvimento do Procedimento Operacional Padrao de Manuteng&o, foi realizado

varias reunides com o Setor de Assisténcia técnica, Engenharia e a Qualidade para expor as

dificuldades encontradas pela Assisténcia técnica e definir os pontos importantes para criar o

novo procedimento.

O documento foi estruturado da seguinte modo:

Objetivo: padronizar o processo de manutengéo do equipamento

Documentos de Referéncia: foram citadas as normas obrigatérias para a fabricagao
dos equipamentos

Responsabilidades e Autoridades: faz referéncia a matriz de responsabilidade, onde
nesta matriz sdo definidas as atividade e responsabilidades de cada colaborador.
Cuidados Necessarios: foram descritos os acessorios, vestimentas e condigbes
ambientais importantes para se trabalhar na Assistencia Técnica.

Montagem do equipamento — mostra a montagem de cada subconjunte, a montagem
do produto final, embalagem e rotulagem do produto.

Folha de testes especifica para Assisténcia Técnica - A folha de inspegao de testes
foi desenvolvida de acordo com os testes realizados pela Assisténcia técnica
Instrugdo para execucdo dos testes — mostra como executar os testes elétricos,
funcionais, Run In, Testes finais e como identificar o possivel problema caso 0 valor
obtido estiver diferente da referéncia especificada.

Atualizacées de verséo e reforma de equipamento — Foram descritas as atualizacdes
realizadas para a mudan¢a de versdo, as pegas utilizadas para a atualizagao ou
reforma do equipamento.

Esquemas Elétricos — foram inseridas os esquemas elétricos das placas que
compdem o equipamento.

Possiveis falhas encontradas no equipamento - Foram levantadas, identificadas e
filtradas as falhas encontradas no equipamento e as possiveis solugbes para a
resolugdo do mesmo. Ao levantar as informagdes foi observado que os técnicos
adotavam diferentes maneiras de descrever o mesmo problema, como por exemplo,

para indicar que a bateria ndo carrega. Alguns descreviam como bateria ndo carrega
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outra como bateria perdeu a sua capacidade de carregar ou bateria totaimente
descarregada ndo carregando. Como n&o havia a padronizacéo de falhas demorou
tempo para filtrar as informagoes.

» Controle de Registros — Descreve os documentos que s&o controlados neste POP.

3.1.1.3 Indicadores

Um indicador criado para avaliar a qualidade dos servigos prestados aos produtos € o indice
de Inspecéo Final. Esse indicador & baseado na quantidade de equipamentos consertados
em relagdo a quantidade de incidéncias ou reincidéncia de falhas encontradas nos produtos
antes de sua liberagéo para o cliente por més. Para a liberagdo do equipamento o
responsavel da Assistencia técnica preenche um Check List que contém os testes simples
onde se realizam testes funcionais e confere documentagéo conforme mostra a tabela 3.2
Modelo Check List .

Check List
Produto: XXXXXX N® de Serig: XXXXXX Data__ [/ /
Resultado
Testes ltem Parametros C NC
Gotejamento
Sensor de Gotas Fluxo Livre
Sensores e QOclus&o Fim de Solucdo
alarmes Equipo com Ar ou Mau Posicionado
Sensor de
Bolhas Oclusao Fim de Solugéo
Acender luz na presenca de liquido
Teclado e Bateria | Teclado e bateria Programar em 20ml/h e rodar por 2 minutos
Programar em 110mb/h e rodar por 2 minutos
Led Bargraf Acender na presenca de alarme |
Leds Led Bateria Acender ao desconectar da fonte
Led Fonte Acender ao conectar na rede elétrica
Parafusos Verificar parafusos
Fechamento Etiqueta de lacre Presenca de lacre garantia
Pés de borracha Presenca dos pés de borracha
FAT Preenchimento do FAT e folha de Inspecdo
Observagoes
Resultado (_) Aprovado ( ) Reprovado Assinatura:

Tabela 3.2 Modelo Check List .
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Caso o produto seja aprovado, o responsavel da Assistencia Técnica assina o documento e
libera para a expedicdo. Caso reprovado, o produto é alocado em uma prateleira
denominada Quarentena e aguarda o técnico averiguar o motivo de sua reprovagao.

Os produtos apds consertados passam novamente por todos os testes conforme o POP de
Manutengéo e aguarda o responsavel do setor preencher o check list para sua liberagéo do
produto.

Os dados utilizados foram de de janeiro de 2012 até outubro de 2012 conforme mostra ¢ a

figura 5 - Indice de Inspecao Final .

Indice de Inspegao Final
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Figura 5 — Indice de inspegéo Final

Analisando a figura 5 - indice de Inspegéo Final, pode se observar inicialmente que nos
meses de janeiro e julho a quantidade de consertos realizados foi menor em comparagao aos
outros meses. Essa diminui¢éo se deve ao periodo de férias de um dos colaboradores.

Pode se observar que o més de Margo houve um aumento de incidéncias com 4 incidéncias
em relagéo aos outros meses.Foi a partir desse periodo que as reunides sobre melhorias no
processo foi iniciadas Nos meses de Junho e Julho n&o tiveram incidéncia, porém nos
meses seguintes houve uma piora no quadro pois além ter aumentado o numero de
incidéncias houve um aumento no nimero de reincidéncias das falhas.

O grafico a seguir elaborado em porcentagem, mostra o impacto das incidéncias e

reincidéncias nos meses em rela¢éo aos consertos.
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Indice de inspegao Final
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! Ly . _ m % reincidencia
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Porcentagem

Meses

Figura 6 — indice de Inspegao Final em Porcentagem

Pode se observar como no grafico anterior que houve um aumento de incidéncia e
reincidéncias das falhas dos produtos chegando més de setembro em 5,3% de incidéncia e
5,3 de reincidéncia. No més de outubro chegou a 12,5% de incidéncia e 8,3% de
reincidéncia.

Com esse quadro, foram levantadas as falhas encontradas em cada produto reprovado
conforme mostra na tabela 3.3 Tabela de falhas encontradas na Inspegéo Final. A tabela
mostra os nUmeros de série e a sua respectiva ordem de servigo, a falha encontrada,
quantas vezes esse produto foi reprovado e quem realizou o conserto..

Analisando as falhas encontradas em conjunto como setor de Engenharia e Qualidade foi
visto que a maioria dos problemas encontrados n&o poderia ocorrer numa fase final ja que
sdo evidentes e portanto ndo passariam nos testes de inspecao descritos na folha de testes
do POP de Assistencia Técnica do Produto. As falhas provavelmente ocorreram por
negligéncia. Nesta tabela fica evidente que teve equipamentos que foi reprovado trés vezes,
e cada momento com um problema diferente. As maiores falhas foram encontradas nos
produtos bomba Infusora serie DB, com 18 equipamentos reprovados.

Conforme mostra a Tabela 3.3 Tabela de falhas encontradas na Inspegéo Final, no periodo
de janeiro a outubro foram reprovados 22 equipamentos no total sendo que 20 foram de

servicos realizados do técnico A e 2 servigos do técnico B.
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Tabela de falhas encontradas na Inspecéo Final

NFAT | N-° Serie Falha Incidéncia | Reincidéncia | Técnico

Ao mudar a vazdo, aparece a mensagem de bateria fraca, Ao
6895 DB1172 abrir o equipamento a fonte‘ estava presa apenas com dgis

parafusos e conector da bateria/ fonte estava queimado. Cheiro

de queimado internamente. 3 VEZ A
6895 DB1172 Display oscila em baixa vaz&o. 2 VEZ A
6895 DB1172 Nao liga 1VEZ A
6896 DB2497 Néo liga 1VEZ A
6886 DB2501 Nao liga 1 VEZ B
6886 DB2501 Bateria solta 2VEZ A
6900 DB2502 Sem sonoclarme, 1 VEZ A
6993 DB2507 Programa antigo 303A e bateria solta 1VEZ A
7186 DB2517 Display oscila em baixa vazdo. Led bargarf nfio acende 1 VEZ A
6899 DB2522 Display torto e sem backlight 1 VEZ A
6899 DB2522 Sem sonolarme, 2VEZ A
6899 DB2522 Sensor de holhas ndo acende 3VEZ A
7194 DB2532 Sensor de bothas ndo acende. Barultho no motor 1VEZ A
6983 DB2539 Espacador do Sensor solto 1 VEZ A
5983 DB2539 Rotor travado 2 VEZ A
6889 DB2542 Sem microcontrolador 2 VEZ A
6889 DB2542 Sensor de gotas néo funciona. 1VEZ A
7152 DB2552 Display oscila em baixa vazao. 1 VEZ A
7152 DB2552 Sem sonclarme. 2VEZ A
7145 MCA493 Faltou parafuso no fechamento do gabinete 1 VEZ B
7187 | MMP 438.1 Bateria fraca sendo que foi efetuada a troca 1VEZ A
7133 0G154 Bateria nfo mantém a carga. No liga 1VEZ A
6833 OX097 SP02 marcando valores estranhos 1 VEZ A

Tabela 3.3 — Tabela de falhas

Mediante a esse quadro, mesmo com o desenvolvimento do POP de Assisténcia técnica
especifico para cada produto e treinamentos deste procedimento, a negligéncia o técnico A
fot apontada como causa maior do aumento do indice de inspecgéo final. Foi visto que o
tecnico A além de ter a média de consertos abaixo em relagdo ao técnico B, o mesmo
chegava atrasado, era disperso para efetuar as atividades e j& recebeu adverténcia por
problema com horéario de trabalho e portanto com esse ultimo quadro a demissao do mesmo
foi inevitavel.

Um outro indice para avaliar a qualidade do servicos prestados foi o Indice de Retorno de
Produto em Garantia(IRP). Este indice contabiliza a quantidade vendida em um periodo de
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doze meses confrontando com os produtos que retornaram a empresa no seu periodo de

garantia de fabricagdo ou servigo.

IRP = (Nimero de retornos no més / Ntiimero de itens vendidos em doze meses) * 100

Entretanto este indicador avalia apenas os produtos que estdo em linha de fabricac&o. Os
antigos equipamentos nao séo abrangidos nesse indice.
A meta de retorno estabelecido para este indice nao pode ultrapassar de 8,5% conforme

mostra a Figura 7 - indice de Retorno de Produto em Garantia

Indice de Retorno de Produto

(Periodo Janeiro a Setembro de 2012)
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Figura 7 — indice de Retorno de Produto em Garantia

Conforme mostra a figura 7, o indice permaneceu abaixo da meta estabelecida e pode
observar que o maior indice apresentado foi de 3,5%.

Todos 0s equipamentos em garantia que s&o encaminhados & Assisténcia técnica apés a
abertura da ordem de servico sao acompanhados por uma pessoa do setor de Engenharia

para que o mesmo fique ciente dos problemas encontrados nos produtos .
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Retorno de Garantia- Monitor de Coagulagio Ativada
NFAT | N°serie e problema Garantia
6812 | MCABD5 Sangue seco emperrando o rolamento. O tubo nio gira. Venda
6814 | MCA816 A placa CPU esta com defeito. O sonolarme fica acionando o tempo todo. Venda
6868 | MCA0498187 | Defeito informado nao foi constatado. Servigo

O sensor reed esta quebrado. Provavelmente devido chogue com tubo no Vet

6680 | MCAB08 momento da introducéo do mesmo.

O sensor reed esta quebrado. Provavelmente devido chogue com tubo no Venda

6907 [ MCAB06 momento da introdugfo do mesmo.

6987 | MCAB18 Temperatura abaixo de 31 graus. Troca do Reed Venda
Reed switch em curto por excesso de corrente. Foi colocado um resistor

6960 | MCA797 100 ohm em serie Venda

7049 | MCA848 Defeito informado n&o foi confirmado. Revis#o e testes Venda

O sensor reed esta quebrade. Provaveimente devido choque com tubo no

uoeo Medte momento da introducfic do mesmo. Henda
Retorno de Garantia - Eletrocardiégrafo
- o ' ?‘- : N T
DG o A plaema arantia
6835 | ELE241 Cabo de ECG com V2 cortado. Venda
6843 | ELE031 Ruido na derivag&o V2. Impresséo. Servico
6872 | ELE221 | Placa CPU com defeito. Troca da bobina isoladora Venda
6881 | ELE201 Troca da placa CPU. Durante a leitura o mesmo trava. Venda
6985 | ELEO41 Impressora sem suporte. ECG com ruido intermitente Servigo
6968 | ELEO25 | Ruido em V2. Placa CPU com problema . Servico
7002 | ELE043 Troca da Placa de ECG. Ruido em V3. Servico
7064 | ELE131 Placa CPU bobina em curto. Servigo
7101 | ELEQ34 placa Interface paralela com problema no driver do motor Servico
7109 | ELE217 | Rolamento da impressora travando ao iniciar a impress3o. Venda
7156 | ELEO41 Fonte n&o liga Servico
7160 | ELE216 | Rolamento da impressora travando ao iniciar a impressdo. Venda

Tabela 3.4 - Retorno de Garantia de Produto

Foi observado que para o equipamento Monitor de Coagulagéo, o retorno se concentra
sobre o Sensor reed. A maioria dos problemas foram ocasionados por mau uso,como a
quebra do sensor devido a um choque com o tubo de Kit MCA ou durante a limpeza da
camara onde se coloca o tubo conforme mostra a tabela 3.4 de Reforno de Garantia de

Produto
Para o equipamento Eletrocardiografo, foi observado as falhas se concentraram nos
seguintes componentes: placa de ECG, placa CPU e Placa Fonte. Analisando com a
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Engenharia, foi visto que as placas CPUs estavam com uma bobina isoladora de ma
qualidade que ocasionava o travamento impossibilitando a leitura. As placas CPUs foram
devolvidas ao fornecedor para a troca das bobinas por outra de qualidade. As placas que
retornaram com essa nova bobina estavam sendo monitoradas através do nimero de serie
do equipamento e até o momento n&o tivemos nenhuma reincidéncia do problema.

Sobre a placa de ECG foi visto que o problema estava concentrado em um dos componentes
da placa e que na giga de teste criada para testar essa fungéo nao captava o problema nas
derivagdes e s6 captava quando testado em campo. Foi melhorado a sensibilidade trocando
© componente com problema e foi feito umas alteragées na giga de testes para aumentar a
sensibilidade e testar corretamente este componente.

Sobre o problema do rolamento de impressora, foi visto que o mesmo estava travando
devido ao desgaste do mecanismo de impressora do equipamento. Foi visto que os
equipamentos que tiveram esta falha foram utilizados interrruptamente nas unidades basicas
de saude e tiveram em média de 4 mil exames impressos.

Essa informag&o foi importante para futuramente elaborar um plano de preventiva para troca

deste componente por desgaste.
3.1.1.4 Planejamento dos equipamentos no Hospital

Com as Boas Praticas de Fabricacdo, a empresa Alfa iniciou o desenvolvimento de novos
produtos e recentemente um dos produtos certificados foi o equipo para bomba de infuséo.
Os modelos de equipos certificados sio: equipo simples, equipo fotossensivel, equipo de
bureta simples e equipo enteral(para uso em dieta) Este equipo é utilizado exclusivamente
nas bombas de infuséo da empresa Alfa tanto no modelo atual quanto no modelo que sera
langado em breve. A nova bomba est4d em fase final de testes em uma certificadora e
provavelmente até o final deste ano esteja liberado para venda.

Com esta perspectiva, a empresa Alpha em conjunto com a Administracao do Hospital A,
refirmaram a parceira a fim de tornar o Hospital A uma referéncia para empresa Alpha e o
Hospital A conseguir reduzir os custos.

Até meados de julho de 2012, o Hospital A comprava os equipos para bomba de infusdo da
empresa Alpha de um Fornecedor Homologado.
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Porém este fornecedor gerou complicagées com relagéo ao fornecimento de equipos pois

alem de atrasar a entrega do insumo, teve um periodo em que o fornecedor sofreu

complicagdes com a Vigilancia Sanitaria e suspendeu por um periodo o fornecimento deste

insumo. Na época do incidente para minimizar o problema dentro do Hospital, os insumos e

bombas de infuséo da empresa Alpha foram centralizadas em algumas areas para assim

diminuir o consumo e outras bombas foram recolhidas e inseridas em seu lugar uma bomba

de uma empresa concorrente.

A partir do més de setembro a empresa Alpha passou a produzir esses insumos dentro da

empresa. O maior volume de equipamentos da empresa Alpha dentro do Hospital A & a

bomba de infus&o e as mesmas estdo localizadas nos seguintes setores: Enfermaria PIl,

Hemodinamica PIll, Pediatria Pll, Enfermaria Pediatrica Pll, Cir.Experimental e Medicina

Nuclear. Nos demais setores como UT!'s, Centros Cirlirgicos e outras Enfermarias, utilizam a

bomba de infus&o de uma concorrente. As bombas da empresa concorrente s3o mantidas

através do regime de comodato.

Com a fabricagéo dos insumos e visando abranger os outros setores dentro do Hospital A,

foi solicitado ao Setor de Assistencia Técnica que elaborasse um plano de reinstalagéo de

novas bombas a fim de atingir os setores que néo utilizam a bomba de infusao da empresa

Alpha.

Para elaboracao do plano, foram realizadas diversas reunides com o Setor de Qualidade,

Responsavel da Gerencia e Engenharia. Os ponto levantados para elaboragdo do plano

foram:

* Levantamento do parque atual dos equipamentos da empresa Alfa e seu concorrente

» Verificar com os responsaveis de cada setor do Hospital a necessidade real de
equipamentos de cada setor

» Verificar o consumo mensal de equipos de cada setor

* Levantar junto ao setor Descartavel a capacidade de produgéo

s Levantar os custos

» Definir locais para Instalagio

e Levantamento do parque
Para o levantamento do parque de equipamentos dentro do Hospital A, foi realizada
utilizando o Programa de Assisténcia Técnica desenvolvido em Ac¢des. No programa consta
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que existem 158 bombas cadastradas porém apenas 67 estio instaladas dentro do Hospital
A conforme Tabela 3.5 — Quantidade de bombas de infusdo do Hospital A

Ja o levantamento do parque de equipamentos do concorrente dentro do Hospital A foi feito
com dados do setor de Engenharia Clinica que é responsavel pela gestao de equipamentos
dentro do Hospital A. Foram levantadas 409 bombas cadastradas conforme Tabela 3.5 -

Quantidade de bombas de infuséio do Hospital A

Empresa Alpha

Setores Quantidade

Hemodinamica Plil/
Eletrofisiologia/Tomografia P | 19
Pediatria 15
Enfermaria 2 andar Prédio Il 25
Medicina Nuclear 4
Cirurgia Experimental 4

Total FAJ 67

Empresa Concorrente

Setores Quantidade

Pronto Socorro 32
Retaguarda 11
Enfermaria 4 andar Prédio IlI 5
Enfermaria 5 andar Lado A Prédio 1l 16
Enfermaria 5 andar Lado B Prédio || 10
Eco cardiografia Prédio | 3
UCO 2 andar Prédio Ili 50

UTI 3 andar Prédio Il 120
UTI Crénico 3 andar Prédio |1 40
Centro Cirurgico Prédio Il 19
Centro Cirurgico Prédio 11
Nutricdo - SND 92
Total Lifemed 409
Total de Bombas no Hospital A 476

Tabela 3.5 - Quantidade de bombas de infus&o do Hospital A
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» Verificar com os responsaveis de cada setor do Hospital
O segundo passo, entrevistar a chefia de cada setor do Hospital para saber se quantidade de
bombas infusoras disponiveis no setor esta atendendo as necessidades ou se precisa de
mais equipamentos. Durante a entrevista foi visto que ha uma necessidade maior de bombas
em alguns setores devido a demanda ou mesmo ampliagdo do niimero de leitos no setor
conforme mostra Tabela 3.6 - Quantidade Ideal de bombas de infus&o do Hospital A

Empresa Alpha

Setores Qte. Atual Qte. ideal

Hemodinamica PIlI/
Eletrofisiologia/Tomografia P | 19 19
Pediatria 15 15
Enfermaria 2 andar Prédio Il 25 25
Medicina Nuclear 4 4
Cirurgia Experimental 4 4

Total FAJ 67 67

Empresa Concorrente
Setores Qte. Atual Qte. ideal

Pronto Socorro 32 50
Retaguarda 11 22
Enfermaria 4 andar Prédio || 5 20
Enfermaria 5 andar Lado A Prédio |l 16 24
Enfermaria § andar Lado B Prédio |lI 10 10
Eco cardiografia Prédio | 3 5
UCO 2 andar Prédio lll 50 51
UTI 3 andar Prédio il * 120 160
UTI Crdnico 3 andar Prédio Il 40 40
Centro Cirurgico Prédio il 19 19
Centro Cirtrgico Prédio I 11 10
Nuiricao - SND 92 50
Total Lifemed 409 461
| Quantidade Ideal de bombas Hospital A 528

*Ampliagio da UTI 3 andar Prédio Ill em 10 leitos
Tabela 3.6 - Quantidade Ideal de bombas de infusdo do Hospital A
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e Verificar o consumo mensal de insumos de cada setor

O terceiro passo foi verificar o consume de equipos dentro do Hospital para saber se a
capacidade de produgéo dos equipos da empresa seria capaz de atender todo o Hospital ou
parte dele.

O levantamento foi feito em conjunto com o Almoxarifado Central do Hospital que coordena a
logistica de todos os materiais dentro do Hospital. Para o levantamento foi utilizado dados do
consumo medio de equipos de cada setor no periodo de janeiro de 2012 a outubro de 2012
e abrange todos 0s modelos de equipos utilizados das bombas da empresa Alpha e da sua

concorrente conforme mostra Tabela 3.7 Consumo médio de equipos

Empresa Alpha T
Modelos de Equipos
Bureta

Setores Simples | Fotossensivel | Bureta| Fotossensivel | Enteral
Hemodinamica Pl
Eletrofisiologia/Tomografia P | 126 5 3 5
Pediatria 36 4 54 8
Enfermaria 2 andar Prédio Il 177 13 25 14
Medicina Nuclear 15 1 0 0
Cirurgia Experimental 2 1 0 0

Total 356 24 82 27 0
Empresa Concorrente
Modelos de Equipos
Bureta

Setores Simples | Fotosensivel | Bureta Fotossensivel Enteral
Pronto Socorro
Retaguarda 633 37 55 50
Enfermaria 4 andar Prédio |l 220 26 12 3
Enfermaria 5 andar Lado A Prédio Il 143 19 15 4
Enfermaria 5 andar Lado B Prédio || 82 2 25 3
Ecocardiografia Prédio | 85 0 5 0
UCO 2 andar Prédio |l 252 50 39 12
UTI 3 andar Prédio IIl 880 86 124 44
UTI Crénico 3 andar Prédio || 60 10 7 2
Centro Cirlrgico Prédio lll 750 157 412 134
Centro Cirurgico Prédio I 118 40 34 2
Nutricdo - SND 1090
Total 3223 427 728 254 1090
Qte. total de equipos Alpha+Concorrente | 3579 451 810 281 1090

Tabela 3.7 - Consumo médio de equipos
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e Levantar junto ao setor Descartavel a capacidade de produc¢io
Para levantar a capacidade de produggo dos equipos foi realizada algumas reunides com o
setor de Descartavel, o PCP, Representante da Geréncia e Assisténcia Técnica para avaliar
se a capacidade produtiva iria atender total ou parcial o Hospital e ainda ter disponivel para
esses insumos para venda.
Foi visto que atualmente a capacidade de producéo de equipos & de 5000 unidades/més
independente do modelo. O setor de Descartavel conta hoje com 2 funcionarios para a
montagem do insumo.
Portanto a quantidade que sera produzida iria atender parcialmente o Hospital.

* Programacio de Instalagio
Baseado na produgéo de equipos é possivel definir a quantidade de bombas que serdo
reinstaladas dentro do Hospital, local de instalac&o de acordo com o consumo do insumo e
também o setor o qual ja tem afinidade esses equipamentos. Hoje temos disponiveis 91
equipamentos aguardando a sua reinstalagéo,
O setor que possui um bom consumo de equipos e que tem afinidade com o equipamento da
empresa Alpha ¢ o setor de Pronto Socorro/Retaguarda. O setor necessita de 72 bombas
para uso. As outras 19 bombas de infusdo serdo utilizados para iniciar 0 uso do equipo
enteral pelo setor de Nutrigido. O setor de Nutrigao coordena toda a parte de bombas para
uso de dieta e atende a todos os setores do Hospital. O combinado com o setor de Nutricéo
foi centralizar os 19 equipamentos em setores que ja utilizam as bombas da empresa Alpha.
Além de facilitar para o operador em utilizar apenas um Gnico modelo de equipamento, ira
reduzir o problema de troca de equipos ou seja utilizar equipo da concorrente na bomba da
empresa Alpha. Testes ja foram realizados e apontaram que efetuando esse processo o erro
de vazéo ultrapassa mais de 10 %.
Ainstalagao dessas bombas est4 programada para 0 més de novembro de 2012,
O cronograma de reiinstalacdo foi definida em conjunto com o responsavel do setor de
Pronto Socorro onde o mesmo informou que a substituicdo poderia ser realizada em duas
etapas:

e Substituir inicialmente as 22 do Setor Retaguarda na primeira semana de novembro

» Substituir as 50 bombas do Setor Pronto Socorro na terceira semana de novembro.
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E durante a instalagdo do equipamento sera realizado o treinamento com os colaboradores
sobre utilizagéo do equipamento.
A instalacdo das 19 bombas no setor de Nutricac esta programada para o més de novembro
e também sera realizada em duas etapas

¢ Substituir 10 bombas do setor de Enfermaria Pll na segunda semana de novembro

¢ Substituir 9 bombas do Setor Pronto Socorro na quarta semana de novembro.
Também durante a instalagdo do equipamento sera realizado o treinamento com os
colaboradores sobre utilizagdo do equipamento.
A realizagao de preventiva e calibragao do equipamento foi estabelecida em um ano e teve
como base histérico de retornos do produto para a Assisténcia Técnica. Caso houver um

aumento ou diminuigdo das ocorréncias a realizagéo de preventivas poderédo ser alterado.

o Beneficios
Considerando os dados dos Uultimos seis meses informados pelo Almoxarifado do Hospital
sobre o consumo médic e o prego de compra dos equipos da empresa Alpha e do
Concorrente pode se observar que houve uma diminuigéo dos custos ac utilizar e ampliar o
uso os produtos da empresa Alpha.
A empresa concorrente utiliza o contrato de comodato pra fornecer os equipos para o
Hospital. No contrato esta descrito que os servigos e pegas utilizada para a manutengéo das
bombas de infuséo estéo inclusas no prego de compra do equipo.
Ja a empresa Alfa nao faz uso deste contrato, e 0s pre¢os de venda de equipos e venda de
pecas s&0 repassadas para o Hospital. Ja o custo da mao de obra nédo é cobrada
diretamente, ja que o colaborador € contratado pelo Hospital para frabalhar na empresa
Alpha.
Na tabela 3.8 Estimativa de custo mostra a o consumo médio dos equipos da empresa
Alpha nos setores onde estdo ou provavelmente estaréo reinstalados no Hospital, o prego de
compra, a media de custos de pecgas e estimativa do valor de méo de obra considerando ele

como qualquer cliente de Assisténcia Técnica em relagac ao concorrente.



EMPRESA ALPHA
Consumo Hemo/
médio Tomo/ Med. Cir.
Equipo(und) | Enf2 Pil | Eletro PED Nucl Exp | PS/Ret. | Total Preco Preco Total
Simples 177 126 36 15 2 633 989 |R$ 7,00/ R$ 6.923,00
Foto 13 5 4 1 1 37 61 R$ 8,00|R$ 488,00
Bureta 25 3 54 55 137 |R$ 12,00| R$ 1.644,00
Bureta foto 14 5 8 50 77 |R$ 1380| R$ 1.062,60
Enteral 50 50 |R$ 8,00|R$ 400,00
total R$ 10.517,60
(Pecas
+SErvigo) R$ 10.080,00
TOTAL R$ 20.597,60
EMPRESA CONCORRENTE
Consumo Hemo/
médio Toma/ Med. Cir.
Equipo(un.) Enf2 Pll | Eletro PED | Nucl Exp | PS/Ret. | Total Preco Preco Total
Simples 177 126 36 16 2 633 989 |R$ 19,70 | R$ 19.483,30
Foto 13 5 4 1 1 37 61 R$ 2320 R$ 1.41520
Bureta 25 3 54 55 137 |R$ 38,40 R$ 5.260,80
Bureta foto 14 5 8 50 77 R$ 39,79| R$ 3.063,83
Enteral 50 50 R$ 16,00 | R3 800,00
TOTAL R$ 30.023,13

Tabela 3.8 Estimativa de custo

Conforme mostra a tabela, pode se observar que houve uma reducdo de custos

aproximadamente 68% do valor em relagéo ao concorrente.
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de

Outra vantagem apresentada perante ac concorrente € o servico de Assisténcia Técnica

estar presente no proprio Hospital, portanto o atendimento & mais rapido perante as

ocorréncias e consertos dos mesmos. Para este servigo, o concorrente vem ao Hospital uma

vez a cada 15 dias. Caso seja possivel o conserto, o mesmo conserta no local, caso n&o o

mesmo

recolhe

e

retorna

com

0s

produtos

na préxima

visita.
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4 CONSIDERAGOES FINAIS

Como visto anterformente, com o aumento da competitividade das empresas em busca de
mercado que esta em crescimento, as empresas precisam melhorar 0s seus processos para

conseguir se manter no mercado.

Para inicio das melhorias foi utilizado técnicas de Brainstorming e Mapeamento de Processo
que ajudaram a encontrar os pontos falhos nos processos e foi possivel buscar alternativas

para otimizar as etapas.

Foram criados indicadores para avaliagio dos servicos de Assistencia técnica. Esses
indicadores se mostraram eficazes para a avaliagdo da qualidade dos servigos prestados

neste setor.

Para o Hospital pode se desenvolver um planc para os reinstalagéo dos equipamentos da
empresa Alpha e mostrou ser possivel a redugéo de custos conforme solicitado pelo proprio

Hospital.

Para trabalhos futuros, sera de implantar e monitorar o plano de reinstalacdo dos
equipamentos no Hospital A e avaliar a satisfagéo do cliente sobre o uso do equipamento e is
problemas encontrados pelo usudrio caso houver. Acompanhar junto com o setor de
Engenharia a vida Gtil dos novos equipamentos que serdo instalados dentro do Hospital e
fora dele. Elaborar um plano de preventiva levando em consideracdo os desgastes dos
materiais, Levantar as taxas de falhas dos equipamentos e futuramente elaborar um estudo
de viabilidade de manutengéo centrada em confiabilidade.
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ANEXO A — REQUISIGAO DE NOTA FISCAL
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Requisicdo de Nota Fiscal

Dados da Empresa Codigo:
Empresa Fone: XX JOOK-XKX
cGCi_.__ . .1 _ Inscriclo Estadual: Contato: PIOGO
Enderego:  AV. DR. DANTE PAZZANESE, 500 Bairro: IBIRAPUERA
CEP: 04012-180 Clidade SAQ PAULO Estado: SP

Dados do Equipamento

Equipamento: BOMBA DE INFUSAO N° série:XXXX
Acessorios:
Solicitado por:
Recebido por: Namero Nota de Entrada:

PEA-21.1F1/V:00 Pag. 1
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ANEXO B - DOCUMENTO DE MOVIMENTAGAO DE ESTOQUE

Documento de Movimentacido de Estoque
(DME) |

Armazém de Origem Ammazém de Destino Numero da DME

Tipo de Movimentacao
MO0000

Cenfro de Custo

ATUALIZA ||
Observacéo / Documento FORMULARIO
Quantidade Quantidade
Codigo Descrigéo Atendida
1 LOTE:
2 LOTE: ’
3 LOTE:
4 | LOTE:
5 LOTE:
6 LOTE:
7 LOTE:
8 | LOTE:
9 LOTE:
10 LOTE:

/ | J

NOME / ASSINATURA : REQUISITANTE NOME / ASSINATURA : EXPEDIDOR
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AI:-‘ENDICE A - PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO DE ASSISTENCIA
TECNICA

1 - Introducao
Objetivo

) O procedimento Operacional Padrdo tem como objetivo padronizar o processo de
manutengio do Monitor de Coagulagdo Ativada - MCA 2000,

Documentos de Referéncia

RDC 59/00
PORTARIA 686/1998

Responsabilidades e Autoridades
As responsabilidades pelas atividades descritas neste documento estdo definidas no
MBP-01A2 - Matriz de Responsabilidade.
Cuidados Necessarios
e AcessOrios e vestimentas: Jaleco
Gorro;
Pulseira antiestatica (testar antes de utilizar)
¢ Condicbes ambientais: Temperatura: 8°C < T < 35°C
Umidade: 20% < U < 90%

» Instrumento de medigdo: Termohigrémetro

IMPORTANTE ! Ao efetuar a montagem de acordo com este
documento deve ser tomado cuidado com a simbologia
que alerta para o controle de descarga eletrostatica.

A ATENGAO
AREA DE TRAELL H3
RRGTEGIDE CONTRA
BELCARMGAS
ELEYR J8T4 TICAS

Atencdo: Os
componentes utilizados
sdo considerados ESD
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2 - MONTAGEM

Subconjunto: Cddigo:

Conjunto cabo CPU/TEMP MIE2001

CONECTOR LATCH 2X5 (10 VIAS) " ALE1202 0 = pC

FLAT CABLE 28 AWG (10 VIAS) CAE1626 10 cm
ALE1202 ALE1202

CAE1626

NoO Teste Parametro

01 |Testar a continuidade nos terminais do conector com o multimetro Sinal sonoro
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Subconjunto:

Conjunto chave liga/desliga

Codlgo:

MIE2002

Compone

de | Unidz

CAE1637

CHE1104

CABO FLEX 0.75MM2 CINZA CAEl611
15 cm
CHAVE L/D BIPOLAR BRANCA CHE1104 01 [s]e
TERMORETRATIL 3MM CAE1637 04 cm
Comprimento do
1 fio de 10 c¢cm

CAE1611

CAEl1611

e

Comprimento do
fio de 15 c¢m

Teste

Parametro

01 |Testar a continuidade nos terminais do conector com o multimetro Sinal sonoro
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Subconjunto: Codigo:
Conjunto tomada de entrada MIE2003
Muu e L x.'_i'.'."".'_!-' —' Uan

ALOJAMENTO FEMEA 5P 3MM [ ALE1104

CABO FLEX 0.75MM2 PRETO CAE1612 15 cm

CABO FILLEX 0.75MM2 VERMELHO CAE1613 10 cm
15 cm

CINTA PLASTICA T18R ELE1402 01 pg

CONJUNTO CHAVE LIGA/DESLIGA MIE2002 01 PG

FUSIVEL 20AG 0,52 ELE1204 01 PG

GABINETE PSAI MCA (TAMPA) CXE1103 01 PG

PARAFUSO FD PAN 1/8X1/2 PR PAE1204 02 pS

PORCA SEXT 1/8 X 12 PAE1302 02 PG

PORTA FUSIVEL ROSCA PRETO ELE1405 01 pg

TERMINAL MOLEX 3MM ALE1402 03 PG

TERMORETRATIL 3MM CAE1637 02 cm

TERMORETRATIL 4.5MM CAE1638 08 cm

TOMADA FILTRO DE LINHA CAE1401 01 PG

CAE1613 | 4~ | Comprimento do
EAELS01 fio de 10 cm

CAEl612
> Comprimento dos
CAE1613 fios de 15 cm

PAE1302

CAE1638

ELE1204
ELE1405

CXE1103




MIE2002

Atencdo na
montagem dos fios

CAE1638

CAEL1637

PAE1204

ELE1402

Ly

ELE1201 | —
ELE1405

ALE1104

ALE1402

Vazio
100

Alojamento fémea 5P 3MM

12 CAE 1611

29 Vazio

3¢ CAE 1613

4e Vazio

5e CAEl612

No Teste Parametro

01

Testar a continuidade nos terminais do conector com o multimetro Sinal sonoro
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Subconjunto: Cédigo:

Conjunto Moto redutor/Sensor MIE2004

DMPpO

101

ALOJAMENTO FEMEA 2P 3MM | ALEL

ARRUELA FIBRA M3 3,2X8X1 PAE1101 e
CABO FLEX 0.30 MM2 PRETO CAE1608 11 cm
CABO FLEX 0.30 MM2 VERMELHO CAE1610 11 cm
CONJUNTO MOTOREDUTOR MCA2, 1 EMEL108 01 pC
PARAFUSO PH PAN M3X5 DR PAEL207 03 pe
PARAFUSO PH PAN M3X8 DR PAE1208 01 pC
PASTA TERMICA SUPINF00113

PLACA SENSOR REED SWITCH MCA SPE1404 01 pC
SUPORTE SENSOR DE TEMPERATURA MCB0002 01 PC
TERMINAL MOLEX 3MM ALE1402 02 pc
TERMORETRATIL 3MM CAE1637 04 cm

EME1108

Jumper

Transistor TIP122

SPE1404

Utilizar Pasta
Térmica

Sensor de
temperatura
LM35

ELE1206




PAE1101

Furo para fixacéo
da placa

PAE1207

ELE 1206 Sensor Sensor de Transistor
Magnético Reed- f temperatura TIP122
Switch LM35
100
TransistorTIP122
PAE1101
300

PAE1207

PAE1101




Sensor de
Temperatura
LM35

PAE1101

MCB0002

54

200

ALE1101

CAE1637

CAE1637
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Subconjunio:

Conjunto fonte chaveada

Caodigo:

MIE2005

ALOJAMENTO FEMEA 2P 3MM

T ALE1101

aoc

ALE1101

ALE1402

CAE1635

01 PG

ARGOLA ADESIVA ACE1109 01 PG
CABO FLEX 0.30MM2 PRETO CAE1608 20 cm
CABO FLEX 0.30MM2 VERMELHO CAE1610 20 cm
FONTE CHAVEADA MCA1.0 FTE1103 01 pC
GABINETE PSAI MCA (TAMPA TRASEIRA) CXE1103 01 PG
PARAFUSO PH PAN M3X5 DR PAE1207 04 PG
TERMINAL MOLEX 3MM ALE1402 02 PG
TERMORETRATIL 1.5MM CAE1635 04 cm

————
FTE1103
CAE1608

CAEL610




CXE1103

ACE1109

PAE1207

PAE1207
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Subconjanto: Codlgo:
Conjunto CPU/Moto redutor MIE2006 7

ANEL DE TRACAO MCA MCB0001 01 PG
CONJUNTO CABO CPU/TEMP MIE2001 01 pc

CONJUNTO MOTOREDUTOR/SENSOR MIE2004 01 pC |
GABINETE PSAI MCA1.0 CXE1103 01 PG 7
PARAFUSO PH CHA M3X10 NQ PAE1206 04 pe

PARAFUSO PH PAN M3X5 DR PAE1207 04 pC 7
| PLACA CPU MCA SPE1402 01 PG [

CXE1103

A ATENGAD
9 ARFL BF RO Bx) MG
. FRITE 3124 & Ob=Ra
L R A <ELS
M’ AT

MIE2004




SPE1402
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PAE120G7

PAE1206

‘  ATENgGEO
iy ;P!A ZE TPADALET
F & i SOTER I, < SPHL.

Com auxilio de um
alicate retirar de
forma alternada 4
dentes

A 2

MCBC001

CXE1103
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Subconjunto:

Conjunto Final

Codigo:

MIE2007

' CONJUNTO CPU/MOTORREDUTOR

MIE2006 |
CONJUNTO FONTE CHAVEADA MIE2005 01 pC
CONJUNTO TOMADA DE ENTRADA MIE2003 01 pg
ETIQUETA AMOSTRA MCAL.0 TCE1212 01 pC
ETIQUETA LACRE TCE1900 01 PG
ETIQUETA NSERIE MCAL.0 TCE1202 01 PG
PARAFUSO PH CHA M3X10 NQ PAE1206 10 PG
PE MOLDADO CONICO 3M ACE1107 04 e
TECLADO MCA2.0 TCE1211 01 e

MIE2003

‘ ATENGEO
. \*&:.-:.:rz::.:z

4 T ¢ DESCARTAE
ELETSOAUA [ NS

MIE2005

MIE2006

PAE1206

PAE1206




TCE1211

TCE1212

ROTULAGEM

ACE1107

v

TCE1202

NAO REMOV.A

LI3M | 1A PR

TCE1900

g0
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EMBALAGEM

Instrucdes de Embalagem

CABO FORCA PRETO 10A P180 T180 CAE1101 01

PG
CALCO PAPELAO DIR MCA 2.1 EMB1118 01 pe
CALCO PAPELAO ESQ MCA 2.1 EMB1117 01 o
EMBALAGEM 251X198X208 MCA EMB1010 01 pC

EMB1117




EMB1010

3. RELATORIO DE INSPECAO DE TESTES

EMB1117

EMB1118

62
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Relatério de Inspegio de Produto Monitor de Coagulacgiio - MCA 2000

Produto: M ET_-algm PREG200001
N¢ série: NOFAT

Verificar ponto PT2 5,00V +0,20 C NC
Verificar ponto PT10 4,25V +0,20 C NC
Verificar ponto PT11 1,40V +0,20 C NC
Temperatura 37°C £0,5°C C NC
Tempo de Aquecimento Méx. 6 minutos C NC
Tempo de 1 Volta 60 + 6 seg. C NC
Tubo Azul
Tubo Vermelho 10 a 30 segundos
Tubo Verde c NC
Tubo Preto

Tubo 01 = seg Tubo 07 = seg

Tubo 02 = seg Tubo 08 = seg

Tubo 03 = seg Tubo 09 = seg c NC

Tubo 04 = seg | Tubo 10 = seg | 0a 30 segundos

Tubo 05 = seg Tubo 11 = seg

Tubo 06 = se Tubo 12 = se

C NC

Tubo Azul
Tubo Vermelho 10 a 30 segundos
Tubo Verde C NC
Tubo Preto

Tubo 01 = seg | Tubo 07 = seg |

Tubo 02 = seg Tubo 08 = seg

Tubo D3 = seg Tubo 09 = seg

Tubo 04 = seg | Tubo 10 = seg | 0 a 30 segundos C NC

Tubo 05 = seg Tubo 11 = seg

Tubo 06 = se Tubo 12 = se
Verificar limpeza, parafusos, etiquetas ‘coladas (sem orelhas),' 'pés de C NC
borracha
Numero de série
Lacre de garantia

Data: Colaborador- Assinatura:

( ) Aprovado ( ) Reprovado / /




4. INSTRUCAO DE TESTES

v Matenals e equamentos utlllzados para o teste:

f DR s Materla!s & annt I':‘quipamntos de
Eodi o 1A DSe DR : | _Teste
1 Tubo de ensaio com dgua 1 Multlmetro
4 Tubo com imé& fixo centralizado 1 Cronémetro
12 Tubos com im3 fixo 1 Termémetro
descentralizado [
L 12 Tubos normais numerados

‘ ATERGAG
Ao ; F¥Er DN TNABLHE
Y £ | FRETLIICA € oNTR:
ELETR “ATATC, 0

TESTES ELETRICOS

Pontos de Referéncia

Trimpot para
ajuste PT11

D PT10

Trimpot paraa
regulagem de
tensdio em PT2
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v Verificar o Ponto PT2 = 5,00V £ 0,10 V
E a tensdo fornecida pela fonte que alimenta o display, CPU e circuitos |4gicos.

A tensdo pode ser ajustada através do Trimpot localizado na Placa Fonte.

v Verificar no ponto PT10 = 4,25 + 0,20 V

Tensédo de saida do regulador U;, E uma opggo de allmentagdo dos circuitos
operacionais e motor por meio de “jumpers” 32, 13, J4,

Observacdo: O “jumper” J4, que alimenta o motor, deve estar sempre
posicionado em A para que obter o tempo de uma volta em aproximadamente 60
segundos. (figura 05 - “Jumper “14)

“Jumper”

¥' Verificar no ponto PT11 =1,40V + 0,2V
Tensdo de referéncia para ajuste da temperatura . Essa tensdo & ajustada pelo Trimpot
localizado na Placa CPU. Ajustar iniciaimente a tensSo em PT11 em 1,40 v,

v Temperatura em 37 °C £ 0,5°C
Para medir a temperatura, utiliza-se um tubo com &gua onde é introduzido o sensor do
termdmetro e esse conjunto é colocado no compartimento de tubo do MCA.Para
estabilizar a temperatura esperar por aproximadamente 10 minutos.

Se a temperatura estiver acima de 37,5°C, deve abaixar a tens3o no ponto PT11. Se
estiver abafxo dos 36,5°C, deve-se aumentar essa tens3o.

Observagdo: Quando o aparelho é ligado, o display acende e exibe a mensagem “AQUE”
e a barra de leds(Bargraf)fica piscando. Para que o aparelho entre em operacdo normal é
necessario aguardar 2 minutos ou até que a temperatura alcance o valor ajustado.
Aparecera no display o valor 0000 indicando que o aparelho esta liberado para uso.

Tubo com dgua e ponta
do sensor de temperatura.
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TESTES FUNCIONAIS

v Tempo de Aquecimento
Este teste & para verificar se a velocidade de aquecimento esta conforme usando a

funcdo que libera o uso do equipamento pelo aguecimento.

> Deixar o equipamento desligado por 10 minutos.

» Ao ligar o equipamento, observar se apds os 2 minutos o display vai zerar,
Desligue e ligue 0 equipamento

» Provavelmente vai passar dois minutos para que o equipamento esteja liberado
para uso. Ligue e religue o equipamento novamente.

> Na terceira vez, o display vai zerar antes dos dois minutos.

Observagdo: A temperatura inicial é de aproximadamente de 25°C. Se for muito

abaixo deste valor, o tempo de aquecimento sera maior.

Utilize o crondmetro para acompanhar o teste.

v Tempo de Homogenizacio
O tempo de homogenizag8o do sangue com o celite ndo pode ultrapassar 30 segundos.
Caso esta condigdo ndo seja atendida, devers aparecer no display a mensagem “Erro” .

Para garantir isso, é feito o seguinte teste: Com o aparelho ligado, pressione a tecla
INICIAR/ZERAR. Cronometre 30 segundos (x 1 segundo). Se aparecer a mensagem
“Erro” o este esta conforme. Caso contrario, esta ndo conforme

v Tempo de 1 Volta = 60 + 6 segundos
Usar o cronémetro e um tubo numerado normal. Insira o tubo no compartimento do
equipamento e pressione a tecla INICIAR/ZERAR.

Este tempo é determinado pelo conjunto do motor e pela tensdo que o alimenta.

v" Simulagdo do Instante da Coagulagédo - Imaé Fixo = 10 a 30 segundos
Este teste serve para verificar a sensibilidade do sensor, Se o valor obtido for menor
que 10 segundos a sensibilidade estd baixa. Caso o valor for maior que 30 segundos,
a sensibilidade do sensor esta alta.

Para o teste, utilizar 0s 4 tubos com im3 fixo centralizado. Eles esto identificados por
adesivos com as letras e cores respectivamente: AZ = Azul; PR = Preto; VM =
Vermelho e VD = Verde,

» Coloca-se o tubo de ensaio no MCA com im3 posicionado para baixo(observe
se um dos led 's do bargaf acende, indicando posicionamento correto do tubo
de ensaio no aparetho);

» Apertar o botdo INICIAR/ZERAR e mantenha pressionado até parar. Quando o
tubo parar de girar, anotar o ultimo valor.

» Repetir os testes com dos demais tubos.



Tubos com im&
fixo centralizade

Tubos com im3 fixo
descentralizado
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v Simulacdo do Instante da Coagulacdo - Im3 Descentralizado = 0 a 30

segundos
Este teste procura simular ¢ inicio da coagulagdo.

Para o teste utilizar 12 tubos com o imé descentralizado identificados com a cor Laranja,
numerados de 1 a 12,

» Inserir o 19 tubo no compartimento do equipamento com ¢ ima voltado para
baixo. Provavelmente o led bargraf ird acender.
» Aperte a tecla INICIAR/ZERAR
> Quando o led bargraf apagar, anote o tempo e aguarde o tubo parar de girar. O
tempo deve estar entre 0 a 30 segundos.
> Repetir o teste com os outros tubos
Observagéo: Pode acontecer que ac inserir o tubo no compartimento, o fed bargraf ndo
cenda. Esta situagéio é aceitdvel. O valor obtido nessa situac&o é zero ou "ERRO”

RUN IN

Teste para verificar 0 desempenho do equipamento, a fim de previnir possiveis falhas
diante a um esforgo constante,

Para o teste, utilizar 12 tubos normais, identificados pela cor azul e numerados de 1 a
12.

Coloque o tubo no compartimento e pressione a tecta INICIAR/ZERAR.Deixe o tubo girar
até 2000 segundo e logo em seguida ird aparecer a mensagem de “ERRO”, que é o
resultado esperado.

Se o resultado for um valor em tempo é porque o sensor estd mal posicionado ou com
pouca sensibilidade. Este tempo devera ser anotado, o tubo separado e os testes com os
outros tubos devem continuar. Se isso acontecer novamente, parar o teste, analisar o
aparelho e realizar os reajustes necessarios (posicionamento do sensor). Posteriormente,
0 teste devera ser reiniciado.

Se os outros testes ocorrerem normalmente até o fim, o aparelho esta aprovado. Porém,
refazer o teste com o tubo separado. Se 0 resultade ainda n&o for o esperado, analisar o
tubao.,
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1. TESTES FUNCIONAIS

v Simulacdo do Instante da Coagulagio - Ima Fixo = 10 a 30 segundos
Repetir teste conforme descrito no item 2

v

Simulagdo do Instante da Coagulagdo — Ima Descentralizado = 0 a 30
segundos

Repetir teste conforme descrito no item item 2

2.

>

»

INSPECAO FINAL

Limpeza - Utilizar somente pano umedecido em dgua com detergente neutro ou,
se necessario, umedecido em &lcool diluido em dgua.

Pés de Borracha - Verificar se estdo fixados no local correto e se ndoc estd
faltando nenhum.

Etiquetas — Verificar se as etiquetas esto coladas corretamente(sem orelhas)
Nlamero de Série - Conferir se 0 aparelho esta com o ndimero de série.

Lacre de Garantia - Fixar o lacre de garantia com a data da realizagio dos

testes.

EQUIPAMENTOS DE MEDIGAO UTILIZADOS

> Descrever 0 codige € o nome do instrumento de medigdo utilizado para a

realizagdo dos testes.
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5. PADROES DE ATUALIZACAO
v' Atualizagio para Modelo B — Preservando as placas principais em funcionamento

CXE1103 GABINETE PSAI MCA 01 v Retrabalho no bloco de Aluminio
1.0 EME1108
TCE1211 TECLADO MCA2. 0 01 v'  Atualizar programa para MCA V1,
TCE1212 ETIQUETA AMOSTRA 01 1R
MCA1. 0 ¥ Retrabalho na Placa CPU
TCE1202 ETIQUETA NSERIE 01 + Na placa CPU retirar o
MCA1. 0 !
componente de U
EME1108 CONJUNTO 01 .
MOTOREDUTOR MCAZ. + Entre os pinos 1 e 10 de U6
1 deve ser colocado por um
CAE1401 TOMADA FILTRO DE 01 resistor de 100R 1/8W 5%
LINHA + Em C15, trocar o capacitor de
ACE1107 PE MOLDADO CONICO 04
EM BORRACHA 33pF por 10uF/16 vou 25 v
SPE1404 PLACA SENSOR REED 01 * FEm RI5, trocar o capacitor de
SWITCH MCA 3K9 por 10K 1/8 w 5%
TCE1900 ETIQUETA LACRE 01
EMB1010 CX PAP 01
251X198X208MM IS
MCA
EMB1117 CALCO PAPELAO ESQ 01
MCA2.1
EMB1118 CALCO PAPELAQ DIR 01
L MCA2.1
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v Atualizagfo para sensor REED do Modelo B

| PO ML 4
~ v Retrabalho bloco de Aluminio
—— EME1108
TCE1212 v Atualizar programa para MCA V1, 1R
MCAL. 0
¥ Retrabalho na Placa CPU
SPE1404 PLACA SENSOR REED o1 .
SWITCH MCA + Na placa CPU, retirar o
TCE1900 ETIQUETA LACRE 01 componente de U6
EMB1010 CX PAP 01 » Entre os pinos 1 e 10 de U6 deve
251X198X208MM IS ser colocado por um resistor de
LiJC 100R 1/8 w 5%
ERBLEL CALCO;Q:ELf‘O ESQ oL e Em C15, trocar o capacitor de 33uF
por 10uF/16 vou 25 v
EMB1118 CALCO PAPELAO DIR 01
MCA2.1 » Em R15, trocar o capacitor de 3K9
por 10K 1/8 w 5%

v Atualizacio do conjunto motor redutor com motor grande

— - EME1108

TCE1212 ETIQUSE‘;fMOOSTRA 01 ¥ Atualizar programa para MCA V1. 1R
¥ Retrabalho na Placa CPU
EME1108 CONJUNTO 01
MOTOREDUTOR MCAZ2. 1 * Na placa CPU, retirar o
componente de U6
SPE1404 PLACA SENSOR REED 01 . Entre 0s pinos 1e 10 de Ub deve
SWITCH MCA .
ser colocado por um resistor de
TCE1900 ETIQUETA LACRE 01 100R 1/8 w 5%
EMB1010 CX PAP 01 « Em C15, trocar o capacitor de
251X198X208MM IS 33uF por 10pF/16 vou 25 v
LS « Em R15, trocar ¢ capacitor de
EMB1117 CALCO PAPELAQ ESQ 01 3K9 por 10K 1/8 w 5%
MCA2.1
EMB1118 CALCO PAPELAOQ DIR 01
MCA2.1




6. ESQUEMAS ELETRICOS

Esquema Eléirico placa sensor
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3. Lista de Componentes

ITEM

@~ ;O hwN—

DESCRIGAC TIPONVALOR
SONALARME DIGI FCTRON QMBI
CAPACITORES ELETROLITICC 25v 33uF
CAPACITORES CERAMICO 33pF
CAPACITORES CERAMICO 50v 100KpF
CAPACITORES ELETROLITICO 25v 1uF
conector 2 pinos molex macho 180° 5045-2
conector 3 pinas melex macha 180° 5048-3
BARRA DE PIND 2X40 180° BP
BARRA DE PINO 1X40 180° PT
conector 2 pinos molex machg 90° 5046-2
BARRA DE PINC 2X40 90° BP
DICDQ IN4148
Display 7 seg anodo comum PHDE110A
Modelo MXB1QE 10leds BARGRAF
led vermelho 3.0 mm LED
SQQUETE TORNEADO 40 PINQS sSQ
tactil 180graus 7mm push button
RESISTORES 1/8W 1% 25K3
RESISTORES 1/8W, 5% 47K
RESISTORES 1/8 , 5% 2K2
RESISTORES 1/8W, 5% 1K
RESIST ORES 1/8W,5% 30K
RESISTORES 1/8W, 5% 100K
RESISTORES 1/8W, 5% 33K
RESISTORES 1W., 5% - FILME METALICO 1R
RESISTORES 1/8W, 5% 56R
RESISTORES 1/8W 1% 10KQ
RESISTORES 1/8W, 5% 10K
RESISTORES 1/8W, 5% 3K9
RESISTORES 1/8W, 5% 470R
RESISTORES 1/8W, 6% 4K7
trimpot multivolta 100k em pé W 104 PO208
SENSOR TEMPERATURA LM 35DZ
SENSOR MAGNETICO KMZ10A-1
BC 517
TRANSISTORES BC 337
| TIP 122 TR
LP 2951A Cl
87C51 OTP {sem janela) PIP40 Cl
74L8S04N Cl
B LM 324N cl
74HC32N Cl
7AHC374N . Cl
T4HC174B cl
7,3728 MH=z CRISTAL
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