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I. INTRODUCAO

O estagio curricular em Induastria Farmacéutica, ao contrario do estagio curricular em
Farmacia Comunitaria, nao possui carater obrigatério, no entanto, por entender que este
constitui uma mais-valia para o meu enriquecimento nao so curricular, mas também pessoal e
profissional, achei que esta seria uma oportunidade que nao poderia deixar passar.
Considerando que vivemos num presente inconstante, com perspetivas de futuro incertas,
reitero a importancia de valorizar todas as oportunidades que nos surgem e de encarar cada
desafio proposto com o nosso maior empenho e dedicacao.

“A Missao da Indastria Farmacéutica € fomentar a inovacao e o desenvolvimento de
terapéuticas que respondam as necessidades de tratamento e preveng¢ao de novas patologias,
bem como disponibilizar medicamentos que constituam uma melhoria para a satide e qualidade
de vida das populagées.” O farmacéutico, como especialista do medicamento, esta habilitado
a exercer a sua atividade no setor industrial, nomeadamente no fabrico e controlo de
medicamentos, garantindo que estes sao produzidos com a maxima qualidade e exercem o
seu efeito com a maxima seguranga e eficacia, seguindo, por isso, as Boas Praticas de Fabrico
(BPF), Boas Praticas Laboratoriais (BPL) e Boas Praticas Clinicas (BPC). Para além das boas
praticas, também a legislagao apertada e os cddigos éticos e deontoldgicos regem a atividade
farmacéutica industrial, tornando este setor da industria um dos mais regulamentados. O
caminho que vai desde a compreensao dos mecanismos bioquimicos e fisiopatoldgicos de uma
doenga até ao seu tratamento € longo, dificil e muito dispendioso, mas tal como supracitado,
é missao da Industria Farmacéutica dedicar-se a investigagao, a fim de dar resposta a estes
infindaveis desafios.

A Industria Farmacéutica sofreu ao longo dos anos varias “metamorfoses” desde a
revolugao industrial até a espiral de crescimento tecnoldgico que se tem assistido nos ultimos
anos, permitindo a passagem dos simples misturadores mecanicos e maquinas de compressao
manuais para equipamentos
sofisticados. Tudo isto se deve a
constante evolugao eletronica e
informatica que permite o
automatismo, programagao e
armazenamento de  dados

imprescindiveis para assegurar a

reprodutibilidade.” Todas estas

Figura | - Instalagdes da Farmalabor em Condeixa-a-Nova.
Adaptado de [3].
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melhorias e avangos surgem na perspetiva de corresponder as necessidades e expetativas dos

utentes que necessitam deste tipo de produtos de saude.

Posto isto, e dada a curiosidade em conhecer esta fase do ciclo de vida do medicamento,
decidi fazer estagio em Industria Farmacéutica. A escolha do local de estagio recaiu sobre a
Farmalabor em Condeixa-a-Nova, uma vez que, esta € uma das poucas unidades de produgao
de medicamentos existentes no pais, tendo por isso, um passado credenciado pela sua historia
e tradicao. Além disso, nesta empresa sao produzidos produtos de elevada notoriedade e
lideres de mercado, os quais sempre me suscitaram alguma curiosidade no que toca ao seu
processo de fabrico. Aliado a estes fatores, o facto de esta ser uma empresa inteiramente
portuguesa, assim como, a primeira empresa nacional em Dermatologia e em Consumer Health
também contribuiu para a minha escolha.

O presente relatorio tem por objetivo apresentar e analisar as atividades desenvolvidas e
conhecimentos adquiridos durante o estagio curricular, com inicio a 4 de maio e o término a
31 de julho de 2015, sob a orientagao do Eng.° Hugo Moreira, Dr.* Maria Manuel Pinheiro e
Eng.° Pedro Varandas, através de uma andlise SWOT que visa focalizar os pontos fortes
(strengths) e pontos fracos (weakness), as oportunidades (opportunities) e ameagas (threats).

Por fim, resta apenas referir que, tal como acordado inicialmente, o estagio na produgao
iria ser dividido entre duas secgoes, isto €, dois meses na secgao das Formas Liquidas, Pastosas

e Semissolidas (FLPSS) e um més na secgao das Formas Solidas (FS).
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2. CONTEXTUALIZAGAO DA UNIDADE FABRIL - FARMALABOR

O Grupo Medinfar, fundado em 1970, é um grupo farmacéutico com capital Unica e
exclusivamente portugués, especializado em Investigagao e Desenvolvimento (I&D), Fabrico
de produtos farmacéuticos, cosméticos e suplementos, Distribuigio, Marketing e Vendas."!

Com sede na Amadora, o Grupo Medinfar, em fevereiro de 2001, viu a sua capacidade
produtiva expandir com a aquisi¢io de uma nova unidade fabril com cerca de 47.000 m?situada
em Condeixa-a-Nova — a atualmente designada Farmalabor.™

Fundada em Coimbra, em 1962, a entao unidade fabril do Grupo Euro-Labor, comegou a
dedicar-se a produgao de medicamentos para o Grupo. No entanto, em 1985 inicia a produgao
por contrato, para terceiros sendo por isso uma Contract Manufacturing Organazition (CMO).
B Com a crescente atividade, tornou-se necessaria a constru¢io de uma nova unidade fabril,
em Condeixa-a-Nova, cujo inicio da atividade se deu no dia 2 de maio de 1990." Nesse mesmo
ano, a até entao Euro-Labor, inicia uma parceria com o grupo internacional alemao Grunenthal
que em 1995 veio comprar a totalidade do seu capital.”

Foi no ano de 1999 que esta unidade fabril passou a ter a denominagao atual — “Farmalabor”
— tornando-se numa unidade auténoma, formando uma nova sociedade. Ao integrar, em 2001,
o Grupo Medinfar, a Farmalabor possuia 89 colaboradores e no ano 2000 tinha registado uma
produgao de 7,5 milhoes de embalagens, ao passo que, atualmente, a unidade fabril conta com
| 17 colaboradores e no ano 2014 produziu 12 milhdes de embalagens.™

Esta € uma empresa triplamente certificada nas areas da Qualidade (ISSO 9001), Ambiente
(ISSO 14001) e Seguranca e Salde no Trabalho (OHSAS 18001/NP 4397).

O crescimento do nivel de produgao, assente na internacionalizagio do Grupo Medinfar,
na Genéricos Portugueses (GP) e na produgao para terceiros, € um dos eixos estratégicos de

criacio de valor no atual portefélio da Farmalabor e do Grupo Medinfar.!!

F;

Figura 2 - Comemoragdo dos 25 anos da Farmalabor (2 de maio de 2015).
Adaptado de [4].
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O Grupo Medinfar, em particular a Farmalabor, é uma empresa dedicada ao fabrico de
produtos farmacéuticos, cosméticos e suplementos, que se compromete a desenvolver a sua
atividade na area ambiental de forma responsavel, visando contribuir para o desenvolvimento
sustentavel a longo prazo e mantendo tal como no passado, hoje e no futuro, a Satide como
o seu principal compromisso. Assim, ha por parte de todos os colaboradores da unidade fabril,
uma preocupagao, hao sé com o cumprimento dos requisitos legais aplicaveis ao Ambiente,
mas também com a diminui¢ao dos impactos ambientais decorrentes da sua atividade.

Neste sentido, a Farmalabor orienta as suas agoes segundo quatro vertentes: agua e energia;
contaminagao dos solos e controlo de derrames; produgao de efluentes e gestao de residuos.

De forma a diminuir o consumo de agua e energia, foram instaladas torneiras de pedal e
pressao, sensores crepusculares para as luzes, bem como houve uma aposta na formagao e
sensibilizagao de todos os colaboradores no que respeita a esta tematica.

Relativamente a contaminagcao dos solos e contencao de derrames, existem varios kits de
contengao, acompanhados das suas instrugoes de uso a disposicao; as salas de produgao sao
concebidas com um revestimento em resina epoxido conferindo-lhe uma capacidade isoladora,
evitando assim a contaminagao dos solos e nas salas de higienizagao existem bacias de
contencao onde ficam contidos os fluidos contaminados.

No que toca a produgao de efluentes, a Farmalabor possui uma caldeira movida a gas natural
para tratar os efluentes gasosos (anteriormente movida a nafta), possui também, uma Estacao
de Tratamento de Aguas Residuais Industriais (ETARI) para tratamento dos efluentes liquidos,
a qual é constituida por um reservatério, onde através de separadores sio removidos os
compostos azotados, gorduras e hidrocarbonetos e ainda tanques de homogeneizacao e
decantagao, onde é feito o controlo do pH.

Finalmente, quanto aos residuos, a unidade fabril, entrega-os a empresas devidamente
licenciadas e certificadas pelo Ministério do Ambiente. Estes residuos sao convenientemente
identificaveis pelo seu Codigo Europeu de Residuos (CER) e é de extrema importancia a sua
correta separagao, de modo a nao haver mistura de residuos contaminados com residuos nao
contaminados, os quais posteriormente poderio ser reciclados. E de realcar a preocupagio e
sensibilizagcdo que esta patente em todos os colaboradores da Farmalabor no que diz respeito
a gestao de residuos, uma vez que todos se preocupam numa primeira instancia em reduzi-
los, reutiliza-los quando possivel e em ultimo lugar recicla-los (ha que ter em aten¢ao que
quando nao é possivel a aplicagao destes trés principios os residuos sao colocados em aterro

e/ou incinerados).
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Os colaboradores da Farmalabor sao o espelho das suas produgoes, sendo também eles os
responsaveis pela preconizagao dos atributos de Qualidade, Seguranga e Valor associados aos
produtos produzidos nesta unidade fabril.

Uma unidade fabril desta importancia e dimensao devera dispor de pessoal em nimero
suficiente e com as habilitagoes necessarias para desempenhar todas as tarefas imprescindiveis
para o seu bom funcionamento, de forma a garantir a seguranga e reprodutibilidade dos seus
produtos e processos.

A Farmalabor centra a sua procura em profissionais dindmicos, empenhados, proativos,
com vontade de trabalhar e aprender, de modo a dotar a empresa de uma infraestrutura
humana alinhada com as exigéncias do negocio, capaz de fortalecer uma cadeia de
compromisso e confianga, criando valor através das Pessoas.™

Assim, neste momento a Farmalabor conta com cerca de |17 colaboradores que atuam em
conformidade com as boas praticas associadas a sua atividade, bem como dispoe de sistemas

de gestao, monitorizagao, controlo e produgao automaticos e informatizados.

Diretor Geral

Direcao Industrial

Figura 3 - Organograma da Farmalabor.
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3. ANALISE SWOT

Uma analise SWOT contempla duas dimensoes: a interna onde se incluem os pontos fortes
e os pontos fracos; e a externa onde se compreendem as oportunidades e as ameagas. Posto
isto, a minha analise SWOT tem como objetivo transmitir os aspetos positivos e negativos
referentes ao meu estagio, relacionando-os, sempre que possivel, com a aplicagdio da minha

aprendizagem teorica na pratica profissional e adaptagao as minhas perspetivas profissionais.

O estagio curricular em Industria Farmacéutica foi uma experiéncia que, nao s6 permitiu
que eu pudesse aplicar alguns dos conhecimentos adquiridos nos bancos da faculdade, mas
também, fomentou uma constante aprendizagem, superagao de obstaculos e dificuldades, mas
acima de tudo permitiu-me ver o quao desafiante, gratificante e nobre é ser farmacéutico.
Muitos foram os aspetos que fizeram deste estagio uma experiéncia verdadeiramente positiva

e enriquecedora, alguns dos quais serao apresentados em seguida.

O dia 4 de maio de 2015 marcou o inicio de mais uma nova etapa na minha formagao
enquanto futuro farmacéutico. O facto de iniciar o estagio numa empresa de grandes
dimensoes acerca da qual nao conhecia as instalagoes, dindmica de funcionamento nem equipa
de colaboradores deixou-me um pouco apreensivo e nervoso, mas enorme era a curiosidade
e as expectativas, que me acompanhavam no primeiro dia de estagio na Farmalabor.

Na manha deste dia, fui presenteado com a apresentagao da unidade fabril de modo a
conhecer um pouco sobre a sua notavel historia, organizagao, e core de atividade. A par desta
apresentagao sumaria, iniciei uma série de formagoes sobre tematicas importantes, que devem
sempre estar presentes quando estamos numa unidade fabril desta dimensao e que opera no
setor farmacéutico. Logo, destaco a formagao em ambiente, na qual me foi dada a conhecer a
politica ambiental da Farmalabor, bem como as normas e objetivos ambientais pela qual a
empresa se rege. Por outro lado, na formagao em seguranca e equipamentos de protecao
individual (EPI), foi-me transmitida a importancia do respeito pelas normas de conduta e
seguranga, bem como, o porqué da utilizagao de determinados EPIl, o modo como estes se
usam, os acidentes de trabalho mais frequentes e as formas de os evitar. Estas informagoes
eram especialmente importantes para mim, dado que iria estagiar na setor da produgao. Por
fim, foi-me transmitida informagao sobre BPF e determinados requisitos legais, sobre os quais

se deve ter uma nogao quando se integra este tipo de atividade.
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Apos transmitidas todas as informagoes, fui, finalmente, encaminhado até ao responsavel
pela secgao das FLPSS que, rapidamente, me conduziu para a sua secgao. Neste contexto tive
a oportunidade de conhecer as instalagoes da secgao, bem como receber uma breve
explicagao sobre cada equipamento presente nas salas de forma a que, quando acompanhasse
um determinado processo, ja tivesse alguma nogao acerca do seu funcionamento e dos
produtos que poderiam ser por ele produzidos. Ao mesmo tempo, fui sendo apresentado aos
colaboradores da secgao, com os quais iria trabalhar nas semanas seguintes.

Este processo de transicao de uma realidade ja conhecida, como era o caso da Farmacia
Comunitaria, para uma que me era completamente nova foi um pouco complicado, no entanto,
a excelente equipa de colaboradores, extremamente competentes, quer da secgao das FLPSS,
quer da secgao das FS, sempre se mostrou disponivel para me ajudar e esclarecer qualquer
duvida, servindo também de exemplo na resolugao das distintas situagoes, o que foi
determinante para a minha integragao, aprendizagem e evolugao. Além disso, os responsaveis
da seccao faziam questio de acompanhar o meu dia a dia e evolugao na unidade fabril, o que
tornou o estagio cada vez mais motivador e fez com que as expectativas fossem crescendo
ainda mais.

A hospitalidade e disponibilidade demonstrada por todos os colaboradores de ambas as
secgoes facilitou o meu processo de integragao na equipa de trabalho, o que considero ser
fundamental para o sucesso do estagio, uma vez que este também depende do ambiente vivido
e do bom relacionamento entre os colaboradores.

Tal como referi, o ambiente vivido entre os colaboradores é extraordinario, nem mesmo
o facto de haver uma grande diversidade no que respeita as suas idades impede a boa
disposicao e profissionalismo que caracteriza todos os colaboradores da Farmalabor, desde as
chefias até aos preparadores técnicos. O facto de ter tido a oportunidade de me cruzar com
pessoas mais experientes permitiu a partilha de historias e vivéncias com as quais pude
aprender, assim como pude perceber os paradigmas que se alteraram ao longo do tempo em
termos de atividade no setor, as quais estes profissionais tiveram de se adaptar, o que por sua
vez me possibilitou perceber o quao dinamica e desafiante é a Industria Farmacéutica. Por
outro lado, também tive a possibilidade de contactar com o espirito inovador dos mais jovens,
bem como perceber quais as suas motivagoes e perspetivas futuras.

O facto de poder abragar novos desafios tem como vantagem, a meu ver, o melhoramento
e desenvolvimento de novas capacidades, as quais poderao ser uteis, nao s6 a nivel pessoal
mas, sobretudo a nivel profissional e poder contar com uma equipa de colaboradores tio
prestavel e disponivel como os da Farmalabor torna qualquer desafio, por mais dificil que seja,

mais simples de superar.
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No que reporta ao periodo de duragao do estagio penso que o facto de este ter sido
aumentado, relativamente aos anos anteriores, revelou-se uma mais-valia para a minha
formagao e experiéncia. A possibilidade de existéncia de um contacto mais alargado com a
realidade profissional no setor da Industria Farmacéutica é mais vantajoso, na medida em que,
nao s6 temos mais oportunidade de aprender, dar o nosso contributo a empresa e ter uma
nog¢ao mais profunda da produgao e dos processos nela envolvidos, mas também, temos mais
tempo para o desenvolvimento de determinadas competéncias que sao fundamentais para
levar a cabo este tipo de atividade. Por outro lado, passar um tempo consideravel em cada
setor leva a uma maior aposta e investimento por parte da empresa no sentido de reforgar a
aprendizagem dos estagiarios, uma vez que estes tém algum tempo para colocar em pratica o
que aprendem, podendo assim, dar o seu contributo a unidade fabril.

Na condigao de Unico estagiario no setor da producao da Farmalabor, devo referir a maior
facilidade de interagao com os colaboradores da unidade fabril, o que se traduziu numa maior
atengao despendida no esclarecimento das minhas duvidas, bem como uma oportunidade de
desempenhar mais tarefas, uma vez que estas s6 a mim se destinavam. Por outro lado, tal
como referi anteriormente, o processo de acompanhamento por parte dos responsaveis de
sec¢ao tornou-se mais facil, havendo por isso, maior interagao e diadlogo. Obviamente que a
existéncia de outro estagidrio no setor também traria, para mim enquanto estagiario,
vantagens, pois permitiria a partilha de experiéncias e ajuda mutua. No entanto, seria mais
dificil para a equipa de colaboradores, uma vez que teriam de dar atengao e explicagoes a mais

do que uma pessoa.

As operagoes de produgao devem obedecer a procedimentos claramente definidos; devem
cumprir os principios das BPF, de modo a obter produtos com a qualidade exigida e em
conformidade com as autoriza¢bes de fabrico e introducio no mercado relevantes.”!

Através da realizagao do estagio no setor da Produgao, foi-me possivel obter uma visao
geral de uma parte muito importante do ciclo do medicamento — o fabrico. Poder ver de perto
como tudo acontece e se processa € uma oportunidade fenomenal, a qual como venho
frisando ao longo do presente relatério, me permitiu adquirir novas competéncias e crescer
enquanto futuro farmacéutico. Por outro lado, ver a aplicagao pratica dos conceitos

transmitidos nas aulas de Tecnologia Farmacéutica ajuda a sedimentar e complementar os
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conhecimentos adquiridos ao longo da frequéncia as aulas destas unidades curriculares
especialmente vocacionadas para o setor industrial.

Na Farmalabor, independentemente da forma farmacéutica e do produto, o seu processo
de produgao inicia-se com a emissao de uma ordem de produgao a partir do Departamento
do Planeamento Industrial, através do sistema informatico de gestao de stocks e recursos. Esta
é devidamente processada informaticamente e distribuida para os diferentes departamentos.
No armazém, os operadores de logistica analisam o pedido e iniciam a transferéncia do
material pedido para as respetivas airlocks, que, sera levantado, posteriormente, por um
colaborador pertencente a uma determinada area.

Em todas as fases do processo de fabrico, o produto é acompanhado do respetivo Registo
de Lote, que &, nada mais que um documento que contém a identificagao do produto, a forma
e formula farmacéutica, o nimero do lote, a data de fabrico e a data de validade. Neste
documento estao, também descritas, as instru¢oes de pesagem e fabrico com o respetivo
fluxograma e descricao do modo operatorio. Importa, ainda, real¢ar que toda a documentagao
gerada no decorrer do fabrico é anexada a este documento para que depois seja verificada
pelo responsavel de produgao.

Tendo em conta o disposto, e depois de se certificar que a sala de produgao esta
convenientemente higienizada, o preparador técnico inicia o processo, seguindo o que vem
descrito na Instrugao de Fabrico. Durante o processo de fabrico, a sala e todos os
equipamentos utilizados deverao estar devidamente identificados através de etiquetas, assim
como devera ser visivel o seu estado atual, isto &, se esta “limpo” e pronto a ser novamente
utilizado; se esta “para limpar”; se se encontra “em produgao”; ou “em manutencao”. Estas
etiquetas ficam posteriormente, tal como referido, anexadas ao Registo de Lote do produto.

Finalmente, resta referir que durante a produgao de qualquer produto é realizado o
controlo em processo (CEP), onde sao avaliadas e controladas determinadas variaveis. Esta
atividade pode ser realizada na proépria sala de produgao, caso haja meios para isso, ou caso
este exija determinado equipamento que nao esta disponivel na sala de produgao, existem

gabinetes quer na secgao das FS, quer na seccgao das FLPSS, destinados ao efeito.

Tal como referido anteriormente, durante o meu estagio tive a oportunidade de passar por
duas secgoes da produgao. A secgao das FLPSS foi a primeira a receber-me, onde permaneci
cerca de dois meses (4 de maio a 30 de junho) sob a orientagao dos engenheiros Hugo Moreira

e Hélio Taborda.
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Durante o tempo que permaneci na secgao das FLPSS tive a oportunidade de acompanhar
varios processos de mistura de xaropes, solugdes, suspensoes, cremes, pomadas e
supositérios, bem como o seu respetivo enchimento em frascos, bisnagas, boides, ampolas e
moldes para supositérios (atualmente pouco fabricados por constituirem uma forma
farmacéutica cuja via de administragdo € menos conveniente, logo caiu em desuso). O
acompanhamento destes processos permitiu-me o primeiro contacto com os equipamentos
usados numa grande industria e perceber o quao diferentes sao dos utilizados a escala
laboratorial. Assim, para execu¢ao de misturas a Farmalabor dispoe de varios equipamentos,
como por exemplo, as xaropeiras para a mistura de xaropes, suspensoes e solugoes; o reator
de grandes dimensoes, bem como os reatores de menores dimensoes para mistura de cremes
e pomadas. Relativamente aos supositorios, estes sao produzidos e acondicionados num s6
equipamento.

Por outro lado, os produtos com caracteristicas inflamaveis sao produzidos com recurso a
equipamentos especificos, de forma a tornar possivel e segura a sua utilizagao em locais com
atmosferas potencialmente explosivas, destaco entao, a existéncia de reatores antideflagrantes
para mistura deste tipo de produtos.

Apods a fase de mistura o produto é descarregado para depésitos apropriados (por
exemplo, no caso dos cremes e pomadas) ou transferido das xaropeiras para cubas, com a
finalidade de se proceder ao seu enchimento. A seccao das FLPSS tem montadas varias linhas
de enchimento conforme o produto.

O enchimento de bisnagas de creme ou pomada podera ser efetuado em dois tipos
diferentes de equipamentos, sendo que um deles possui ligacao direta a uma encartonadora.
Nestes equipamentos ocorre o enchimento e o fecho da bisnaga. Dependendo do material de
que é feito a bisnaga, o seu fecho pode ocorrer por selagem a quente, no caso de bisnagas de
plastico ou por dobragem no caso de bisnagas de aluminio. O mesmo se passa em relagao a
marcacao do lote e validade.

O enchimento de liquidos é feito em diversos equipamentos, conforme as suas
carateristicas ou finalidade a que se destinam. Assim, os liquidos volateis sao cheios num
determinado equipamento, ao passo que nos liquidos destinados a uso interno este processo
é realizado num equipamento especifico acoplado de uma encartonadora. Aqui, os frascos
vazios sao colocados na zona de alimentagao e, de seguida, passam por um soprador rotativo,
onde sao soprados e aspirados de forma a remover, caso exista, alguma particula

contaminante. Posteriormente, sao cheios por um sistema de quatro seringas, fechados e
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devidamente rotulados (caso seja necessario). Finalmente, os liquidos de uso externo sao
cheios, também num equipamento proprio, através de um processo semelhante ao anterior.

Por fim, o enchimento das ampolas ocorre num equipamento que, também, tem ligagao
direta a uma encartonadora. Aqui, o equipamento é capaz de desenrolar o material de
acondicionamento primario (triplex de PVC constituido por PVC, PVCD e PE), selar as suas
duas faces e fazer com que este ganhe a forma de ampola apos insuflagao. Seguidamente, as
ampolas sao cheias, seladas, cortadas em conjuntos e encaminhadas para a encartonadora.

Todos estes equipamentos sao devidamente adaptaveis, isto €, existem formatos que
permitem o enchimento, rotulagem e fecho de diferentes tipos de acondicionamento, pelo
que é necessario uma montagem e afinagao do respetivo formato aquando do inicio da
produ¢ao de um determinado produto, bem como a sua posterior desmontagem e
higienizagao no final da sua produgao.

A grande maioria destes equipamentos eram, para mim, completamente desconhecidos,
pelo que foi uma experiéncia verdadeiramente enriquecedora poder vé-los em pleno
funcionamento, na medida em que, adquiri uma melhor percecao de como é que na realidade
as FLPSS sao produzidas a nivel industrial. Por outro lado, poder ver o nivel de sofisticagao de
determinados equipamentos possibilitou-me a percegao do impacto extremamente positivo
dos avangos informaticos e tecnoldgicos que tém ocorrido nas ultimas décadas, sempre com
a finalidade de diminuir a possibilidade da ocorréncia de erro e assegurar a maxima qualidade

e seguranca dos produtos que sao produzidos.

Atualmente, as empresas estio em constante mudanga e procuram obter a maior
rentabilidade e eficiéncia nos seus processos. A melhoria continua é um procedimento ciclico
de andlise e implementagao de agdes com vista ao melhoramento dos resultados de uma
determinada organizacio.'” Estes processos devem fazer parte da cultura de uma empresa e,
na Farmalabor, tal facto € visivel na medida em que a preocupagao com estes procedimentos
envolve todos os colaboradores da unidade fabril. Assim, enquanto estagiario na secgao das
FLPSS, foi-me langado o desafio de participar ativamente no processo de otimizagao de
procedimentos operacionais e melhoria continua.

Inicialmente, foi-me facultado algum material escrito para que me pudesse inteirar melhor
acerca do que, efetivamente, consistia este processo, uma vez que nao possuia qualquer tipo

de conhecimento acerca do assunto. Neste ambito, tive a oportunidade de adquirir algumas
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nogoes sobre metodologias que podem ser utilizadas como referéncia e adotadas para por em
pratica este processo, tais como: Kaizen, 6 Sigma, 55 e Single Minute Exchange of Die (SMED).

Independentemente da ferramenta adotada, esta tem como base quatro etapas essenciais:
planear, fazer, controlar e agir, cujo objetivo é fundamentalmente a observagao atenta de todas
as tarefas com a criagao de uma medida quantitativa/qualitativa, de modo a serem sinalizadas
potenciais falhas e serem sugeridas melhorias para as colmatar ou tornar as tarefas mais
céleres e eficientes.

Enquanto acompanhava no gemba (no local) os diferentes processos industriais ia anotando
todas as tarefas desempenhadas (incluindo as deslocagoes) pelos colaboradores intervenientes
no processo, bem como os seus tempos de execugao, com vista a identificar as tarefas mais
criticas e onerosas, de forma a tentar propor sugestoes de Kaizen (melhoria).

Para o desenvolvimento destas tarefas, tive de criar a minha propria ferramenta de trabalho,
para que apos o processamento e anadlise cuidada dos dados recolhidos fosse mais facil
identificar as etapas mais suscetiveis a melhoria. Portanto, baseado em materiais pré-existentes
e desenvolvidos para esta finalidade, criei uma folha de Excel®, onde registei a tarefa executada,
o numero de intervenientes envolvidos, o tempo de execugao e, caso achasse pertinente, a
sugestao de melhoria.

A participagao nestas atividades incluia o acompanhamento da desmontagem, higienizagao,
montagem e afinagdo dos equipamentos e salas — periodo de setup e o acompanhamento do
processo de producao propriamente dito.

Considero que o envolvimento nestas atividades de melhoria continua e otimizagao de
procedimentos foi uma mais-valia, na medida em que me senti util, pois estava a dar o meu
contributo a empresa. Por outro lado, possibilitou-me uma total aprendizagem sobre o
assunto dado que, até entao, me era completamente desconhecido, bem como estimulou a
capacidade de desenvolvimento dos meus proprios materiais de trabalho. Por conseguinte, o
facto de estar constantemente a observar os diferentes operadores na execugao das suas
tarefas fomentou a minha interagao e o espirito de cooperagao com os diferentes elementos

da equipa.

Fruto do tempo e das atividades de otimizagao de linha desenvolvidas com o decorrer do
estagio, varias vezes foi-me pedido para colaborar no processo de enchimento de liquidos para

uso externo. O volume de trabalho na seccio das FLPSS tinha vindo a aumentar
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consideravelmente, pelo que, por vezes, era necessaria uma ajuda extra e os responsaveis de
seccao sabiam que podiam contar com o meu contributo para a execugao das tarefas
necessarias. Assim, mais uma vez tive a oportunidade de dar o meu contributo a unidade fabril
desempenhando as tarefas que me eram solicitadas tanto no inicio da linha de enchimento,
como no final ou mesmo executando alguns controlos de variaveis, como por exemplo o peso
(sempre sob a supervisao de um técnico). Também pude participar ativamente nos processos
de montagem, desmontagem e higienizagao das salas e equipamentos.

Na seccao das FLPSS os preparadores técnicos eram diariamente distribuidos pelas
salas/equipamentos, pelo que, diariamente, era elaborado e afixado um mapa de planeamento
para que todos os colaboradores pudessem ver. Neste mapa constava a sala/equipamento e
nome dos colaboradores que la iriam operar, assim como o meu nome sempre que fosse
necessaria a minha colaboragao.

Mais uma vez, nao s6 me senti como parte integrante da equipa de colaboradores da
Farmalabor, mas também, pude ter a percecao do espirito de equipa, camaradagem e bom
ambiente vivido, pois todos tém consciéncia que trabalham em prol de um objetivo comum:
o de cumprir as metas tragadas pelo planeamento industrial, assegurando sempre a maxima

qualidade dos produtos que produzem.
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Figura 4 - Linha de enchimento de Liquidos para Uso Externo. Adaptado de [6].

Depois de dois meses na secgao das FLPSS, no dia | de julho fui encaminhado para a secgao
das FS, onde permaneci até ao dia 3| do mesmo més, sob a orientagao dos respetivos

responsaveis de secgao: Dr.* Maria Manuel Pinheiro, Dr. Rui Dias e Eng.® Marcio Felicio.

Mais uma vez, a semelhanca do que aconteceu na secg¢ao das FLPSS, também na sec¢ao das

FS tive a possibilidade de acompanhar varios processos, desde a tamisagao e mistura de pos,
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granulagao e secagem, encapsulamento, compressao, revestimento de comprimidos e pellets e
enchimento de saquetas/carteiras.

Todas as formas farmacéuticas finais, produzidas nesta secgao, com exce¢ao das
saquetas/carteiras e comprimidos ou capsulas, cujo acondicionamento primario sao frascos,
sao, posteriormente, enviadas a granel para a secgao de Embalagem onde ocorre o processo
de acondicionamento primario/blisteragem.

Posto isto, a seccao das FS esta promovida de diversos equipamentos destinados a
tamisagao e calibragdo dos pos desde tamises, calibradores oscilantes e moinhos. Para as
misturas, também, existe uma grande pandplia de equipamentos que utilizam diferentes
métodos e que possuem diferentes capacidades, dependendo das especificagdes do produto
e da respetiva Instrugao de Fabrico. Assim, existem misturadores em V, biconicos e misturador
de Bins, sendo o tempo e a velocidade de mistura parametros criticos.

Para a granulagao por via humida, sao utilizados, essencialmente, os equipamentos de
granulagao rapida e de granulagao lenta. O granulador rapido é um sistema fechado e
automatizado. Por sua vez, o granulador lento/malaxadora consiste numa bacia aberta e
giratéria e uma pa, onde o liquido de granulagao é introduzido manualmente pelo operador,
ao contrario do que acontece no granulador rapido, em que o liquido de granulagao é
introduzido num depdsito e, posteriormente, bombeado através de uma bomba peristaltica
para o granulador. Posteriormente, é feita a secagem do granulado numa estufa de leito fluido
(acoplada ao granulador rapido (sistema fechado) ou independentes deste (sistema aberto))
ou numa estuda de leito estatico. Relativamente a estufa acoplada ao granulador rapido, resta
referir que esta pode ser usada para o revestimento de pellets.

No que respeita ao processo de enchimento de capsulas a Farmalabor dispoe de
encapsuladoras que permitem o enchimento com pos ou pellets.

Para o processo de compressiao, existem varias compressoras rotativas. Todas elas
funcionam com pungoes e matrizes, ou com segmentos em vez de matrizes. As compressoras
estao acopladas a um detetor de metais e a um despoeirador vertical, para que o pé seja
removido através de ar comprimido e movimentos vibratoérios.

Relativamente ao revestimento de comprimidos, este pode ser efetuado de duas formas:
por filme (film-coating) ou por agUcar (sugar-coating), o que, consequentemente, determina o
equipamento a utilizar. Assim, os equipamentos disponiveis na Farmalabor para realizagao
deste processo, consistem numa bacia giratéria e um sistema de pistolas, por onde é atomizada
a solugao de revestimento, devidamente controladas através de um painel de controlo.

Por fim, o enchimento de saquetas ocorre, essencialmente, num equipamento, onde as

saquetas sao moldadas, cheias, seladas e cortadas, o qual esta ligado a uma encartonadora na
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sala adjacente, sem acesso entre ambas. As saquetas seguem para a sala onde ocorre o
acondicionamento secundario através de um tapete, passando por um contador que as agrupa
segundo as unidades estabelecidas no respetivo registo de lote.

Muitos dos equipamentos sao alvo de ajustes e adaptagao ao produto a produzir, ao passo
que noutros & somente necessario o controlo de determinados parametros, tais como:
temperatura e tempo de secagem, velocidade e tempo de mistura, teor de humidade, etc.

Mais uma vez, pude constatar a enorme diversidade de equipamentos utilizados na
produgao das diferentes formas solidas, alguns dos quais me eram desconhecidos, ao passo
que outros me eram familiares, ainda que numa escala laboratorial. A diversidade de processos
presentes na produgao das FS leva a que, na maioria delas, o tempo decorrido desde a pesagem
das matérias-primas até obtengao da forma farmacéutica final seja muito maior, quando
comparado com as FLPSS. Por outro lado, o facto de estas formas estarem sujeitas a mais
passos operacionais leva a que surjam com mais frequéncia problemas, os quais tém de
rapidamente ser solucionados (abordado adiante), e, por outro lado, leva a um maior nimero
e uma melhor percegao das etapas mais criticas do processo. Aqui, mais uma vez, se nota o

impacto do avango tecnologico com vista a otimizagao dos processos de fabrico.

Figura 5 - Estufa de leito fluido. Adaptado de [6].

O dia a dia na secgao das FS é caracterizado por uma miriade de processos e atividades
que no seu conjunto visam a obten¢ao de um produto — a forma farmacéutica final, seja ela
um comprimido, uma capsula ou uma saqueta. Durante o estagio beneficiei da possibilidade de
participar ativamente em muitos destes processos, e ver o quanto diversificado é o trabalho
numa grande Industria Farmacéutica.

Vou apenas enumerar algumas tarefas que desempenhei em cada etapa da concegao de uma
forma farmacéutica. Pude executar a tamisagao de pods, de forma manual, usando tamises com
a abertura de malha devidamente especificada na Instrugao de Fabrico assim como a sua

calibragao com recurso a um calibrador oscilante ou moinho.
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Também, pude auxiliar na preparagio de varios granulados e posterior distribuigao
uniforme por tabuleiros para serem introduzidos na estufa de leito estatico com a temperatura
devidamente controlada. Quando acompanhei o processo de enchimento de capsulas, para
além da alimentagao do equipamento com po e capsulas vazias, foi-me pedido para executar
uma triagem visual para controlo e inspecao do produto. Esta triagem em nada prejudica a
qualidade do lote e é efetuada por forma a garantir a satisfagdo deste requisito. O mesmo
aconteceu quando acompanhei o processo de compressao, uma vez que a Farmalabor pauta-
se por garantir a qualidade dos produtos que produz. No que toca ao enchimento e
acondicionamento das saquetas, foi necessario, novamente, efetuar periodicamente uma
inspegao visual as saquetas de forma a garantir que estas estavam corretamente marcadas e
seladas. Nos processos de revestimento, pude auxiliar no controlo e determinagao do
incremento de peso dos comprimidos a revestir e na preparagao de solugoes de revestimento.

Finalmente, posso referir que tive a possibilidade de acompanhar e auxiliar na execugao de
varios testes de CEP, desde a avaliagio da dureza, espessura, desagregacao, friabilidade e
diametro de comprimidos, verificagdo de estanquicidade das saquetas/carteiras e
determinagao do teor de humidade de misturas de pos. A determinagao do peso médio das
varias formas farmacéuticas era feito, na maioria dos casos, na propria sala de produgao, uma
vez que estas estao, devidamente, equipadas com balangas para essa finalidade.

A execucgao destas atividades permitiu tornar-me mais dindmico e proativo na medida em
que, ao acompanhar um processo, nao ficava somente a observar, tentava ajudar os
operadores em tudo o que podia e me era solicitado. Poder por “as maos na massa” tornou
o estagio mais motivador e menos monotono, ao passo que fomentou ainda mais o
desenvolvimento do sentido de responsabilidade, uma vez que estava a trabalhar com
medicamentos que chegarao as farmacias e hospitais do pais e serao consumidos pelos utentes.
Por outro lado, a preocupagao em executar todas as atividades com o maximo rigor e atenc¢ao
associadas ao cumprimento dos prazos de libertagao dos lotes para o mercado permitiu que
aprimorasse a minha capacidade de trabalhar sob pressao, sem que isso afetasse o bom

desempenho nas atividades que realizava.

Idealmente, a produgao de produtos farmacéuticos deveria decorrer sem problemas, no
entanto, tal facto nao é possivel pois ha determinadas variaveis do processo que se revelam

criticas e ao mesmo tempo dificeis de controlar, pelo que, por vezes, poderao ocorrer desvios
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que, que por sua vez, poderao por em causa a qualidade dos produtos produzidos, tornando-
se, por vezes, necessaria a ado¢ao de medidas preventivas ou corretivas.

Estagiar numa unidade produtiva desta envergadura fez com que pudesse deparar-me com
alguns problemas decorrentes dos processos de produgao (mesmo cumprindo todas as
especificagoes), bem como pude ter uma pequena nogio de algumas medidas que os
responsaveis de sec¢do adotam com vista a evita-los e corrigi-los.

A cabega surgem os problemas relacionados com o teor, por exemplo da substancia ativa,
pelo que, apos o doseamento, a pesagem de alguns componentes pode carecer de ajustes, por
forma a garantir o correto teor na formulagao final. O tamanho de particula é, também, um
fator critico em muitos processos em Indulstria Farmacéutica, na medida em que pode causar
problemas no processo de mistura, exclusao entre particulas, porosidade, problemas de
escoamento e comprometer a uniformidade de massa e teor, pelo que, os pos devem ser
devidamente tamisados e/ou calibrados.

O uso de solugoes de granulagao pode também surgir associado a problemas, uma vez que,
o seu excesso pode levar a uma dureza excessiva do granulo ou comprimido que, por sua vez,
pode levar ao desgaste dos equipamentos, ao passo que, uma quantidade insuficiente (por
exemplo devido a sua evaporacao) pode levar ao excesso friabilidade e laminagao. O uso de
lubrificantes e tempo de mistura com o lubrificante é também motivo de preocupagao, logo,
o respeito pela ordem de adicao e tempos de mistura é crucial, de modo a evitar a aderéncia
aos puncoes e matrizes e dificuldades no escoamento dos pos.

Durante a produgao de comprimidos, nhomeadamente, no processo de compressao,
poderao ocorrer fenédmenos de sticking, ou seja, ocorréncia de formagao de comprimidos
irregulares que poderao dever-se essencialmente ao excesso de humidade da mistura de pos,
ou problemas relacionados com a matriz e/ou pungdes e fenomenos de capping, ou seja,
ocorréncia de formac¢ao de comprimidos descabegados que poderao dever-se a velocidade de
compressao ou pressao muito elevada, uso de pungoes e matrizes rugosos, granulado muito
seco e nao uniformidade do granulado.

No revestimento de comprimidos, a temperatura e o volume do ar de entrada, a
temperatura do ar de saida e dos comprimidos, a velocidade de rotacio do tambor de
revestimento, a distancia e posicao das pistolas ao leito dos comprimidos, o leque de
atomizacgao e o caudal da solugio/suspensao de revestimento sao parametros cruciais, para
garantir a sua uniformidade. Por vezes, algum(s) componente(s) da solugao de revestimento
interagem com o tambor do equipamento, ficando os comprimidos pigmentados, logo, torna-
se importante aplicar um pouco da solugao de revestimento no tambor do equipamento, de

forma a evitar esta pigmentagao que torna o aspeto do comprimido mais desagradavel.
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Aliada a percegao destes problemas surge muitas vezes a necessidade de definir ou redefinir
determinados parametros, pelo que ha muitas vezes a necessidade de fazer corregdes a

Instrucao de Fabrico resultando na emissao de um pedido de alteragao de documentos (PAD).

Uma equipa é o reflexo do trabalho de gestao do seu lider e uma boa lideranga vai muito
além da obtencao de resultados e alcance dos objetivos propostos em prol da empresa,
passando também, pelo desenvolvimento e evolugao dos colaboradores que sao liderados.

Um bom lider a meu ver é aquele que consegue exercer influéncia sobre as pessoas e
motiva-las a atingir os objetivos, levando-as a caminhar na diregao certa.

Através da convivéncia e acompanhamento do trabalho dos responsaveis de seccao,
apercebi-me que na Farmalabor, e nomeadamente nas sec¢oes das FLPSS e FS nao existem
“Chefes”, existem “Lideres”, uma vez que estes sao a forga motivacional das equipas que
gerem, e todos sabemos que uma equipa motivada é uma equipa mais eficiente. Com isto,
pretendo destacar que para além da tomada de decisoes relativas aos processos de fabrico,
processamento de ordens de produgao, verificagao de conformidade dos registos de lote e
demais tarefas de gestao da secgao, os lideres da Farmalabor gerem as suas equipas valorizando
as capacidades de cada elemento que as constitui, respeitando as suas dificuldades, ajudando
a0 mesmo tempo nha sua superagao.

O alcance dos objetivos e superagao de metas € partilhado entre todos os elementos da
equipa, pelo que estes ficam ainda mais motivados a fazerem mais e melhor pela “sua

Farmalabor”.

A qualidade, conformidade e seguranga dos produtos industriais desempenham um papel
importante na cadeia de valor de um determinado produto. Cada vez mais as empresas, como
a Farmalabor, possuem o interesse crescente em produzir com Qualidade e poder demonstra-
lo é um fator de diferenciacao. Por outro lado, e sendo a Farmalabor uma CMO, é necessaria
a satisfacido dos requisitos do cliente, isto é, este precisa de confiar na capacidade da
organizagao para conceber o produto ou servico pretendido com qualidade, atendendo as
suas necessidades e expetativas.

Com vista a cumprir os objetivos apresentados anteriormente, a Farmalabor ¢é

frequentemente sujeita a auditorias, quer internas (se realizada por um colaborador da proépria
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empresa), quer externas (se realizada por uma entidade independente da empresa). Durante
o meu estagio decorreram algumas auditorias a unidade fabril, ainda que nao tivesse tido a
oportunidade de as acompanhar de perto, pude perceber o quao importantes sao as entidades
que auditam a unidade fabril.

A Farmalabor preocupa-se diariamente com o cumprimento dos requisitos legais e
regulamentares, assim como com o cumprimento das boas praticas, pelo que, aquando das
auditorias pude constatar que os cuidados e preocupagoes das equipas de cada secgao sao os
mesmos do dia a dia, ou seja o funcionamento da unidade fabril é igual quer esta seja, ou nao

alvo de uma auditoria.

Para assegurar a maxima qualidade dos produtos que produz, a Farmalabor possui um
sistema de higienizagdo adequado, que respeita as exigéncias e as normas do Sistema de
Garantia da Qualidade. Portanto, esta unidade fabril possui um procedimento geral de
higienizagao, transversal a todas as secgOes produtivas, que assegura a eficacia e
reprodutibilidade da higienizagao, de modo a evitar contaminagoes ou adulteragoes dos
produtos farmacéuticos. O procedimento geral de higienizagao define os produtos de limpeza
e desinfetantes a utilizar bem como as suas concentragoes. Este procedimento geral serviu de
base para o desenvolvimento de procedimentos especificos para determinados equipamentos.

Enquanto estagiario, foi importante perceber que estas atividades sao fulcrais para garantir
a qualidade dos produtos produzidos. Além disso, nao tinha a nogao da existéncia de
procedimentos escritos para executar tais atividades, percebo, agora, que faz todo o sentido
a sua existéncia.

A proposito das atividades de higienizagao tive a oportunidade de assistir a duas agoes de
sensibilizagdo, uma das quais com o objetivo de salientar a importancia de proceder a uma
correta higienizagao dos equipamentos e salas. A outra recaiu sobre os produtos utilizados na
higienizagao e sobre a definigao de dois tempos maximos: (1) que um equipamento sujo pode
esperar até ser limpo; (2) para o qual um equipamento limpo esta apto para ser utilizado.

Relativamente a seguran¢a e salde dos seus colaboradores, pude constatar que a
Farmalabor é uma empresa que se preocupa com estas tematicas. Para isso, todos os
colaboradores devem seguir determinadas normas de conduta relacionadas com a seguranga
e aqui surge, desde logo, a utilizagao correta e obrigatéria de EPls, dos quais fazem parte

mascaras, oculos de protegao, auriculares, roupa adequada, touca e sapatos de seguranga.

22



Relatério de Estdgio em Industria Farmacéutica: Farmalabor - 2015

Cada sala de produgao tem a entrada a sinalética onde sao identificados todos os EPls
necessarios para executar em seguranga as atividades. Por outro lado, toda esta informagao
pode ser consultada na folha de higiene e seguranga industrial (FHSI) que se encontra anexada
a respetiva Instrugao de Fabrico.

Como estagiario e membro integrante do setor de produgao foi imperativo o uso dos EPIs.
Este facto nao s6 me permitiu ver no terreno a ado¢ao de medidas de seguranga, como
também me permitiu aprender a usar corretamente determinados equipamentos de forma a
poder circular e participar nos processos produtivos com a maxima seguranga. Mais uma vez,
pude constatar a preocupagao por parte dos responsaveis de secgao para com as suas equipas
de colaboradores, na medida em que, lhes chamavam a atengao quando, por lapso, nao
estavam a utilizar um EPI obrigatorio ou quando este nao estava a ser usado corretamente.
Por outro lado, quero também salientar que, esta preocupagao era visivel aquando da
distribuicao dos colaboradores pelos diversos equipamentos e produtos, uma vez que
tentavam evitar, ao maximo, que os membros das suas equipas estivessem constantemente
expostos as mesmas entidades quimicas e equipamentos, denotando que, a aposta na

rotatividade era constante e bem visivel.

Durante a realizagao do estagio curricular, existiram, por vezes, algumas dificuldades e
obstaculos, os quais nem sempre foram ultrapassados. Por outro lado, existem determinadas
competéncias que nao foram exploradas, experiéncias nao vivenciadas, assim como algumas
condicionantes que se revelaram pontos fracos do meu estagio e na minha formagao enquanto

futuro profissional, os quais serao enumerados de seguida.

A Farmalabor é uma empresa com a qual varias instituicoes de ensino superior estabelecem
parcerias com vista a ajudar na formagao profissional dos seus alunos. Apesar de a unidade
fabril receber ao longo dos varios anos alguns estagiarios, pude verificar que esta nao possui
um plano de estigio devidamente organizado e delineado para os estagios que proporciona.
Tal facto constituiu um ponto fraco na medida em que, por vezes, nao sabia bem para onde ir
e que processos acompanhar dado que, inicialmente, nio me sentia muito autébnomo.

Por outro lado, penso que a existéncia de um plano de estagio motivaria para uma
preparagao prévia das atividades e processos que se iriam acompanhar, ou seja, poderia haver
a possibilidade de uma espécie de preparagao prospetiva, em vez de uma analise retrospetiva

das atividades e processos desenvolvidos.
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Apesar de este estagio me ter proporcionado diversos momentos de aprendizagem e
partilha de conhecimentos, penso que existiram dreas nas quais, o farmacéutico pode
desenvolver a sua atividade, que poderiam ter sido exploradas e nao o foram.

Destaco assim, a impossibilidade de conhecer o trabalho desenvolvido no Controlo de
Qualidade, pois apesar de ter estado varias vezes nas salas de CEP, tenho plena nogao de que
o trabalho no Controlo de Qualidade nao passa somente pela realizagao deste tipo de
controlos, pelo que teria sido uma mais-valia ter tido a oportunidade de acompanhar a equipa
deste setor. Porém, a formagao académica também incide muito nas metodologias
laboratoriais e determinagdes analiticas, pelo que teria sido uma otima ocasiao para por em
pratica o que fui aprendendo ao longo dos cinco anos de formagao. O mesmo se passou com
o setor da Garantia da Qualidade em que somente no primeiro dia de estagio me foi explicado
de forma sumaria em que consistia o trabalho nesta area.

Penso que o facto de terem alargado o periodo de estigio para trés meses permitiria
colmatar esta dificuldade, no entanto tal nao aconteceu. Contudo, também entendo que com
o volume de trabalho a que a unidade fabril esta sujeita e a pressao que tal facto gera nos

colaborados se torne complicado estar sempre a receber estagiarios nos diferentes setores.

O estagio curricular em IndUstria Farmacéutica é uma valéncia de caracter opcional que
permite aos alunos do quinto ano do Mestrado Integrado em Ciéncias Farmacéuticas (MICF)
o contacto com mais uma possivel area de atuagao do farmacéutico. A possibilidade de poder
ter este contacto é verdadeiramente vantajosa, no entanto, o facto de esta ocorrer somente
no final do curso constituiu, a meu ver, um ponto fraco. Considero que a formagao teorica
me forneceu as bases essenciais para compreender os processos industriais de produgao de
produtos farmacéuticos, no entanto, atividades com indole mais pratica e com maior
aproximagao a realidade ajudariam a sedimentar e consolidar os conhecimentos tedricos, pelo
que poderia equacionar-se a realizagao deste tipo de estagios ao longo do curso e nao somente

no final.
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Paralelamente aos aspetos positivos que fizeram com que o meu estigio fosse uma
experiéncia verdadeiramente enriquecedora, quero também destacar outros aspetos que
tiveram influéncia benéfica e que acima de tudo constituiram, a par com os pontos fortes, uma

oportunidade de crescimento enquanto futuro farmacéutico.

A oportunidade de poder realizar o meu estagio numa empresa nacional, com mais de
meio século de historia foi, sem duvida, uma experiéncia verdadeiramente enriquecedora.

O facto de esta ser uma empresa portuguesa, faz com que o seu centro de atividade seja
somente Portugal, ou seja, neste caso, faz com que a produgao da grande maioria dos
produtos farmacéuticos do Grupo Medinfar esteja centralizada na unidade fabril de
Condeixa-a-Nova (tal nao invalida o facto do grupo produzir produtos para exportacao) e
como tal tive a possibilidade de ter uma visao da produgao da grande maioria das formas
farmacéuticas que o grupo dispoe.

Por outro lado, o facto de a Farmalabor pertencer a um grupo portugués, e como tal,
com sede e instalagbes em Portugal, permite uma melhor articulagio entre as varias
unidades de negdcio e um facil acesso a todos os departamentos do grupo, ainda que estes
nao se localizem todos no mesmo local e estejam situados em diversos pontos estratégicos

do nosso pais.

Face as novas e constantes exigéncias quer a nivel econémico dos mercados, quer a nivel
legislativo e ambiental, o Grupo Medinfar e em particular a Farmalabor promove uma politica
que visa a inovagao técnico-cientifica, isto é, existe uma cultura interna que aposta na inovagao
tecnoldgica, com vista ao desenvolvimento de novos produtos e processos ou a otimizagao e
melhoria dos ja existentes. Este espirito inovador faz com que o Grupo Medinfar e os seus
produtos sejam lideres incontestaveis nos mercados onde se inserem.

Para além disso, esta capacidade de inovagao técnico-cientifica permite munir a Farmalabor
e o Grupo Medinfar de tecnologia de alta eficiéncia e amiga do ambiente, pelo que posiciona
a empresa num patamar de elevada qualidade e referéncia capaz de enfrentar os desafios da

competicao quer a nivel nacional, quer a nivel internacional.
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O mercado farmacéutico é dotado de elevada competitividade e dinamia, pelo que cada vez
mais as empresas farmacéuticas se vém obrigadas a adaptar os seus modelos de negocio, de
modo a atender as novas exigéncias do mercado, caso contrario a empresa nao obtera
rentabilidade e acabara por nao conseguir subsistir.

O Grupo Medinfar tem apostado fortemente no dominio internacional, contando, neste
momento, com a distribuigao dos seus produtos (produzidos na Farmalabor) em mais de 40
paises e tem como objetivo expandir a sua presenca a nivel internacional num futuro préximo.

A crescente aposta nos mercados internacionais permitira que o grupo alargue o nimero
de mercados em que opera e por conseguinte reduzird o peso do mercado nacional na sua
faturagao. Por outro lado, esta possivel expansao permite a criagao de parcerias com empresas
locais, devidamente qualificadas, de forma a garantir a qualidade dos produtos produzidos e o

acesso aos seus canais de distribuigao.

O Grupo Medinfar possui uma unidade de Investigagao e Desenvolvimento que colabora
diretamente com a unidade fabril, especialmente o departamento de Desenvolvimento
Galénico. Posto isto, e aliado a muitos outros fatores, o Grupo Medinfar possui todas as
condigOes e recursos para vincar a sua posi¢ao no mercado enquanto Industria Farmacéutica
que aposta no desenvolvimento de moléculas e formulagoes em areas terapéuticas inovadoras.
Areas como oncologia, doengas neurodegenerativas e doengas autoimunes sao, nos dias de
hoje, alvo de inUmeros estudos, no entanto, continuam a ser areas onde se verifica a
necessidade de novas terapéuticas e sistemas de administragao adaptados as necessidades do
doente, de forma a melhorar a qualidade de vida dos portadores destas doengas.

Assim, considero que a empresa deveria apostar ainda mais no desenvolvimento de
moléculas em determinadas areas, de modo a tornar-se uma referéncia nacional tal como
aconteceu na area da Dermatologia em que o Grupo Medinfar ocupa o primeiro lugar

enquanto empresa portuguesa.
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Embora alheios a Farmalabor e ao Grupo Medinfar existem alguns aspetos que podem
tornar-se uma ameaga pois poderao vir a afetar a minha atividade, enquanto futuro
farmacéutico. Por outro lado, estes aspetos poderao transformar-se em desafios num futuro
proximo, na medida em que, podera ser necessaria uma adaptagao, assim como sera

imprescindivel tentar equacionar alternativas para os superar.

A ideia utopica de que na Industria Farmacéutica, nomeadamente no setor da producao, ha
um predominio de farmacéuticos a exercer a sua atividade é um pouco falaciosa. Na
Farmalabor, no setor produtivo existem apenas dois Farmacéuticos, ambos responsaveis pela
seccao das Formas Soélidas.

Esta situagao surge, em parte, fruto do comodismo e posicao satisfatoria que a Farmacia
Comunitaria ocupava ha anos atras, o que fez com que os farmacéuticos deixassem que os
seus lugares em setores como os da Industria fossem ocupados por outros profissionais cuja
formagao abrange dominios de gestao e tecnologia, essenciais para desempenhar atividades no
meio industrial.

Saliento que o farmacéutico é um profissional altamente qualificado e perfeitamente capaz
de atuar em todas as areas que ao medicamento concerne, no entanto, hoje em dia, vé o seu
trabalho muitas vezes subvalorizado.

Lutar pela conquista de lugares no setor industrial e elevar a profissao € uma necessidade
urgente que passara um pouco por nés, futuros jovens farmacéuticos. A aposta na aquisi¢ao
de competéncias e conhecimentos em dominios mais tecnolégicos e de gestao sera uma mais-
valia que aliada a formagao sélida de base capacitara o farmacéutico de ferramentas notaveis

para o desenvolvimento da sua atividade no seio industrial.

Aliado aos avangos técnico-cientificos que ocorreram ao longo das ultimas décadas, que
causaram impacto muito significativo na qualidade que vida da populagio, o aumento da
esperanc¢a média de vida com o consequente aumento da populagao idosa veio refletir-se num
aumento das despesas em salde, ameagando o equilibrio das finangas publicas. De forma a
tentar contrariar este aumento dos gastos em saude, a Industria Farmacéutica é, nos dias de

hoje, alvo de constantes pressoes por parte das autoridades governamentais, que ditam
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medidas extremas com a finalidade dltima de redugao do prego dos medicamentos e incentivo
a utilizagao e emancipagao dos medicamentos genéricos.

Assim, as margens de lucro para a indlstria diminuem, o que se traduz numa gestao de
produgao mais apertada e focalizada na diminuicao de custos e aumento das taxas de
produgao. Tal facto, também, constitui uma ameaga, na medida em que se verifica uma redugao
do montante disponivel para I&D e consequente adiamento ou mesmo cancelamento do
langamento de novos medicamentos. Por outro lado, a cadeia de valor do medicamento
comega desde logo a diminuir junto do fabricante, pelo que se torna dificil assegurar a
sustentabilidade das atividades dos armazenistas e farmacias comunitarias (posteriores no ciclo

do medicamento), factos que levam ao decréscimo acentuado do mercado farmacéutico.

Tal como referido anteriormente, os mercados quer nacionais, quer internacionais estao
em constante mutagdo e cabe as Industrias ter a capacidade de se adaptarem as novas
exigéncias. Se ha uns anos atras se podia produzir e manter sempre um stock consideravel de
produtos, hoje produz-se conforme as necessidades, de modo a minimizar o empate de capital
e garantir uma correta e eficaz gestao de recursos. Estas mudangas constantes aliadas, por um
lado, as alteragoes de consumo da populagao e por outro, ao constante surgimento de novas
abordagens terapéuticas as doengas pode fazer com que a empresa perca o seu foco, ou entao
ndo o consiga atingir, tornando-se estes fatores verdadeiras ameagas a sobrevivéncia da
empresa.

Além disso, surge novamente como ameaga a “invasao” dos medicamentos genéricos que
fez com que o setor se tornasse muito mais competitivo uma vez que se assiste ao fenédmeno
de “pulverizagao”, ou seja, existem varias empresas a competir no mesmo mercado sem que
nenhuma delas atinja uma elevada quota. Torna-se portanto, imperativa a imposicao de uma
estratégia de modo a manter ou aumentar a participagao da empresa no mercado, o que se

torna, por vezes, uma tarefa complicada.
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4. CONSIDERACOES FINAIS

O farmacéutico é o profissional capacitado para o desenvolvimento da sua atividade em
todas as etapas que dizem respeito ao ciclo do medicamento, o que inclui o setor produtivo.
Dado o cendrio atual é imperativo que o farmacéutico reafirme a sua posigao e estatuto de
especialista do medicamento e mostrar a necessidade de desempenhar as suas fungdes numa
unidade industrial.

Posto isto, encarei este estagio curricular como um desafio, o qual teve um papel crucial
no meu desenvolvimento enquanto futuro farmacéutico a varios niveis, de entre os quais
destaco: a aquisicdo de inUmeros conhecimentos na area da Industria Farmacéutica; o
desenvolvimento de competéncias a nivel pessoal, nomeadamente, a adaptagao a uma
realidade desconhecida e relacionamento e integragao numa grande equipa de trabalho; maior
percecao do mercado de trabalho e consciencializagao da responsabilidade que a profissao
acarreta.

Da Farmalabor levo para sempre as melhores recordagdes junto daqueles que me
acompanharam, ajudaram e ensinaram durante estes trés meses, nomeadamente, os
colaboradores (responsaveis de secgao e operadores) das FLPSS e FS.

Foi sem dlvida uma experiéncia que superou as minhas expetativas e verdadeiramente
enriquecedora, o que se comprova pela prevaléncia de pontos fortes e oportunidades em
detrimento dos pontos fracos e ameagas.

Determino como obijetivos futuros, a fim de, tal como me foi incutido na Farmalabor,
procurar sempre a exceléncia no que fago, manter atualizadas as minhas capacidades técnicas
e cientificas, melhorar e aperfeicoar constantemente o meu desempenho e dedicar-me em

pleno a arte de ser Farmacéutico.
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