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NOME DO CURSO: Assistente de Controle de Qualidade

O controle de qualidade é uma area fundamental para garantir a
exceléncia operacional, a conformidade de produtos e servicos e a
satisfacdo do cliente em diversos setores industriais e corporativos. Este
curso oferece uma abordagem detalhada sobre auditoria interna,
ferramentas da qualidade, analise de processos, normatizacdo ISO e
gestdo de ndo conformidades, capacitando o estudante a atuar com rigor
técnico e visdo estratégica. Com foco na implementacdo de melhorias
continuas e na padronizacao de rotinas operacionais, a formacao prepara
profissionais capacitados para diagnosticar falhas, propor solucdes
eficientes e aplicar indicadores de desempenho alinhados aos padrdes
internacionais de qualidade. Ao dominar técnicas de amostragem, controle
estatistico de processos e metodologias de resolucdo de problemas, o
especialista fortalece a competitividade organizacional e reduz custos

decorrentes de desperdicios e retrabalhos.

#ControleDeQualidade #GestaoDaQualidade #1SO9001
#MelhoriaContinua #FerramentasDaQualidade #AuditoriaDeQualidade
#PadronizacaoDeProcessos #ControleEstatistico #GarantiaDaQualidade

#InspecaoDeQualidade

O QUE VOCE VAI APRENDER:
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Fundamentos tedricos e praticos do controle de qualidade em ambientes

industriais e corporativos.

Aplicacdo das sete ferramentas classicas da qualidade e metodologias de

resolucao de problemas.

Requisitos, estruturas e implementacdo de sistemas de gestéao

fundamentados na norma ISO 9001.

Planejamento, execucdo e documentacdo de auditorias internas de

qualidade.

Técnicas de amostragem, inspecao de recebimento e controle estatistico

de processos.

Mapeamento, padronizacdo e otimizacdo de fluxos operacionais e

procedimentos de trabalho.

Gestdo de ndo conformidades, analise de causa raiz e elaboracédo de

planos de acéo corretiva.
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Criacdo, monitoramento e analise de indicadores chave de desempenho
da qualidade.

PUBLICO-ALVO:

Profissionais que desejam ingressar no setor de garantia e controle de

gualidade.

Inspetores, analistas e auxiliares de processos industriais em busca de

aprofundamento técnico.

Gestores, supervisores e lideres de equipe focados na otimizacdo de

processos e reducao de perdas.

Estudantes de engenharia, administracao, logistica e areas correlatas que

buscam especializagéo.

Consultores e auditores internos que visam aprimorar suas rotinas de

verificacdo e normatizacao.
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Modulo 1: Fundamentos da Gestao e Controle da Qualidade

Aula 1.1: Evolucéo Histoérica da Qualidade

A evolucao do conceito de qualidade ao longo do século XX transformou
profundamente a estrutura operacional das organizagcbes modernas,
transicionando de uma mera inspecéo final para um modelo de gestdo
estratégica integrada. Nos primordios da revolucéo industrial, a verificacao
da qualidade ocorria de forma reativa, focando exclusivamente na
separacao de produtos defeituosos no final da linha de producéo, o que
gerava altos custos com retrabalho e desperdicio de matéria-prima. Com
0 avancgo das teorias de autores como Walter Shewhart, Edward Deming,
Joseph Juran e Kaoru Ishikawa, a gestdo da qualidade evoluiu para a
prevencado, incorporando o controle estatistico de processos e o

engajamento de todos os niveis hierarquicos da empresa.

Compreender essa trajetoria € essencial para o profissional de controle de
gualidade, pois permite visualizar a transicdo do foco no produto para o
foco no cliente e no processo. No contexto operacional contemporaneo, a
aplicacdo pratica dessa evolucao exige que o assistente atue ndo apenas
como um fiscalizador, mas como um agente promotor da melhoria
continua. O erro comum em muitas organizacfes é retroceder ao modelo
arcaico de apenas procurar falhas ao final do ciclo produtivo, em vez de
monitorar e ajustar as variaveis ao longo de todas as etapas de fabricagao

ou prestacéo de servicos.
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Aula 1.2: Principios Fundamentais do Controle de Qualidade

Os principios do controle de qualidade baseiam-se na padronizacdo, no
monitoramento sistematico de variaveis e na busca incessante pela
eliminacédo de variabilidades nos processos operacionais. A qualidade néao
deve ser entendida como um atributo subjetivo, mas como o grau de
conformidade de um produto ou servico em relacdo aos requisitos
preestabelecidos pelas especificacdes técnicas e pelas expectativas do
consumidor final. A implementacdo rigorosa desses conceitos assegura
gue cada lote produzido mantenha a mesma uniformidade, reduzindo

substancialmente a ocorréncia de desvios operacionais.

Na rotina profissional, a aplicacdo desses principios exige o dominio de
conceitos como tolerancia técnica, limites de controle e especificacbes de
projeto. Um impacto profissional direto da boa assimilacdo desses
conceitos é a capacidade de identificar precocemente variaces atipicas
no fluxo de trabalho, evitando a propagacao de falhas em larga escala. A
falta de alinhamento entre o setor de inspecao e a equipe de producao &
um erro frequente, que pode ser mitigado por meio de reunides de
alinhamento técnico e pelo uso de fichas de instrucdo de trabalho

claramente visiveis no chao de fabrica.

Aula 1.3:; Ciclo PDCA e a Melhoria Continua

O Ciclo PDCA, composto pelas etapas de Planejar, Desenvolver, Checar
e Agir, constitui a espinha dorsal de qualquer sistema de gestao focado na

melhoria continua. O planejamento estabelece os objetivos e o caminho
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para alcanca-los, a execucao coloca em pratica o plano sob condicfes
controladas, a checagem compara os resultados obtidos com os
parametros estabelecidos e a acdo aplica corregbes definitivas ou
padroniza as rotinas que obtiveram sucesso. A aplicacdo sistematica
desse ciclo garante que a empresa permanec¢a em um estado de constante
evolucao e adaptacéo operacional.

A atuacao do assistente no Ciclo PDCA ocorre predominantemente nas
fases de checagem e proposicdo de acgles, onde sao coletados dados
concretos sobre o desempenho do processo. Um exemplo real envolve a
identificacdo de um aumento na taxa de pecas com rebarbas em uma linha
de usinagem, onde a fase de checagem aponta o desgaste prévio da
ferramenta de corte e a fase de agdo estabelece uma nova rotina de
substituicdo preventiva. O descumprimento do fechamento do ciclo,
especialmente a etapa de padronizacdo, € uma falha operacional grave

gue faz com que os mesmos problemas voltem a ocorrer periodicamente.

Aula 1.4: Custo da Qualidade e Nao Qualidade

A gestéo financeira aplicada a qualidade divide os custos operacionais em
duas categorias principais: 0s custos da qualidade, que incluem
investimentos em prevencao e avaliacado, e os custos da nao qualidade,
derivados de falhas internas e externas. Os custos de prevencgao
englobam treinamentos, manutencéo preventiva de maquinas e calibragcéao
de instrumentos de medi¢ao, enquanto os custos de avaliacao referem-se

as inspecdes e testes. Por outro lado, os custos da n&o qualidade
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envolvem sucateamento de materiais, refugos, garantia, recall de produtos

e perda de reputacdo da marca no mercado.

Analisar detalhadamente essa estrutura de custos permite ao profissional
demonstrar o retorno financeiro que as agcdes de controle de qualidade
trazem para a organizacao. A implementacdo de uma rotina rigorosa de
inspecdo de entrada de matérias-primas, por exemplo, evita que insumos
fora de especificagcdo entrem na linha de montagem, prevenindo paradas
ndo planejadas e perdas milionarias. Um erro técnico frequente na gestao
corporativa € encarar o setor de controle de qualidade como um centro de
custos desnecessario, em vez de reconhecé-lo como um investimento

indispensavel para a sustentabilidade e rentabilidade do negécio.

Aula 1.5: Papel e Responsabilidades do Assistente de Qualidade

O assistente de controle de qualidade desempenha um papel central na
operacionalizacéo dos sistemas de gestdo da qualidade, atuando como o
elo entre os parametros estratégicos e a execucdo no chédo de fabrica.
Entre suas atribuicOes diarias estdo a realizacdo de inspecdes
dimensionais e visuais, 0 preenchimento de relatérios de néao
conformidade, a coleta e tabulacéo de dados estatisticos, a verificacdo do
cumprimento das instrucdes de trabalho e o suporte na elaboracao de
diagnosticos de falhas. A preciséo técnica e a imparcialidade na coleta de
dados sdo premissas fundamentais para o exercicio adequado dessa

funcéo.
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A atuacao desse profissional exige um alto nivel de atencdo aos detalhes
e habilidade de comunicacdo assertiva para interagir com operadores,
supervisores e auditores internos. Em termos praticos, se um assistente
identifica uma variacao critica nas especificacbes de uma peca, ele deve
possuir a autoridade técnica e o discernimento para paralisar a linha até a
devida corre¢édo. O desconhecimento dos instrumentos de medig&o ou a
negligéncia no registro correto das informacdes constituem falhas graves

gue comprometem a integridade de todo o sistema de gestdo da empresa.

Modulo 2: Padronizacdo de Processos e Documentacéo

Aula 2.1: Estrutura da Documentacgao do Sistema de Gestao

A estrutura documental de um sistema de gestdo da qualidade organiza
as diretrizes, procedimentos e registros da empresa em uma hierarquia
l6gica e funcional. Essa arquitetura geralmente se divide em quatro niveis
hierarquicos: o manual da qualidade no topo, seguido pelos procedimentos
gerenciais, pelas instrucdes de trabalho operacionais e, na base, pelos
registros da qualidade que comprovam a execucao das atividades. Manter
uma documentacdo atualizada, acessivel e simplificada é indispenséavel

para garantir a repetibilidade e a conformidade dos processos.

O assistente de qualidade atua diretamente na manutencéo e organizagao
dessa estrutura documental, assegurando que apenas 0s documentos em

suas revisdes vigentes estejam disponiveis nos postos de trabalho. A
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utilizacdo de documentos obsoletos € um dos erros mais comuns
encontrados em auditorias e pode levar a fabricacdo de itens fora do
padrao atualizado. Para mitigar esse risco, as organizagcdes adotam
controles rigidos de distribuicdo e recolhimento de copias impressas, além
do gerenciamento eletronico de documentos com controle de acesso e

histérico de alteracdes.

Aula 2.2: Elaboracéo de Procedimentos Operacionais Padrao (POP)

O Procedimento Operacional Padréo é um documento técnico instrucional
gue descreve passo a passo como uma tarefa especifica deve ser
realizada, indicando 0s materiais necessarios, os Parametros de Controle,
as Responsabilidades e os procedimentos de seguranca. O objetivo
fundamental do POP é neutralizar a variabilidade individual do operador,
garantindo que qualquer colaborador treinado execute a atividade
exatamente da mesma maneira, produzindo resultados idénticos em

termos de qualidade e eficiéncia operacional.

Na elaboracéo de um POP, o assistente deve adotar uma linguagem clara,
direta, objetiva e tecnicamente precisa, utilizando recursos visuais como
fotos, esquemas ou diagramas simples quando necessario para facilitar o
entendimento. E uma boa préatica construir o procedimento em conjunto
com os operadores que realizam a tarefa diaria, garantindo que o texto
reflita a realidade préatica sem abrir mao dos requisitos de qualidade. Um
erro recorrente € a criagdo de procedimentos altamente complexos e
burocraticos, que acabam sendo ignorados pelos colaboradores durante a

rotina produtiva.
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Aula 2.3: Controle de Registros e Retencéo de Dados

Os registros da qualidade representam a evidéncia objetiva de que o
sistema de gestdo estd sendo executado conforme o planejado e de que
0s produtos atendem aos requisitos especificados. Esses documentos
incluem relatérios de inspecédo, certificados de calibracdo, listas de
presenca em treinamentos, registros de manutencao e graficos de controle
estatistico. A gestdo eficaz dos registros envolve a definicdo clara de
critérios de identificacdo, armazenamento, protecdo, tempo de retencao e

destinacao final do acervo documental.

A responsabilidade do assistente de qualidade inclui a coleta rigorosa e o
arquivamento sistematico desses registros, garantindo que permanegcam
legiveis, rastreaveis e auditaveis ao longo de todo o seu ciclo de vida. Caso
ocorra uma reclamacao posterior de cliente no mercado, sao 0s registros
de inspecéo do lote que permitirdo rastrear as condi¢Oes de fabricacdo e
os testes realizados no momento da producédo. Falhar na preservacao
desses dados expde a empresa a riscos legais, regulatérios e financeiros

expressivos, além de inviabilizar investigagdes de causa raiz.

Aula 2.4: Gestao de Mudancas em Processos e Documentos

A gestdo de mudancas € um mecanismo preventivo estruturado para
garantir que as alteragcdes em processos, matérias-primas, equipamentos

ou leiaute ndo introduzam novos riscos ou afetem a qualidade do produto
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final. Toda alteracdo proposta deve passar por uma andlise critica de
impacto, avaliacdo de riscos, aprovacao formal das areas envolvidas e
posterior atualizacdo da documentacao técnica aplicavel. Somente apos a
capacitacdo da equipe nas novas diretrizes a mudanca pode ser

implementada definitivamente na linha de producao.

O assistente de qualidade desempenha um papel crucial no
acompanhamento da fase de transicdo de uma mudanca, verificando se
as antigas instrugcdes foram devidamente recolhidas e se o novo padrao
estd sendo cumprido rigorosamente. Por exemplo, ao substituir um
fornecedor de insumo quimico, € necessario realizar um lote piloto,
inspecionar cem por cento das amostras e atualizar a ficha de seguranca
antes da liberacdo em massa. Ignorar o protocolo de gestdo de mudancas
e realizar alteracfes informais nos processos representa uma das causas

primarias de surtos de ndo conformidades nas industrias.

Aula 2.5: Mapeamento de Fluxos de Trabalho

O mapeamento de fluxos de trabalho consiste na representacao
sequencial e detalhada de todas as etapas, entradas, saidas, decisdes e
recursos envolvidos em um determinado processo produtivo ou
administrativo. Essa visualizacdo espacial do fluxo permite identificar
gargalos, duplicidade de tarefas, etapas que ndao agregam valor, pontos
criticos de controle e potenciais falhas no transbordo de informacgdes entre
departamentos. A clareza do fluxo otimiza a alocacado de insumos e

melhora o tempo de ciclo operacional.
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Ao mapear um processo, 0 assistente de qualidade deve acompanhar a
execucao real da atividade em campo, anotando cada interacdo e
coletando tempos e movimentos reais, sem se basear apenas em
premissas teoricas. O uso de simbologia técnica padronizada auxilia na
construcdo de representacdes claras e compreensiveis para toda a
equipe. Um erro comum € desenhar o fluxo idealizado da empresa e
ignorar os atalhos e desvios praticados informalmente pelos operadores

no cotidiano, o que compromete a eficacia das analises de melhoria.

Modulo 3: As Sete Ferramentas Classicas da Qualidade

Aula 3.1: Folha de Verificagao e Diagrama de Pareto

A folha de verificacdo € um formulario estruturado projetado para a coleta
simples, rapida e padronizada de dados quantitativos ou qualitativos no
préprio local de trabalho. Ela serve como base para o levantamento
empirico de falhas, defeitos e ocorréncias operacionais. Ja o Diagrama de
Pareto € um recurso grafico fundamentado no principio de que oitenta por
cento dos problemas decorrem de vinte por cento das causas principais,
permitindo priorizar os esforcos de melhoria sobre as falhas de maior

impacto.

Na pratica do controle de qualidade, o assistente utiliza a folha de

verificacdo para registrar o numero e a tipologia de defeitos encontrados
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nas pecas durante a inspe¢ao. Em seguida, os dados sao compilados e
estruturados no Diagrama de Pareto, ordenando as ocorréncias da maior
para a menor frequéncia e calculando a porcentagem acumulada. Isso
permite direcionar 0s recursos técnicos para sanar as poucas causas vitais
em vez de dispersar energia em muitas causas triviais, otimizando o

investimento e acelerando o ganho de eficiéncia da planta.

Aula 3.2: Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa)

O Diagrama de Causa e Efeito, também conhecido como Diagrama de
Espinha de Peixe ou Ishikawa, é uma ferramenta estruturada utilizada para
investigar e mapear as possiveis causas raiz de um problema especifico.
A estrutura categoriza os fatores geradores em seis dimensdes principais
conhecidas como os seis M: Mado de obra, Maquina, Material, Método,
Meio ambiente e Medicdo. Essa divisdo facilita a analise brainstoming
integrativa e evita que hipéteses relevantes sejam negligenciadas durante

a investigacao técnica.

O papel do assistente ao conduzir ou participar de uma analise com o
Diagrama de Ishikawa é garantir que a equipe investigue a causa
fundamental, e ndo apenas os sintomas superficiais do problema. Por
exemplo, se uma peca apresenta dimensao fora da tolerancia, deve-se
investigar a calibragdo do instrumento de medicdo, o desgaste do
ferramental, a capacitacdo do operador e a temperatura do ambiente. O
erro mais critico ao utilizar essa ferramenta é preencher as categorias com
suposicOes sem realizar a posterior verificagcdo empirica no local da

ocorréncia.
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Aula 3.3: Histograma e Diagrama de Dispersao

O histograma é um gréafico de barras que representa a distribuicdo de
frequéncia de um conjunto de dados continuos, permitindo visualizar o
centro, a variacao, a assimetria e o formato da distribuicdo do processo.
Por sua vez, o Diagrama de Dispersao € utilizado para analisar a relacédo
de causa e efeito ou a correlacdo entre duas variaveis quantitativas
continuas, demonstrando visualmente se 0 aumento ou a diminuicdo de

uma variavel impacta o comportamento de outra.

A utilizagdo conjunta dessas ferramentas permite ao assistente de
qualidade compreender a variabilidade inerente a um processo de
fabricacdo. Ao analisar o histograma de espessura de uma lamina de aco,
o profissional identifica se a producao esta centralizada no valor nominal
e dentro dos limites de tolerancia estabelecidos. Ao utilizar o diagrama de
disperséo, pode-se comprovar, por exemplo, a relacéo entre a velocidade
de corte de uma maquina e a Rugosidade da superficie usinada,
fundamentando as tomadas de decisdo em evidéncias matematicas

consolidadas.

Aula 3.4: Fluxograma de Processo e Cartas de Controle

O fluxograma de processo utiliza simbolos graficos padronizados para
descrever visualmente as etapas logicas, decisdes e caminhos de um

processo de trabalho, permitindo a compreenséo rapida do fluxo produtivo.
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As cartas de controle, ou gréficos de controle, sédo ferramentas estatisticas
utilizadas para monitorar a estabilidade de um processo ao longo do
tempo, indicando se as variagcOes presentes sdo decorrentes de causas
comuns inerentes ao sistema ou de causas especiais que exigem

intervengé&o imediata.

O assistente de qualidade monitora diariamente as cartas de controle
plotando os dados coletados nos postos de amostragem e avaliando o
comportamento do grafico em relacdo aos limites superior e inferior de
controle. Caso os pontos plotados ultrapassem os limites estatisticos ou
apresentem padrdes ndo aleatdrios, como tendéncias continuas de subida
ou descida, o assistente deve emitir um alerta técnico para paralisacdo e
ajuste da maquina. Negligenciar os sinais fornecidos pelas cartas de

controle resulta em perdas elevadas por producéo de itens desconformes.

Aula 3.5: Integracao Pratica das Sete Ferramentas

A verdadeira eficacia das sete ferramentas da qualidade é alcancada
guando elas séo utilizadas de forma integrada e sequencial para a solugao
estruturada de problemas operacionais complexos. A jornada de analise
inicia-se com a coleta de dados via Folha de Verificacdo, passa pela
estratificacdo e priorizacdo com o Diagrama de Pareto, avanca para o
mapeamento visual no Fluxograma e investigacédo de causas no Diagrama
de Ishikawa, e valida os dados quantitativos através do Histograma,

Diagrama de Dispersao e Cartas de Controle.
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A aplicacdo pratica dessa sinergia permite ao assistente atuar com alta
precisdo técnica em projetos de melhoria continua e em comités de analise
de nao conformidades. Por exemplo, em uma linha de embalagem, a
integracao das ferramentas permite identificar a maquina de maior impacto
na perda de material, descobrir a causa exata do mau funcionamento do
selador termoplastico e monitorar a estabilidade apds o conserto. O erro
comum em equipes inexperientes é tentar resolver problemas complexos
com palpites empiricos sem aplicar a sequéncia metodologica das

ferramentas.

Médulo 4: Metodologias de Solucédo de Problemas

Aula 4.1: Metodologia MASP (Método de Analise e Solucéo de Problemas)

O MASP é um método estruturado e disciplinado de resolucdo de
problemas composto por oito etapas ordenadas: identificacdo do
problema, observacdo, analise das causas, plano de acado, acdo,
verificacdo dos resultados, padronizacdo e conclusdo. Essa metodologia
cientifica assegura que a busca por solugcbes ndo seja pautada por
achismos ou intuicbes superficiais, direcionando o foco analitico para a
descoberta da causa raiz e para a prevencgao definitiva da reincidéncia das

falhas.

O assistente de qualidade atua ativamente em todas as fases do MASP,

compilando os dados necessarios para a fase de observacdo e
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monitorando a execucgéo das atividades programadas no plano de agéo. A
rigorosa aplicacdo da etapa de verificacdo de resultados garante que as
mudancas implementadas trouxeram reducfes reais nos indices de
defeitos antes que a nova rotina seja padronizada. Falhar no cumprimento
de qualquer uma das etapas, especialmente saltar da identificagao
diretamente para a acdo sem a analise das causas, anula a eficacia do

meétodo.

Aula 4.2: A Metodologia 8D

A metodologia 8D, ou Oito Disciplinas, € uma abordagem estruturada
amplamente utilizada nas industrias automotiva e de manufatura avancada
para a resolucdo de problemas complexos e resposta rapida a
reclamacoes de clientes. As oito etapas cobrem desde a formacao de uma
equipe multidisciplinar e a descricdo detalhada do problema até a
implementacdo de acdes de contencdo provisorias, identificacdo de
causas raiz, escolha e validacdo de acdes corretivas permanentes,

prevencao de reincidéncia e reconhecimento do time.

No exercicio de suas funcdes, o assistente € frequentemente encarregado
de implementar as acdes imediatas de contengdo prescritas no relatério
8D, isolando lotes suspeitos no estoque para evitar o envio de produtos
defeituosos ao cliente. Aléem disso, o profissional auxilia na coleta de
evidéncias fisicas que confirmem que a acéo corretiva definitiva eliminou
a falha de forma duradoura. O maior erro na aplicacdo do 8D é elaborar
relatorios apenas para cumprir exigéncias burocraticas sem alterar a

realidade operacional do chao de fabrica.
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Aula 4.3: Técnica dos 5 Porqués

A técnica dos 5 Porqués é uma ferramenta simples e extremamente
potente que consiste em perguntar repetidamente por que determinado
evento ocorreu até que se chegue a causa primaria ou a falha de processo
subjacente. Ao guestionar sucessivamente os motivos de uma falha, a
equipe ultrapassa as causas aparentes e alcanca as deficiéncias de
gestao, falta de treinamento, falhas de projeto ou auséncia de manutencgao

preventiva que deram origem ao problema.

O assistente deve aplicar essa metodologia com objetividade e foco
técnico, direcionando os questionamentos para os fatos operacionais e
nao para a busca de culpados individuais. Por exemplo, se um motor
gueimou, a sequéncia de perguntas revela que a causa raiz néo foi apenas
a sobrecarga elétrica, mas a auséncia de um plano de lubrificacédo
periddica do rolamento. O erro mais frequente ao aplicar essa técnica é
parar na primeira ou segunda pergunta, aceitando diagndsticos

superficiais que ndo impedem a reincidéncia do defeito.

Aula 4.4: Matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia)

A Matriz GUT é uma ferramenta de priorizacéo utilizada para classificar e
tomar decisdes sobre uma lista de problemas ou projetos, avaliando trés
variaveis sob notas quantitativas de um a cinco: a Gravidade do impacto

do problema, a Urgéncia do tempo necessario para solucéo e a Tendéncia
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de crescimento ou agravamento da situacdo caso nada seja feito. O
produto da multiplicacdo dessas trés notas gera um indice numérico que

estabelece a ordem cronoldgica das prioridades de atuacao.

Ao utilizar a Matriz GUT, o assistente de qualidade consegue
justificadamente direcionar os recursos limitados da equipe para o0s
problemas de maior impacto financeiro e operacional da empresa. Em um
cenario onde existem dezenas de reclamacdes em aberto, a matriz ajuda
a identificar qual falha exige intervencédo imediata devido ao risco de
paralisacdo de linha no cliente final. O erro comum ¢é atribuicdo de notas
subjetivas sem critérios claros, o que pode distorcer a real prioridade dos

eventos analisados.

Aula 4.5: A3 Problem Solving

A metodologia A3 € uma ferramenta visual de origem do Sistema Toyota
de Producdo que resume todo o ciclo de solucdo de problemas e
planejamento de melhorias em uma unica folha de papel de tamanho A3.
O relatdrio A3 organiza a estoéria do problema de forma légica, contendo o
contexto, a situacdo atual, a meta pretendida, a analise de causas, as
contra-medidas propostas, o plano de implementacéo e a verificacdo dos

resultados com as devidas acdes de acompanhamento.

A construcdo do A3 exige do assistente sintese, clareza gréafica e

capacidade de comunicar conceitos complexos através de graficos,
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tabelas e desenhos diretos. O documento funciona como um instrumento
de alinhamento visual para reunides rapidas com a lideranca e equipes
operacionais. O principal erro na elaboracdo de um A3 € 0 excesso de
textos prolixos em detrimento de representagdes visuais objetivas e dados

numeéricos comprovados.

Modulo 5: Normatizagéo e Sistema 1ISO 9001

Aula 5.1: Historico e Estrutura da Norma 1SO 9001

A norma ISO 9001 é o padrdo internacional mais aceito e adotado
globalmente para a implementagéo de Sistemas de Gestao da Qualidade,
formulada pela Organizacédo Internacional para Padronizacdo. A estrutura
da norma baseia-se na Estrutura de Alto Nivel, o que facilita sua integracao
com outras normas de gestao, como a ISO 14001 de meio ambiente e a
ISO 45001 de saude e seguranca ocupacional. A norma define requisitos
genéricos que podem ser aplicados a qualquer empresa,

independentemente do seu porte ou setor de atuacgao.

O entendimento da estrutura da ISO 9001 é fundamental para o assistente
de qualidade, permitindo alinhar os procedimentos operacionais da
empresa as exigéncias internacionais de gestao. A norma esta estruturada
em dez sec¢des principais, abordando desde o contexto da organizagao e
lideranca até o planejamento, suporte, operacdo, avaliacdo de

desempenho e melhoria continua. Um erro analitico comum é encarar a
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ISO 9001 apenas como uma certificacéo de fachada, ignorando o seu valor

como ferramenta de transformacéao e eficiéncia operacional.

Aula 5.2: Mentalidade de Risco e Contexto Organizacional

A mentalidade de risco é uma abordagem preventiva exigida pela ISO
9001 que obriga as organizacdes a identificar, analisar e mitigar os riscos
e aproveitar as oportunidades em todos 0s seus processos antes que 0S
problemas realmente acontecam. Compreender o contexto organizacional
exige mapear tanto os fatores internos quanto os externos que afetam os
objetivos da empresa, bem como identificar as necessidades e
expectativas das partes interessadas, tais como clientes, fornecedores,

colaboradores e érgéos reguladores.

Na pratica operacional, o assistente colabora na identificacdo dos riscos
operacionais nos postos de trabalho, avaliando, por exemplo, a
probabilidade de falha de um equipamento critico e a severidade do
impacto na qualidade do produto final. Com base nessa andlise, a equipe
elabora planos de contingéncia para neutralizar ou minimizar o risco
identificado. A negligéncia na consideracdo do contexto e dos riscos
operacionais deixa a empresa vulneravel a oscilacdes de mercado e falhas

catastroficas na cadeia de suprimentos.

Aula 5.3: Lideranga, Foco no Cliente e Politica da Qualidade
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A liderangca desempenha um papel determinante na ISO 9001, devendo
demonstrar engajamento e responsabilidade direta pela eficacia do
Sistema de Gestdo da Qualidade. O foco no cliente garante que os
requisitos do consumidor sejam compreendidos, atendidos e
sistematicamente superados. A Politica da Qualidade é o documento
formal emitido pela alta direcdo que estabelece o compromisso da
empresa com a satisfacdo do cliente, com o atendimento aos requisitos

legais e com a busca continua por melhorias.

O assistente de qualidade auxilia na divulgacdo, entendimento e
internalizacdo da Politica da Qualidade junto as equipes do chdo de
fabrica, garantindo que cada colaborador compreenda como a sua funcéo
individual contribui diretamente para o0s objetivos estratégicos da
organizacao. O profissional monitora também os indicadores de satisfagéo
de clientes e as pesquisas de opinido. O erro frequente € tratar a Politica
da Qualidade como um quadro estatico na parede, sem conexao real com

a rotina diaria das operacoes.

Aula 5.4: Gestdo de Recursos, Competéncia e Conscientizacéo

A provisdo adequada de recursos humanos, infraestrutura e ambiente
operacional € um requisito mandatério da ISO 9001 para assegurar a
conformidade de produtos e servicos. A norma exige que a empresa
determine as competéncias necessarias para cada fungcdo com impacto na
gualidade e garanta que os colaboradores sejam devidamente treinados,
capacitados e conscientes da importancia de suas atividades para o

sucesso do sistema de gestéo.
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A funcdo do assistente nesse pilar abrange a gestdo de matrizes de
competéncia, o acompanhamento da eficacia dos treinamentos
operacionais prestados e 0 suporte no controle de registros de habilitacdo
profissional. Por exemplo, antes de um operador assumir a
responsabilidade pela inspecédo visual em uma linha de montagem, o
assistente deve verificar se o colaborador possui o treinamento e a
afericAo de acuidade visual exigidos. Ignorar a capacitacdo técnica
continua resulta em taxas elevadas de erro humano e retrabalho na linha

de producao.

Aula 5.5: Avaliacdo de Desempenho e Auditoria de Certificacéo

A avaliacdo do desempenho no ambito da ISO 9001 compreende o
monitoramento, a medicdo, a analise e a avaliacdo sistematica dos
processos operacionais e do grau de satisfacdo dos clientes. O processo
culmina na realizag&o de auditorias internas periodicas e na analise critica
pela alta direcdo. O processo de auditoria externa de certificacdo é
conduzido por um organismo terceiro credenciado, que avalia
rigorosamente a conformidade de todo o sistema em relagdo aos

requisitos da norma.

O assistente de qualidade atua ativamente na preparacao da fabrica para
a auditoria de certificacdo, organizando as evidéncias documentais,
checando o cumprimento dos POPs nos postos de trabalho e

acompanhando os auditores externos durante as verificagbes de campo.
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A apresentacao de evidéncias objetivas e a transparéncia no didlogo com
os auditores sdo atitudes profissionais indispensaveis. Tentar ocultar
falhas conhecidas durante a auditoria de certificacdo é um erro grave que
pode resultar no cancelamento do certificado e na perda de credibilidade

no mercado.

Modulo 6: Inspecéo de Qualidade e Amostragem

Aula 6.1: Tipos de Inspecéo e Controle de Recebimento

A inspecdo de qualidade divide-se em trés etapas fundamentais ao longo
do processo produtivo: a inspecédo de recebimento ou de entrada, a
inspecdo em processo e a inspecdo final ou de saida. A inspecdo de
recebimento avalia as matérias-primas e componentes enviados pelos
fornecedores, impedindo que materiais defeituosos entrem na fabrica. A
inspecdo em processo monitora as transformagfes intermediarias,
engquanto a inspecao final atesta que o produto acabado atende totalmente

a todas as especificacdes do cliente antes do despacho.

O assistente de qualidade que atua no controle de recebimento utiliza
planos de amostragem e fichas técnicas para verificar lote a lote a
integridade dimensional, quimica ou fisica das matérias-primas recebidas.
Se uma chapa metalica apresenta espessura inferior a especificada, o lote
€ imediatamente retido e segregado na area de quarentena até que seja

emitido um Relatério de Recusa de Material ao fornecedor. O erro grave
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nessa etapa é liberar insumos sem a devida conferéncia documental e

fisica, gerando impactos em toda a linha de producéo.

Aula 6.2: Planos de Amostragem e Normas NBR 5426 / MIL-STD-105E

O uso de planos de amostragem baseia-se no calculo probabilistico e
estatistico para avaliar a qualidade de um lote completo através da
verificacdo de apenas uma fracao representativa dele. A norma NBR 5426
e seu equivalente internacional MIL-STD-105E fornecem tabelas
padronizadas que definem o tamanho da amostra e o niumero de aceitacao
ou rejeicdo em funcdo do tamanho do lote, do nivel de inspecao

selecionado e do Nivel Aceitavel de Qualidade estabelecido em contrato.

O assistente aplica essas tabelas para determinar o nimero exato de
pecas que deve inspecionar de forma aleatéria em um lote recebido de mil
unidades, por exemplo. Caso o numero de pecas defeituosas encontradas
na amostra ultrapasse o limite de aceitag&o previsto na norma, todo o lote
é rejeitado. Um erro frequente na rotina operacional é a escolha viciada de
amostras, coletando apenas as pecas localizadas no topo das caixas, 0

gue compromete a representatividade estatistica do resultado obtido.

Aula 6.3: Nivel Aceitavel de Qualidade (NAQ / AQL)

O Nivel Aceitavel de Qualidade representa o percentual maximo de pecas
defeituosas que pode ser considerado toleravel como média do processo

em um plano de amostragem. O NAQ é estabelecido com base na
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criticidade da aplicagéo do produto, onde componentes essenciais para a
seguranca apresentam taxas de tolerancia extremamente baixas ou nulas,
enquanto itens secundarios ou estéticos podem possuir limites de
tolerancia ligeiramente mais flexiveis negociados comercialmente entre

comprador e fornecedor.

A correta aplicacdo do NAQ exige que o assistente compreenda a
categorizacdo de defeitos em criticos, maiores e menores, ajustando o
rigor da inspecdo de acordo com o nivel de severidade acordado. Por
exemplo, uma falha na montagem do freio de um veiculo possui NAQ zero
por razdes de seguranca, enquanto um pequeno risco em uma area nao
visivel possui um parametro de aceitacdo superior. Confundir os critérios
de classificagéo de defeitos resulta em aprovagoes indevidas ou rejeicoes

desnecessarias de produtos na linha.

Aula 6.4: Inspecao Visual, Dimensional e Testes Destrutivos

A execucdao das inspecfes de qualidade envolve o dominio de diferentes
modalidades de testes e verificacdes operacionais no ambiente produtivo.
A inspecao visual identifica falhas de acabamento, rebarbas, manchas e
falhas de pintura. A inspecao dimensional utiliza instrumentos calibrados
para verificar se 0os comprimentos, angulos, diametros e tolerancias
geomeétricas das pecas estdo em conformidade com o desenho técnico.
Ja os testes destrutivos e ndo destrutivos avaliam a resisténcia mecanica,

dureza e integridade interna dos materiais.
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Ao conduzir um ensaio dimensional em um eixo usinado, o assistente deve
posicionar o instrumento de medicdo de forma correta e considerar 0s
fatores de expanséo térmica do material no momento da medigdo. Em
testes destrutivos, como 0s ensaios de tracdo em corpos de prova de
solda, o profissional monitora o ponto de ruptura da amostragem para
atestar a resisténcia estrutural do lote. N&o realizar a limpeza prévia das
pecas antes da inspecéo visual ou dimensional pode distorcer as leituras

e levar a diagndosticos incorretos.

Aula 6.5: Rastreabilidade e Identificacao de Lotes

A rastreabilidade € a capacidade de resgatar todo o histérico, a aplicacéo
e a localizacdo de um lote de produtos através de cédigos, etiquetas e
registros identificadores padronizados. Esse controle permite rastrear
exatamente quais matérias-primas foram utilizadas na fabricacdo, em
quais maquinas a producdo ocorreu, quais operadores trabalharam no
processo e quais resultados foram obtidos nos testes de qualidade

realizados.

O assistente de qualidade garante que todas as caixas, paletes e pecas
estejam devidamente identificadas com etiquetas de status de inspecao,
tais como: Aprovado, Rejeitado, Aguardando Inspecao ou Quarentena. Se
for identificado um defeito grave em um lote de medicamentos ou
autopecas ja enviado ao mercado, o sistema de rastreabilidade permite
direcionar o recolhimento com preciséo, reduzindo os custos de um recall
abrangente. A omissdo de marcacfOes de lote ou 0 uso de etiquetas

ilegiveis invalida a integridade do sistema de gestdo da fabrica.
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Mdédulo 7: Metrologia Industrial e Calibracéo

Aula 7.1: Conceitos Fundamentais de Metrologia e Vocabulario

Internacional

A metrologia industrial € a ciéncia da medic&do que assegura a exatidao, a
confiabilidade e a comparabilidade das medic¢des efetuadas nos processos
produtivos e na pesquisa cientifica. O Vocabulario Internacional de
Metrologia padroniza os termos fundamentais da area, como exatidao,
precisdo, erro de medicao, incerteza, repetitividade e reprodutibilidade.
Compreender a diferenca entre precisdo e exatiddo € indispensavel:
exatiddo refere-se a proximidade da medicdo do valor verdadeiro,
enquanto precisdo indica a proximidade entre varias medicfes repetidas

do mesmo objeto.

O assistente de qualidade utiliza os termos metrolégicos com rigor
profissional ao preencher laudos e relatérios de medi¢cdo. Ao avaliar um
paquimetro ou micrémetro, o profissional deve levar em consideracéo as
fontes de incerteza da medicdo, que incluem as variacbes ambientais de
temperatura e umidade, a habilidade do operador e o estado de
conservacdo do instrumento. Um erro analitico comum é confundir a
menor divisdo da escala de um instrumento com a sua incerteza real de

medicdo, comprometendo a precisao dos resultados obtidos.
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Aula 7.2: Uso de Instrumentos de Medicgéo

O uso adequado de instrumentos manuais de medicdo, como
paquimetros, micrometros, relogios comparadores e gonibmetros, exige
técnica, calibracdo em dia e manuseio cuidadoso por parte do inspetor.
Cada tipo de instrumento € projetado para uma faixa de medicao e nivel
de tolerancia especificos, devendo ser selecionado rigorosamente em
funcdo da precisdo exigida no desenho técnico da peca a ser

inspecionada.

O assistente deve aplicar a forca de medicdo correta ao operar
instrumentos manuais para evitar a deformacao elastica do instrumento ou
da peca, o que causaria erros de leitura conhecidos como erro de paralaxe
ou erro de presséo. Por exemplo, ao medir o diametro de um pino de
precisdo com um micrémetro, deve-se utilizar a catraca de friccdo para
garantir a aplicacdo de uma forca constante durante o ajuste das faces de
medicdo. A armazenagem incorreta dos instrumentos em locais iUmidos ou

sujeitos a impactos compromete a sua calibracdo de forma irreversivel.

Aula 7.3: Calibracédo, Afericdo e Rastreabilidade Metrolégica

A calibracdo é um conjunto de operacdes que estabelece, sob condicbes
especificadas, a relacéo entre os valores indicados por um instrumento de
medicdo e os valores correspondentes aos padroes de referéncia
rastreaveis a organismos internacionais ou nacionais. A rastreabilidade

metrolégica é a propriedade de um resultado de medicdo de estar

relacionado a uma referéncia nacional ou internacional através de uma
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cadeia ininterrupta e documentada de calibragdes, onde cada elo contribui

para a incerteza de medicéao.

Na rotina fabril, o assistente é responsavel por manter atualizado o
cronograma de calibracdo de todos o0s instrumentos da empresa,
encaminhando-os periodicamente a laboratorios credenciados pela Rede
Brasileira de Calibracdo. O profissional afixa no instrumento uma etiqueta
identificadora informando a data da ultima calibracdo, a data do proximo
vencimento e o numero do certificado correspondente. O uso de
instrumentos com calibracdo vencida é uma infracdo grave aos requisitos

da qualidade que invalida todas as medi¢des realizadas no periodo.

Aula 7.4: Erros de Medicao e Incerteza

Todo processo de medicdo possui um grau inerente de imperfeigao,
resultando na diferenca entre o valor medido e o valor verdadeiro da
grandeza, o que é denominado erro de medicdo. Os erros dividem-se em
sistematicos, que podem ser corrigidos aplicando-se fatores de correcéo
constantes obtidos no certificado de calibracdo, e aleatorios, que variam
de forma imprevisivel. A incerteza de medicao é um parametro quantitativo
que caracteriza a dispersdao dos valores que poderiam ser

fundamentadamente atribuidos a grandeza medida.

Ao analisar o certificado de calibragcdo de um equipamento, o assistente

deve verificar se o erro sisteméatico somado a incerteza expandida da



,DV& ADLAS CURSOS ONLINE

CURSOS ONLINE www.adlas.com.br

medicdo é menor do que a tolerdncia especificada para a peca sob
inspecdo. Se a incerteza do instrumento for muito grande em relacdo a
tolerancia do projeto, o equipamento é considerado inadequado para
aguela aplicacdo especifica. O erro em ignorar a incerteza de medicao
pode fazer com que a fabrica aprove pecas que na verdade estdo fora de

especificacdo ou rejeite pecas que estao corretas.

Aula 7.5: Gestdo do Plano de Calibragao

A gestdo do plano de calibracdo compreende o cadastro sistematico, a
codificacdo, o agendamento, a manutencao preventiva e a verificacao do
estado fisico de todos os equipamentos e padrbes de medicdo da
empresa. A definicdo dos intervalos de calibragdo depende da frequéncia
de uso dos instrumentos, das condicbes ambientais de operagao, do
historico de estabilidade do equipamento e do grau de severidade do

processo no qual ele esta inserido.

O assistente atua ativamente na operacionalizacao do plano de calibracgao,
realizando verificagGes intermediarias diarias com blocos-padrao antes de
liberar os instrumentos para uso nos postos de trabalho. Se durante a
verificagcdo intermediaria for detectado um desvio significativo fora das
especificacfes aceitaveis, o instrumento deve ser imediatamente retirado
de uso, identificado como inoperante e o lote de pecas inspecionado por
ele desde a ultima verificacdo valida deve ser reavaliado. A falha na gestao
desse plano coloca em risco a confiabilidade de todos os produtos

inspecionados.
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Mdédulo 8: Mapeamento e Andlise de Processos

Aula 8.1: Conceito de Processo e Visao Sistémica

Um processo é um conjunto de atividades inter-relacionadas ou interativas
gue transformam insumos de entrada em produtos ou servicos de saida
com valor agregado para o cliente interno ou externo. A visao sistémica
permite enxergar a organizagcao ndo como departamentos isolados, mas
como uma rede de processos integrados, onde a saida de uma etapa
constitui a entrada do processo subsequente. Essa compreenséo € vital
para evitar otimizacfes locais que prejudiqguem a eficiéncia global da

cadeia de valor.

O assistente de qualidade aplica a visdo sistémica ao investigar a causa
de uma falha operacional, compreendendo que um problema identificado
na montagem final pode ter sido originado na recepc¢éo do fornecedor ou
em um erro de especificacdo do projeto. A analise do processo considera
0S recursos humanos, equipamentos, métodos, materiais, condicfes
ambientais e parametros de medi¢cdo envolvidos na transformacdo. Um
erro comum de equipes de processo € atuar isoladamente sobre os
sintomas em uma etapa, transferindo o gargalo ou a falha para outra fase

da producéo.

Aula 8.2: Modelo SIPOC
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O Modelo SIPOC é uma ferramenta analitica que resume e mapeia as
etapas cruciais de um processo de negdcio, identificando de forma clara
seus Fornecedores (Suppliers), Entradas (Inputs), Processo (Process),
Saidas (Outputs) e Clientes (Customers). Essa visdo macroscopica em
cinco colunas simplifica o entendimento das fronteiras e das interagdes do
processo, garantindo que todos os requisitos de entrada e critérios de

saida estejam alinhados as necessidades reais do cliente final.

O assistente utiliza o SIPOC no inicio de projetos de melhoria ou no
mapeamento de novos processos para delimitar o escopo da analise de
forma objetiva. Por exemplo, em um processo de pintura industrial, o
fornecedor é o setor de estampagem, as entradas séo as tintas e pecas
limpas, o processo engloba a aplicacdo e cura, as saidas sdo as pecas
pintadas e os clientes sédo a linha de montagem final. O erro frequente na
elaboracdo do SIPOC é detalhar excessivamente o processo central,
transformando a ferramenta macro em um procedimento operacional

prolixo.

Aula 8.3: Analise de Gargalos e Tempos de Ciclo

A analise de gargalos busca identificar a etapa ou recurso dentro do fluxo
de producdo que possui a menor capacidade de processamento,
determinando o ritmo maximo de entrega de todo o sistema. O tempo de
ciclo € o tempo total necessario para completar a fabricacdo de uma
unidade de produto, desde o inicio do seu processamento até a sua
disponibilizac&o para o préximo estgio. Minimizar tempos mortos, esperas

e transporte desnecessario otimiza o fluxo e reduz os custos operacionais.
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O assistente realiza cronoanalises e mapeamento de fluxo de valor para
identificar gargalos operacionais e desperdicios ao longo da linha de
producédo. Ao identificar que a etapa de testes finais possui um tempo de
ciclo duas vezes maior que as etapas de montagem, o profissional propde
a redistribuicdo das tarefas de inspecdo ao longo da linha ou o
balanceamento das postos de trabalho. A falha no monitoramento de
gargalos resulta em acumulo de estoque em processo e atrasos no

cumprimento dos prazos de entrega aos clientes.

Aula 8.4: Eliminac&o de Desperdicios (Lean Manufacturing)

A filosofia Lean Manufacturing foca na eliminagdo sistematica dos oito
desperdicios mortais da producdo: superproducdo, tempo de espera,
transporte inadequado, excesso de processamento, estoques
desnecessarios, movimentacao inutil de pessoas, defeitos/retrabalhos e o
talento ndo utilizado dos colaboradores. Identificar e erradicar esses
desperdicios aumenta a produtividade, melhora a qualidade do produto e

reduz drasticamente o0s custos operacionais da planta fabril.

A participacdo do assistente na aplicagcdo dos conceitos Lean inclui a
reorganizacdo do layout produtivo, a implementacao do sistema Kanban
para controle de estoques e a reducéo do refugo por pecas defeituosas.
Se um operador precisa caminhar dez metros para buscar uma ferramenta
de inspecdo a cada peca produzida, existe um desperdicio de

movimentacao que deve ser sanado ajustando o arranjo fisico do posto de
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trabalho. Ignorar a busca continua pela eliminacdo de desperdicios limita

os ganhos de competitividade da organiza¢do no mercado.

Aula 8.5: Metodologia 5S

A metodologia 5S é uma pratica de gestdo voltada para a organizacéo,
limpeza, padronizacao e disciplina do ambiente de trabalho, fundamentada
em cinco sensos de origem japonesa: Seiri (Utilizacdo), Seiton
(Organizacéo), Seiso (Limpeza), Seiketsu (Padronizacéo) e Shitsuke
(Disciplina). A implementacédo correta do 5S cria um ambiente propicio
para a qualidade, melhora a seguranca do trabalho, reduz o tempo gasto

na busca de ferramentas e expde visualmente as anomalias do processo.

O assistente de qualidade atua frequentemente como auditor interno de
5S, avaliando periodicamente se as areas produtivas e administrativas
estdo mantendo os padrdes estabelecidos de organizagao e limpeza. O
profissional faz uso de listas de verificacdo para pontuar cada setor e
sugere acdes de melhoria nas areas de sombra ou acumulo de materiais
inUteis. Tratar o 5S apenas como um evento eventual de faxina, sem
incorporar a disciplina diaria e a padronizacdo continua, € o erro mais

comum que leva ao insucesso da metodologia.

Maodulo 9: Controle Estatistico de Processos (CEP)
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Aula 9.1: Variabilidade Inerente: Causas Comuns vs. Causas Especiais

O Controle Estatistico de Processos compreende que todo processo de
fabricacdo apresenta uma variabilidade natural inerente aos seus
componentes. As causas comuns de variacdo sdo fatores aleatorios,
permanentes e previsiveis que fazem parte do projeto original do sistema,
como pequenas oscilacbes de voltagem ou folgas normais de um
equipamento. As causas especiais sdo eventos externos, episédicos e
identificaveis, como a quebra de uma ferramenta, a mudanca de lote de

matéria-prima ou uma falha humana durante a operacao.

O assistente de qualidade desempenha um papel chave na identificacéao
e distincdo entre causas comuns e especiais através da andlise visual de
cartas de controle. Tentar ajustar uma maquina para corrigir uma variagao
provocada por causas comuns gera o fendbmeno conhecido como
superajuste, que aumenta ainda mais a variabilidade do sistema. Por outro
lado, ignorar a presenha de uma causa especial resulta na producéao
continuada de pecas fora de especificacdo. O tratamento correto exige

eliminar as causas especiais antes de tentar reformular o sistema basico.

Aula 9.2: Cartas de Controle para Variaveis

As cartas de controle para variaveis séo utilizadas quando a caracteristica
da qualidade sob anéalise é medida em uma escala continua, tais como
comprimento, peso, temperatura, pressdo ou torque. Os tipos mais
comuns sédo as cartas Méedia-Amplitude (X-R) e Média-Desvio Padrao (X-

S), que monitoram simultaneamente a centralidade do processo e a sua
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dispersédo ao longo do tempo através da coleta periddica de pequenas

amostras de produtos.

Na rotina diaria de amostragem, o assistente coleta amostras em
intervalos pré-determinados, mede as pecas com um instrumento
adequado, calcula a média e a amplitude do subgrupo e plota esses pontos
no grafico de controle. Se o0s pontos permanecem distribuidos
aleatoriamente entre os limites de controle estatistico, o processo é
declarado sob controle estatistico. A ultrapassagem dos limites indica a
ocorréncia de instabilidade no processo, exigindo a paralisacao imediata

para investigacao e aplicacéo de agdes corretivas.

Aula 9.3: Cartas de Controle para Atributos

As cartas de controle para atributos sdo empregadas quando a
caracteristica da qualidade € avaliada de forma discreta ou qualitativa,
classificando a unidade como conforme/ndo conforme ou contando o
namero total de defeitos presentes por unidade inspecionada. As
principais cartas de atributos sdo a carta p para propor¢cdo de nao
conformes, a carta np para numero de ndo conformes, a carta c para
contagem de defeitos por amostra constante e a carta u para defeitos por

unidade de amostra variavel.

O assistente utiliza a carta p, por exemplo, para monitorar o percentual

diario de frascos plasticos com falhas de moldagem em uma linha de
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sopro. Ao coletar uma amostra de duzentos frascos por turno, o
profissional registra a quantidade de itens defeituosos e avalia se o
percentual mantém-se dentro da variacdo estatisticamente esperada do
processo. Ignorar a diferenca conceitual entre variaveis continuas e
atributos discretos ao escolher o tipo de grafico compromete a validacao

estatistica do monitoramento.

Aula 9.4: Analise de Capabilidade do Processo (Cp e Cpk)

Os indices de capabilidade do processo, conhecidos como Cp e Cpk,
medem a capacidade estatistica do processo em produzir itens que
atendam rigorosamente as especificacdes e limites de tolerancia exigidos
pelo projeto do cliente. O indice Cp avalia a capabilidade potencial do
processo considerando apenas a sua dispersao, enquanto o Cpk avalia a
capabilidade real, levando em consideracdo o centrometro do processo

em relacéo as especificacdes superior e inferior.

Um processo é considerado plenamente capaz quando apresenta valores
de Cp e Cpk iguais ou superiores a um virgula trinta e trés. O assistente
calcula esses indices com base nos dados historicos coletados e indica se
a maquina precisa de reajuste de centralizagdo ou de reforma mecéanica
para reduzir a dispersdo. Apresentar um alto valor de Cp com um baixo
valor de Cpk indica que o0 processo possui pouca variagdo, mas esta
desajustado da média exigida, exigindo um simples ajuste de alinhamento

do equipamento.
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Aula 9.5: Testes de Hipoteses e Amostragem Estatistica

Os testes de hipoteses sdo ferramentas de inferéncia estatistica que
utilizam dados amostrais para aceitar ou rejeitar uma afirmacéo sobre os
parametros de uma populagdo, com um determinado nivel de significancia
e confianca estatistica. Na area da qualidade, essas técnicas servem para
comprovar cientificamente se uma mudanca introduzida em um processo
gerou uma melhoria real significativa ou se as alteracbes observadas

foram puramente fruto do acaso aleatorio.

Ao participar de validacdes de processos, 0 assistente coleta os dados dos
grupos de teste e de controle, aplicando testes comparativos como o Teste
t para médias ou o Teste Qui-Quadrado para variancias. Se a analise
estatistica demonstra diferenca estatisticamente significante entre os
lotes, a nova regulagem € homologada definitivamente. Concluir que um
processo melhorou com base na observacdo de poucas amostras sem
aplicacdo de validacao estatistica formal € um erro metodoldgico grave na

gestao de qualidade.

Modulo 10: Gestdo de Nao Conformidades e Acdes Corretivas

Aula 10.1: Identificacéo, Segregacao e Registros de Ndo Conformidades

7z

Uma néao conformidade € caracterizada pelo ndo atendimento de um
requisito especificado em norma, desenho técnico, contrato ou

procedimento interno da organizagcdo. Quando uma falha é detectada em
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qualquer fase da producdo, a acdo imediata obrigatéria consiste na
identificacéo clara do lote afetado através de etiquetas vermelhas visiveis
e na sua imediata segregacao fisica em uma area restrita e identificada,

conhecida como quarentena ou almoxarifado de refugo.

O assistente de qualidade é a figura chave no preenchimento do Relatério
de N&o Conformidade (RNC), descrevendo a falha com preciséo técnica,
informando a quantidade de itens afetados, o cédigo do produto, a data, o
turno e o posto de trabalho. Segregar imediatamente o material impede
gue pecas defeituosas sejam indevidamente processadas nas etapas
seguintes ou despachadas ao cliente. O erro critico nessa fase € manter o
material defeituoso préximo a linha de producdo normal sem identificacdo

visual adequada, favorecendo a contaminacéo cruzada de lotes.

Aula 10.2: Disposicdo do Material Ndo Conforme

ApOs a segregacgdo do lote ndo conforme, o comité de qualidade e a
engenharia de processos realizam a analise de disposicéo técnica para
determinar o destino adequado do material afetado. As opcdes padréo de
disposicédo incluem: sucateamento quando a recuperacdo € inviavel,
retrabalho para adequacéo total as especificacbes, reparo para
atendimento funcional sem atender totalmente ao desenho, aprovacao
condicional sob concesséo formal do cliente, ou devolugdo integral ao

fornecedor no caso de insumos defeituosos.
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O assistente acompanha a execucéo da decisdo de disposi¢éo, garantindo
qgue o retrabalho siga uma instrucdo operacional aprovada e que o lote
retrabalhado seja submetido a uma nova inspecéo total antes da liberagao.
No caso de aprovacdo sob concessdo, o profissional formaliza a
autorizagao assinada pelo departamento de qualidade do cliente. Um erro
comum é autorizar a recuperacao improvisada do material no proprio posto

de trabalho sem documentar e sem reinspecionar o item retrabalhado.

Aula 10.3: Investigacao e Analise da Causa Raiz

A investigacdo da causa raiz € o processo analitico focado em identificar
a vulnerabilidade fundamental do sistema que permitiu a ocorréncia e a
nao deteccao da falha. Utilizando ferramentas combinadas como os 5
Porqués e o Diagrama de Ishikawa, a investigacao busca ir além da falha
operacional direta ou da desatencdo momentanea do colaborador,
alcancando as deficiéncias nas instrugbes de trabalho, ferramentas

inadequadas ou falhas no planejamento do processo.

O assistente atua de forma ativa na coleta de evidéncias fisicas,
fotografias, histéricos de manutencdo de maquinas e entrevistas com a
equipe operacional para fundamentar a analise da causa raiz. Um erro
frequente na elaboracdo de RNCs é indicar a causa raiz como erro
humano ou desatencdo do operador, 0 que encerra prematuramente a
investigacdo sem implementar melhorias sistémicas no processo para

evitar a repeticéo da falha.
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Aula 10.4: Elaborac&o e Execucao de Planos de Agcao (5W2H)

A metodologia 5W2H é uma ferramenta estruturada utilizada para planejar
e acompanhar a execucdo de acdes corretivas e preventivas de forma
clara e operacional. O acrénimo representa sete perguntas fundamentais:
O gue sera feito (What), Por que seré feito (Why), Onde sera feito (Where),
Quando sera feito (When), Quem fara (Who), Como sera feito (How) e
Quanto custard (How much). A atribuicdo de um Unico responséavel e de
uma data de término precisa para cada tarefa é essencial para o sucesso

do plano.

Ao elaborar o plano 5W2H no RNC, o assistente assegura que as acdes
propostas sejam diretamente direcionadas para a eliminacdo da causa raiz
identificada. Durante a fase de execucao, o profissional cobra os prazos
dos responsaveis por cada etapa e verifica se 0s recursos necessarios
foram devidamente alocados. Elaborar planos de acdo genéricos sem
prazos definidos ou com mdltiplos responsaveis sem lideranca clara

inviabiliza a concluséo das melhorias e perpetua o problema na fabrica.

Aula 10.5: Avaliacéo da Eficacia das Acbes Corretivas

A avaliacao da eficacia é a etapa final e obrigatoria do fluxo de tratamento
de ndo conformidades, consistindo em verificar, apés um periodo de
tempo predeterminado, se as acdes implementadas realmente eliminaram
a causa raiz e impediram a reincidéncia da falha no processo. Essa

verificacdo é realizada no proprio local de trabalho através de inspecdes
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de acompanhamento, andlise das cartas de controle e verificacdo dos

indicadores de qualidade da linha.

O assistente de qualidade realiza a checagem em campo apds o tempo de
maturacdo da acao, avaliando novos lotes produzidos sob as novas
diretrizes. Caso o0s resultados comprovem a auséncia de novas
ocorréncias da falha, o RNC é declarado eficaz e devidamente encerrado
pelo setor de qualidade. Se a falha voltar a ocorrer, a acao é classificada
como ineficaz, exigindo a reabertura da investigacdo da causa raiz e a
formulacdo de um novo plano 5W2H. Encerrar chamados de néo
conformidade sem comprovacéao pratica da eficacia em campo representa

uma grave infracao regulatéria e operacional.

Modulo 11: Auditoria Interna da Qualidade

Aula 11.1: Conceitos e Tipos de Auditoria (Primeira, Segunda e Terceira
Parte)

A auditoria da qualidade é um processo sistematico, independente e
documentado para obter evidéncias objetivas e avalia-las de forma
imparcial com o objetivo de determinar a extensédo na qual os critérios da
auditoria sdo atendidos. As auditorias classificam-se em trés tipos
principais: auditoria de primeira parte efetuada internamente pela prépria
empresa para automonitoramento, auditoria de segunda parte realizada

pela organizacao sobre seus fornecedores e auditoria de terceira parte
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conduzida por organismos certificadores independentes para obtencao de

diplomas de conformidade.

O assistente de qualidade participa de auditorias internas de primeira
parte, atuando na verificacéo sistematica da conformidade dos setores em
relacdo as normas internas e requisitos operacionais. Compreender o
objetivo construtivo da auditoria é essencial: a meta ndo € punir
colaboradores, mas sim identificar lacunas e oportunidades de melhoria
no sistema de gestdo. Confundir o papel de auditor com o de inspetor
punitivo compromete o engajamento das equipes auditadas e reduz a

transparéncia das informacdes fornecidas.

Aula 11.2: Planejamento, Programa e Escopo de Auditoria

A conducdo de auditorias internas eficazes exige um planejamento
estruturado, formalizado através de um Programa de Auditoria que
estabelece a frequéncia, os métodos, as responsabilidades e os recursos
necessarios para a realizacdo das verificacdes ao longo do ano. O Plano
de Auditoria define o escopo especifico, as datas, os horarios e o0s
processos que serdo avaliados durante cada ciclo de verificacédo

individual.

O assistente colabora na elaboracédo do cronograma de auditoria € na
preparacdo das listas de verificagdo customizadas para cada setor a ser

auditado. O planejamento prévio inclui a andlise criteriosa dos
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procedimentos operacionais vigentes, relatérios de auditorias anteriores e
o historico de ndo conformidades da area. Chegar para auditar um setor
sem estudo prévio da documentacdo aplicavel compromete a
profundidade da avaliacdo e passa uma imagem de amadorismo técnico

para os auditados.

Aula 11.3: Conducéao de Auditorias e Coleta de Evidéncias

A conducéo da auditoria envolve reunides de abertura, entrevistas com os
responsaveis pelas atividades, observacdo direta dos processos em
execugdo no chdo de fabrica e analise dos registros e documentos
armazenados. A coleta de evidéncias objetivas deve se basear
estritamente em fatos constatados, medicoes e documentos
comprovados, descartando opinides pessoais, suposi¢gées ou impressoes

subjetivas de qualquer natureza.

Ao entrevistar um operador durante a auditoria, 0 assistente utiliza
perguntas abertas para incentivar a explicacado detalhada do processo e
solicita a demonstracao pratica do cumprimento da instrucdo de trabalho.
Por exemplo, ao auditar a calibracdo de um equipamento, o profissional
solicita o certificado atualizado e verifica a etiqueta afixada no instrumento
fisico. Apontar inconformidades baseando-se em conversas informais sem

a devida comprovacéo documental e fisica invalida o achado de auditoria.

Aula 11.4: Redacédo de Relatorios e Registros de Achados
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A finalizacao da etapa de campo exige a consolidagao e categorizacdo dos
achados de auditoria em um Relatério de Auditoria claro e formal. Os
achados séo classificados em conformidades, observacfes/oportunidades
de melhoria e ndo conformidades, quando ha um descumprimento
comprovado de um requisito especificado na norma ISO ou nos

procedimentos internos da organizagao.

O assistente auxilia na redacao técnica das ndo conformidades, aplicando
aregra dos trés elementos: o Requisito ndo atendido, a Evidéncia objetiva
encontrada e a Constatac&do do desvio identificado. A descricdo deve ser
clara, neutra e autossuficiente, permitindo que qualquer pessoa que leia o
relatério compreenda a exata natureza da falha sem dubiedade. A
utilizac@o de termos genéricos ou agressivos na redacéao do relatério gera
resisténcias desnecessarias e prejudica a implementacdo de acoes

corretivas.

Aula 11.5: Qualificac6es e Cddigo de Conduta do Auditor Interno

A norma ISO 19011 estabelece as diretrizes para auditorias de sistemas
de gestao, definindo os requisitos de competéncia, habilidades e atributos
pessoais necessarios para um auditor eficaz. As qualidades incluem
integridade, postura ética, mente aberta, diplomacia, capacidade de
observacdo acurada, tenacidade, autoconfianca e capacidade de

comunicagéao verbal e escrita impecavel.
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O assistente que atua como auditor interno deve manter total
independéncia em relacdo a atividade auditada, sendo estritamente
proibido auditar o proprio trabalho ou o setor no qual atua diretamente para
garantir a imparcialidade dos julgamentos. Além disso, deve ser mantido
sigilo profissional absoluto sobre as informagdes confidenciais acessadas
durante as verificacdes. Agir de forma autoritaria ou emitir julgamentos de
valor pessoal durante a auditoria destroi o clima de cooperagcdo e

compromete a eficacia do sistema de gestao.

Modulo 12: Qualidade no Planejamento do Produto e do Processo

Aula 12.1: Conceito de APQP (Planejamento Avancado da Qualidade do
Produto)

O APQP é uma estrutura metodolégica padronizada de planejamento de
produtos e processos amplamente adotada na cadeia industrial para
garantir que os novos desenvolvimentos satisfagcam plenamente as
especificacfes do cliente antes do inicio da producdo em massa. A
metodologia desdobra-se em cinco fases estruturadas: Planejamento,
Projeto e Desenvolvimento do Produto, Projeto e Desenvolvimento do

Processo, Validacdo do Produto/Processo e Feedback/Acéo Corretiva.

O assistente de qualidade participa das equipes multidisciplinares de
APQP acompanhando o cumprimento do cronograma de desenvolvimento

e auxiliando na compilacdo das documentac¢des técnicas necessarias para
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o lote piloto. O objetivo primordial do APQP € migrar o controle da
qualidade de uma posicéo reativa de resolucédo de problemas para uma
posicdo proativa de prevencao de falhas ainda na fase de concepgéo.
Ignorar os marcos do APQP e lancar produtos na linha sem a devida
validag&o prévia resulta em surtos epidémicos de defeitos e retrabalhos

dispendiosos.

Aula 12.2: FMEA (Analise do Modo e Efeito de Falha)

O FMEA é uma ferramenta analitica de prevencdao de riscos utilizada para
identificar de forma sistematica todos os modos potenciais de falha de um
produto ou processo, avaliando suas causas e o0s efeitos associados a
cada ocorréncia. A metodologia atribui pontuacdes numéricas de um a dez
para trés fatores principais: a Severidade do efeito, a Ocorréncia da causa
e a Deteccao da falha, cujo produto determina a priorizacao dos riscos e a

necessidade de implementar acdes mitigadoras.

O assistente atua na atualizacdo do FMEA do Processo (PFMEA),
colaborando na identificacdo de modos de falha em cada operacdo da
linha de montagem e propondo dispositivos de protec&o contra erros para
reduzir a probabilidade de falhas. Por exemplo, ao analisar o risco de um
parafuso ser montado com torque incorreto, o PFMEA propde o0 uso de
parafusadeiras elétricas inteligentes acopladas a travamentos automaticos
do sistema. Deixar o documento FMEA arquivado como um papel estéatico
sem atualizacdo ap0s a ocorréncia de mudancgas operacionais € um erro

grave de gestao.
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Aula 12.3: PPAP (Processo de Aprovacgao de Pecas de Producéo)

O PPAP é um requisito rigoroso das industrias de manufatura avancada
que estabelece as exigéncias para a homologacéo e aprovacgao formal de
pecas e componentes antes da liberacdo do fornecimento em série. O
dossié do PPAP inclui relatérios dimensionais completos, ensaios de
materiais, estudo de capabilidade de processo, FMEA, diagrama de fluxo
de processo, estudos de andlise do sistema de medicdo e amostragem

fisica de pecas produzidas na cadéncia real de fabricacao.

O assistente do setor de qualidade do cliente ou do fornecedor inspeciona
e valida os dezenove itens documentais obrigatérios do pacote do PPAP
antes da emissao da Garantia do Submissao da Peca (PSW). A aprovacgao
formal do PPAP garante que o processo do fornecedor possui capacidade
técnica e estabilidade para fabricar o componente cumprindo
rigorosamente todos os requisitos especificados. Fornecer lotes industriais
ao cliente sem a devida submissdo e aprovacdo prévia do PPAP

representa uma violagao contratual grave.

Aula 12.4: Plano de Controle de Processo

7z

O Plano de Controle &€ um documento central que descreve
detalhadamente os sistemas e metodologias utilizados para controlar as
pecas e 0S processos operacionais durante todas as fases da producéo,

cobrindo o recebimento de materiais, as etapas intermediarias e a
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inspecdo final. O documento especifica as caracteristicas a serem
monitoradas, as especificacdes técnicas, os instrumentos de medicao
utilizados, o tamanho da amostra, a frequéncia da inspecao e o plano de

reacdo em caso de ndo conformidade.

O assistente de qualidade utiliza o Plano de Controle como a sua principal
diretriz diaria para auditar os postos de trabalho e verificar se as medicfes
estdo sendo efetuadas conforme a frequéncia e a metodologia
estabelecidas. Se o plano determina que a rugosidade deve ser medida a
cada dez pecas com um rugosimetro calibrado, o profissional garante a
aplicagéo estrita do requisito. A falta de alinhamento entre o Plano de
Controle e as instrugcdes de trabalho afixadas na linha de producao

constitui uma falha grave na gestao da qualidade.

Aula 12.5: Poka-Yoke (Dispositivos A Prova de Erros)

O Poka-Yoke € um conceito e uma técnica voltada para o desenvolvimento
de mecanismos simples e infaliveis integrados ao processo produtivo com
0 objetivo de evitar a ocorréncia de erros humanos ou tornar o erro
imediatamente evidente caso ele aconteca. Os dispositivos podem ser de
alerta, emitindo sinais sonoros ou luminosos, ou de controle, paralisando
fisicamente a operacao ou impedindo a montagem incorreta das pecas por

meio de travas mecanicas e sensores Opticos.
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O assistente de qualidade colabora ativamente na concepcao, testes e
verificacdo periodica da eficacia dos dispositivos Poka-Yoke instalados na
linha de fabricacdo. Um exemplo pratico classico é o conector elétrico com
formato assimétrico, que impede o0 encaixe invertido na tomada,
eliminando a possibilidade de erro de montagem. O erro operacional
comum em relacdo aos Poka-Yokes é operar a linha de producdo quando
esses sensores estdo com defeito ou desativados por improvisos

temporarios.

Modulo 13: Gestdo da Qualidade na Cadeia de Suprimentos

Aula 13.1: Homologacao e Qualificagéo de Fornecedores

A homologacgéo de fornecedores é um processo de avaliagdo técnica,
financeira, juridica e operacional realizado pelas empresas antes da
contratacdo de parceiros comerciais e compra de insumos. Essa avaliagao
prévia minimiza riscos na cadeia de suprimentos, garantindo que o
fornecedor possua capacidade técnica, infraestrutura adequada e um
sistema de gestédo da qualidade consolidado para atender aos volumes de

producao exigidos sem falhas.

O assistente de qualidade participa da aplicacdo de questionarios de
qualificacao técnica e na analise documental das licencas, certificados ISO
e laudos emitidos pelos potenciais fornecedores. Em empresas de grande

porte, o profissional integra equipes de auditoria de avaliacdo de
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fornecedores locais antes da emissao do pedido inicial de compra. A
contratacdo de fornecedores baseando-se apenas em critérios de menor
preco, sem avaliacao criteriosa da qualidade e capacidade produtiva,

resulta em interrupgdes graves de suprimento e custos ocultos de rejeicéo.

Aula 13.2: Avaliagdo e Monitoramento de Desempenho de Fornecedores

(IQF)

O indice de Qualidade do Fornecedor (IQF) é uma métrica consolidada
utilizada para monitorar o desempenho continuo dos parceiros da cadeia
de suprimentos ao longo do tempo. O indicador compde-se de variaveis
ponderadas, como a taxa de pecas aprovadas no recebimento, a
pontualidade nas entregas, o atendimento a prazos de resposta a RNCs e

o nivel de servico e suporte prestados pelo fornecedor.

O assistente de qualidade € responsavel por compilar mensalmente as
ocorréncias de recebimento e alimentar o sistema de calculo do IQF de
cada fornecedor. Os parceiros que apresentam notas abaixo da meta
estabelecida pela organizacdo s&o notificados a apresentar planos de
acao 5W2H e podem perder a preferéncia na cotacdo de novos itens ou
ser descredenciados. A inconsisténcia no lancamento dos dados de
rejeicdo de insumos distorce o indice e impede uma gestédo justa da cadeia

de suprimentos.

Aula 13.3: Gestdo de Devolucdes e Relatérios de Rejeicdo de Materiais
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Quando o controle de recebimento ou a linha de produgéo identifica que
um lote de matérias-primas recebido esta fora das especificacdes técnicas
combinadas, deve-se emitir formalmente um Relatério de Rejeicdo de
Material. Esse documento detalha a desconformidade observada, estipula
a devolucao do lote ao fornecedor ou a cobrancga dos custos operacionais
incorridos caso a empresa contratante precise realizar a triagem ou
retrabalho emergencial em suas préprias instalacdes para ndo parar a

fabrica.

O assistente de qualidade desempenha um papel central no isolamento
das pecas rejeitadas, na documentacdo fotografica da falha e na
formalizacdo da comunicacdo junto ao departamento de compras e a
qualidade do fornecedor. O profissional também acompanha o envio da
amostragem fisica do defeito para a andlise no laboratério do parceiro
comercial. A demora no preenchimento do relatério de rejei¢cao inviabiliza
a cobranca financeira e prejudica a reposi¢cdo rapida do material no

estoque.

Aula 13.4: Desenvolvimento de Fornecedores e Parcerias

O desenvolvimento de fornecedores € uma abordagem colaborativa que
visa elevar a maturidade técnica e operacional dos parceiros da cadeia de
suprimentos através do compartilhamento de melhores praticas,
treinamentos em ferramentas da qualidade e suporte em engenharia de
processos. Em vez de adotar uma postura puramente punitiva, a empresa
atua de forma preventiva para fortalecer os processos do fornecedor,

gerando uma relacdo ganha-ganha sustentavel e de longo prazo.
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O assistente atua no suporte ao desenvolvimento de fornecedores
prestando auxilio na implementacéo de cartas de controle estatistico e no
treinamento da equipe de qualidade do parceiro sobre as exigéncias de
inspecao. Esse intercambio de conhecimento melhora a qualidade das
pecas recebidas e reduz substancialmente a necessidade de inspecéao
rigorosa na entrada da fabrica. Tratar os fornecedores como adversarios
comerciais sem oferecer feedback técnico limita o crescimento da

gualidade em toda a cadeia.

Aula 13.5: Inspecao na Fonte e Certificacao de Lotes

A inspecao na fonte € uma estratégia na qual a verificacdo do cumprimento
dos requisitos de qualidade ocorre diretamente nas instalacdes fabris do
fornecedor antes do embarque do material. A consolidacdo dessa pratica
pode evoluir para o processo de certificacdo de lotes (Free Pass), no qual
o fornecedor atinge um nivel tdo elevado de estabilidade e confiabilidade
gue seus produtos entram diretamente na linha de producao da empresa

sem a necessidade de inspecao no controle de recebimento.

O assistente de qualidade realiza auditorias peridédicas no processo
produtivo do fornecedor para validar a manutencdo do status de
fornecedor certificado com liberacdo direta de embarque. Se durante a
verificacdo forem identificadas falhas de controle ou se ocorrer a entrada
de um lote defeituoso na fabrica, o beneficio da liberacdo direta é

imediatamente revogado e o fornecedor retorna ao regime de inspecao de
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recebimento cem por cento. Negligenciar a verificacdo periodica de
processos liberados diretamente coloca a fabrica sob alto risco de

desabastecimento ou defeitos.

Modulo 14: Indicadores de Desempenho e Métricas da Qualidade

Aula 14.1: Definicdo de Indicadores Chave de Desempenho (KPIs)

Os Indicadores Chave de Desempenho, ou KPls, sdo métricas
quantitativas fundamentais utilizadas pelas organizacdes para medir,
monitorar e avaliar a eficacia e a eficiéncia dos seus processos
operacionais em relacdo ao atingimento de metas estratégicas
predefinidas. Um indicador de qualidade robusto deve possuir clareza
conceitual, facilidade de coleta, alta representatividade pratica e
periodicidade de medicao definida para apoiar as tomadas de decisao

gerenciais.

O assistente de qualidade é o profissional encarregado de coletar
diariamente os dados no chéo de fabrica e atualizar os graficos dos KPls
nos painéis visuais dos setores. Medir dados irrelevantes ou utilizar
férmulas confusas compromete a utilidade do indicador e dispersa o foco
das equipes de operacio. E uma premissa técnica indispensavel que cada
indicador possua um responsavel direto pelo acompanhamento e um
plano de acdo configurado caso as metas ndo sejam alcancadas nos

periodos de apuracdo.
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Aula 14.2: Taxa de Refugo, Retrabalho e Sucata

A taxa de refugo mede o percentual de pecas produzidas que apresentam
defeitos irreparaveis e precisam ser descartadas como sucata, enquanto
a taxa de retrabalho mede a proporcdo de produtos que exigiram
operacOes fabris adicionais para alcancar a conformidade exigida. Ambas
as metricas impactam diretamente 0s custos operacionais da empresa,
reduzindo a capacidade produtiva da planta e elevando a utilizacdo de

insumos e méao de obra por unidade produzida.

O assistente compila e estratifica os dados de refugo e retrabalho por
setor, por tipo de peca, por maquina e por turno de trabalho. Essa
estratificacdo permite visualizar com clareza a perda financeira da
empresa e direcionar as equipes de engenharia para a solucéao das fontes
de desperdicio mais criticas. O erro comum em muitas fabricas é ocultar
as pecas retrabalhadas sem o devido registro no sistema, gerando uma
falsa impressdo de alta eficiéncia que mascara os reais custos da néo

gualidade.

Aula 14.3: First Pass Yield (FPY) e Rolled Throughput Yield (RTY)

O First Pass Yield, ou Rendimento de Primeira Passagem, mede o
percentual de produtos que passam por uma etapa do processo produtivo
sem apresentar defeitos e sem exigir qualquer tipo de retrabalho ou ajuste.

O Rolled Throughput Yield € o calculo acumulado do FPY ao longo de
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todas as etapas em série de uma linha de producédo, representando a
probabilidade real de uma unidade atravessar todo o sistema sem sofrer

falhas.

O assistente de qualidade calcula essas métricas para identificar o nivel
real de salde operacional dos processos industriais da empresa.
Enquanto um FPY individual em cinco etapas isoladas pode parecer alto
ao situar-se em noventa e cinco por cento em cada maquina, a
multiplicacdo dessas probabilidades no RTY revela que apenas setenta
and sete por cento dos produtos passam por todo o fluxo fabril sem falhas.
Ignorar o calculo do RTY impede a identificacdo das perdas acumuladas

ao longo da cadeia de valor.

Aula 14.4: indices de Reclamac6es de Clientes (PPM e DPU)

O indicador de Partes Por Milhdo (PPM) mede a proporgcdo de pecas
defeituosas enviadas ao mercado para cada um milhdo de unidades
despachadas, sendo uma métrica padrdo em setores de alta precisdo. O
indicador Defeitos Por Unidade (DPU) mede a quantidade média de
defeitos e falhas encontrados em uma Unica unidade inspecionada, sendo
amplamente aplicado em sistemas complexos como linhas de montagem

de veiculos ou eletrodomeésticos.

O assistente de qualidade registra e tabula as notificagcdes formais de

falhas enviadas pelos clientes no mercado para alimentar o célculo do
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PPM global da fabrica. Acompanhar a evolucdo dessa curva gréafica
demonstra se as acfes corretivas tomadas internamente na planta estao
gerando reflexos positivos reais na satisfagdo e na percepcao de
qualidade do cliente final. O erro grave de gestéo é tentar desqualificar ou
desconsiderar as reclamacdes de clientes sob justificativas operacionais

internas.

Aula 14.5: Gestao Visual da Qualidade e Dashboards

A gestdo visual da qualidade é o conceito que visa disponibilizar as
informacdes operacionais, status de processos, indicadores de
desempenho e alertas de anomalia de forma amplamente visivel e intuitiva
diretamente nos ambientes produtivos. O uso de quadros de gestéo visual,
seméaforos de status de maquina e dashboards digitais permite que os
operadores e a lideranca compreendam instantaneamente a situacao real

do setor sem a necessidade de relatérios prolixos.

O assistente atua diretamente no abastecimento, manutencdo e
atualizacéo diaria dos quadros de gestdo visual e dashboards interativos
da fabrica. A precisao e a tempestividade na insercédo dos dados sao vitais
para garantir que as equipes de chéo de fabrica identifiguem desvios de
processo no exato momento da ocorréncia e tomem medidas imediatas de
correcdo. Quadros visuais desatualizados ou com informagdes incorretas
perdem a sua credibilidade operacional e passam a ser ignorados pelas

equipes de trabalho.
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Mdédulo 15: Ferramentas de Engenharia de Qualidade Avancada

Aula 15.1: Introducéo ao Seis Sigma e Ciclo DMAIC

O Seis Sigma € uma metodologia estruturada de gestdo focada na reducgéo
drastica da variabilidade dos processos operacionais e na eliminacao
sistematica de defeitos para atingir niveis de qualidade de trés virgula
quatro falhas por milhdo de oportunidades. O motor metodologico do Seis
Sigma para melhoria de processos existentes € o ciclo DMAIC, composto

pelas etapas de Definir, Medir, Analisar, Melhorar (Improve) e Controlar.

O assistente de qualidade colabora ativamente em projetos Seis Sigma
atuando como suporte técnico para os especialistas Green Belts e Black
Belts da empresa. O profissional participa ativamente na coleta de dados
durante a fase de Medicdo e no acompanhamento dos indicadores de
estabilidade durante a etapa de Controle no chao de fabrica. O erro comum
em equipes de processo € tentar aplicar a metodologia Seis Sigma em
problemas simples que poderiam ser resolvidos rapidamente por meio do
ciclo PDCA ou 5S.

Aula 15.2: Andlise dos Sistemas de Medicdo (MSA)

A Andlise dos Sistemas de Medicdo é uma disciplina rigorosa da
engenharia de qualidade que avalia a quantidade de variagcao introduzida
no processo pelos préprios equipamentos e operadores encarregados das

medicdes. O estudo de Repetitividade e Reprodutibilidade (Gage R&R) é
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o teste estatistico fundamental da MSA, onde a repetitividade mede a
variacao obtida por um mesmo operador utilizando o0 mesmo instrumento
no mesmo objeto, e a reprodutibilidade mede a variagdo originada pela

troca de operadores.

O assistente conduz estudos praticos de Gage R&R selecionando pecas,
identificando-as preventivamente e solicitando que diferentes inspetores
facam medicbes cegas repetidas com o0 mesmo equipamento. Se o estudo
aponta que o sistema de medicdo consome mais de trinta por cento da
faixa de tolerancia da peca, o sistema € considerado inaceitavel, exigindo
a substituicdo do instrumento ou o treinamento intensivo da equipe.
Realizar medicGes de processo sem a devida validacdo prévia do MSA

anula a confiabilidade dos dados coletados.

Aula 15.3: Analise da Arvore de Falhas (FTA)

A Anélise da Arvore de Falhas é um método dedutivo de engenharia de
confiabilidade que analisa um evento ndo desejado de topo de alta
gravidade e mapeia sistematicamente todas as combinac¢des de falhas de
equipamentos, erros humanos e condicfes ambientais que podem levar a
ocorréncia desse evento. A ferramenta utiliza uma representacdo grafica
estruturada composta por portas légicas booleanas, como as portas E e

OU, para conectar os eventos secundarios as suas causas primarias.
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O assistente colabora na construcdo da FTA participando da investigagao
de falhas catastroéficas ou acidentes graves de qualidade em componentes
criticos da empresa. A utilizacdo das portas légicas permite entender se a
falha exige a ocorréncia simultdanea de dois fatores de risco ou se basta
uma Unica falha isolada para desencadear o colapso do sistema. O erro
ao aplicar a FTA é interromper o detalhamento das ramificacdes antes de

alcancar as falhas fisicas basicas ou erros primarios do processo.

Aula 15.4: Desdobramento da Funcéo Qualidade (QFD)

O Desdobramento da Funcdo Qualidade é uma metodologia de
planejamento que traduz as necessidades, vozes e expectativas implicitas
e explicitas dos clientes em especificacdes técnicas detalhadas de
engenharia para cada etapa do projeto, manufatura e montagem do
produto. A principal ferramenta de consolidacdo do QFD € a Matriz da
Qualidade, popularmente conhecida como a Casa da Qualidade, que
correlaciona os requisitos do cliente com as caracteristicas técnicas do

projeto.

O assistente atua no levantamento inicial de dados e na tabulacdo das
pesquisas de percepcao do consumidor para preencher a entrada da Voz
do Cliente na matriz do QFD. Esse alinhamento prévio garante que 0s
parametros controlados durante a producéo fabril reflitam com precisao
aquilo que agrega valor real ao produto no mercado consumidor. Ignorar
as ferramentas de QFD no desenvolvimento de novos itens aumenta o
risco de fabricar produtos tecnicamente perfeitos, mas desalinhados das

expectativas do mercado.
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Aula 15.5: Benchmarking da Qualidade

O Benchmarking da Qualidade € um processo continuo e sistematico de
comparacdo das préticas, procedimentos, métricas e produtos de uma
organizacdo em relacédo aos lideres de mercado ou concorrentes diretos
mais expressivos. O objetivo dessa comparacdo estratégica é identificar
lacunas de desempenho no negdécio, compreender como as empresas
excelentes atingem seus resultados e adaptar essas melhores praticas

para otimizar a competitividade e a eficacia operacional interna.

O assistente de qualidade colabora na coleta de dados de mercado,
analise reversa de produtos concorrentes e na organizacdo das
informacdes para os relatorios comparativos do setor. A aplicacéo correta
do benchmarking envolve estudar detalhadamente a l6gica do processo
do concorrente e ndo tentar copia-lo de forma simplista sem considerar a
cultura, a infraestrutura e a realidade operacional propria da sua
organizacao. Tentar replicar praticas de terceiros sem a devida adequacao
aos processos internos gera inconsisténcias operacionais e custos

desnecessarios.

Modulo 16: Cultura da Qualidade, Saude, Seguranca e Meio Ambiente

Aula 16.1: Fator Humano e Ergonomia no Controle da Qualidade
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O desempenho do controle de qualidade em uma organizacdo esta
diretamente vinculado ao fator humano, sendo influenciado pelas
condicdes fisicas, cognitivas e ambientais nas quais 0s inspetores e
operadores realizam suas atividades diarias. A ergonomia do posto de
trabalho abrange o ajuste correto da iluminagéo, o controle de ruidos, a
temperatura ambiente, a postura do colaborador e a prevencéo da fadiga

fisica e mental durante as rotinas de amostragem e inspecao.

O assistente deve atuar em conjunto com o setor de seguranca do trabalho
para garantir que os postos de inspecao possuam iluminacao adequada
em lux para a identificagcdo de defeitos visuais superficiais sem causar
cansacgo ocular excessivo aos profissionais. A fadiga ocular ou a postura
inadequada prolongada reduzem drasticamente a atencdo do inspetor,
levando a nao identificacdo de pecas defeituosas que acabam passando
para os clientes. Negligenciar a ergonomia no chéo de fabrica resulta na
gueda continuada do rendimento operacional e no aumento de faltas por

problemas de saude.

Aula 16.2: Sistemas Integrados de Gestao (SGI)

O Sistema Integrado de Gestdo combina em uma Unica estrutura
organizacional as normas ISO 9001 de gestdo da qualidade, ISO 14001
de gestdo ambiental e 1ISO 45001 de gestdo de saude e seguranca
ocupacional. Essa abordagem holistica elimina duplicidades de
documentacgdes, unifica os processos de auditorias internas e reduz a

burocracia operacional, garantindo que a busca pela produtividade e
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qualidade do produto ndo comprometa a seguranca dos trabalhadores

nem a preservacao ambiental.

O assistente que atua em empresas com SGI realiza verificagcdes que
cobrem simultaneamente os requisitos de qualidade, o descarte adequado
de residuos industriais e o uso obrigatério de Equipamentos de Protecdo
Individual pelos colaboradores da fabrica. Por exemplo, ao inspecionar a
aplicagédo de uma cola estrutural, o profissional verifica a aderéncia da
peca, o descarte correto das embalagens quimicas vazias e a utilizacdo
de mascaras de protecao respiratoria pelos operadores. Tratar qualidade,
meio ambiente e seguranca como setores isolados € um erro que gera

retrabalhos documentais e visdes parciais dos riscos corporativos.

Aula 16.3: Lideranca, Engajamento e Cultura de Erro Zero

A construcdo de uma cultura da qualidade sustentavel exige o
engajamento genuino de todos os colaboradores, sustentado pela postura
de lideranca pelo exemplo e pela disseminacao da mentalidade de fazer
certo da primeira vez. Uma cultura de qualidade madura néo foca na busca
por culpados quando ocorre uma falha, mas sim no estimulo para que os
operadores reportem voluntariamente e de forma imediata qualquer desvio

sem o medo de sofrer sancdes ou punicdes arbitrarias.

O assistente de qualidade desempenha um papel chave na promocéao

dessa cultura no chdo de fabrica, incentivando os operadores a
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paralisarem a maquina ao identificarem uma peca fora da especificacgéo.
Ao acolher a notificacdo do erro com postura técnica e direciona-la para a
analise de causa raiz, o assistente fortalece a confianca da equipe
operacional no sistema de gestdo. Ambientes organizacionais baseados
no medo e na punicdo levam ao ocultamento sistematico de pecas

defeituosas e a maquiagem de relatorios da qualidade.

Aula 16.4: Auditoria de Processo x Auditoria de Produto

A auditoria de processo avalia o cumprimento rigoroso das instrucdes de
trabalho, a adequacao das ferramentas, a calibracdo dos instrumentos e o
correto preenchimento dos formularios durante a execucao da atividade
na linha de montagem. Por outro lado, a auditoria de produto avalia a
conformidade fisica, dimensional e funcional do produto acabado pronto
para despacho, rebatendo todos os requisitos do cliente sob a perspectiva

do uso final.

O assistente realiza ambos os tipos de verificacdo em sua rotina técnica.
Na auditoria de processo, ele verifica se o operador de solda esta
utilizando a amperagem especificada na instrucdo técnica; na auditoria de
produto, ele extrai uma peca acabada do estoque final e submete o item a
ensaios de tracao para validar a resisténcia da junta soldada. O erro
comum em muitas empresas € focar os esforcos de fiscalizacdo apenas
na auditoria de produto, negligenciando as auditorias de processo que

teriam o poder de evitar a ocorréncia do defeito na origem.
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Aula 16.5:; Sustentabilidade e Qualidade 4.0

A Qualidade 4.0 representa a integracdo das diretrizes tradicionais de
gestao da qualidade com as tecnologias emergentes da Quarta Revolugao
Industrial, tais como Internet das Coisas (loT), Inteligéncia Artificial, Big
Data e Computacdo em Nuvem. Essa transformacao tecnoldgica permite
a coleta automatica de dados em tempo real, a manutencéo preditiva de
equipamentos, o controle estatistico automatizado e a inspecao visual por

visdo computacional de alta velocidade.

O assistente de qualidade inserido no contexto da Qualidade 4.0
transiciona do preenchimento manual de papéis para o monitoramento de
sistemas digitais de controle integrados. A sustentabilidade é fortalecida
por meio da redugéo expressiva do consumo de papel e da diminuicéo do
desperdicio de matéria-prima proporcionada pelos ajustes em tempo real
dos processos. Resistir as novas ferramentas digitais e manter processos
de controle baseados exclusivamente em papel representa uma

desvantagem competitiva marcante no cendrio corporativo atual.

Modulo Extra

Fontes de referéncia sugeridas para estudos complementares



,DV& ADLAS CURSOS ONLINE

CURSOS ONLINE www.adlas.com.br

Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT). NBR I1SO 9001:

Sistemas de gestéo da qualidade - Requisitos. Rio de Janeiro: ABNT.

Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT). NBR ISO 19011:

Diretrizes para auditoria de sistemas de gestéo. Rio de Janeiro: ABNT.

CAMPOS, Vicente Falconi. Controle da Qualidade Total (no estilo

japonés). Belo Horizonte: Editora Desenvolvimento Gerencial.

JURAN, Joseph M.; GRYNA, Frank M. Controle da Qualidade: Conceitos,

Métodos e Ferramentas fundamentais. Sao Paulo: Makron Books.

MONTGOMERY, Douglas C. Introducdo ao Controle Estatistico da
Qualidade. Rio de Janeiro: LTC Editora.

PALADINI, Edson Pacheco. Gestao da Qualidade: Teoria e Pratica. Sao

Paulo: Editora Atlas.

SLACK, Nigel; BRANDON-JONES, Alistair;, JOHNSTON, Robert.

Administracéo da Producédo. S&o Paulo: Editora Atlas.



,Dvé ADLAS CURSOS ONLINE

CURSOS ONLINE www.adlas.com.br

CARPINETTI, Luiz Cesar Ribeiro. Gestdo da Qualidade: Conceitos e

Técnicas. Sao Paulo: Editora Atlas.

WORK GROUP AIAG / VDA. FMEA - Analise do Modo e Efeito de Falha:

Manual de Referéncia Conjunto. Automotive Industry Action Group.

INSTITUTO INTEGRADO DE INCORPORACAO DA QUALIDADE.
Vocabulario Internacional de Metrologia (VIM): Conceitos fundamentais e

gerais e termos associados. Dugue de Caxias: INMETRO.



