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NOME DO CURSO: Assistente de Controle de Qualidade 

 

O controle de qualidade é uma área fundamental para garantir a 

excelência operacional, a conformidade de produtos e serviços e a 

satisfação do cliente em diversos setores industriais e corporativos. Este 

curso oferece uma abordagem detalhada sobre auditoria interna, 

ferramentas da qualidade, análise de processos, normatização ISO e 

gestão de não conformidades, capacitando o estudante a atuar com rigor 

técnico e visão estratégica. Com foco na implementação de melhorias 

contínuas e na padronização de rotinas operacionais, a formação prepara 

profissionais capacitados para diagnosticar falhas, propor soluções 

eficientes e aplicar indicadores de desempenho alinhados aos padrões 

internacionais de qualidade. Ao dominar técnicas de amostragem, controle 

estatístico de processos e metodologias de resolução de problemas, o 

especialista fortalece a competitividade organizacional e reduz custos 

decorrentes de desperdícios e retrabalhos. 

#ControleDeQualidade #GestaoDaQualidade #ISO9001 

#MelhoriaContinua #FerramentasDaQualidade #AuditoriaDeQualidade 

#PadronizacaoDeProcessos #ControleEstatistico #GarantiaDaQualidade 

#InspecaoDeQualidade 

 

O QUE VOCÊ VAI APRENDER: 
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Fundamentos teóricos e práticos do controle de qualidade em ambientes 

industriais e corporativos. 

 

Aplicação das sete ferramentas clássicas da qualidade e metodologias de 

resolução de problemas. 

 

Requisitos, estruturas e implementação de sistemas de gestão 

fundamentados na norma ISO 9001. 

 

Planejamento, execução e documentação de auditorias internas de 

qualidade. 

 

Técnicas de amostragem, inspeção de recebimento e controle estatístico 

de processos. 

 

Mapeamento, padronização e otimização de fluxos operacionais e 

procedimentos de trabalho. 

 

Gestão de não conformidades, análise de causa raiz e elaboração de 

planos de ação corretiva. 
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Criação, monitoramento e análise de indicadores chave de desempenho 

da qualidade. 

 

PÚBLICO-ALVO: 

 

Profissionais que desejam ingressar no setor de garantia e controle de 

qualidade. 

 

Inspetores, analistas e auxiliares de processos industriais em busca de 

aprofundamento técnico. 

 

Gestores, supervisores e líderes de equipe focados na otimização de 

processos e redução de perdas. 

 

Estudantes de engenharia, administração, logística e áreas correlatas que 

buscam especialização. 

 

Consultores e auditores internos que visam aprimorar suas rotinas de 

verificação e normatização. 
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Módulo 1: Fundamentos da Gestão e Controle da Qualidade 

 

Aula 1.1: Evolução Histórica da Qualidade 

A evolução do conceito de qualidade ao longo do século XX transformou 

profundamente a estrutura operacional das organizações modernas, 

transicionando de uma mera inspeção final para um modelo de gestão 

estratégica integrada. Nos primórdios da revolução industrial, a verificação 

da qualidade ocorria de forma reativa, focando exclusivamente na 

separação de produtos defeituosos no final da linha de produção, o que 

gerava altos custos com retrabalho e desperdício de matéria-prima. Com 

o avanço das teorias de autores como Walter Shewhart, Edward Deming, 

Joseph Juran e Kaoru Ishikawa, a gestão da qualidade evoluiu para a 

prevenção, incorporando o controle estatístico de processos e o 

engajamento de todos os níveis hierárquicos da empresa. 

 

Compreender essa trajetória é essencial para o profissional de controle de 

qualidade, pois permite visualizar a transição do foco no produto para o 

foco no cliente e no processo. No contexto operacional contemporâneo, a 

aplicação prática dessa evolução exige que o assistente atue não apenas 

como um fiscalizador, mas como um agente promotor da melhoria 

contínua. O erro comum em muitas organizações é retroceder ao modelo 

arcaico de apenas procurar falhas ao final do ciclo produtivo, em vez de 

monitorar e ajustar as variáveis ao longo de todas as etapas de fabricação 

ou prestação de serviços. 
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Aula 1.2: Princípios Fundamentais do Controle de Qualidade 

Os princípios do controle de qualidade baseiam-se na padronização, no 

monitoramento sistemático de variáveis e na busca incessante pela 

eliminação de variabilidades nos processos operacionais. A qualidade não 

deve ser entendida como um atributo subjetivo, mas como o grau de 

conformidade de um produto ou serviço em relação aos requisitos 

preestabelecidos pelas especificações técnicas e pelas expectativas do 

consumidor final. A implementação rigorosa desses conceitos assegura 

que cada lote produzido mantenha a mesma uniformidade, reduzindo 

substancialmente a ocorrência de desvios operacionais. 

 

Na rotina profissional, a aplicação desses princípios exige o domínio de 

conceitos como tolerância técnica, limites de controle e especificações de 

projeto. Um impacto profissional direto da boa assimilação desses 

conceitos é a capacidade de identificar precocemente variações atípicas 

no fluxo de trabalho, evitando a propagação de falhas em larga escala. A 

falta de alinhamento entre o setor de inspeção e a equipe de produção é 

um erro frequente, que pode ser mitigado por meio de reuniões de 

alinhamento técnico e pelo uso de fichas de instrução de trabalho 

claramente visíveis no chão de fábrica. 

 

Aula 1.3: Ciclo PDCA e a Melhoria Contínua 

O Ciclo PDCA, composto pelas etapas de Planejar, Desenvolver, Checar 

e Agir, constitui a espinha dorsal de qualquer sistema de gestão focado na 

melhoria contínua. O planejamento estabelece os objetivos e o caminho 
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para alcançá-los, a execução coloca em prática o plano sob condições 

controladas, a checagem compara os resultados obtidos com os 

parâmetros estabelecidos e a ação aplica correções definitivas ou 

padroniza as rotinas que obtiveram sucesso. A aplicação sistemática 

desse ciclo garante que a empresa permaneça em um estado de constante 

evolução e adaptação operacional. 

 

A atuação do assistente no Ciclo PDCA ocorre predominantemente nas 

fases de checagem e proposição de ações, onde são coletados dados 

concretos sobre o desempenho do processo. Um exemplo real envolve a 

identificação de um aumento na taxa de peças com rebarbas em uma linha 

de usinagem, onde a fase de checagem aponta o desgaste prévio da 

ferramenta de corte e a fase de ação estabelece uma nova rotina de 

substituição preventiva. O descumprimento do fechamento do ciclo, 

especialmente a etapa de padronização, é uma falha operacional grave 

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

 

Aula 1.4: Custo da Qualidade e Não Qualidade 

A gestão financeira aplicada à qualidade divide os custos operacionais em 

duas categorias principais: os custos da qualidade, que incluem 

investimentos em prevenção e avaliação, e os custos da não qualidade, 

derivados de falhas internas e externas. Os custos de prevenção 

englobam treinamentos, manutenção preventiva de máquinas e calibração 

de instrumentos de medição, enquanto os custos de avaliação referem-se 

às inspeções e testes. Por outro lado, os custos da não qualidade 
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envolvem sucateamento de materiais, refugos, garantia, recall de produtos 

e perda de reputação da marca no mercado. 

 

Analisar detalhadamente essa estrutura de custos permite ao profissional 

demonstrar o retorno financeiro que as ações de controle de qualidade 

trazem para a organização. A implementação de uma rotina rigorosa de 

inspeção de entrada de matérias-primas, por exemplo, evita que insumos 

fora de especificação entrem na linha de montagem, prevenindo paradas 

não planejadas e perdas milionárias. Um erro técnico frequente na gestão 

corporativa é encarar o setor de controle de qualidade como um centro de 

custos desnecessário, em vez de reconhecê-lo como um investimento 

indispensável para a sustentabilidade e rentabilidade do negócio. 

 

Aula 1.5: Papel e Responsabilidades do Assistente de Qualidade 

O assistente de controle de qualidade desempenha um papel central na 

operacionalização dos sistemas de gestão da qualidade, atuando como o 

elo entre os parâmetros estratégicos e a execução no chão de fábrica. 

Entre suas atribuições diárias estão a realização de inspeções 

dimensionais e visuais, o preenchimento de relatórios de não 

conformidade, a coleta e tabulação de dados estatísticos, a verificação do 

cumprimento das instruções de trabalho e o suporte na elaboração de 

diagnósticos de falhas. A precisão técnica e a imparcialidade na coleta de 

dados são premissas fundamentais para o exercício adequado dessa 

função. 
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A atuação desse profissional exige um alto nível de atenção aos detalhes 

e habilidade de comunicação assertiva para interagir com operadores, 

supervisores e auditores internos. Em termos práticos, se um assistente 

identifica uma variação crítica nas especificações de uma peça, ele deve 

possuir a autoridade técnica e o discernimento para paralisar a linha até a 

devida correção. O desconhecimento dos instrumentos de medição ou a 

negligência no registro correto das informações constituem falhas graves 

que comprometem a integridade de todo o sistema de gestão da empresa. 

 

Módulo 2: Padronização de Processos e Documentação 

 

Aula 2.1: Estrutura da Documentação do Sistema de Gestão 

A estrutura documental de um sistema de gestão da qualidade organiza 

as diretrizes, procedimentos e registros da empresa em uma hierarquia 

lógica e funcional. Essa arquitetura geralmente se divide em quatro níveis 

hierárquicos: o manual da qualidade no topo, seguido pelos procedimentos 

gerenciais, pelas instruções de trabalho operacionais e, na base, pelos 

registros da qualidade que comprovam a execução das atividades. Manter 

uma documentação atualizada, acessível e simplificada é indispensável 

para garantir a repetibilidade e a conformidade dos processos. 

 

O assistente de qualidade atua diretamente na manutenção e organização 

dessa estrutura documental, assegurando que apenas os documentos em 

suas revisões vigentes estejam disponíveis nos postos de trabalho. A 
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utilização de documentos obsoletos é um dos erros mais comuns 

encontrados em auditorias e pode levar à fabricação de itens fora do 

padrão atualizado. Para mitigar esse risco, as organizações adotam 

controles rígidos de distribuição e recolhimento de cópias impressas, além 

do gerenciamento eletrônico de documentos com controle de acesso e 

histórico de alterações. 

 

Aula 2.2: Elaboração de Procedimentos Operacionais Padrão (POP) 

O Procedimento Operacional Padrão é um documento técnico instrucional 

que descreve passo a passo como uma tarefa específica deve ser 

realizada, indicando os materiais necessários, os Parâmetros de Controle, 

as Responsabilidades e os procedimentos de segurança. 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 idênticos em 

termos de qualidade e eficiência operacional. 

 

Na elaboração 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 necessário para facilitar o 

entendimento. É uma boa prática construir o procedimento em conjunto 

com os operadores que realizam a tarefa diária, garantindo que o texto 

reflita a realidade prática sem abrir mão dos requisitos de qualidade. Um 

erro recorrente é a criação de procedimentos altamente complexos e 

burocráticos, que acabam sendo ignorados pelos colaboradores durante a 

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

Os registros da qualidade representam a evidência objetiva de que o 

sistema de gestão está sendo executado conforme o planejado e de que 

os produtos atendem aos requisitos especificados. Esses documentos 

incluem relatórios de inspeção, certificados de calibração, listas de 

presença em treinamentos, registros de manutenção e gráficos de controle 

estatístico. A gestão eficaz dos registros envolve a definição clara de 

critérios de identificação, armazenamento, proteção, tempo de retenção e 

destinação final do acervo documental. 

 

A responsabilidade do assistente de qualidade inclui a coleta rigorosa e o 

arquivamento sistemático desses registros, garantindo que permaneçam 

legíveis, rastreáveis e auditáveis ao longo de todo o seu ciclo de vida. Caso 

ocorra uma reclamação posterior de cliente no mercado, são os registros 

de inspeção do lote que permitirão rastrear as condições de fabricação e 

os testes realizados no momento da produção. Falhar na preservação 

desses dados expõe a empresa a riscos legais, regulatórios e financeiros 

expressivos, além de inviabilizar investigações de causa raiz. 

 

Aula 2.4: Gestão de Mudanças em Processos e Documentos 

A gestão de mudanças é um mecanismo preventivo estruturado para 

garantir que as alterações em processos, matérias-primas, equipamentos 

ou leiaute não introduzam novos riscos ou afetem a qualidade do produto 



 

 
ADLAS CURSOS ONLINE 
www.adlas.com.br 

 

 

final. Toda alteração proposta deve passar por uma análise crítica de 

impacto, avaliação de riscos, aprovação formal das áreas envolvidas e 

posterior atualização da documentação técnica aplicável. Somente após a 

capacitação da equipe nas novas diretrizes a mudança pode ser 

implementada definitivamente na linha de produção. 

 

O assistente de qualidade desempenha um papel crucial no 

acompanhamento da fase de transição de uma mudança, verificando se 

as antigas instruções foram devidamente recolhidas e se o novo padrão 

está sendo cumprido rigorosamente. Por exemplo, ao substituir um 

fornecedor de insumo químico, é necessário realizar um lote piloto, 

inspecionar cem por cento das amostras e atualizar a ficha de segurança 

antes da liberação em massa. Ignorar o protocolo de gestão de mudanças 

e realizar alterações informais nos processos representa uma das causas 

primárias de surtos de não conformidades nas indústrias. 

 

Aula 2.5: Mapeamento de Fluxos de Trabalho 

O mapeamento de fluxos de trabalho consiste na representação 

sequencial e detalhada de todas as etapas, entradas, saídas, decisões e 

recursos envolvidos em um determinado processo produtivo ou 

administrativo. Essa visualização espacial do fluxo permite identificar 

gargalos, duplicidade de tarefas, etapas que não agregam valor, pontos 

críticos de controle e potenciais falhas no transbordo de informações entre 

departamentos. A clareza do fluxo otimiza a alocação de insumos e 

melhora o tempo de ciclo operacional. 
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Ao mapear um processo, o assistente de qualidade deve acompanhar a 

execução real da atividade em campo, anotando cada interação e 

coletando tempos e movimentos reais, sem se basear apenas em 

premissas teóricas. O uso de simbologia técnica padronizada auxilia na 

construção de representações claras e compreensíveis para toda a 

equipe. Um erro comum é desenhar o fluxo idealizado da empresa e 

ignorar os atalhos e desvios praticados informalmente pelos operadores 

no cotidiano, o que compromete a eficácia das análises de melhoria. 

 

Módulo 3: As Sete Ferramentas Clássicas da Qualidade 

 

Aula 3.1: Folha de Verificação e Diagrama de Pareto 

A folha de verificação é um formulário estruturado projetado para a coleta 

simples, rápida e padronizada de dados quantitativos ou qualitativos no 

próprio local de trabalho. Ela serve como base para o levantamento 

empírico de falhas, defeitos e ocorrências operacionais. Já o Diagrama de 

Pareto é um recurso gráfico fundamentado no princípio de que oitenta por 

cento dos problemas decorrem de vinte por cento das causas principais, 

permitindo priorizar os esforços de melhoria sobre as falhas de maior 

impacto. 

 

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

verificação para registrar o número e a tipologia de defeitos encontrados 
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nas peças durante a inspeção. Em seguida, os dados são compilados e 

estruturados no Diagrama de Pareto, ordenando as ocorrências da maior 

para a menor frequência e calculando a porcentagem acumulada. Isso 

permite direcionar os 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 eficiência 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 possíveis causas raiz de um problema específico. 

A estrutura categoriza os fatores geradores em seis dimensões principais 

conhecidas como os seis M: Mão de obra, Máquina, Material, Método, 

Meio ambiente e Medição. Essa divisão facilita a análise brainstoming 

integrativa e evita que hipóteses relevantes sejam negligenciadas durante 

a investigação técnica. 

 

O papel do assistente ao conduzir ou participar de uma análise com o 

Diagrama de Ishikawa é garantir que a equipe investigue a causa 

fundamental, e não apenas os sintomas superficiais do problema. Por 

exemplo, se uma peça apresenta dimensão fora da tolerância, deve-se 

investigar a calibração do instrumento de medição, o desgaste do 

ferramental, a capacitação do operador e a temperatura do ambiente. O 

erro mais crítico ao utilizar essa ferramenta é preencher as categorias com 

suposições sem realizar a posterior verificação empírica no local da 

ocorrência. 
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Aula 3.3: Histograma e Diagrama de Dispersão 

O histograma é um gráfico de barras que representa a distribuição de 

frequência de um conjunto de dados contínuos, permitindo visualizar o 

centro, a variação, a assimetria e o formato da distribuição do processo. 

Por sua vez, o Diagrama de Dispersão é utilizado para analisar a relação 

de causa e efeito ou a correlação entre duas variáveis quantitativas 

contínuas, demonstrando visualmente se o aumento ou a diminuição de 

uma variável impacta o comportamento de outra. 

 

A utilização conjunta dessas ferramentas permite ao assistente de 

qualidade compreender a variabilidade inerente a um processo de 

fabricação. Ao analisar o histograma de espessura de uma lâmina de aço, 

o profissional identifica se a produção está centralizada no valor nominal 

e dentro dos limites de tolerância estabelecidos. Ao utilizar o diagrama de 

dispersão, pode-se comprovar, por exemplo, a relação entre a velocidade 

de corte de uma máquina e a Rugosidade da superfície usinada, 

fundamentando as tomadas de decisão em evidências matemáticas 

consolidadas. 

 

Aula 3.4: Fluxograma de Processo e Cartas de Controle 

O fluxograma de processo utiliza símbolos gráficos padronizados para 

descrever visualmente as etapas lógicas, decisões e caminhos de um 

processo de trabalho, permitindo a compreensão rápida do fluxo produtivo. 
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As cartas de controle, ou gráficos de controle, são ferramentas estatísticas 

utilizadas para monitorar a estabilidade de um processo ao longo do 

tempo, indicando se as variações presentes são decorrentes de causas 

comuns inerentes ao sistema ou de causas especiais que exigem 

intervenção imediata. 

 

O assistente de qualidade monitora diariamente as cartas de controle 

plotando os dados coletados nos postos de amostragem e avaliando o 

comportamento do gráfico em relação aos limites superior e inferior de 

controle. Caso os pontos plotados ultrapassem os limites estatísticos ou 

apresentem padrões não aleatórios, como tendências contínuas de subida 

ou descida, o assistente deve emitir um alerta técnico para paralisação e 

ajuste da máquina. Negligenciar os sinais fornecidos pelas cartas de 

controle resulta em perdas elevadas por produção de itens desconformes. 

 

Aula 3.5: Integração Prática das Sete Ferramentas 

A verdadeira eficácia das sete ferramentas da qualidade é alcançada 

quando elas são utilizadas de forma integrada e sequencial para a solução 

estruturada de problemas operacionais complexos. A jornada de análise 

inicia-se com a coleta de dados via Folha de Verificação, passa pela 

estratificação e priorização com o Diagrama de Pareto, avança para o 

mapeamento visual no Fluxograma e investigação de causas no Diagrama 

de Ishikawa, e valida os dados quantitativos através do Histograma, 

Diagrama de Dispersão e Cartas de Controle. 
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A aplicação prática dessa sinergia permite ao assistente atuar com alta 

precisão técnica em projetos de melhoria contínua e em comitês de análise 

de não conformidades. Por exemplo, em uma linha de embalagem, a 

integração das ferramentas permite identificar a máquina de maior impacto 

na perda de material, descobrir a causa exata do mau funcionamento do 

selador termoplástico e monitorar a estabilidade após o conserto. O erro 

comum em equipes inexperientes é tentar resolver problemas complexos 

com palpites empíricos sem aplicar a sequência metodológica das 

ferramentas. 

 

Módulo 4: Metodologias de Solução de Problemas 

 

Aula 4.1: Metodologia MASP (Método de Análise e Solução de Problemas) 

O MASP é um método estruturado e disciplinado de resolução de 

problemas composto por oito etapas ordenadas: identificação do 

problema, observação, análise das causas, plano de ação, ação, 

verificação dos resultados, padronização e conclusão. Essa metodologia 

científica assegura que a busca por soluções não seja pautada por 

achismos ou intuições superficiais, direcionando o foco analítico para a 

descoberta da causa raiz e para a prevenção definitiva da reincidência das 

falhas. 

 

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

compilando os dados necessários para a fase de observação e 
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monitorando a execução das atividades programadas no plano de ação. A 

rigorosa aplicação da etapa de verificação de resultados garante que as 

mudanças implementadas trouxeram reduções reais nos índices de 

defeitos antes que a nova rotina seja padronizada. Falhar no cumprimento 

de qualquer uma das etapas, especialmente saltar da identificação 

diretamente para a ação sem a análise das causas, anula a eficácia do 

método. 

 

Aula 4.2: A Metodologia 8D 

A metodologia 8D, ou Oito Disciplinas, é uma abordagem estruturada 

amplamente utilizada nas indústrias automotiva e de manufatura avançada 

para a resolução de problemas complexos e resposta rápida a 

reclamações de clientes. As oito etapas cobrem desde a formação de uma 

equipe multidisciplinar e a descrição detalhada do problema até a 

implementação de ações de contenção provisórias, identificação de 

causas raiz, escolha e validação de ações corretivas permanentes, 

prevenção de reincidência e reconhecimento do time. 

 

No exercício de suas funções, o assistente é frequentemente encarregado 

de implementar as ações imediatas de contenção prescritas no relatório 

8D, isolando lotes suspeitos no estoque para evitar o envio de produtos 

defeituosos ao cliente. Além disso, o profissional auxilia na coleta de 

evidências físicas que confirmem que a ação corretiva definitiva eliminou 

a falha de forma duradoura. O maior erro na aplicação do 8D é elaborar 

relatórios apenas para cumprir exigências burocráticas sem alterar a 

realidade operacional do chão de fábrica. 
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Aula 4.3: Técnica dos 5 Porquês 

A técnica dos 5 Porquês é uma ferramenta simples e extremamente 

potente que consiste em perguntar repetidamente por que determinado 

evento ocorreu até que se chegue à causa primária ou à falha de processo 

subjacente. Ao questionar sucessivamente os motivos de uma falha, a 

equipe ultrapassa as causas aparentes e alcança as deficiências de 

gestão, falta de treinamento, falhas de projeto ou ausência de manutenção 

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 

não para a busca de culpados individuais. Por exemplo, se um motor 

queimou, a sequência de perguntas revela que a causa raiz não foi apenas 

a sobrecarga elétrica, mas a ausência de um plano de lubrificação 

periódica do rolamento. O erro mais frequente ao aplicar essa técnica é 

parar na primeira ou segunda pergunta, aceitando diagnósticos 

superficiais que não impedem a reincidência do defeito. 

 

Aula 4.4: Matriz GUT (Gravidade, Urgência e Tendência) 

A Matriz GUT é uma ferramenta de priorização utilizada para classificar e 

tomar decisões sobre uma lista de problemas ou projetos, avaliando três 

variáveis sob notas quantitativas de um a cinco: a Gravidade do impacto 

do problema, a Urgência do tempo necessário para solução e a Tendência 
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de crescimento ou agravamento da situação caso nada seja feito. O 

produto da multiplicação dessas três notas gera um índice numérico que 

estabelece a ordem cronológica das prioridades de atuação. 

 

Ao utilizar a Matriz GUT, o assistente de qualidade consegue 

justificadamente direcionar os recursos limitados da equipe para os 

problemas de maior impacto financeiro e operacional da empresa. Em um 

cenário onde existem dezenas de reclamações em aberto, a matriz ajuda 

a identificar qual falha exige intervenção imediata devido ao risco de 

paralisação de linha no cliente final. O erro comum é atribuição 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 é uma ferramenta visual de origem do Sistema Toyota 

de Produção que resume todo o ciclo de solução de problemas e 

planejamento de melhorias em uma única folha de papel de tamanho A3. 

O relatório A3 organiza a estória do problema de forma lógica, contendo o 

contexto, a situação atual, a meta pretendida, a análise de causas, as 

contra-medidas propostas, o plano de implementação e a verificação dos 

resultados com as devidas ações de acompanhamento. 

 

A construção do A3 exige do assistente sintese, clareza gráfica e 

capacidade de comunicar conceitos complexos através de gráficos, 
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tabelas e desenhos diretos. O documento funciona como um instrumento 

de alinhamento visual para reuniões rápidas com a liderança e equipes 

operacionais. O principal erro na elaboração de um A3 é o excesso de 

textos prolixos em detrimento de representações visuais objetivas e dados 

numéricos comprovados. 

 

Módulo 5: Normatização e Sistema ISO 9001 

 

Aula 5.1: Histórico e Estrutura da Norma ISO 9001 

A norma ISO 9001 é o padrão internacional mais aceito e adotado 

globalmente para a implementação de Sistemas de Gestão da Qualidade, 

formulada pela Organização Internacional para Padronização. A estrutura 

da norma baseia-se na Estrutura de Alto Nível, o que facilita sua integração 

com outras normas de gestão, como a ISO 14001 de meio ambiente e a 

ISO 45001 de saúde e segurança ocupacional. A norma define requisitos 

genéricos que podem ser aplicados a qualquer empresa, 

independentemente do seu porte ou setor de atuação. 

 

O entendimento da estrutura da ISO 9001 é fundamental para o assistente 

de qualidade, permitindo alinhar os procedimentos operacionais da 

empresa às exigências internacionais de gestão. A norma está estruturada 

em dez seções principais, abordando desde o contexto da organização e 

liderança até o planejamento, suporte, operação, avaliação de 

desempenho e melhoria contínua. Um erro analítico comum é encarar a 
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ISO 9001 apenas como uma certificação de fachada, ignorando o seu valor 

como ferramenta de transformação e eficiência 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 organizações a identificar, analisar e mitigar os riscos 

e aproveitar as oportunidades em todos os seus processos antes que os 

problemas realmente aconteçam. 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 órgãos reguladores. 

 

Na prática operacional, o assistente colabora na identificação dos riscos 

operacionais nos postos de trabalho, avaliando, por exemplo, a 

probabilidade de falha de um equipamento crítico e a severidade do 

impacto na qualidade do produto final. Com base nessa análise, a equipe 

elabora planos de contingência para neutralizar ou minimizar o risco 

identificado. A negligência na consideração do contexto e dos riscos 

operacionais deixa a empresa vulnerável a oscilações de mercado e falhas 

catastróficas na cadeia de suprimentos. 

 

Aula 5.3: Liderança, Foco no Cliente e Política da Qualidade 
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A liderança desempenha um papel determinante na ISO 9001, devendo 

demonstrar engajamento e responsabilidade direta pela eficácia do 

Sistema de Gestão da Qualidade. O foco no cliente garante que os 

requisitos do consumidor sejam compreendidos, atendidos e 

sistematicamente superados. A Política da Qualidade é o documento 

formal emitido pela alta direção que estabelece o compromisso da 

empresa com a satisfação do cliente, com o atendimento aos requisitos 

legais e com a busca contínua por melhorias. 

 

O assistente de qualidade auxilia na divulgação, entendimento e 

internalização da Política da Qualidade junto às equipes do chão de 

fábrica, garantindo que cada colaborador compreenda como a sua função 

individual contribui diretamente para os objetivos estratégicos da 

organização. O profissional monitora também os indicadores de satisfação 

de clientes e as pesquisas de opinião. O erro frequente é tratar a Política 

da Qualidade como um quadro estático na parede, sem conexão real com 

a rotina diária das operações. 

 

Aula 5.4: Gestão de Recursos, Competência e Conscientização 

A provisão adequada de recursos humanos, infraestrutura e ambiente 

operacional é um requisito mandatório da ISO 9001 para assegurar a 

conformidade de produtos e serviços. A norma exige que a empresa 

determine as competências necessárias para cada função com impacto na 

qualidade e garanta que os colaboradores sejam devidamente treinados, 

capacitados e conscientes da importância de suas atividades para o 

sucesso do sistema de gestão. 
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A função do assistente nesse pilar abrange a gestão de matrizes de 

competência, o acompanhamento da eficácia dos treinamentos 

operacionais prestados e o suporte no controle de registros de habilitação 

profissional. Por exemplo, antes de um operador assumir a 

responsabilidade pela inspeção visual em uma linha de montagem, o 

assistente deve verificar se o colaborador possui o treinamento e a 

aferição de acuidade visual exigidos. Ignorar a capacitação técnica 

contínua resulta em taxas elevadas de erro humano e retrabalho na linha 

de produção. 

 

Aula 5.5: Avaliação de Desempenho e Auditoria de Certificação 

A avaliação do desempenho no âmbito da ISO 9001 compreende o 

monitoramento, a medição, a análise e a avaliação sistemática dos 

processos operacionais e do grau de satisfação dos clientes. O processo 

culmina na realização de auditorias internas periódicas e na análise crítica 

pela alta direção. O processo de auditoria externa de certificação é 

conduzido por um organismo terceiro credenciado, que avalia 

rigorosamente a conformidade de todo o sistema em relação aos 

requisitos da norma. 

 

O assistente de qualidade atua ativamente na preparação da fábrica para 

a auditoria de certificação, organizando as evidências documentais, 

checando o cumprimento dos POPs nos postos de trabalho e 

acompanhando os auditores externos durante as verificações de campo. 
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A apresentação de evidências objetivas e a transparência no diálogo com 

os auditores são atitudes profissionais indispensáveis. Tentar ocultar 

falhas conhecidas durante a auditoria de certificação é um erro grave que 

pode resultar no cancelamento do certificado e na perda de credibilidade 

no mercado. 

 

Módulo 6: Inspeção de Qualidade e Amostragem 

 

Aula 6.1: Tipos de Inspeção e Controle de Recebimento 

A inspeção de qualidade divide-se em três etapas fundamentais ao longo 

do processo produtivo: a inspeção de recebimento ou de entrada, a 

inspeção em processo e a inspeção final ou de saída. A inspeção de 

recebimento avalia as matérias-primas e componentes enviados pelos 

fornecedores, impedindo que materiais defeituosos entrem na fábrica. A 

inspeção em processo monitora as transformações intermediárias, 

enquanto a inspeção final atesta que o produto acabado atende totalmente 

a todas as especificações 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, química ou física das matérias-primas recebidas. 

Se uma chapa metálica apresenta espessura inferior à especificada, o lote 

é imediatamente retido e segregado na área de quarentena até que seja 

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

física, gerando impactos em toda a linha de produção. 

 

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

O uso de planos de amostragem baseia-se no cálculo probabilístico e 

estatístico para avaliar a qualidade de um lote completo através da 

verificação de apenas uma fração representativa dele. A norma NBR 5426 

e seu equivalente internacional MIL-STD-105E fornecem tabelas 

padronizadas que definem o tamanho da amostra e o número de aceitação 

ou rejeição em função do tamanho do lote, do nível de inspeção 

selecionado e do Nível Aceitável de Qualidade estabelecido em contrato. 

 

O assistente aplica essas tabelas para determinar o número exato de 

peças que deve inspecionar de forma aleatória em um lote recebido de mil 

unidades, por exemplo. Caso o número de peças defeituosas encontradas 

na amostra ultrapasse o limite de aceitação previsto na norma, todo o lote 

é rejeitado. Um erro frequente na rotina operacional é a escolha viciada de 

amostras, coletando apenas as peças localizadas no topo das caixas, o 

que compromete a representatividade estatística do resultado obtido. 

 

Aula 6.3: Nível Aceitável de Qualidade (NAQ / AQL) 

O Nível Aceitável de Qualidade representa o percentual máximo de peças 

defeituosas que pode ser considerado tolerável como média do processo 

em um plano de amostragem. O NAQ é estabelecido com base na 
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criticidade da aplicação do produto, onde componentes essenciais para a 

segurança apresentam taxas de tolerância extremamente baixas ou nulas, 

enquanto itens secundários ou estéticos podem possuir limites de 

tolerância ligeiramente mais flexíveis negociados comercialmente entre 

comprador e fornecedor. 

 

A correta aplicação do NAQ exige que o assistente compreenda a 

categorização de defeitos em críticos, maiores e menores, ajustando o 

rigor da inspeção de acordo com o nível de severidade acordado. Por 

exemplo, uma falha na montagem do freio de um veículo possui NAQ zero 

por razões de segurança, enquanto um pequeno risco em uma área não 

visível possui um parâmetro de aceitação superior. Confundir os critérios 

de classificação de defeitos resulta em aprovações indevidas ou rejeições 

desnecessárias de produtos na linha. 

 

Aula 6.4: Inspeção Visual, Dimensional e Testes Destrutivos 

A execução das inspeções de qualidade envolve o domínio de diferentes 

modalidades de testes e verificações operacionais no ambiente produtivo. 

A inspeção visual identifica falhas de acabamento, rebarbas, manchas e 

falhas de pintura. A inspeção dimensional utiliza instrumentos calibrados 

para verificar se os comprimentos, ângulos, diâmetros e tolerâncias 

geométricas das peças estão em conformidade com o desenho técnico. 

Já os testes destrutivos e não destrutivos avaliam a resistência mecânica, 

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 medição de forma correta e considerar os 

fatores de expansão térmica do material no momento da medição. Em 

testes destrutivos, como os ensaios de tração em corpos de prova de 

solda, o profissional monitora o ponto de ruptura da amostragem para 

atestar a resistência estrutural do lote. Não realizar a limpeza prévia das 

peças antes da inspeção visual ou dimensional pode distorcer as leituras 

e levar a diagnósticos incorretos. 

 

Aula 6.5: Rastreabilidade e Identificação de Lotes 

A rastreabilidade é a capacidade de resgatar todo o histórico, a aplicação 

e a localização de um lote de produtos através de códigos, etiquetas e 

registros identificadores padronizados. Esse controle permite rastrear 

exatamente quais matérias-primas foram utilizadas na fabricação, em 

quais máquinas a produção 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 peças 

estejam devidamente identificadas com etiquetas de status de inspeção, 

tais como: Aprovado, Rejeitado, Aguardando Inspeção ou Quarentena. Se 

for identificado um defeito grave em um lote de medicamentos ou 

autopeças já enviado ao mercado, o sistema de rastreabilidade permite 

direcionar o recolhimento com precisão, reduzindo os custos de um recall 

abrangente. A omissão de marcações de lote ou o uso de etiquetas 

ilegíveis invalida a integridade do sistema de gestão da fábrica. 
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Módulo 7: Metrologia Industrial e Calibração 

 

Aula 7.1: Conceitos Fundamentais de Metrologia e Vocabulário 

Internacional 

A metrologia industrial é a ciência da medição que assegura a exatidão, a 

confiabilidade e a comparabilidade das medições efetuadas nos processos 

produtivos e na pesquisa científica. O Vocabulário Internacional de 

Metrologia padroniza os termos fundamentais da área, como exatidão, 

precisão, erro de medição, incerteza, repetitividade e reprodutibilidade. 

Compreender a diferença entre precisão e exatidão é indispensável: 

exatidão refere-se à proximidade da medição do valor verdadeiro, 

enquanto precisão indica a proximidade entre várias medições repetidas 

do mesmo objeto. 

 

O assistente de qualidade utiliza os termos metrológicos com rigor 

profissional ao preencher laudos e relatórios de medição. Ao avaliar um 

paquímetro ou micrômetro, o profissional deve levar em consideração as 

fontes de incerteza da medição, que incluem as variações ambientais de 

temperatura e umidade, a habilidade do operador e o estado de 

conservação do instrumento. Um erro analítico comum é confundir a 

menor divisão da escala de um instrumento com a sua incerteza real de 

medição, comprometendo a precisão dos resultados obtidos. 
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Aula 7.2: Uso de Instrumentos de Medição 

O uso adequado de instrumentos manuais de medição, como 

paquímetros, micrômetros, relógios comparadores e goniômetros, exige 

técnica, calibração em dia e manuseio cuidadoso por parte do inspetor. 

Cada tipo de instrumento é projetado para uma faixa de medição e nível 

de tolerância específicos, devendo ser selecionado rigorosamente em 

função da precisão exigida no desenho técnico da peça a ser 

inspecionada. 

 

O assistente deve aplicar a força de medição correta ao operar 

instrumentos manuais para evitar a deformação elástica do instrumento ou 

da peça, o que causaria erros de leitura conhecidos como erro de paralaxe 

ou erro de pressão. Por exemplo, ao medir o diâmetro de um pino de 

precisão com um micrômetro, deve-se utilizar a catraca de fricção para 

garantir a aplicação de uma força constante durante o ajuste das faces de 

medição. A armazenagem incorreta dos instrumentos em locais úmidos ou 

sujeitos a impactos compromete a sua calibração de forma irreversível. 

 

Aula 7.3: Calibração, Aferição e Rastreabilidade Metrológica 

A calibração é um conjunto de operações que estabelece, sob condições 

especificadas, a relação entre os valores indicados por um instrumento de 

medição e os valores correspondentes aos padrões de referência 

rastreáveis a organismos internacionais ou nacionais. A rastreabilidade 

metrológica é a propriedade de um resultado de medição de estar 

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

para a incerteza de medição. 

 

Na rotina fabril, o assistente é responsável por manter atualizado o 

cronograma de calibração de todos os instrumentos da empresa, 

encaminhando-os periodicamente a laboratórios credenciados pela Rede 

Brasileira de Calibração. O profissional afixa no instrumento uma etiqueta 

identificadora informando a data da última calibração, a data do próximo 

vencimento e o número do certificado correspondente. O uso de 

instrumentos com calibração vencida é uma infração grave aos requisitos 

da qualidade que invalida todas as medições realizadas no período. 

 

Aula 7.4: Erros de Medição e Incerteza 

Todo processo de medição possui um grau inerente de imperfeição, 

resultando na diferença entre o valor medido e o valor verdadeiro da 

grandeza, o que é denominado erro de medição. Os erros dividem-se em 

sistemáticos, que podem ser corrigidos aplicando-se fatores de correção 

constantes obtidos no certificado de calibração, e aleatórios, que variam 

de forma imprevisível. A incerteza de medição é um parâmetro quantitativo 

que caracteriza a dispersão dos valores que poderiam ser 

fundamentadamente atribuídos à grandeza medida. 

 

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

deve verificar se o erro sistemático somado à incerteza expandida da 
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medição é menor do que a tolerância especificada para a peça sob 

inspeção. Se a incerteza do instrumento for muito grande em relação à 

tolerância do projeto, o equipamento é considerado inadequado para 

aquela aplicação específica. O erro em ignorar a incerteza de medição 

pode fazer com que a fábrica aprove peças que na verdade estão fora de 

especificação ou rejeite peças que estão corretas. 

 

Aula 7.5: Gestão do Plano de Calibração 

A gestão do plano de calibração compreende o cadastro sistemático, a 

codificação, o agendamento, a manutenção preventiva e a verificação do 

estado físico de todos os equipamentos e padrões de medição da 

empresa. A definição dos intervalos de calibração depende da frequência 

de uso dos instrumentos, das condições ambientais de operação, do 

histórico de estabilidade do equipamento e do grau de severidade do 

processo no qual ele está inserido. 

 

O assistente atua ativamente na operacionalização do plano de calibração, 

realizando verificações intermediárias diárias com blocos-padrão antes de 

liberar os instrumentos para uso nos postos de trabalho. Se durante a 

verificação intermediária for detectado um desvio significativo fora das 

especificações aceitáveis, o instrumento deve ser imediatamente retirado 

de uso, identificado como inoperante e o lote de peças inspecionado por 

ele desde a última verificação válida deve ser reavaliado. A falha na gestão 

desse plano coloca em risco a confiabilidade de todos os produtos 

inspecionados. 
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Módulo 8: Mapeamento e Análise de Processos 

 

Aula 8.1: Conceito de Processo e Visão Sistêmica 

Um processo é um conjunto de atividades inter-relacionadas ou interativas 

que transformam insumos de entrada em produtos ou serviços de saída 

com valor agregado para o cliente interno ou externo. A visão sistêmica 

permite enxergar a organização não como departamentos isolados, mas 

como uma rede de processos integrados, onde a saída de uma etapa 

constitui a entrada do processo subsequente. Essa compreensão é vital 

para evitar otimizações locais que prejudiquem a eficiência global da 

cadeia de valor. 

 

O assistente de qualidade aplica a visão sistêmica ao investigar a causa 

de uma falha operacional, compreendendo que um problema identificado 

na montagem final pode ter sido originado na recepção do fornecedor ou 

em um erro de especificação do projeto. A análise do processo considera 

os recursos humanos, equipamentos, métodos, materiais, condições 

ambientais e parâmetros de medição envolvidos na transformação. Um 

erro comum de equipes de processo é atuar isoladamente sobre os 

sintomas em uma etapa, transferindo o gargalo ou a falha para outra fase 

da produção. 

 

Aula 8.2: Modelo SIPOC 
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O Modelo SIPOC é uma ferramenta analítica que resume e mapeia as 

etapas cruciais de um processo de negócio, identificando de forma clara 

seus Fornecedores (Suppliers), Entradas (Inputs), Processo (Process), 

Saídas (Outputs) e Clientes (Customers). Essa visão macroscópica em 

cinco colunas simplifica o entendimento das fronteiras e das interações do 

processo, garantindo que todos os requisitos de entrada e critérios de 

saída estejam alinhados às necessidades reais do cliente final. 

 

O assistente utiliza o SIPOC no início de projetos de melhoria ou no 

mapeamento de novos processos para delimitar o escopo da análise de 

forma objetiva. Por exemplo, em um processo de pintura industrial, o 

fornecedor é o setor de estampagem, as entradas são as tintas e peças 

limpas, o processo engloba a aplicação e cura, as saídas são as peças 

pintadas e os clientes são a linha de montagem final. O erro frequente na 

elaboração do SIPOC é detalhar excessivamente o processo central, 

transformando a ferramenta macro em um procedimento operacional 

prolixo. 

 

Aula 8.3: Análise de Gargalos e Tempos de Ciclo 

A análise de gargalos busca identificar a etapa ou recurso dentro do fluxo 

de produção que possui a menor capacidade de processamento, 

determinando o ritmo máximo de entrega de todo o sistema. O tempo de 

ciclo é o tempo total necessário para completar a fabricação de uma 

unidade de produto, desde o início do seu processamento até a sua 

disponibilização para o próximo estgio. Minimizar tempos mortos, esperas 

e transporte desnecessário otimiza o fluxo e reduz os custos operacionais. 
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O assistente realiza cronoanálises e mapeamento de fluxo de valor para 

identificar gargalos operacionais e desperdícios ao longo da linha de 

produção. Ao identificar que a etapa de testes finais possui um tempo de 

ciclo duas vezes maior que as etapas de montagem, o profissional propõe 

a redistribuição das tarefas de inspeção ao longo da linha ou o 

balanceamento das postos de trabalho. A falha no monitoramento de 

gargalos resulta em acúmulo de estoque em processo e atrasos no 

cumprimento dos prazos de entrega aos clientes. 

 

Aula 8.4: Eliminação de Desperdícios (Lean Manufacturing) 

A filosofia Lean Manufacturing foca na eliminação sistemática dos oito 

desperdícios mortais da produção: superprodução, tempo de espera, 

transporte inadequado, excesso de processamento, estoques 

desnecessários, movimentação inútil de pessoas, defeitos/retrabalhos e o 

talento não utilizado dos colaboradores. Identificar e erradicar esses 

desperdícios aumenta a produtividade, melhora a qualidade do produto e 

reduz drasticamente os custos operacionais da planta fabril. 

 

A participação do assistente na aplicação dos conceitos Lean inclui a 

reorganização do layout produtivo, a implementação do sistema Kanban 

para controle de estoques e a redução do refugo por peças defeituosas. 

Se um operador precisa caminhar dez metros para buscar uma ferramenta 

de inspeção a cada peça produzida, existe um desperdício de 

movimentação que deve ser sanado ajustando o arranjo físico do posto de 
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trabalho. Ignorar a busca contínua pela eliminação de desperdícios limita 

os ganhos de competitividade da organização no mercado. 

 

Aula 8.5: Metodologia 5S 

A metodologia 5S é uma prática de gestão voltada para a organização, 

limpeza, padronização e disciplina do ambiente de trabalho, fundamentada 

em cinco sensos de origem japonesa: Seiri (Utilização), Seiton 

(Organização), Seiso (Limpeza), Seiketsu (Padronização) e Shitsuke 

(Disciplina). A implementação correta do 5S cria um ambiente propício 

para a qualidade, melhora a segurança do trabalho, reduz o tempo gasto 

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

 

O assistente de qualidade atua frequentemente como auditor interno de 

5S, avaliando periodicamente se as áreas produtivas e administrativas 

estão mantendo os padrões estabelecidos de organização e limpeza. O 

profissional faz uso de listas de verificação para pontuar cada setor e 

sugere ações de melhoria nas áreas de sombra ou acúmulo de materiais 

inúteis. Tratar o 5S apenas como um evento eventual de faxina, sem 

incorporar a disciplina diária e a padronização contínua, é o erro mais 

comum que leva ao insucesso da metodologia. 

 

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

O Controle Estatístico de Processos compreende que todo processo de 

fabricação apresenta uma variabilidade natural inerente aos seus 

componentes. As causas comuns de variação são fatores aleatórios, 

permanentes e previsíveis que fazem parte do projeto original do sistema, 

como pequenas oscilações de voltagem ou folgas normais de um 

equipamento. As causas especiais são eventos externos, episódicos e 

identificáveis, como a quebra de uma ferramenta, a mudança de lote de 

matéria-prima ou uma falha humana durante a operação. 

 

O assistente de qualidade desempenha um papel chave na identificação 

e distinção entre causas comuns e especiais através da análise visual de 

cartas de controle. Tentar ajustar uma máquina para corrigir uma variação 

provocada por causas comuns gera o fenômeno conhecido como 

superajuste, que aumenta ainda mais a variabilidade do sistema. Por outro 

lado, ignorar a presenha de uma causa especial resulta na produção 

continuada de peças fora de especificação. O tratamento correto exige 

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

 

Aula 9.2: Cartas de Controle para Variáveis 

As cartas de controle para variáveis são utilizadas quando a característica 

da qualidade sob análise é medida em uma escala contínua, tais como 

comprimento, peso, temperatura, pressão ou torque. Os tipos mais 

comuns são as cartas Média-Amplitude (X-R) e Média-Desvio Padrão (X-

S), que monitoram simultaneamente a centralidade do processo e a sua 



 

 
ADLAS CURSOS ONLINE 
www.adlas.com.br 

 

 

dispersão ao longo do tempo através da coleta periódica de pequenas 

amostras de produtos. 

 

Na rotina diária de amostragem, o assistente coleta amostras em 

intervalos pré-determinados, mede as peças com um instrumento 

adequado, calcula a média e a amplitude do subgrupo e plota esses pontos 

no gráfico de controle. Se os pontos permanecem distribuídos 

aleatoriamente entre os limites de controle estatístico, o processo é 

declarado sob controle estatístico. A ultrapassagem dos limites indica a 

ocorrência de instabilidade no processo, exigindo a paralisação imediata 

para investigação e aplicação de ações corretivas. 

 

Aula 9.3: Cartas de Controle para Atributos 

As cartas de controle para atributos são empregadas quando a 

característica da qualidade é avaliada de forma discreta ou qualitativa, 

classificando a unidade como conforme/não conforme ou contando o 

número total de defeitos presentes por unidade inspecionada. As 

principais cartas de atributos são a carta p para proporção de não 

conformes, a carta np para número de não conformes, a carta c para 

contagem de defeitos por amostra constante e a carta u para defeitos por 

unidade de amostra variável. 

 

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

diário de frascos plásticos 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 variação estatisticamente esperada do 

processo. Ignorar a diferença conceitual entre variáveis continuas e 

atributos discretos ao escolher o tipo de gráfico compromete a validação 

estatística do monitoramento. 

 

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

Os índices de capabilidade do processo, conhecidos como Cp e Cpk, 

medem a capacidade estatística do processo em produzir itens que 

atendam rigorosamente às especificações e limites de tolerância exigidos 

pelo projeto do cliente. O índice Cp avalia a capabilidade potencial do 

processo considerando apenas a sua dispersão, enquanto o Cpk avalia a 

capabilidade real, levando em consideração o centrômetro do processo 

em relação às especificações superior e inferior. 

 

Um processo é considerado plenamente capaz quando apresenta valores 

de Cp e Cpk iguais ou superiores a um vírgula trinta e três. O assistente 

calcula esses índices com base nos dados históricos coletados e indica se 

a máquina precisa de reajuste de centralização ou de reforma mecânica 

para reduzir a dispersão. Apresentar um alto valor de Cp com um baixo 

valor de Cpk indica que o processo possui pouca variação, mas está 

desajustado da média exigida, exigindo um simples ajuste de alinhamento 

do equipamento. 
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Aula 9.5: Testes de Hipóteses e Amostragem Estatística 

Os testes de hipóteses são ferramentas de inferência estatística que 

utilizam dados amostrais para aceitar ou rejeitar uma afirmação sobre os 

parâmetros de uma população, com um determinado nível de significância 

e confiança estatística. Na área da qualidade, essas técnicas servem para 

comprovar cientificamente se uma mudança introduzida em um processo 

gerou uma melhoria real significativa ou se as alterações observadas 

foram puramente fruto do acaso aleatório. 

 

Ao participar de validações de processos, o 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 variâncias. Se a análise 

estatística demonstra diferença estatisticamente significante entre os 

lotes, a nova regulagem é homologada definitivamente. Concluir que um 

processo melhorou com base na observação de poucas amostras sem 

aplicação de validação estatística formal é um erro metodológico grave na 

gestão de qualidade. 

 

Módulo 10: Gestão de Não Conformidades e Ações Corretivas 

 

Aula 10.1: Identificação, Segregação e Registros de Não Conformidades 

Uma não conformidade é caracterizada pelo não atendimento de um 

requisito especificado em norma, desenho técnico, contrato ou 

procedimento interno da organização. Quando uma falha é detectada em 
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qualquer fase da produção, a ação imediata obrigatória consiste na 

identificação clara do lote afetado através de etiquetas vermelhas visíveis 

e na sua imediata segregação física em uma área restrita e identificada, 

conhecida como quarentena ou almoxarifado de refugo. 

 

O assistente de qualidade é a figura chave no preenchimento do Relatório 

de Não Conformidade (RNC), descrevendo a falha com precisão técnica, 

informando a quantidade de itens afetados, o código do produto, a data, o 

turno e o posto de trabalho. Segregar imediatamente o material impede 

que peças defeituosas sejam indevidamente processadas nas etapas 

seguintes ou despachadas ao cliente. O erro crítico nessa fase é manter o 

material defeituoso próximo à linha de produção normal sem identificação 

visual adequada, favorecendo a contaminação cruzada de lotes. 

 

Aula 10.2: Disposição do Material Não Conforme 

Após a segregação do lote não conforme, o comitê de qualidade e a 

engenharia de processos realizam a análise de disposição técnica para 

determinar o destino adequado do material afetado. As opções padrão de 

disposição incluem: sucateamento quando a recuperação é inviável, 

retrabalho para adequação total às especificações, reparo para 

atendimento funcional sem atender totalmente ao desenho, aprovação 

condicional sob concessão formal do cliente, ou devolução integral ao 

fornecedor no caso de insumos defeituosos. 
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O assistente acompanha a execução da decisão de disposição, garantindo 

que o retrabalho siga uma instrução operacional aprovada e que o lote 

retrabalhado seja submetido a uma nova inspeção total antes da liberação. 

No caso de aprovação sob concessão, o profissional formaliza a 

autorização assinada pelo departamento de qualidade do cliente. Um erro 

comum é autorizar a recuperação improvisada do material no próprio posto 

de trabalho sem documentar e sem reinspecionar o item retrabalhado. 

 

Aula 10.3: Investigação e Análise da Causa Raiz 

A investigação da causa raiz é o processo analítico focado em identificar 

a vulnerabilidade fundamental do sistema que permitiu a ocorrência e a 

não detecção da falha. Utilizando ferramentas combinadas como os 5 

Porquês e o Diagrama de Ishikawa, a investigação busca ir além da falha 

operacional direta ou da desatenção momentânea do colaborador, 

alcançando as deficiências nas instruções de trabalho, ferramentas 

inadequadas ou falhas no planejamento do processo. 

 

O assistente atua de forma ativa na coleta de evidências físicas, 

fotografias, históricos de manutenção de máquinas e entrevistas com a 

equipe operacional para fundamentar a análise da causa raiz. Um erro 

frequente na elaboração de RNCs é indicar a causa raiz como erro 

humano ou desatenção do operador, o que encerra prematuramente a 

investigação sem implementar melhorias sistêmicas no processo para 

evitar a repetição da falha. 
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Aula 10.4: Elaboração e Execução de Planos de Ação (5W2H) 

A metodologia 5W2H é uma ferramenta estruturada utilizada para planejar 

e acompanhar a execução de ações corretivas e preventivas de forma 

clara e operacional. O acrônimo representa sete perguntas fundamentais: 

O que será feito (What), Por que será feito (Why), Onde será feito (Where), 

Quando será feito (When), Quem fará (Who), Como será feito (How) e 

Quanto custará (How much). A atribuição de um único responsável 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 ações 

propostas sejam diretamente direcionadas para a eliminação da causa raiz 

identificada. Durante a fase de execução, o profissional cobra os prazos 

dos responsáveis por cada etapa e verifica se os recursos necessários 

foram devidamente alocados. Elaborar planos de ação genéricos sem 

prazos definidos ou com múltiplos responsáveis sem liderança clara 

inviabiliza a conclusão das melhorias e perpetua o problema na fábrica. 

 

Aula 10.5: Avaliação da Eficácia das Ações Corretivas 

A avaliação da eficácia é a etapa final e obrigatória do fluxo de tratamento 

de não conformidades, consistindo em verificar, após um período de 

tempo predeterminado, se as ações implementadas realmente eliminaram 

a causa raiz e impediram a reincidência da falha no processo. Essa 

verificação é realizada no próprio local de trabalho através de inspeções 
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de acompanhamento, análise das cartas de controle e verificação dos 

indicadores de qualidade da linha. 

 

O assistente de qualidade realiza a checagem em campo após o tempo de 

maturação da ação, avaliando novos lotes produzidos sob as novas 

diretrizes. Caso os resultados comprovem a ausência de novas 

ocorrências da falha, o RNC é declarado eficaz e devidamente encerrado 

pelo setor de qualidade. Se a falha voltar a ocorrer, a ação é classificada 

como ineficaz, exigindo a reabertura da investigação da causa raiz e a 

formulação de um novo plano 5W2H. Encerrar chamados de não 

conformidade sem comprovação prática da eficácia em campo representa 

uma grave infração regulatória e operacional. 

 

Módulo 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 sistemático, independente e 

documentado para obter evidências objetivas e avaliá-las de forma 

imparcial com o objetivo de determinar a extensão na qual os critérios da 

auditoria são atendidos. As auditorias classificam-se em três tipos 

principais: auditoria de primeira parte efetuada internamente pela própria 

empresa para automonitoramento, auditoria de segunda parte realizada 

pela organização sobre seus fornecedores e auditoria de terceira parte 
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conduzida por organismos certificadores independentes para obtenção de 

diplomas de conformidade. 

 

O assistente de qualidade participa de auditorias internas de primeira 

parte, atuando na verificação sistemática da conformidade dos setores em 

relação às normas internas e requisitos operacionais. Compreender o 

objetivo construtivo da auditoria é essencial: a meta não é punir 

colaboradores, mas sim identificar lacunas e oportunidades de melhoria 

no sistema de gestão. Confundir o papel de auditor com o de inspetor 

punitivo compromete o engajamento das equipes auditadas e reduz a 

transparência das informações fornecidas. 

 

Aula 11.2: Planejamento, Programa e Escopo de Auditoria 

A condução de auditorias internas eficazes exige um planejamento 

estruturado, formalizado através de um Programa de Auditoria que 

estabelece a frequência, os métodos, as responsabilidades e os recursos 

necessários para a realização das verificações ao longo do ano. O Plano 

de Auditoria define o escopo específico, as datas, os horários e os 

processos que serão avaliados durante cada ciclo de verificação 

individual. 

 

O assistente colabora na elaboração do cronograma de auditoria e na 

preparação das listas de verificação customizadas para cada setor a ser 

auditado. O planejamento prévio inclui a análise criteriosa dos 



 

 
ADLAS CURSOS ONLINE 
www.adlas.com.br 

 

 

procedimentos operacionais vigentes, relatórios de auditorias anteriores e 

o histórico de não conformidades da área. Chegar para auditar um setor 

sem estudo prévio da documentação aplicável compromete a 

profundidade da avaliação e passa uma imagem de amadorismo técnico 

para os auditados. 

 

Aula 11.3: Condução de Auditorias e Coleta de Evidências 

A condução da auditoria envolve reuniões de abertura, entrevistas com os 

responsáveis pelas atividades, observação direta dos processos em 

execução no chão de fábrica e análise dos registros e documentos 

armazenados. A coleta de evidências objetivas deve se basear 

estritamente em fatos constatados, medições e documentos 

comprovados, descartando opiniões pessoais, suposições ou impressões 

subjetivas de qualquer natureza. 

 

Ao entrevistar um operador durante a auditoria, o assistente utiliza 

perguntas abertas para incentivar a explicação detalhada do processo e 

solicita a demonstração prática do cumprimento da instrução de trabalho. 

Por exemplo, ao auditar a calibração de um equipamento, o profissional 

solicita o certificado atualizado e verifica a etiqueta afixada no instrumento 

físico. Apontar inconformidades baseando-se em conversas informais sem 

a devida comprovação documental e física invalida o achado de auditoria. 

 

Aula 11.4: Redação de Relatórios e Registros de Achados 
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A finalização da etapa de campo exige a consolidação e categorização dos 

achados de auditoria em um Relatório de Auditoria claro e formal. Os 

achados são classificados em conformidades, observações/oportunidades 

de melhoria e não conformidades, quando há um descumprimento 

comprovado de um requisito especificado na norma ISO ou nos 

procedimentos internos da organização. 

 

O assistente auxilia na redação técnica das não conformidades, aplicando 

a regra dos três elementos: o Requisito não atendido, a Evidência objetiva 

encontrada e a Constatação do desvio identificado. A descrição deve ser 

clara, neutra e autossuficiente, permitindo que qualquer pessoa que leia o 

relatório compreenda a exata natureza da falha sem dubiedade. A 

utilização de termos genéricos ou agressivos na redação do relatório gera 

resistências desnecessárias e prejudica a implementação de ações 

corretivas. 

 

Aula 11.5: Qualificações e Código de Conduta do Auditor Interno 

A norma ISO 19011 estabelece as diretrizes para auditorias de sistemas 

de gestão, definindo os requisitos de competência, habilidades e atributos 

pessoais necessários para um auditor eficaz. As qualidades incluem 

integridade, postura ética, mente aberta, diplomacia, capacidade de 

observação acurada, tenacidade, autoconfiança e capacidade de 

comunicação verbal e escrita impecável. 
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O assistente que atua como auditor interno deve manter total 

independência em relação à atividade auditada, sendo estritamente 

proibido auditar o próprio trabalho ou o setor no qual atua diretamente para 

garantir a imparcialidade dos julgamentos. Além disso, deve ser mantido 

sigilo profissional absoluto sobre as informações confidenciais acessadas 

durante as verificações. Agir de forma autoritária ou emitir julgamentos de 

valor pessoal durante a auditoria destrói o clima de cooperação e 

compromete a eficácia do sistema de gestão. 

 

Módulo 12: Qualidade no Planejamento do Produto e do Processo 

 

Aula 12.1: Conceito de APQP (Planejamento Avançado da Qualidade do 

Produto) 

O APQP é uma estrutura metodológica padronizada de planejamento de 

produtos e processos amplamente adotada na cadeia industrial para 

garantir que os novos desenvolvimentos satisfaçam plenamente as 

especificações do cliente antes do início da produção em massa. A 

metodologia desdobra-se em cinco fases estruturadas: Planejamento, 

Projeto e Desenvolvimento do Produto, Projeto e Desenvolvimento do 

Processo, Validação do Produto/Processo e Feedback/Ação Corretiva. 

 

O assistente de qualidade participa das equipes multidisciplinares de 

APQP acompanhando o cumprimento do cronograma de desenvolvimento 

e auxiliando na compilação das documentações técnicas necessárias para 
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o lote piloto. O objetivo primordial do APQP é migrar o controle da 

qualidade de uma posição reativa de resolução de problemas para uma 

posição proativa de prevenção de falhas ainda na fase de concepção. 

Ignorar os marcos do APQP e lançar produtos na linha sem a devida 

validação prévia resulta em surtos epidêmicos de defeitos e retrabalhos 

dispendiosos. 

 

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

O FMEA é uma ferramenta analítica de prevenção de riscos utilizada para 

identificar de forma sistemática todos os modos potenciais de falha de um 

produto ou processo, avaliando suas causas e os efeitos associados a 

cada ocorrência. A metodologia atribui pontuações numéricas de um a dez 

para três fatores principais: a Severidade do efeito, a Ocorrência da causa 

e a Detecção da falha, cujo produto determina a priorização dos riscos e a 

necessidade de implementar ações mitigadoras. 

 

O assistente atua na atualização do FMEA do Processo (PFMEA), 

colaborando na identificação de modos de falha em cada operação da 

linha de montagem e propondo dispositivos de proteção contra erros para 

reduzir a probabilidade de falhas. Por exemplo, ao analisar o risco de um 

parafuso ser montado com torque incorreto, o PFMEA propõe o uso de 

parafusadeiras elétricas inteligentes acopladas a travamentos automáticos 

do sistema. Deixar o documento FMEA arquivado como um papel estático 

sem atualização após a ocorrência de mudanças operacionais é um erro 

grave de gestão. 
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Aula 12.3: PPAP (Processo de Aprovação de Peças de Produção) 

O PPAP é um requisito rigoroso das indústrias de manufatura avançada 

que estabelece as exigências para a homologação e aprovação formal de 

peças e componentes antes da liberação do fornecimento em série. O 

dossiê do PPAP inclui relatórios dimensionais completos, ensaios de 

materiais, estudo de capabilidade de processo, FMEA, diagrama de fluxo 

de processo, estudos de análise do sistema de medição e amostragem 

física de peças produzidas na cadência real de fabricação. 

 

O assistente do setor de qualidade do cliente ou do fornecedor inspeciona 

e valida os dezenove itens documentais obrigatórios do pacote do PPAP 

antes da emissão da Garantia do Submissão da Peça (PSW). A aprovação 

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 submissão e aprovação prévia do PPAP 

representa uma violação contratual grave. 

 

Aula 12.4: Plano de Controle de Processo 

O Plano de Controle é um documento central que descreve 

detalhadamente os sistemas e metodologias utilizados para controlar as 

peças e os processos operacionais durante todas as fases da produção, 

cobrindo o recebimento de materiais, as etapas intermediárias e a 
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inspeção final. O documento especifica as características a serem 

monitoradas, as especificações técnicas, os instrumentos de medição 

utilizados, o tamanho da amostra, a frequência da inspeção e o plano de 

reação em caso de não conformidade. 

 

O assistente de qualidade utiliza o Plano de Controle como a sua principal 

diretriz diária para auditar os postos de trabalho e verificar se as medições 

estão sendo efetuadas conforme a frequência e a metodologia 

estabelecidas. Se o plano determina que a rugosidade deve ser medida a 

cada dez peças com um rugosímetro calibrado, o profissional garante a 

aplicação estrita do requisito. A falta de alinhamento entre o Plano de 

Controle e as instruções de trabalho afixadas na linha de produção 

constitui uma falha grave na gestão da qualidade. 

 

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

O Poka-Yoke é um conceito e uma técnica voltada para o desenvolvimento 

de mecanismos simples e infalíveis integrados ao processo produtivo com 

o objetivo de evitar a ocorrência de erros humanos ou tornar o erro 

imediatamente evidente caso ele aconteça. Os dispositivos podem ser de 

alerta, emitindo sinais sonoros ou luminosos, ou de controle, paralisando 

fisicamente a operação ou impedindo a montagem incorreta das peças por 

meio de travas mecânicas e sensores ópticos. 
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O assistente de qualidade colabora ativamente na concepção, testes e 

verificação periódica da eficácia dos dispositivos Poka-Yoke instalados na 

linha de fabricação. Um exemplo prático clássico é o conector elétrico com 

formato assimétrico, que impede o encaixe invertido na tomada, 

eliminando a possibilidade de erro de montagem. O erro operacional 

comum em relação aos Poka-Yokes é operar a linha de produção quando 

esses sensores estão com defeito ou desativados por improvisos 

temporários. 

 

Módulo 13: Gestão da Qualidade na Cadeia de Suprimentos 

 

Aula 13.1: Homologação e Qualificação de Fornecedores 

A homologação de fornecedores é um processo de avaliação técnica, 

financeira, jurídica e operacional realizado pelas empresas antes da 

contratação de parceiros comerciais e compra de insumos. Essa avaliação 

prévia minimiza riscos na cadeia de suprimentos, garantindo que o 

fornecedor possua capacidade técnica, infraestrutura adequada e um 

sistema de gestão da qualidade consolidado para atender aos volumes de 

produção exigidos sem falhas. 

 

O assistente de qualidade participa da aplicação de questionários de 

qualificação técnica e na análise documental das licenças, certificados ISO 

e laudos emitidos pelos potenciais fornecedores. Em empresas de grande 

porte, o profissional integra equipes de auditoria de avaliação de 
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fornecedores locais antes da emissão do pedido inicial de compra. A 

contratação de fornecedores baseando-se apenas em critérios de menor 

preço, sem avaliação criteriosa da qualidade e capacidade produtiva, 

resulta em interrupções graves de suprimento e custos ocultos de rejeição. 

 

Aula 13.2: Avaliação e Monitoramento de Desempenho de Fornecedores 

(IQF) 

O Índice de Qualidade do Fornecedor (IQF) é uma métrica consolidada 

utilizada para monitorar o desempenho contínuo dos parceiros da cadeia 

de suprimentos ao longo do tempo. O indicador compõe-se de variáveis 

ponderadas, como a taxa de peças aprovadas no recebimento, a 

pontualidade nas entregas, o atendimento a prazos de resposta a RNCs e 

o nível de serviço e suporte prestados pelo fornecedor. 

 

O assistente de qualidade é responsável por compilar mensalmente as 

ocorrências de recebimento e alimentar o sistema de calculo do IQF de 

cada fornecedor. Os parceiros que apresentam notas abaixo da meta 

estabelecida pela organização são notificados a apresentar planos de 

ação 5W2H e podem perder a preferência na cotação de novos itens ou 

ser descredenciados. A inconsistência no lançamento dos dados de 

rejeição de insumos distorce o índice e impede uma gestão justa da cadeia 

de suprimentos. 

 

Aula 13.3: Gestão de Devoluções e Relatórios de Rejeição de Materiais 
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Quando o controle de recebimento ou a linha de produção identifica que 

um lote de matérias-primas recebido está fora das especificações técnicas 

combinadas, deve-se emitir formalmente um Relatório de Rejeição de 

Material. Esse documento detalha a desconformidade observada, estipula 

a devolução do lote ao fornecedor ou a cobrança dos custos operacionais 

incorridos caso a empresa contratante precise realizar a triagem ou 

retrabalho emergencial em suas próprias instalações para não parar a 

fábrica. 

 

O assistente de qualidade desempenha um papel central no isolamento 

das peças rejeitadas, na documentação fotográfica da falha e na 

formalização da comunicação junto ao departamento de compras e à 

qualidade do fornecedor. O profissional também acompanha o envio da 

amostragem física do defeito para a análise no laboratório do parceiro 

comercial. A demora no preenchimento do relatório de rejeição inviabiliza 

a cobrança financeira e prejudica a reposição rápida do material no 

estoque. 

 

Aula 13.4: Desenvolvimento de Fornecedores e Parcerias 

O desenvolvimento de fornecedores é uma abordagem colaborativa que 

visa elevar a maturidade técnica e operacional dos parceiros da cadeia de 

suprimentos através do compartilhamento de melhores práticas, 

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 relação ganha-ganha sustentável e de longo prazo. 
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O assistente atua no suporte ao desenvolvimento de fornecedores 

prestando auxílio na implementação de cartas de controle estatístico e no 

treinamento da equipe de qualidade do parceiro sobre as exigências de 

inspeção. Esse intercâmbio de conhecimento melhora a qualidade das 

peças recebidas e reduz substancialmente a necessidade de inspeção 

rigorosa na entrada da fábrica. Tratar os fornecedores como adversários 

comerciais sem oferecer feedback técnico limita o crescimento da 

qualidade em toda a cadeia. 

 

Aula 13.5: Inspeção na Fonte e Certificação de Lotes 

A inspeção na fonte é uma estratégia na qual a verificação do cumprimento 

dos requisitos de qualidade ocorre diretamente nas instalações fabris do 

fornecedor antes do embarque do material. A consolidação dessa prática 

pode evoluir para o processo de certificação de lotes (Free Pass), no qual 

o fornecedor atinge um nível tão elevado de estabilidade e confiabilidade 

que seus produtos entram diretamente na linha de produção da empresa 

sem a necessidade de inspeção no controle de recebimento. 

 

O assistente de qualidade realiza auditorias periódicas no processo 

produtivo do fornecedor para validar a manutenção do status de 

fornecedor certificado com liberação direta de embarque. Se durante a 

verificação forem identificadas falhas de controle ou se ocorrer a entrada 

de um lote defeituoso na fábrica, o benefício da liberação direta é 

imediatamente revogado e o fornecedor retorna ao regime de inspeção de 
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recebimento cem por cento. Negligenciar a verificação periódica de 

processos liberados diretamente coloca a fábrica sob alto risco de 

desabastecimento ou defeitos. 

 

Módulo 14: Indicadores de Desempenho e Métricas da Qualidade 

 

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

Os Indicadores Chave de Desempenho, ou KPIs, são métricas 

quantitativas fundamentais utilizadas pelas organizações para medir, 

monitorar e avaliar a eficácia e a eficiência dos seus processos 

operacionais em relação ao atingimento de metas estratégicas 

predefinidas. Um indicador de qualidade robusto deve possuir clareza 

conceitual, facilidade de coleta, alta representatividade prática e 

periodicidade de medição definida para apoiar as tomadas de decisão 

gerenciais. 

 

O assistente de qualidade é o profissional encarregado de coletar 

diariamente os dados no chão de fábrica e atualizar os gráficos dos KPIs 

nos painéis visuais dos setores. Medir dados irrelevantes ou utilizar 

fórmulas confusas compromete a utilidade do indicador e dispersa o foco 

das equipes de operação. É uma premissa técnica indispensável que cada 

indicador possua um responsável direto pelo acompanhamento e um 

plano de ação configurado caso as metas não sejam alcançadas nos 

períodos de apuração. 
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Aula 14.2: Taxa de Refugo, Retrabalho e Sucata 

A taxa de refugo mede o percentual de peças produzidas que apresentam 

defeitos irreparáveis e precisam ser descartadas como sucata, enquanto 

a taxa de retrabalho mede a proporção de produtos que exigiram 

operações fabris adicionais para alcançar a conformidade exigida. Ambas 

as métricas impactam diretamente os custos operacionais da empresa, 

reduzindo a capacidade produtiva da planta e elevando a utilização de 

insumos e mão de obra por unidade produzida. 

 

O assistente compila e estratifica os dados de refugo e retrabalho por 

setor, por tipo de peça, por máquina e por turno de trabalho. Essa 

estratificação permite visualizar com clareza a perda financeira da 

empresa e direcionar as equipes de engenharia para a solução das fontes 

de desperdício mais críticas. O erro comum em muitas fábricas é ocultar 

as peças retrabalhadas sem o devido registro no sistema, gerando uma 

falsa impressão de alta eficiência que mascara os reais custos da não 

qualidade. 

 

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 é o cálculo acumulado do FPY ao longo de 
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todas as etapas em série de uma linha de produção, representando a 

probabilidade real de uma unidade atravessar todo o sistema sem sofrer 

falhas. 

 

O assistente de qualidade calcula essas métricas para identificar o nível 

real de saúde 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 máquina, a 

multiplicação dessas probabilidades no RTY revela que apenas setenta 

and sete por cento dos produtos passam por todo o fluxo fabril sem falhas. 

Ignorar o cálculo do RTY impede a identificação das perdas acumuladas 

ao longo da cadeia de valor. 

 

Aula 14.4: Índices de Reclamações de Clientes (PPM e DPU) 

O indicador de Partes Por Milhão (PPM) mede a proporção de peças 

defeituosas enviadas ao mercado para cada um milhão de unidades 

despachadas, sendo uma métrica padrão em setores de alta precisão. O 

indicador Defeitos Por Unidade (DPU) mede a quantidade média de 

defeitos e falhas encontrados em uma única unidade inspecionada, sendo 

amplamente aplicado em sistemas complexos como linhas de montagem 

de veículos ou eletrodomésticos. 

 

O assistente de qualidade registra e tabula as notificações formais de 

falhas enviadas pelos clientes no mercado para alimentar o cálculo do 
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PPM global da fábrica. Acompanhar a evolução dessa curva gráfica 

demonstra se as ações corretivas tomadas internamente na planta estão 

gerando reflexos positivos reais na satisfação e na percepção de 

qualidade do cliente final. O erro grave de gestão é tentar desqualificar ou 

desconsiderar as reclamações de clientes sob justificativas operacionais 

internas. 

 

Aula 14.5: Gestão Visual da Qualidade e Dashboards 

A gestão visual da qualidade é o conceito que visa disponibilizar as 

informações operacionais, status de processos, indicadores de 

desempenho e alertas de anomalia de forma amplamente visível e intuitiva 

diretamente nos ambientes produtivos. O uso de quadros de gestão visual, 

semáforos de status de máquina e dashboards digitais permite que os 

operadores e a liderança compreendam instantaneamente a situação real 

do setor sem a necessidade de relatórios prolixos. 

 

O assistente atua diretamente no abastecimento, manutenção e 

atualização diária dos quadros de gestão visual e dashboards interativos 

da fábrica. A precisão e a tempestividade na inserção dos dados são vitais 

para garantir que as equipes de chão de fábrica identifiquem desvios de 

processo no exato momento da ocorrência e tomem medidas imediatas de 

correção. Quadros visuais desatualizados ou com informações incorretas 

perdem a sua credibilidade operacional e passam a ser ignorados pelas 

equipes de trabalho. 
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Módulo 15: Ferramentas de Engenharia de Qualidade Avançada 

 

Aula 15.1: Introdução ao Seis Sigma e Ciclo DMAIC 

O Seis Sigma é uma metodologia estruturada de gestão focada na redução 

drástica da variabilidade dos processos operacionais e na eliminação 

sistemática de defeitos para atingir níveis de qualidade de três vírgula 

quatro falhas por milhão de oportunidades. O motor metodológico do Seis 

Sigma para melhoria de processos existentes é 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 Medição e no acompanhamento dos indicadores de 

estabilidade durante a etapa de Controle no chão de fábrica. O erro comum 

em equipes de processo é tentar aplicar a metodologia Seis Sigma em 

problemas simples que poderiam ser resolvidos rapidamente por meio do 

ciclo PDCA ou 5S. 

 

Aula 15.2: Análise dos Sistemas de Medição (MSA) 

A Análise dos Sistemas de Medição é uma disciplina rigorosa da 

engenharia de qualidade que avalia a quantidade de variação introduzida 

no processo pelos próprios equipamentos e operadores encarregados das 

medições. O estudo de Repetitividade e Reprodutibilidade (Gage R&R) é 
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o teste estatístico fundamental da MSA, onde a repetitividade mede a 

variação obtida por um mesmo operador utilizando o mesmo instrumento 

no mesmo objeto, e a reprodutibilidade mede a variação originada pela 

troca de operadores. 

 

O assistente conduz estudos práticos de Gage R&R selecionando peças, 

identificando-as preventivamente e solicitando que diferentes inspetores 

façam medições cegas repetidas com o mesmo equipamento. Se o estudo 

aponta que o sistema de medição consome mais de trinta por cento da 

faixa de tolerância da peça, o sistema é considerado inaceitável, exigindo 

a substituição do instrumento ou o treinamento intensivo da equipe. 

Realizar medições de processo sem a devida validação prévia do MSA 

anula a confiabilidade dos dados coletados. 

 

Aula 15.3: Análise da Árvore de Falhas (FTA) 

A Análise da Árvore de Falhas é um método dedutivo de engenharia de 

confiabilidade que analisa um evento não desejado de topo de alta 

gravidade e mapeia sistematicamente todas as combinações de falhas de 

equipamentos, erros humanos e condições ambientais que podem levar à 

ocorrência desse evento. A ferramenta utiliza uma representação gráfica 

estruturada composta por portas lógicas booleanas, como as portas E e 

OU, para conectar os eventos secundários às suas causas primárias. 
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O assistente colabora na construção da FTA participando da investigação 

de falhas catastróficas ou acidentes graves de qualidade em componentes 

críticos da empresa. A utilização das portas lógicas permite entender se a 

falha exige a ocorrência simultânea de dois fatores de risco ou se basta 

uma única falha isolada para desencadear o colapso do sistema. O erro 

ao aplicar a FTA é interromper o detalhamento das ramificações antes de 

alcançar as falhas físicas básicas ou erros primários do processo. 

 

Aula 15.4: Desdobramento da Função Qualidade (QFD) 

O Desdobramento da Função Qualidade é uma metodologia de 

planejamento que traduz as necessidades, vozes e expectativas implícitas 

e explícitas dos clientes em especificações técnicas detalhadas de 

engenharia para cada etapa do projeto, manufatura e montagem do 

produto. A principal ferramenta de consolidação do QFD é a Matriz da 

Qualidade, popularmente conhecida como a Casa da Qualidade, que 

correlaciona os requisitos do cliente com as características técnicas do 

projeto. 

 

O assistente atua no levantamento inicial de dados e na tabulação das 

pesquisas de percepção do consumidor para preencher a entrada da Voz 

do Cliente na matriz do QFD. Esse alinhamento prévio garante que os 

parâmetros controlados durante a produção fabril reflitam com precisão 

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 é um processo contínuo e sistemático de 

comparação das práticas, procedimentos, métricas e produtos de uma 

organização em relação aos líderes de mercado ou concorrentes diretos 

mais expressivos. O objetivo dessa comparação estratégica é identificar 

lacunas de desempenho no negócio, compreender como as empresas 

excelentes atingem seus resultados e adaptar essas melhores práticas 

para otimizar a competitividade e a eficácia operacional interna. 

 

O assistente de qualidade colabora na coleta de dados de mercado, 

análise reversa de produtos concorrentes e na organização das 

informações para os relatórios comparativos do setor. A aplicação correta 

do benchmarking envolve estudar detalhadamente a lógica do processo 

do concorrente e não tentar copiá-lo de forma simplista sem considerar a 

cultura, a infraestrutura e a realidade operacional própria da sua 

organização. Tentar replicar práticas de terceiros sem a devida adequação 

aos processos internos gera inconsistências operacionais e custos 

desnecessários. 

 

Módulo 16: Cultura da Qualidade, Saúde, Segurança 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 organização está 

diretamente vinculado ao fator humano, sendo influenciado pelas 

condições físicas, cognitivas e ambientais nas quais os inspetores e 

operadores realizam suas atividades diárias. A ergonomia do posto de 

trabalho abrange o ajuste correto da iluminação, o controle de ruídos, a 

temperatura ambiente, a postura do colaborador e a prevenção da fadiga 

física e mental durante as rotinas de amostragem e inspeção. 

 

O assistente deve atuar em conjunto com o setor de segurança do trabalho 

para garantir que os postos de inspeção possuam iluminação adequada 

em lux para a identificação de defeitos visuais superficiais sem causar 

cansaço ocular excessivo aos profissionais. A fadiga ocular ou a postura 

inadequada prolongada reduzem drasticamente a atenção do inspetor, 

levando à não identificação de peças defeituosas que acabam passando 

para os clientes. Negligenciar a ergonomia no chão de fábrica resulta na 

queda continuada do rendimento operacional e no aumento de faltas por 

problemas de saúde. 

 

Aula 16.2: Sistemas Integrados de Gestão (SGI) 

O Sistema Integrado de Gestão combina em uma única estrutura 

organizacional as normas ISO 9001 de gestão da qualidade, ISO 14001 

de gestão ambiental e ISO 45001 de gestão de saúde e segurança 

ocupacional. Essa abordagem holística elimina duplicidades de 

documentações, unifica os processos de auditorias internas e reduz a 

burocracia operacional, garantindo que a busca pela produtividade e 



 

 
ADLAS CURSOS ONLINE 
www.adlas.com.br 

 

 

qualidade do produto não comprometa a segurança dos trabalhadores 

nem a preservação ambiental. 

 

O assistente que atua em empresas com SGI realiza verificações que 

cobrem simultaneamente os requisitos de qualidade, o descarte adequado 

de resíduos industriais e o uso obrigatório de Equipamentos de Proteção 

Individual pelos colaboradores da fábrica. Por exemplo, ao inspecionar a 

aplicação de uma cola estrutural, o profissional verifica a aderência da 

peça, o descarte correto das embalagens químicas vazias e a utilização 

de máscaras de proteção respiratória pelos operadores. Tratar qualidade, 

meio ambiente e segurança como setores isolados é um erro que gera 

retrabalhos documentais e visões parciais dos riscos corporativos. 

 

Aula 16.3: Liderança, Engajamento e Cultura de Erro Zero 

A construção de uma cultura da qualidade sustentável exige o 

engajamento genuíno de todos os colaboradores, sustentado pela postura 

de liderança pelo exemplo e pela disseminação da mentalidade de fazer 

certo da primeira vez. Uma cultura de qualidade madura não foca na busca 

por culpados quando ocorre uma falha, mas sim no estímulo para que os 

operadores reportem voluntariamente e de forma imediata qualquer desvio 

sem o medo de sofrer sanções ou punições arbitrárias. 

 

O assistente de qualidade desempenha um papel chave na promoção 

dessa cultura no chão de fábrica, incentivando os operadores a 
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paralisarem a máquina ao identificarem uma peça fora da especificação. 

Ao acolher a notificação do erro com postura técnica e direcioná-la para a 

análise de causa raiz, o assistente fortalece a confiança da equipe 

operacional no sistema de gestão. Ambientes organizacionais baseados 

no medo e na punição levam ao ocultamento sistemático de peças 

defeituosas e à maquiagem de relatórios da qualidade. 

 

Aula 16.4: Auditoria de Processo x Auditoria de Produto 

A auditoria de processo avalia o cumprimento rigoroso das instruções de 

trabalho, a adequação das ferramentas, a calibração dos instrumentos e o 

correto preenchimento dos formulários durante a execução da atividade 

na linha de montagem. Por outro lado, a auditoria de produto avalia a 

conformidade física, 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 verificação em sua rotina técnica. 

Na auditoria de processo, ele verifica se o operador de solda está 

utilizando a amperagem especificada na instrução técnica; na auditoria de 

produto, ele extrai uma peça acabada do estoque final e submete o item a 

ensaios de tração para validar a resistência da junta soldada. O erro 

comum em muitas empresas é focar os esforços de fiscalização apenas 

na auditoria de produto, negligenciando as auditorias de processo que 

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

A Qualidade 4.0 representa a integração das diretrizes tradicionais de 

gestão da qualidade com as tecnologias emergentes da Quarta Revolução 

Industrial, tais como Internet das Coisas (IoT), Inteligência Artificial, Big 

Data e Computação em Nuvem. Essa transformação tecnológica permite 

a coleta automática de dados em tempo real, a manutenção preditiva de 

equipamentos, o controle estatístico automatizado e a inspeção visual por 

visão 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 redução expressiva do consumo de papel e da diminuição do 

desperdício de matéria-prima proporcionada pelos ajustes em tempo real 

dos processos. Resistir às novas ferramentas digitais e manter processos 

de controle baseados exclusivamente em papel representa uma 

desvantagem competitiva marcante no cenário corporativo atual. 

 

Módulo Extra 
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