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Domine as técnicas fundamentais de controle de processos industriais
com o Curso de Inspetor de Qualidade. Este treinamento completo aborda
desde a metrologia dimensional avancada e interpretacdo de desenho
técnico mecanico até a aplicacdo pratica de ferramentas estatisticas e
normas 1SO 9001. Aprenda a realizar ensaios ndo destrutivos, gerenciar
auditorias de processo e aplicar o Lean Manufacturing para reducéo de
desperdicios. Ideal para profissionais que buscam certificacdo técnica e
desejam atuar em setores automotivos, metallurgicos e de manufatura,
garantindo a conformidade e a exceléncia dos produtos finais de acordo

com os padrdes internacionais de qualidade.

O QUE VOU APRENDER

o Leitura e interpretacdo de desenhos técnicos complexos e

tolerancias geométricas.

« Operacdo de instrumentos de medicdo como paquimetros,

micrémetros e relégios comparadores.

« Fundamentos da norma ISO 9001 e gestdo do Sistema de Gestao
da Qualidade (SGQ).

« Aplicagdo das Ferramentas da Qualidade como Ishikawa, Pareto e
ciclo PDCA.

« Conducdo de inspecdes de recebimento, processo e produto

acabado.
« NocoOes de Metrologia legal e calibracdo de instrumentos.

« Implementacdo de Controle Estatistico de Processo (CEP).



,avé ADLAS CURSOS ONLINE

CURSOS ONLINE www.adlas.com.br

« Procedimentos de seguranca e normas regulamentadoras aplicadas

a inspecéo.
PUBLICO ALVO

« Profissionais que ja atuam em linhas de producdo e buscam

promocao interna.

o Estudantes de cursos técnicos em Mecanica, Eletrotécnica ou

Logistica.

« Pessoas em busca de insercdo no mercado industrial e

manufatureiro.

« Auxiliares de qualidade que desejam aprofundar conhecimentos

técnicos.

« Engenheiros e tecndlogos que necessitam de visdo operacional de

inspecao.

Médulo 1. Fundamentos da Qualidade e Normatizacao
Aula 1.1: Evolucéo Historica e Conceitos de Qualidade

A qualidade na industria moderna néo € apenas a auséncia de defeitos,
mas a conformidade absoluta com os requisitos do cliente e normas
técnicas vigentes. O conceito de controle de qualidade evoluiu
drasticamente desde a producédo artesanal até a quarta revolugéo
industrial. No inicio do século vinte, o foco era puramente na inspecéao final,
0 gque gerava altos custos de refugo. Com o advento das teorias de Taylor
e posteriormente de Deming e Juran, o foco mudou para a prevencao. Um
inspetor de qualidade deve compreender que seu papel vai além de

separar pecas boas de ruins; ele € um agente de melhoria continua. A



favé ADLAS CURSOS ONLINE

CURSOS ONLINE www.adlas.com.br

qualidade total pressupde que todos 0s processos, desde a aquisicao de
matéria-prima até a entrega ao cliente, sejam monitorados e padronizados.
A norma ISO 9001 é o pilar fundamental que sustenta o Sistema de Gestéo
da Qualidade, estabelecendo diretrizes para a satisfagcdo do cliente e a
eficiéncia operacional. O profissional precisa identificar as nao
conformidades e analisar a causa raiz para evitar a reincidéncia. O custo
da ndo qualidade, que inclui retrabalhos e devoluc¢des, pode comprometer
seriamente a saude financeira de uma organizagao. Por isso, a inspec¢ao
rigorosa é a primeira barreira de defesa da marca. A padronizacdo de
procedimentos garante que o resultado final seja previsivel e seguro para
o consumidor. A ética do inspetor é colocada a prova diariamente, pois ele
deve manter a imparcialidade técnica diante das pressdes de producéo. O
conhecimento profundo das politicas da qualidade da empresa permite
que o inspetor alinhe suas medicoes aos objetivos estratégicos do
negocio. Sem dados precisos coletados na base, a diretoria ndo consegue
tomar decisOes assertivas sobre investimentos ou mudancgas de processos

produtivos.
Aula 1.2: A Norma ISO 9001 e o Sistema de Gestao

A 1SO 9001 é uma norma internacional que define os requisitos para um
Sistema de Gestdo da Qualidade eficaz. Para o inspetor, entender esta
norma € vital para compreender a estrutura documental da empresa. A
documentacdo técnica, como instrucdes de trabalho e procedimentos
operacionais padrédo, deriva diretamente das exigéncias da ISO. O
inspetor atua diretamente na verificagdo da conformidade destes
documentos no chao de fabrica. A norma é baseada em principios como
o foco no cliente, a lideranca participativa e a abordagem por processos.
A abordagem por processos significa que cada etapa da producéo é vista

como um cliente da etapa anterior. Quando o inspetor detecta uma falha,
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ele esta protegendo o proximo processo e o cliente final. A rastreabilidade
€ outro requisito fundamental da ISO 9001 que o inspetor deve garantir.
Isso significa que, através de registros adequados, deve ser possivel
identificar a origem da matéria-prima, quem operou a maquina e quais
instrumentos foram utilizados na medicdo daquela peca especifica. Sem
rastreabilidade, uma empresa ndo consegue realizar um recall eficaz ou
identificar falhas sistematicas em seus fornecedores. A auditoria interna €
o mecanismo de verificacdo da saude do sistema, e o0 inspetor
frequentemente  participa fornecendo evidéncias objetivas de
conformidade. A melhoria continua, representada pelo ciclo PDCA
(Planejar, Fazer, Checar e Agir), deve ser a mentalidade constante do
inspetor. Ao observar um desvio recorrente, ele deve sugerir revisdes nos
procedimentos. A norma também enfatiza a gestdo de riscos, onde o
inspetor deve antecipar possiveis falhas antes que elas ocorram no lote de

producao.
Aula 1.3: Etica e Responsabilidade do Inspetor

O inspetor de qualidade ocupa uma posicéo de confianga extrema dentro
da hierarquia industrial. Sua principal responsabilidade é atestar se um
produto estd apto ou ndo para 0 consumo ou para a proxima etapa
produtiva. Isso exige uma conduta ética impecavel, resistindo a pressdes
de supervisores de producdo que visam apenas 0 cumprimento de metas
guantitativas. A integridade dos dados coletados é inegociavel; adulterar
um relatério de inspecao para aprovar um lote duvidoso é uma falta grave
gque pode resultar em acidentes e prejuizos legais. Aléem da competéncia
técnica, o inspetor deve possuir habilidades interpessoais para comunicar
nao conformidades de maneira construtiva. O apontamento de um erro
nao deve ser visto como uma punicdo ao operador, mas como uma

oportunidade de ajuste técnico. O inspetor deve ser meticuloso e manter
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a organizacdo do seu posto de trabalho, garantindo que instrumentos de
medicdo ndo sofram danos por mau uso. A responsabilidade social
também faz parte do escopo, especialmente em industrias que produzem
itens de seguranca, como pec¢as automotivas ou dispositivos médicos. Um
erro de julgamento ou uma medicdo negligente pode colocar vidas em
risco. Portanto, o profissional deve estar sempre atualizado com as
normas regulamentadoras e técnicas de sua area. A documentacao
assinada pelo inspetor tem valor legal e técnico, servindo como prova de
gue a empresa cumpriu com seus deveres de vigilancia. O respeito as
normas de seguranca do trabalho e o uso correto de equipamentos de
protecdo individual séo obrigatorios, ja que o inspetor circula por diversos

ambientes fabris que oferecem riscos distintos.
Aula 1.4: Documentacédo Técnica e Registros de Qualidade

A eficacia da inspecao de qualidade depende da preciséo e clareza dos
registros gerados. Um registro de qualidade € a evidéncia objetiva de que
uma atividade foi realizada e de que os resultados obtidos atendem aos
critérios de aceitacdo. O inspetor deve preencher relatérios de inspecéao,
diarios de bordo e certificados de conformidade com caligrafia legivel ou
em sistemas digitais de gestao (ERP). Informa¢des como namero do lote,
data, hora, identificacdo da maquina e do operador sdo cruciais para a
rastreabilidade. As instrucbes de trabalho (IT) detalham como cada
medicdo deve ser feita, qual instrumento usar e qual a frequéncia da
inspecdo. O inspetor nunca deve agir com base apenas na memoaria; a
consulta constante aos documentos atualizados evita erros causados por
revisbes de projeto que ainda nao foram memorizadas. Planos de
inspecao e ensaios (PIE) definem o tamanho da amostra e os niveis de
inspecdo baseados em tabelas estatisticas. Quando um produto é

reprovado, o Relatério de Nao Conformidade (RNC) deve descrever o
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desvio de forma técnica, sem subjetividade. Termos como grande,
pequeno ou feio devem ser substituidos por valores numéricos e
comparativos com a horma ou desenho. A retencéo desses documentos é
determinada por normas legais e contratuais, sendo fundamentais em
casos de auditorias externas ou reclamacdes de clientes. A organizagao
do arquivo de registros permite uma recuperacao rapida de informacdes
histdricas, essencial para analises de tendéncias e melhoria de processos.
O inspetor também é responsavel por verificar se os desenhos técnicos
em uso na producao séo as revisdes mais recentes, evitando que pecas

sejam produzidas com dimensdes obsoletas.

Modulo 2: Metrologia Dimensional Aplicada
Aula 2.1: Fundamentos de Metrologia e Grandezas

Metrologia é a ciéncia da medicdo e suas aplicacdes. Para o inspetor de
qualidade, o dominio desta ciéncia € a ferramenta mais importante de
trabalho. Medir ndo € apenas ler um nidmero em um visor; é entender a
relacdo entre a grandeza fisica e a unidade de medida padrédo. No Brasil,
utilizamos o Sistema Internacional de Unidades (Sl), onde o metro é a
unidade base para comprimento. Na industria, trabalhamos
frequentemente com submdltiplos como o milimetro e o micrometro. A
precisdo de uma medicdo depende de trés fatores: o instrumento, o
operador e 0 ambiente. O inspetor deve estar ciente da temperatura de
referéncia, geralmente 20 graus Celsius, pois a dilatacdo térmica dos
materiais pode alterar os resultados em medicfes de alta precisdo. Erros
sistematicos e erros aleatorios devem ser compreendidos para serem
minimizados. Um erro sistematico pode ser causado por um instrumento

descalibrado, enquanto um erro aleatorio pode advir de variacdes
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ambientais ou falhas humanas momentaneas. A resolucdo de um
instrumento é a menor divisdo que ele consegue ler, e o inspetor deve
escolher a ferramenta com resolucdo adequada para a tolerancia exigida
no desenho. Se uma tolerancia é de um centésimo de milimetro, um
paquimetro comum com resolucdo de cinco centésimos ndo é
tecnicamente adequado. A confiabilidade metroldgica € garantida atraves
da calibracéo periddica, que compara o instrumento de trabalho com um
padrdo de referéncia rastreavel aos 6rgdos nacionais e internacionais. O
inspetor deve sempre verificar o selo de calibracdo antes de iniciar
gualquer medicao, garantindo que o prazo de validade nao expirou e que

o erro do instrumento esta dentro da margem permitida.
Aula 2.2: Pratica com Paquimetros e Micrémetros

O paquimetro € o instrumento mais versatil da inspecdo, permitindo
medicdes externas, internas, de profundidade e de ressalto. Existem
modelos universais, digitais e com relégio, cada um com suas
particularidades de leitura. A leitura do nénio requer pratica para evitar o
erro de paralaxe, que ocorre quando o olho do observador ndo esta
perpendicular a escala. O inspetor deve aplicar a pressao correta nos bicos
de medicéo; presséo excessiva pode deformar a pecga ou o instrumento,
enquanto pressao insuficiente gera leituras menores que a real. Para
medicdes que exigem maior precisdo, entra em cena 0 micrometro.
Baseado no principio do parafuso micrométrico, ele oferece resolugdes
tipicas de 0,01mm ou 0,001mm. O uso da catraca ou tambor de friccdo é
obrigatério para garantir a uniformidade da pressao de medi¢cdo em todas
as leituras. O micrometro deve ser zerado e verificado com blocos padrao
antes do uso. Existem diversos tipos de micrometros para aplicacdes
especificas, como micrémetros de profundidade, para roscas, com pontas

finas para canais e micrometros internos (tubulares ou de trés contatos).
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A limpeza das faces de medicao e da peca € um passo critico que muitos
negligenciam; uma simples particula de poeira ou filme de 6leo pode
alterar o resultado em varios micras. O manuseio deve ser cuidadoso para
evitar a transferéncia de calor das maos para o instrumento, 0 que causaria
dilatacdo. O inspetor deve desenvolver a sensibilidade tatil para sentir o
assentamento perfeito das faces de medicdo na peca, garantindo a

repetibilidade e a reprodutibilidade dos dados coletados.
Aula 2.3: Relégios Comparadores e Apalpadores

Relogios comparadores e apalpadores sao instrumentos de medicéo
indireta, utilizados para verificar desvios de forma e posicdo, como
circularidade, planicidade, batimento e paralelismo. Diferente do
paquimetro, o relégio comparador mostra quanto uma peca varia em
relacdo a um padrdo pré-estabelecido. Ele é fixado em suportes
magnéticos ou bases rigidas para garantir que o movimento detectado
seja apenas o0 da peca em inspecdao. O reldgio comparador centesimal é
comum, mas processos de alta precisao utilizam modelos milesimais. O
relégio apalpador, com sua ponta de contato oscilante, € ideal para
acessar locais de dificil alcance e para centragem de pecas em magquinas-
ferramenta. O inspetor utiliza estes instrumentos em conjunto com
desempenos de granito, que servem como plano de referéncia
perfeitamente plano. Ao realizar uma medicdo de batimento radial, por
exemplo, o inspetor gira a peca em um dispositivo de centros e observa a
variaco total do ponteiro (TIR - Total Indicator Reading). E crucial que o
angulo da ponta do apalpador seja considerado, pois angulos excessivos
podem introduzir erros de cosseno na medicdo. A pré-carga no relégio é
necessaria para que o instrumento trabalhe dentro de sua zona linear de
operacdo. A manutencao desses instrumentos envolve limpeza rigorosa e

protecdo contra impactos, ja que Seus mecanismos internos Sao
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extremamente delicados e compostos por engrenagens finas. O
conhecimento técnico sobre o funcionamento desses dispositivos permite
ao inspetor diagnosticar problemas de usinagem e desgaste de

ferramentas de corte nas maquinas produtivas.
Aula 2.4: Blocos Padré&o e Calibracao Interna

Os blocos padrao sao os guardides da unidade de comprimento dentro da
industria. Eles sao paralelepipedos de aco, ceramica ou metal duro, com
faces lapidadas com tamanha perfeicdo que podem se aderir umas as
outras pelo fenbmeno da coeséo. O inspetor utiliza blocos padréo para
calibrar e verificar instrumentos de medicdo no dia a dia. Eles séao
classificados por graus de precisao, sendo o grau O utilizado como
referéncia em laboratérios e o grau 2 para uso comum em oficinas. A
composicdo de uma medida especifica através da combinag¢ao de varios
blocos exige técnica para evitar o acumulo de erros e garantir a aderéncia
correta. A calibracéo interna € um processo onde a empresa verifica seus
préprios instrumentos usando padrdes rastreaveis. Isso reduz custos e
aumenta a agilidade do controle de qualidade. O inspetor encarregado da
calibracdo deve emitir certificados que contenham o erro sistematico, a
incerteza de medicao e a rastreabilidade do padréo utilizado. A incerteza
de medicdo é um conceito avancado que quantifica a duvida sobre o
resultado da medicéo, levando em conta fatores como a resolucdo do
instrumento, a repetibilidade e a variacdo térmica. Nenhuma medida é
exata; toda medida possui uma incerteza associada. Entender esse
conceito permite ao inspetor julgar se um produto que esta muito préximo
do limite de tolerancia pode ser aceito ou deve ser segregado para uma
analise mais rigorosa. O armazenamento dos blocos padrao deve ser feito

em ambiente com umidade controlada e protegidos por uma leve pelicula
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de 6leo anticorrosivo, manuseando-os sempre com luvas ou pingas para

evitar a oxidacao causada pelo suor humano.

Mdédulo 3: Interpretacdo de Desenho Técnico Mecéanico
Aula 3.1: Projecdes Ortogonais e Escalas

O desenho técnico é a linguagem universal da engenharia e a principal
referéncia para o inspetor de qualidade. Sem a capacidade de interpretar
corretamente o que esta no papel ou na tela do computador, a inspecao
perde o sentido. As projecOes ortogonais séo a base de tudo, geralmente
apresentadas no primeiro ou terceiro diedro, dependendo da norma
utilizada (1ISO ou ANSI). O inspetor deve mentalizar a peca tridimensional
a partir das vistas frontal, superior e lateral. A interpretacdo correta das
linhas € fundamental: linhas continuas largas representam contornos
visiveis, linhas tracejadas representam detalhes ocultos e linhas de traco
e ponto indicam eixos de simetria e centros de furos. As escalas permitem
gue pecas enormes sejam desenhadas em folhas pequenas, ou
componentes minusculos sejam ampliados para visualizacdo de detalhes.
O inspetor deve estar atento se o desenho esta em escala 1:1, 1:2
(reducéo) ou 2:1 (ampliagdo), embora a medicao direta sobre o papel
nunca deva substituir o valor numérico indicado na cota. Erros comuns de
interpretacdo ocorrem quando o inspetor confunde uma vista lateral com
uma vista posterior, 0 que pode levar a reprovacao indevida de pecas que
possuem assimetrias sutis. A leitura do selo ou legenda do desenho
informa a unidade de medida (geralmente milimetros), as tolerancias
gerais aplicaveis e o material da peca. O dominio desta etapa garante que

0 inspetor saiba exatamente onde colocar as pontas de seu instrumento
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de medicdo para verificar cada caracteristica critica especificada pelo

projetista.
Aula 3.2: Dimensionamento e Tolerancias Lineares

Cotagem € o processo de colocar dimensdes em um desenho técnico.
Para o inspetor, cada cota representa uma caracteristica que pode
precisar de verificacdo. As tolerancias lineares sdo fundamentais porque
€ impossivel fabricar duas pecas com dimensdes idénticas. A tolerancia
define o desvio aceitavel entre o valor maximo e o valor minimo da
dimensé&o. Por exemplo, uma cota de 50mm com tolerancia de mais ou
menos 0,1mm significa que qualquer valor entre 49,9mm e 50,1mm é
aceitavel. Existem também as tolerancias unilaterais, onde o desvio é
permitido apenas para um lado. O inspetor deve calcular rapidamente
esses limites para configurar seus instrumentos. Além das tolerancias
expressas ao lado da cota, existem as tolerancias gerais, muitas vezes
baseadas na norma ISO 2768, que se aplicam a todas as dimensées que
nao possuem indicacdo especifica. O entendimento de ajustes e ajustes
com folga ou interferéncia (como os sistemas furo-base e eixo-base) €
essencial para quem inspeciona montagens mecanicas. Um inspetor
qualificado sabe que, se uma peca esta no limite maximo de material, ela
tera mais massa e dimensdes externas maiores, enquanto o limite minimo
de material facilita a montagem mas pode comprometer a resisténcia. A
interpretacéo de roscas, indicadas por simbolos como M (métrica) ou UNC
(polegada), também faz parte do cotidiano, exigindo o uso de calibres de

rosca especificos para verificar o passo e o diametro dos flancos.
Aula 3.3: Tolerancia Geométrica (GD&T)

O GD&T (Geometric Dimensioning and Tolerancing) € um sistema para

definir e comunicar tolerancias de engenharia através de simbolos. Ele vai
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além das dimensdes lineares, focando na funcdo da peca. Um inspetor
deve reconhecer simbolos de forma (retilineidade, planicidade,
circularidade, cilindricidade), orientacéo (paralelismo, perpendicularidade,
inclinag&o) e localizacdo (posicéo, concentricidade, simetria). O quadro de
controle de caracteristicas € o "bloco de notas" do GD&T no desenho,
onde se encontra o simbolo da caracteristica, o valor da tolerancia e os
datums (referéncias). Datums s&o planos, eixos ou pontos teoricamente
perfeitos a partir dos quais as medi¢des séo feitas. O inspetor deve saber
como estabelecer esses datums na pratica, usando mesas de desempeno,
blocos em V ou mandris. O conceito de Condicdo de Maximo Material
(MMC), representado pelo simbolo M dentro de um circulo, permite uma
“tolerancia bonus" se a dimenséo real da peca se afastar do seu limite de
maximo material, facilitando a aprovacdo sem comprometer a montagem.
O GDA&T é crucial para garantir a intercambiabilidade de pecas fabricadas
em locais diferentes. A inspecéo de posicdo, por exemplo, muitas vezes
requer o uso de maquinas de medir por coordenadas (MMC) devido a
complexidade do calculo matematico envolvido. O inspetor deve ser capaz
de explicar por que uma peca com dimensdes lineares corretas pode ser

reprovada por um erro de posicao ou perpendicularidade.
Aula 3.4: Simbologia de Rugosidade e Acabamento Superficial

A textura das superficies de uma peca influencia diretamente no seu
desempenho, especialmente em partes que sofrem atrito ou precisam de
vedacdo. A rugosidade € o conjunto de irregularidades microgeométricas
da superficie. No desenho técnico, ela é indicada pelo simbolo de um
triangulo estilizado ou um "v" com informacdes adicionais. O parametro
mais comum €& o Ra (rugosidade meédia aritmética), medido em
micrémetros. O inspetor utiliza rugosimetros portateis ou de bancada para

realizar essa verificacdo. O instrumento possui uma ponta de diamante
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que percorre a superficie, capturando as cristas e vales. E fundamental
configurar o "cut-off" corretamente no aparelho, que é um filtro eletrénico
para separar a rugosidade da ondulacdo. Outros parametros como Rz
(altura maxima do perfil) ou Rt podem ser solicitados em projetos
especificos. Além da rugosidade, o desenho pode especificar processos
de fabricacdo obrigatérios, como retifica, lapidacdo ou fresagem, e
sentidos de estrias (dire¢cdo das marcas de usinagem). O inspetor visual
também verifica defeitos macroscopicos como riscos, porosidade,
rechupes ou oxidacdo, que ndo séo capturados pelo rugosimetro mas
invalidam a peca. A comparacdo visual com padroes de rugosidade
(amostras fisicas) pode ser usada para inspecdes rapidas, mas a medicao
eletrbnica € a Unica que fornece dados objetivos para relatérios técnicos.
O acabamento superficial impacta na lubrificacdo, na resisténcia a fadiga

e na estética do produto final.

Modulo 4: Ferramentas da Qualidade e Melhoria Continua
Aula 4.1: Ciclo PDCA e Fluxogramas

O ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) é a espinha dorsal de qualquer
sistema de melhoria continua e uma ferramenta mental que o inspetor de
qualidade deve aplicar em suas tarefas. Planejar envolve definir as metas
e 0s métodos de inspecdo. Fazer € a execucdo da inspecéo e coleta de
dados. Checar consiste em analisar se os resultados obtidos condizem
com o esperado e identificar desvios. Agir € o momento de tomar acdes
corretivas sobre as causas das nédo conformidades ou padronizar o que
deu certo. Complementar a isso, o fluxograma € uma representacao
grafica da sequéncia de passos de um processo. Para o inspetor, o

fluxograma de processo ajuda a identificar os Pontos Criticos de Controle
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(PCC), onde a inspecéo € obrigatoria para evitar que erros se propaguem.
Ao visualizar o fluxo, o inspetor consegue entender de onde a peca veio e
para onde ela vai, facilitando a identificacdo de onde um defeito pode estar
sendo gerado. Simbolos padronizados como retangulos para operacdes e
losangos para decisdes de inspecdo (Aprovado/Reprovado) facilitam a
comunicacdo entre departamentos. Um fluxograma bem desenhado
elimina ambiguidades e serve como roteiro para o treinamento de novos
inspetores. O uso dessas ferramentas permite que o profissional saia da
postura reativa e passe a atuar de forma analitica, contribuindo para que

a empresa reduza o tempo de ciclo e aumente a eficiéncia operacional.
Aula 4.2: Diagrama de Ishikawa e os 6M

Quando um problema de qualidade é detectado, o inspetor ndo deve
apenas registrar o erro, mas ajudar a investigar a causa raiz. O Diagrama
de Ishikawa, também conhecido como Espinha de Peixe, € ideal para essa
finalidade. Ele organiza as possiveis causas de um problema em seis
categorias principais, conhecidas como os 6M. Método diz respeito aos
procedimentos e instrucfes de trabalho. Maquina envolve o estado de
conservacao, regulagem e manutencao dos equipamentos. Medida refere-
se a validade da inspecéo, instrumentos utilizados e precisao das leituras.
Meio Ambiente considera fatores como temperatura, iluminacédo e
umidade que podem afetar o processo. Mao de Obra analisa se 0 operador
possui o treinamento e a habilidade necessarios. Matéria-prima verifica a
gualidade dos insumos recebidos de fornecedores. O inspetor contribui
com dados técnicos reais para cada uma dessas vertentes durante as
reunides de analise de falhas. Por exemplo, se uma peca apresenta
variacdo dimensional, o inspetor pode informar que a "Maquina" estava
vibrando excessivamente ou que a "Medida" foi feita com um instrumento

inadequado. Esta ferramenta evita que a empresa tome acdes superficiais



favé ADLAS CURSOS ONLINE

CURSOS ONLINE www.adlas.com.br

gue apenas "mascaram” o problema sem resolvé-lo definitivamente. A
analise profunda com os 6M transforma a inspecdo em uma fonte de

inteligéncia para a engenharia de processos.
Aula 4.3: Folhas de Verificacdo e Diagrama de Pareto

A Folha de Verificacdo (Checklist) é a ferramenta mais simples e eficaz
para a coleta de dados no chdo de fabrica. Ela permite que o inspetor
registre a ocorréncia de defeitos de forma organizada, facilitando a
posterior tabulacdo. Uma folha bem estruturada deve conter o tipo de
defeito, a frequéncia e o periodo de observacdo. Com esses dados em
maos, aplica-se o Diagrama de Pareto, que € baseado no principio de que
80% dos problemas sédo causados por apenas 20% das causas.
Graficamente, o Pareto combina barras em ordem decrescente de
frequéncia com uma linha de porcentagem acumulada. Para o inspetor de
qualidade, o Pareto mostra de forma clara qual defeito deve ser atacado
primeiro para se obter o maior ganho de qualidade no menor tempo. Por
exemplo, se um relatorio mostra 10 tipos de falhas, mas as "rebarbas”
representam 70% das reprovacgoes, o esforco da equipe deve ser focado
em ajustar o processo de corte, e ndao em problemas menores. O uso do
Pareto otimiza os recursos da empresa e direciona a atencéo do inspetor
para as caracteristicas criticas. E uma ferramenta de comunicac&o visual
poderosa para apresentar resultados para a geréncia, demonstrando a
eficacia das acGes tomadas através da reducéo das barras de defeitos ao

longo do tempo.
Aula 4.4: Histograma e Dispersao

O Histograma é uma ferramenta estatistica que mostra a distribuicéo de
um conjunto de dados. Para um inspetor, ele revela o "comportamento” de

um processo. Se as medicOes de um lote de pecas formam uma curva em
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formato de sino (Distribuicdo Normal) centralizada no valor nominal, o
processo é estavel. Se o histograma mostra dois picos (bimodal), pode
indicar que pecas de duas maquinas diferentes foram misturadas no
mesmo lote. Histogramas deslocados para as bordas de tolerancia alertam
para a necessidade iminente de ajuste de maquina antes que ocorram
pecas defeituosas. J4 o Diagrama de Dispersédo estuda a relacdo entre
duas varidveis. O inspetor pode usar essa ferramenta para verificar, por
exemplo, se a temperatura do forno influencia na dureza do material. Se
0s pontos no grafico formam uma linha ascendente ou descendente, existe
correlacdo. Entender essas ferramentas permite ao inspetor interpretar
relatérios de Controle Estatistico de Processo (CEP). Ele deixa de olhar
para a peca individual e passa a olhar para a tendéncia do lote. Essa visao
sistémica é o que diferencia um inspetor técnico de um simples operador
de instrumentos. O dominio da analise de dados transforma o inspetor em

um consultor interno para a melhoria da produtividade.

Modulo 5: Controle Estatistico de Processo (CEP)
Aula 5.1: Conceitos de Estabilidade e Capabilidade

O Controle Estatistico de Processo (CEP) é a aplicacdo de técnicas
estatisticas para monitorar e controlar um processo produtivo. O primeiro
conceito que o inspetor deve entender é a diferenca entre causas comuns
e causas especiais de variacdo. Causas comuns Sao inerentes ao
processo, como pequenas vibragbes naturais; causas especiais sao
anomalias, como uma ferramenta quebrada ou erro de matéria-prima. Um
processo é considerado estavel quando apenas causas comuns estao
presentes. ApoOs estabilizar o processo, avalia-se a Capabilidade através

dos indices Cp e Cpk. O Cp mede a variacéo total do processo em relagéo
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a largura da tolerancia, enquanto o Cpk mede o quanto 0 processo esta
centralizado em relac&o aos limites. Um Cpk maior que 1,33 € geralmente
o alvo da industria automotiva, indicando que o processo produz quase
zero defeitos. O inspetor coleta as amostras em intervalos regulares e
calcula esses indices para garantir que a producao seja previsivel. Se o
Cpk cair, mesmo que as pecas ainda estejam dentro da tolerancia, € um
sinal de alerta de que o processo esta perdendo desempenho. O foco aqui
€ a prevencdao: ajustar o processo antes que ele produza qualquer item

fora do especificado.
Aula 5.2: Graficos de Controle por Variaveis

Os graficos de controle por variaveis séo utilizados para caracteristicas
gue podem ser medidas em uma escala continua, como comprimento,
peso ou temperatura. Os mais comuns sao os graficos de Média (X-barra)
e Amplitude (R). O gréafico da média monitora a centralizacdo do processo,
enquanto o grafico da amplitude monitora a disperséo ou variabilidade. O
inspetor deve plotar os pontos nos graficos e observar se eles ultrapassam
os Limites Superiores de Controle (LSC) ou Limites Inferiores de Controle
(LIC). Importante destacar: limites de controle sao calculados
estatisticamente com base no processo e nao devem ser confundidos com
os limites de tolerancia do desenho técnico. Se um ponto sai dos limites
de controle, o processo esta "fora de controle estatistico” e deve ser
interrompido para investigacdo, mesmo que a peca ainda esteja "dentro
da especificacao". Existem regras de interpretacdo de tendéncias, como
sete pontos consecutivos acima da meédia, que indicam um desvio
sistematico. O inspetor é o responsavel por identificar esses padrdes e
acionar a manutencao ou engenharia. O uso correto desses graficos reduz
drasticamente a necessidade de inspecdo 100%, permitindo um controle

eficaz através de amostragem.
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Aula 5.3: Graficos de Controle por Atributos

Em muitos casos, a inspe¢do ndo resulta em um ndmero, mas em uma
classificagcdo: bom/ruim, passa/ndo passa, ou contagem de defeitos. Para
isso, utilizamos os gréficos de controle por atributos. O grafico "p" monitora
a proporcéao de itens defeituosos em lotes de tamanho variavel. O gréafico
"np" faz 0 mesmo para lotes de tamanho constante. Para contagem de
defeitos por unidade (como o numero de riscos em uma chapa), utiliza-se
o grafico "u" (tamanho variavel) ou o grafico "c" (tamanho constante). O
inspetor usa esses graficos quando a medicdo dimensional ndo é viavel
OuU necessaria, como em inspecdes visuais de pintura ou montagem de
componentes eletrdnicos. Embora menos sensiveis que os graficos por
variaveis, os graficos por atributos sdo fundamentais para monitorar falhas
qualitativas. Eles ajudam a priorizar acdes em problemas de aparéncia ou
funcionalidade simples. O inspetor deve manter critérios de aceitacdo
rigorosos e padronizados (fotos padréo, amostras de limite) para que a
avaliacao por atributos ndo seja subjetiva. A consisténcia na classificacédo
€ a chave para que os dados estatisticos desses gréficos sejam confiaveis
para a tomada de decisao gerencial.

Aula 5.4: Planos de Amostragem (NQA)

Realizar a inspecdo em 100% das pecas € caro, cansativo e muitas vezes
impossivel (em ensaios destrutivos). Por isso, o inspetor utiliza planos de
amostragem baseados no Nivel de Qualidade Aceitavel (NQA) ou AQL
(Acceptable Quality Level). O NQA é a porcentagem maxima de defeitos
gue pode ser considerada satisfatoria para a média do processo. Para
aplicar a amostragem, utiliza-se tabelas estatisticas como a norma técnica
NBR 5426. O inspetor cruza o tamanho do lote com o nivel de inspecéo
(geralmente Nivel Il) para encontrar a letra-codigo. Com a letra-codigo e o

NQA definido pelo cliente, a tabela indica quantas pecas devem ser
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inspecionadas e qual o nimero maximo de defeitos para aceitar (Ac) ou
rejeitar (Re) o lote todo. Existem inspec¢des normais, severas e atenuadas;
o inspetor muda entre elas dependendo do histérico de qualidade do
fornecedor ou processo. Se um fornecedor envia lotes ruins
repetidamente, a inspecdo torna-se severa (aumenta o rigor). Se o
historico € excelente, pode-se passar para a inspecao atenuada (reduz a
amostra). O dominio dessas tabelas garante que as decisdes do inspetor
tenham base estatistica solida, minimizando o risco do produtor (rejeitar

lote bom) e o risco do consumidor (aceitar lote ruim).

Médulo 6: Ensaios e Ensaios N&do Destrutivos (END)
Aula 6.1: Ensaios Mecanicos Destrutivos

Ensaios destrutivos sdo aqueles que levam a peca ou amostra a falha para
determinar suas propriedades mecanicas. O inspetor de qualidade deve
compreender os resultados desses ensaios, mesmo que nao os realize
pessoalmente. O ensaio de tracdo € o mais fundamental, fornecendo o
limite de escoamento, limite de resisténcia a tracdo e alongamento do
material. Esses dados sé&o vitais para garantir que a matéria-prima suporte
os esfor¢cos em servi¢o. O ensaio de dureza (Rockwell, Brinell ou Vickers)
mede a resisténcia da superficie & penetragdo. E um ensaio rapido, muitas
vezes realizado pelo préprio inspetor no chdo de fabrica para verificar
tratamentos térmicos. O ensaio de impacto (Charpy) mede a tenacidade,
ou seja, a capacidade do material absorver energia sob choque, sendo
crucial para componentes que operam em baixas temperaturas. O ensaio
de dobramento verifica a ductilidade e a qualidade de soldas. O inspetor
deve conferir se os valores obtidos nos corpos de prova estao de acordo

com o certificado da usina e as normas de projeto. A correta amostragem
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e identificacdo dos corpos de prova sao responsabilidades do inspetor

para assegurar que o teste represente fielmente o lote produzido.
Aula 6.2: Inspecéao por Liquidos Penetrantes e Particulas Magnéticas

Os Ensaios N&o Destrutivos (END) permitem verificar defeitos sem
inutilizar a peca. O ensaio de Liquidos Penetrantes (LP) € usado para
detectar descontinuidades superficiais, como trincas e porosidade, em
materiais ndo porosos. O inspetor aplica um liquido colorido ou
fluorescente que penetra nas fendas por capilaridade; apos a limpeza do
excesso e aplicacdo de um revelador, a trinca torna-se visivel. Ja o ensaio
de Particulas Magnéticas (PM) é restrito a materiais ferromagnéticos. Ele
utiliza campos magnéticos para detectar falhas tanto superficiais quanto
subsuperficiais. Quando ha uma descontinuidade, ocorre a disperséao do
fluxo magnético, que atrai as particulas aplicadas (po de ferro), revelando
o defeito. O inspetor deve ser treinado para diferenciar indicagdes reais de
falsos positivos (como sujeira ou marcas de usinagem). A limpeza prévia
da superficie é o fator de sucesso para ambos 0s métodos. Esses ensaios
sao fundamentais em estruturas soldadas, fundidos e forjados, onde falhas
internas invisiveis a olho nu podem causar colapsos catastréficos. O
registro fotogréfico das indicagcdes € comum em relatérios técnicos de
END.

Aula 6.3: Ensaio Visual e Ultrassom

A inspecéo visual é o ensaio ndo destrutivo mais antigo e amplamente
utilizado. Ela requer iluminacdo adequada e, por vezes, auxilio de lupas,
espelhos ou boroscopios (para visualizar o interior de tubulagdes). O
inspetor busca por erros de montagem, falta de componentes,
acabamento superficial pobre e defeitos de soldagem como mordeduras

ou falta de fusado. Ja o Ultrassom industrial funciona de forma similar ao
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meédico: ondas sonoras de alta frequéncia sdo emitidas para dentro do
material. Se a onda encontra uma descontinuidade ou a parede oposta da
peca, ela retorna e é captada pelo transdutor. O inspetor analisa o tempo
de retorno e a amplitude do sinal em um monitor para determinar a
profundidade e o tamanho do defeito interno. O ultrassom é excelente para
detectar falhas no interior de grandes eixos e chapas grossas, onde outros
métodos ndo alcancam. A medicdo de espessura por ultrassom é
amplamente usada para monitorar a corrosao em tanques e tubulacdes
sem a necessidade de corta-los. O profissional deve estar atento ao uso
do acoplante (gel ou 6leo) para garantir gue o som passe do sensor para

a peca sem interferéncia do ar.
Aula 6.4: Radiografia Industrial e Estanqueidade

A radiografia industrial (Raios-X ou Raios Gama) permite "ver" através do
metal, registrando em um filme ou sensor digital as variagdes de densidade
do material. Defeitos como inclusées de escoria, vazios em fundidos e
trincas internas aparecem como manchas escuras. O inspetor deve seguir
normas de seguranca radiologica rigorosas, isolando a area para evitar
exposicdo a radiacdo. A interpretacdo do filme radiografico exige alto
treinamento para identificar a natureza da falha. O ensaio de
estanqueidade verifica se ha vazamentos em sistemas pressurizados ou
que contém fluidos. Pode ser feito por teste hidrostatico (pressurizacao
com agua), bolhas de sabado (pressurizacdo com ar) ou métodos mais
sensiveis como o teste de hélio em camaras de vacuo. O inspetor monitora
a pressdao em manbmetros calibrados por um tempo determinado.
Qualquer queda de pressao ou aparecimento de umidade indica falha.
Esses ensaios séo criticos para industrias petroquimicas, de saneamento
e automotiva (radiadores, tanques de combustivel). A escolha do método

de ensaio depende da criticidade do componente e do tipo de defeito que
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se deseja encontrar, sendo responsabilidade do inspetor garantir que o

procedimento técnico seja seguido a risca.

Mdédulo 7: Processos Industriais e Inspecéo Especifica

Aula 7.1: Inspecdo em Processos de Usinagem

7z

A usinagem & um processo de fabricacdo que envolve a remogéao de
material por ferramentas de corte para dar forma a peca. O inspetor de
qualidade deve monitorar as variaveis do processo para garantir a
conformidade dimensional e superficial. Durante o torneamento,
fresamento ou furacdo, o calor gerado pode causar expansao térmica da
peca; portanto, a medicdo deve ser feita preferencialmente apds o
resfriamento. O inspetor verifica 0 desgaste da ferramenta de corte, pois
ferramentas gastas alteram o0 acabamento e as dimensodes. A inspecéo de
primeira peca (setup) € critica: antes de autorizar a producéo do lote, o
inspetor verifica minuciosamente a primeira unidade produzida apés
qgualquer ajuste na maquina. Problemas comuns como vibracdo (chatter)
deixam marcas na superficie que comprometem a rugosidade. O controle
de cavacos e a aplicacdo correta do fluido de corte também séo
observados, pois influenciam na vida atil da ferramenta e na integridade
da peca. No caso de maquinas CNC (Comando Numeérico
Computadorizado), o inspetor deve estar ciente de que, embora a maquina
seja precisa, erros de programacao ou deslocamento de referéncias
(offsets) podem gerar lotes inteiros de pecas defeituosas em poucos

minutos.
Aula 7.2: Inspecao de Soldagem e Caldeiraria

Na caldeiraria e soldagem, a inspecao foca na integridade estrutural e na

conformidade com codigos como o0 ASME ou AWS. Antes da soldagem, o
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inspetor realiza a inspecéo de junta, verificando o angulo do chanfro, a
abertura de raiz e a limpeza das bordas. Durante o processo, ele monitora
0S parametros elétricos (corrente e tenséo) e o consumo de eletrodos ou
arames. ApoOs a solda, realiza-se a inspecdo visual para detectar
porosidade, respingos, mordeduras ou falta de penetracdo. O uso de
calibres de solda € essencial para medir a perna da solda e o refor¢o do
corddo. A qualificagdo dos soldadores (RQS) e os procedimentos de
soldagem (EPS) devem ser verificados pelo inspetor antes do inicio dos
trabalhos. Em estruturas sujeitas a pressdo, 0s ensaios de liquido
penetrante ou ultrassom sdo obrigatoérios. A distor¢do térmica € um desafio
constante; o inspetor monitora 0 empenamento das chapas causado pelo
calor intenso da solda. A rastreabilidade dos materiais (chapas e
consumiveis) através de certificados de qualidade € uma exigéncia legal
em muitas aplicacdes. O profissional deve garantir que cada junta soldada

possa ser identificada com o sinete do soldador responsavel.
Aula 7.3: Inspecdo em Tratamentos Termicos e Superficiais

Tratamentos térmicos como témpera, revenimento, cementacao e
nitretacao alteram as propriedades mecanicas do metal. O inspetor verifica
se os ciclos de tempo e temperatura foram seguidos conforme os graficos
de registro dos fornos. O ensaio de dureza é a principal ferramenta para
validar o sucesso do tratamento térmico. Em pecas cementadas, pode ser
necessaria a inspecado da camada endurecida através de metalografia ou
testes de microdureza em amostras de sacrificio. Ja os tratamentos
superficiais incluem galvanizacdo, pintura, anodizacdo e fosfatizacao,
visando protecdo contra corrosao ou estética. O inspetor utiliza medidores
de espessura de camada (por principio magnético ou correntes parasitas)
para garantir que o revestimento atende as especificacfes. O teste de

aderéncia (em xis ou grade) verifica se a tinta ou revestimento nao ira
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descascar prematuramente. Em ambientes agressivos, realiza-se o0 ensaio
de Salt Spray (névoa salina) em amostras para avaliar a resisténcia a
corrosdo a longo prazo. O inspetor deve estar atento a falhas como bolhas,
escorrimentos, falhas de cobertura ou porosidade na camada protetora. A
preparacdo da superficie (limpeza, desengraxamento e jateamento) € o

fator mais critico para a durabilidade desses tratamentos.
Aula 7.4: Inspecao de Recebimento e de Fornecedores

A inspecdo de recebimento € o “filtro" que garante que materiais
defeituosos ndo entrem na linha de producéo. Ao receber matérias-primas,
componentes ou servigos, o inspetor confronta a Nota Fiscal e o Pedido
de Compra com o material fisico. Ele verifica 0 estado das embalagens,
guantidades e, principalmente, os Certificados de Qualidade e relatorios
de ensaios enviados pelo fornecedor. Amostragens conforme o NQA sao
aplicadas para decidir sobre a aceitacado do lote. Caso o material seja
reprovado, o inspetor emite um RNC (Relatério de Nao Conformidade) e
segrega o lote em area identificada para devolucdo ou retrabalho. O
inspetor também pode realizar auditorias de processo diretamente nas
instalacdes dos fornecedores (inspecao na fonte), visando homologar
novos parceiros ou resolver problemas cronicos. A avaliacdo de
desempenho de fornecedores (IQF - indice de Qualidade do Fornecedor)
e alimentada pelos dados coletados no recebimento. Ter fornecedores
confiaveis reduz a necessidade de inspecfes rigorosas na entrada,
permitindo o uso do sistema "Just-in-Time". O inspetor deve ter um olhar
critico para falsificagcbes de materiais ou certificados, garantindo que a

empresa receba exatamente o que pagou.

Modulo 8: Lean Manufacturing e Gestao da Qualidade Total
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Aula 8.1: Mentalidade Lean e os 8 Desperdicios

7

O Lean Manufacturing € uma filosofia de gestdo que busca eliminar
desperdicios e maximizar o valor para o cliente. O inspetor de qualidade
desempenha um papel chave na identificacdo de desperdicios,
especialmente o de "defeitos"”, que gera retrabalho e sucata. Mas existem
outros desperdicios onde a inspecédo atua: superproducdo (produzir mais
do que o necesséario), espera (pecas aguardando inspec¢ao), transporte
desnecessério, excesso de processamento (fazer inspecdes redundantes
OU mais precisas que 0 necessario), estoques elevados, movimentos
desnecessarios do pessoal e o desperdicio de intelecto (ndo ouvir as
sugestdes de melhoria dos inspetores e operadores). Ao entender o Lean,
0 inspetor foca em processos que fluem sem interrupcées. Ele ajuda a
desenhar postos de inspec¢dao integrados a linha de producéo, reduzindo o
tempo de atravessamento (Lead Time). A qualidade deve ser "construida"
NO processo e ndo apenas "verificada" ao final. Quando o inspetor detecta
uma falha precocemente, ele evita o desperdicio de processar uma peca
que ja esta condenada. O pensamento Lean transforma a inspecéo de um

custo necessario em uma ferramenta de agilidade industrial.
Aula 8.2: Metodologia 5S e Padronizacéo

O 5S é a base para a organizacdo do ambiente de trabalho e para a
disciplina necessaria na inspecéo. Os cinco sensos sao: Seiri (Utilizacdo -
descartar o que néo serve), Seiton (Organizacao - lugar para cada coisa),
Seiso (Limpeza - limpar e inspecionar), Seiketsu (Padronizagcéo - manter
as condicdes anteriores) e Shitsuke (Disciplina - tornar habito). Um
laboratoério ou posto de inspecao sob o0 5S tem instrumentos identificados,
calibragcdes em dia e documentos acessiveis. Isso evita erros causados
por uso de ferramentas erradas ou perda de registros. A padronizagao é o

passo seguinte: se cada inspetor mede de um jeito, o resultado ndo é
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confiavel. O inspetor ajuda a criar Padrées de Trabalho que descrevem o
"melhor jeito conhecido" de realizar uma tarefa. Padrdes visuais, como
fotos de pecas boas e ruins coladas no posto de trabalho, auxiliam na
rapidez da decisdao. O 5S e a padronizacdo reduzem a variabilidade
humana no controle de qualidade. Um ambiente limpo e organizado revela
defeitos mais facilmente; em uma fabrica suja, uma mancha de 6leo ou

uma trinca podem passar despercebidas em meio a desordem.
Aula 8.3: Poka-Yoke e Jidoka (Autonomacao)

Poka-Yoke é um termo japonés que significa "a prova de erros". S&o
dispositivos simples que impedem a ocorréncia do erro ou tornam o erro
Obvio imediatamente. O inspetor deve sugerir a implementacdo de Poka-
Yokes sempre que notar erros repetitivos por distracdo humana. Exemplos
incluem guias de montagem que sO permitem que a peca entre em uma
poOSiCA0 OU sensores que travam a maquina se uma peca estiver fora do
lugar. Ja o Jidoka, ou autonomacéo, é a "automac¢ao com toque humano".
Refere-se a capacidade das maquinas de detectar uma anomalia e parar
automaticamente a producdo. O inspetor deixa de ser alguém que fica
vigiando a maquina e passa a ser quem analisa o motivo da parada. O
conceito de Andon (painéis de luzes) € usado para sinalizar problemas na
linha: luz verde para fluxo normal, amarela para ajuda necessaria e
vermelha para linha parada por defeito. O inspetor responde prontamente
ao chamado do Andon para avaliar a gravidade da situagdo. Essas
técnicas movem a responsabilidade da qualidade para a fonte, tornando o
controle muito mais robusto e eficiente do que a simples inspe¢do manual

de lotes.

Aula 8.4: Auditorias de Processo e Produto
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A auditoria € uma verificacdo sistematica e independente para determinar
se as atividades e seus resultados estdo em conformidade com o
planejado. O inspetor de qualidade frequentemente atua como auditor
interno. Na auditoria de processo, o foco € verificar se as instrugcbes de
trabalho estdo sendo seguidas pelos operadores e se 0s parametros das
maquinas estao corretos. Nao se olha apenas o produto, mas "como” ele
esta sendo feito. Na auditoria de produto (ou auditoria de layout), retira-se
uma peca pronta e realiza-se uma verificagao completa de todas as suas
dimensdes e fungdes, como se fosse a primeira vez, para garantir que
nada "escapou” durante a producéo normal. O relatério de auditoria aponta
oportunidades de melhoria e falhas de disciplina. O inspetor deve ser
imparcial e basear-se apenas em evidéncias objetivas (fatos e dados). As
auditorias ajudam a manter a "tensao positiva" sobre a qualidade, evitando
gue a rotina leve ao relaxamento dos controles. O fechamento de uma
auditoria envolve o acompanhamento das acfes corretivas: ndo basta
achar o erro, € preciso garantir que o plano de acao foi executado e que a

falha foi eliminada.

Fontes de referéncia sugeridas para estudos complementares

« Associacédo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT): Normas
NBR ISO 9001 (Qualidade), NBR ISO 10012 (Gestdo de Medicéo)
e NBR 5426 (Planos de Amostragem).

« Fundacédo Nacional da Qualidade (FNQ): Guia de ferramentas de

gestéo e exceléncia operacional.

« Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia
(INMETRO): Vocabulario Internacional de Metrologia (VIM) e Guia

para a Expressao da Incerteza de Medigcéo (GUM).
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« American Society for Quality (ASQ): Manuais de referéncia sobre

Six Sigma, Lean e Certified Quality Inspector (CQI).
« Livro: "Metrologia na Industria” (Albertina de Faria).

« Livro: "Ferramentas da Qualidade e Gestdo de Processos" (Edson
Pacheco Paladini).



