BASICO DE NBR 5426




Implementaciao de Planos de Amostragem

Tipos de Planos de Amostragem

Planos de Amostragem Simples, Duplos e Multiplos

Planos de Amostragem Simples Os planos de amostragem simples sdo os
mais basicos e frequentemente utilizados. Nesse tipo de plano, uma unica
amostra ¢ retirada de um lote, € com base na inspecao dessa amostra, uma
decisdo ¢ tomada para aceitar ou rejeitar o lote. O critério de aceitacdao ou
rejeicdo € definido previamente e se baseia no numero de unidades

defeituosas encontradas na amostra.
« Vantagens:
o Simplicidade e facilidade de aplicacao.
o Menor tempo e esfor¢o necessarios para a inspecao.
« Desvantagens:

o Pode ser menos eficiente em termos de custo em comparagao

com planos duplos ou multiplos.

o Pode nao fornecer informagdes tao detalhadas sobre a qualidade

do lote.



Planos de Amostragem Duplos Nos planos de amostragem duplos, duas
amostras consecutivas podem ser retiradas do lote, se necessario. Primeiro,
uma amostra inicial ¢ inspecionada. Dependendo dos resultados desta
primeira amostra, pode ser necessario inspecionar uma segunda amostra para

tomar uma decisao final sobre a aceitacdo ou rejeicao do lote.
« Vantagens:

o Maior flexibilidade e potencial para reduzir o nimero de

inspecoes necessarias.

o Pode fornecer uma avaliacdo mais precisa da qualidade do lote

em comparagao com o plano simples.
« Desvantagens:

o Pode ser mais complexo de administrar e exigir mais tempo em

comparacao com o plano simples.
o Requer uma segunda inspecao, o que pode aumentar os custos.

Planos de Amostragem Multiplos Os planos de amostragem multiplos sdo
uma extensao dos planos duplos, onde mais de duas amostras podem ser
retiradas e inspecionadas, se necessario. A decisdo de continuar a
amostragem ou de aceitar/rejeitar o lote ¢ tomada apds cada amostra com

base em critérios predefinidos.
« Vantagens:

o Oferece a avaliacdo mais detalhada e precisa da qualidade do

lote.

o Pode resultar em uma aceitagdo ou rejeicao mais informada e

confiavel.



Desvantagens:

o E o mais complexo e caro dos trés tipos de planos de

amostragem.

o Requer mais tempo e recursos devido ao nuamero

potencialmente elevado de amostras e inspegoes.

Comparacio entre os Diferentes Tipos

Simplicidade e Aplicacdo: O plano de amostragem simples € o mais
facil de implementar e entender, enquanto os planos duplos e multiplos

exigem um maior nivel de complexidade e gerenciamento.

Custo e Tempo: Planos simples geralmente sao mais rapidos € menos
dispendiosos, enquanto planos duplos e maultiplos, embora
potencialmente mais precisos, podem ser mais caros € demorados

devido as inspeg¢oes adicionais.

Precisdo da Avaliacio: Planos de amostragem multiplos oferecem a
maior precisao na avaliacdo da qualidade de um lote, seguidos pelos
planos duplos. Planos simples podem nao ser tdo detalhados, mas

ainda sdo eficazes para muitas aplicagoes.

Selecdo do Plano Adequado

A escolha do plano de amostragem adequado depende de varios fatores,

incluindo:

Objetivos da Inspecio: Se a principal prioridade ¢ a simplicidade e a
rapidez, um plano de amostragem simples pode ser suficiente. Se a
precisdo e a reducao de risco sdo mais importantes, pode ser preferivel

um plano duplo ou multiplo.



o Tamanho do Lote e Frequéncia de Inspeciao: Em grandes lotes, ou
quando a inspecao precisa ser realizada frequentemente, um plano de
amostragem simples pode ser mais pratico. Para lotes menores ou
inspecdes criticas, planos duplos ou multiplos podem ser mais

adequados.

o Recursos Disponiveis: A disponibilidade de tempo, pessoal e
orcamento também influencia a escolha. Planos mais complexos

exigem mais recursos para serem executados corretamente.

« Riscos e Consequéncias: Avaliar os riscos associados a aceitagao de
lotes defeituosos e as consequéncias desses defeitos pode ajudar a

determinar o nivel de rigor necessario no plano de amostragem.

Em resumo, a sele¢do do plano de amostragem deve ser feita com base em
uma analise cuidadosa das mnecessidades especificas da situacao,
equilibrando simplicidade, custo e precisdo para alcangcar a melhor

abordagem de controle de qualidade possivel.



Niveis de Inspecao

Niveis de Inspecao I, II e 111

A NBR 5426 define trés niveis de inspecao principais: Nivel I, Nivel II e
Nivel III. Cada um desses niveis ¢ utilizado para ajustar a intensidade da
inspecao de acordo com a importancia e os requisitos especificos do controle

de qualidade em diferentes contextos.

Nivel de Inspecao I O Nivel I € o menos rigoroso dos trés niveis de inspecao.
Ele ¢ utilizado em situacdes onde o risco associado a aceitagdo de produtos
defeituosos € relativamente baixo, ou quando se deseja uma inspe¢ao menos

intensiva para reduzir custos.

« Aplicacoes: Produtos de baixo valor, processos bem controlados com

histérico de alta qualidade, ou quando a frequéncia de inspecao ¢ alta.
« Vantagens: Menor custo e tempo de inspecao.

« Desvantagens: Menor deteccao de defeitos, podendo aumentar o risco

de aceitagdo de produtos ndo conformes.

Nivel de Inspecao II O Nivel II ¢ o nivel padrao e € usado na maioria das
situagdes de controle de qualidade. Ele oferece um equilibrio entre a
intensidade da inspecdo e a deteccao de defeitos, sendo apropriado para a

maioria dos produtos e processos.

« Aplicacoes: Produtos de valor moderado, processos com qualidade

variavel, e onde a confiang¢a no controle de qualidade ¢ crucial.

« Vantagens: Bom equilibrio entre custo e efetividade na detecgdo de

defeitos.



o Desvantagens: Pode nao ser suficiente para produtos de alta

criticidade ou muito valor.

Nivel de Inspecao III O Nivel III ¢ o mais rigoroso e ¢ utilizado quando a
qualidade ¢ de extrema importancia, € o risco de aceitar produtos defeituosos
¢ inaceitavelmente alto. Este nivel aumenta a probabilidade de deteccdo de

defeitos, mesmo que isso signifique maior custo e tempo de inspecao.

o Aplicacoes: Produtos de alto wvalor, componentes criticos de

segurancga, processos com historico de problemas de qualidade.

« Vantagens: Alta probabilidade de detectar defeitos, reduzindo riscos

de aceitag¢dao de produtos nao conformes.
« Desvantagens: Maior custo e tempo de inspecao.
Critérios para a Escolha do Nivel de Inspecao
A escolha do nivel de inspecao depende de varios fatores, incluindo:

o Importancia do Produto: Produtos criticos, que tém um grande
impacto em termos de seguranca, saude ou custo, geralmente exigem
Nivel III. Produtos de menor importancia ou valor podem ser

adequados para o Nivel I.

« Historico de Qualidade: Se um processo de fabricagdo tem um bom
historico de qualidade, um nivel de inspecdo mais baixo pode ser
justificado. Em processos novos ou com histérico de problemas, um

nivel mais rigoroso pode ser necessario.

o Custo e Recursos: Disponibilidade de recursos para a inspecao
também influencia a escolha. Niveis de inspecdo mais rigorosos

demandam mais tempo e dinheiro.



« Requisitos Regulamentares e Contratuais: Algumas industrias e
contratos especificos podem exigir niveis de inspe¢cao mais altos para

cumprir com normas e regulamentos.

« Consequéncias de Defeitos: Produtos onde defeitos podem resultar
em consequéncias graves (falhas catastroficas, riscos a seguranca)

geralmente exigem Nivel III.
Impacto dos Niveis de Inspecdo na Amostragem

A escolha do nivel de inspecdo tem um impacto direto na amostragem,
afetando a quantidade de amostras necessarias e a probabilidade de detec¢ao

de defeitos:

« Tamanho da Amostra: Niveis de inspecao mais altos (Nivel III)
geralmente exigem tamanhos de amostra maiores, aumentando a
probabilidade de detectar defeitos. Niveis mais baixos (Nivel I)

utilizam tamanhos de amostra menores.

o Critérios de Aceitacao/Rejeicao: Com niveis de inspe¢ao mais altos,
os critérios para aceitar um lote sdao mais rigorosos, diminuindo a
probabilidade de aceitar um lote defeituoso. Niveis mais baixos t€ém

critérios menos rigorosos.

o Custo e Tempo: Niveis mais altos de inspe¢cao aumentam os custos e
o tempo necessarios para a inspecao devido ao maior nimero de

amostras € a maior complexidade do processo.

« Risco de Aceitacio de Lotes Defeituosos: Niveis de inspe¢dao mais
rigorosos reduzem o risco de aceitar lotes defeituosos, garantindo
maior qualidade. Niveis mais baixos aumentam esse risco, sendo mais

adequados para produtos de menor criticidade.



Em resumo, os niveis de inspecao I, IT e III da NBR 5426 oferecem diferentes
graus de rigor na inspe¢do por amostragem, permitindo as organizagdes
ajustar a intensidade da inspecdo de acordo com a criticidade do produto,
historico de qualidade, e recursos disponiveis. A escolha apropriada do nivel
de inspecao ¢ fundamental para equilibrar a eficacia da detec¢do de defeitos

com os custos e o tempo de inspecao.



Curvas de OC (Operacional Caracteristica)

Definicio e Importancia das Curvas OC

As Curvas de Operacional Caracteristica (Curvas OC) sao ferramentas
estatisticas essenciais no controle de qualidade, utilizadas para avaliar o
desempenho de um plano de amostragem. A curva OC representa a relacao
entre a fragdo de unidades defeituosas em um lote (eixo X) e a probabilidade

de aceitacdo desse lote (eixo y) sob um determinado plano de amostragem.
Importancia das Curvas OC

o Avaliacio de Planos de Amostragem: As curvas OC ajudam a
visualizar como um plano de amostragem se comporta em diferentes
niveis de qualidade do lote, permitindo a avaliagdo da eficacia do

plano.

o Decisio Baseada em Dados: Fornecem uma base solida para a
tomada de decisdes sobre aceitacdo ou rejeicao de lotes, baseado na

probabilidade de aceitar lotes com diferentes fracdes de defeitos.

o Otimizacao da Qualidade: Ajudam na otimizacao dos planos de
amostragem para equilibrar custos de inspe¢do e niveis aceitaveis de
qualidade, garantindo que os produtos atendam aos padroes desejados

sem inspegdes excessivas.
Como Interpretar as Curvas OC

Para interpretar as curvas OC, ¢ necessario compreender alguns pontos-

chave:

« Eixo X (Fracio de Defeituosos): Representa a porcentagem de

unidades defeituosas em um lote.



« Eixo Y (Probabilidade de Aceitagao): Representa a probabilidade de

um lote ser aceito com base no plano de amostragem aplicado.
Principais Pontos de Interpretacao:

« Ponto de Intersec¢ao: Onde a curva OC cruza uma determinada fracao
de defeituosos, indicando a probabilidade de aceitagdo desse nivel de

defeitos.

o Forma da Curva: Uma curva OC inclinada abruptamente indica um
plano de amostragem que diferencia claramente entre lotes bons e

ruins. Uma curva mais suave indica menos discriminacao.

o Nivel de Qualidade Aceitavel (NQA): O ponto na curva onde a
probabilidade de aceitagao ¢ alta para lotes com fracao de defeituosos

igual ou menor ao nivel de qualidade aceitavel.
Exemplo de Interpretacio:

e Se a curva OC mostra que um lote com 2% de defeitos tem uma
probabilidade de 95% de ser aceito, isso indica que o plano de

amostragem € bastante permissivo nesse nivel de defeitos.

« Por outro lado, se um lote com 5% de defeitos tem apenas 20% de
chance de ser aceito, o plano ¢ mais rigoroso e eficaz na rejeigdo de

lotes com qualidade inferior.
Uso das Curvas OC na Tomada de Decisao

As curvas OC sao utilizadas de varias maneiras na tomada de decisdo sobre

controle de qualidade:
1. Selecdo de Planos de Amostragem:

o As curvas OC permitem comparar diferentes planos de

amostragem, ajudando a selecionar aquele que melhor equilibra



os custos de inspe¢do e a probabilidade de aceitacao de lotes

com defeitos.
2. Ajuste dos Critérios de Aceitacao:

o Através da analise das curvas OC, as empresas podem ajustar
os critérios de aceitagdo e rejeigdo para garantir que os niveis
de qualidade desejados sejam atingidos, minimizando o risco de

aceitar lotes defeituosos.
3. Monitoramento e Melhoria Continua:

o As curvas OC podem ser usadas para monitorar o desempenho
do controle de qualidade ao longo do tempo, identificando

tendéncias e areas de melhoria nos processos de produgao.

o Podem ser ajustadas conforme necessario para responder a
mudangas nas condigdes de producdo ou nos requisitos de

qualidade.
4, Comunica¢ao com Stakeholders:

o As curvas OC fornecem uma representagdo visual clara do
desempenho do controle de qualidade, facilitando a
comunicagdo com gerentes, clientes e outras partes interessadas

sobre os niveis de qualidade e os riscos associados.
5. Gestao de Risco:

o Ao analisar as curvas OC, as empresas podem identificar niveis
aceitaveis de risco e desenvolver estratégias para mitigar os

riscos associados a aceitacao de lotes defeituosos.



Conclusiao: As curvas OC s3o ferramentas poderosas no controle de
qualidade, oferecendo uma visdao detalhada do desempenho dos planos de
amostragem e facilitando a tomada de decisdes informadas. Elas permitem
uma analise precisa da probabilidade de aceitagdo de lotes com diferentes
niveis de defeitos, ajudando a equilibrar custos de inspecdo e niveis de

qualidade, e promovendo a melhoria continua dos processos de producao.



