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Introducao

Ola amigo cliente, primeiramente gostaria agradecer a confianca e parabeniza-los pela
excelente escolha! Ficamos honrados em participar da sua formagdo profissional e contribuir

com a melhoria continua no controle de qualidade de vossa empresa.

Serei breve e o mais objetivo possivel, afinal este é o intuito do treinamento, trazer os
temas mais relevantes em poucas paginas para capacita-lo a avaliar corretamente qualquer

certificado de calibragao.

Se estd esperando uma linguagem rebuscada com muitos jargdes e normas ndo o
encontrara neste material, a ideia aqui é ser o mais claro possivel, procuro justamente unificar
todas as informacdGes dispersas em diversas normas e orientacdes normativas e trazé-las até

vocé de forma simples.

Mas se ainda assim restarem duvidas vocé podera solicitar um treinamento presencial

ou ainda fazer contato com nossa equipe técnica, estaremos sempre disponiveis para lhe ajudar!



Apresentacao do autor

Meu nome é Cristiano Druzian, sou graduado em engenharia mecanica e atuo na area
de metrologia desde 2014 quando iniciei a minha carreira prestando servigo de calibragdo.

Atualmente atuo com a prestagdo de servigos de calibragao e ministro treinamentos na area.

Em todos esses anos atuando na area, algumas duvidas entre treinamentos e servigos
se tornaram recorrentes, entdo resolvi escrever um guia rapido para trazer segurancga e

confianga aos profissionais ligados a gestao de calibragdo.



Como escolher o laboratério de calibracdo?

O primeiro aspecto a abordar antecede o certificado de calibracdo e até mesmo o
servico de calibragao, é na escolha adequada do seu prestador de servigos que vocé comega a

desenhar a sua boa gestdo, entdo vamos I3?

Fago-lhe as seguintes perguntas, quais sao seus critérios para definir o laboratério de
calibragdo que prestara o servigo de calibragdo? Vocé sabe a qualificagdo dos profissionais e a
capacidade de medi¢dao do laboratdrio? Normalmente a resposta é ndo, mas calma, vamos

resolver tudo isso em breve.

O primeiro ponto nessa escolha é definir se o seu fornecedor precisa de alguma
certificacdo especifica, a mais comum é a certificagdo RBC, falaremos mais sobre o assunto no

proximo tépico.

Para saber se vocé precisa de um laboratério com certificagdo RBC faga uma leitura
atenta as exigéncias normativas que motivam a calibragdo e verifique se existe alguma exigéncia
especifica, sinceramente ainda é incomum essa exigéncia, entretanto existe uma tendéncia para

que os 6rgaos fiscalizadores fagcam essa exigéncia num futuro breve.

Pode haver outros critérios, como por exemplo a emissdo da Anotacdo de
Responsabilidade Técnica mediante o CREA para prestagdo de servico nas dependéncias
industriais. Apesar de ndo existir uma norma clara a respeito do assunto, é verdade que todo
servico técnico especializado deve ser acompanhado por profissional habilitado sob sua

responsabilidade técnica, entdo atente-se a esta exigéncia se for seu caso.

Definido seus critérios qualitativos vocé devera definir qual a capacidade de medicdo e
calibragdo (CMC) exigida para o seu processo. No caso dos laboratdrios RBC, é possivel consultar

sua CMC através do site: http://www.inmetro.gov.br/laboratorios/rbc/consulta.asp.

Mas Cristiano, e no caso dos laboratdrios rastredveis? Bem neste caso recomendo que
entre em contato com a equipe técnica do laboratdrio, certamente estes profissionais terdo um

documento que determina qual a CMC do laboratério para cada area.

A CMC é o principal critério envolvido no processo de contrata¢do do servico de
calibragdo, em termos de definicdo trata-se da menor parcela de medi¢do que o laboratdrio

consegue medir. A CMC serve de parametro para determinar se o laboratério atende ou nao a



sua demanda, com base no seu critério de aceitagao podera definir isso, falaremos mais sobre

o critério de aceitacdo em breve.

Outro ponto a se considerar é a capacidade do fornecedor em atender as
recomenda¢Bes normativas da INMETRO, mesmo que estas exigéncias ndo se estendem &
laboratdrios rastredveis, afinal trata-se de orientagdo normativas que foram elaborados para

orientar os laboratodrios pertencentes a Rede Brasileira de Calibragdo (RBC).

Por que devo me preocupar entdo? Porque se os laboratérios ndo apresentarem os
resultados da calibracdo ou ndo procede a calibragdo conforme as orientagdes legais ndo havera
uma padronizacdo dos resultados e isso dificultara muito a sua gestao, avaliacdo e validagcdo dos

seus certificados.

A titulo de exemplo, ha diversas grandezas que possuem apresentacdo de resultados em
termos percentuais, e nestes casos é de suma importancia que os laboratérios entreguem dados
suficientes e assertivos para possamos compara-los aos critérios de aceitacdo da calibracdo. Por
isso, apesar de ndo ser requisito exigivel, é recomendavel que o seu fornecedor trabalhe com

concordancia com as orienta¢des da Cgcre/INMETRO.

Qual a diferenca entre certificado acreditado RBC e rastreavel a
RBC?

Os certificados acreditados RBC sdo emitidos por laboratérios que foram auditados e
certificados pela CGCRE — Coordenacdo de acreditagdo do INMETRO, que é o Instituto Nacional
de Metrologia, Qualidade e Tecnologia, uma autarquia federal. Esta acreditacdo garante que o

laboratdrio atenda aos critérios da norma ABNT NBR ISO/IEC 17025.2017.

Um certificado RBC possui rastreabilidade direta por assim dizer, quer dizer que
independe da presenca dos certificados de calibracdo dos padrées utilizados na sua calibracao,

uma vez que esse certificado ja possui o selo de acreditacdo do laboratdério emissor.

Ja um certificado rastreavel, é dito rastreavel ao RBC uma vez que é necessario rastrear
os padrdes utilizados na calibracdo e estes por sua vez possuem o selo de acreditacdo RBC e

foram emitidos por laboratdrio com esta certificagao.

Mas e como saber se eu preciso de um certificado acreditado RBC ou se um certificado

rastredvel a RBC é o bastante? Isso dependera de seu processo e das exigéncias normativas
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impostas a ele. O que posso lhe adiantar é que existem exigéncias normativas para o
funcionamento dos laboratérios com esta certificacdo, estas exigéncias garantem alguns

requisitos de qualidade e influenciam no custo e prazo das calibragGes.

Critério de aceitacdo, o que € e como definir

Vocé pode nunca ter ouvido falar em CMC, mas se é o responsavel pelas calibra¢des na
sua empresa certamente ja ouviu falar em critério de aceitacdo, certo? Acredito que a pergunta
mais frequente que recebo é justamente, “Como definir meu critério de aceitacdo?” e a verdade

é que ndo existe uma receita bolo, mas vamos esclarecer alguns pontos sobro o assunto.

O critério de aceitagado é definido com base no seu processo, trata-se do desvio maximo
do instrumento sem comprometer a qualidade do seu produto ou servigo. Alguns processos
possuem normativas a respeito que ja estabelecem qual é o erro maximo aceitdvel, outros casos
esse critério deve ser definido pelo profissional da area, ndo existe uma regra, apenas entenda

gue esse valor serd admitido como aceitavel no seu processo.

Definido seu critério de aceitacdo sabera qual é a CMC exigida para seu fornecedor de
calibracdo, sdo conceitos distintos, mas vamos facilitar a vida, ora, se o seu critério é 0,5°C é
Obvio que devera contratar um laboratdrio com capacidade de medicdo e calibragdo de no

minimo 0,5°C, mas preferencialmente com uma capacidade ainda melhor.

O exemplo é apenas didatico, ja que na pratica basta informar qual é o seu critério de
aceita¢do ainda durante a or¢camentacgao e os laboratdrios de calibragdo deverdo orgar apenas

se possuem capacidade técnica para atender a sua demanda.

Vale lembrar que a CMC ndo é capacidade operacional de calibracdo, é a capacidade
minima, ou seja, nas melhores condi¢des. Mas considere que o seu instrumento talvez nao
esteja em condigOes ideias ou que o laboratério ndo utilize de seus melhores padrées, logo uma
sugestdo é que o laboratdrio a ser contratado possua uma CMC superior a do seu critério de

aceitacao.
Avaliacao dos fornecedores de calibracao

Outro habito simples e saudavel que |lhe poupard de muitas preocupacdes em

momentos criticos é realizar a avaliagdo de seus fornecedores de servigo de calibragdo. Manter
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um histérico de seus fornecedores fard com que suas escolhas sejam baseadas em experiéncias

reais da qualidade dos servigos prestados, isso ndo lhe custard muito tempo.

Gostaria de lhe dizer outra coisa, mas infelizmente o mercado esta repleto de
fornecedores com condi¢des inadequadas e despreparo técnico para a prestacdo destes
servicos, muitas vezes ndo ha comprometimento ético por partes dos profissionais. Por isso a

importancia de classificar os fornecedores.

Qual é a validade da calibracao ideal?

A validade da calibracdo é o periodo em que o certificado de calibragdo possui validade,
a periodicidade que deve ser refeita a calibracdo. E o primeiro ponto é que quem o define ndo

é o laboratério e essa informagao, por regra, ndo constara no certificado de calibragao.

Segundo os critérios da ABNT NBR ISO/IEC 17025.2017 o laboratdrio de calibragdo deve
ser imparcial, entdo para constar uma data de validade no certificado de calibracdo o

contratante deverd solicitar formalmente o laboratodrio e indicar qual a validade.

Pessoalmente recomendo que solicitem aos laboratérios que constem a validade da
calibracdo, é uma forma facil de manter a gestdo ativa das calibra¢des, desde que previamente

acordado o laboratério constara essa data nos certificados e nas etiquetas dos instrumentos.

Mas definir qual a periodicidade ideal é novamente fungdo do processo em que o
instrumento esta envolvido. Deve-se levar em consideragao a criticidade do instrumento para o
processo, o histérico de calibragcdes anteriores, sua estabilidade de medi¢cdo no tempo, o

impacto causado pelo processo de calibragdo na sua producdo e a facilidade de gestao.

O mais comum é que as calibra¢des sejam anuais, mas nada impede que seja realizada
bianual ou semestral, minha sugestdo particular é que sejam unificados os prazos, uma forma
de facilitar sua gestdo, e lembre-se, melhor pecar pelo excesso e neste caso que seja para uma

periodicidade menor.

Além disso, existem dreas que possuem exigéncias legais quanto a periodicidade, é o
caso de caldeiras e vasos de pressdo que possuem exigéncias na norma regulamentador de
numero 13, ou ainda questdes envolvendo seguranca do trabalho, fique atento a estas normas,
normalmente trazem prazos especificos para instrumentos relacionados. Entdo verifique se ha

alguma exigéncia especifica em seu processo.



E por ultimo, mas ndo menos importante ressalto que as calibragdes periddicas podem
ndo ser as unicas, jd que no caso de qualquer interferéncia de manuten¢do ou outras
interferéncias nos instrumentos deverdo ser feitas calibra¢cdes extraordinarias, além disso os

instrumentos adquiridos devem ser previamente calibrados antes da operacao.

Gestao metroldgica e o Plano de calibracao

Para Ihe ajudar nessa tarefa, desenvolvemos um plano de calibragao, um plano de
verificacdo intermedidria das calibragbes e uma planilha de gestdo metroldgica, essas

ferramentas garantirdo uma gestdo simples e segura.

O plano de calibragao é um requisito técnico de gestao metroldgica e € mencionado em
diversas normativas de drgaos fiscalizadores, entre eles o Ministério da Agricultura, Pecuaria e

Abastecimento (MAPA), Agéncia Nacional da Vigilancia Sanitdria (ANVISA).

Nosso plano de calibragdo modelo trata das areas de temperatura, pressao e vazao e foi
elaborado para servir de base para a elaboragdo do seu préprio plano de calibragdo,

considerando os seus instrumentos e suas exigéncias técnicas.

Sempre recomendo que antes da elaboragdao fagam uma pesquisa sobre cada darea
demanda através das orienta¢gdes normativas publicadas pela Cgcre/INMETRO através do link:

http://www.inmetro.gov.br/credenciamento/organismos/doc organismos.asp?tOrganismo=C

alibEnsaios.

E quanto as verificacGes intermedidrias? Bem como o nome sugere, sao verificacdes das

realizadas de forma intermedidria entre as calibracées, também é requisito exigido.

Mas ndo se preocupe, é apenas um procedimento simples para que possamos verificar
o funcionamento garantir que os instrumentos permanegam realizando as medi¢des da mesma

forma que constatado durante a ultima calibragdo.

O Plano de verificagOes intermediaria das calibracGes definird como sera procedida a
verificacGes entre as calibragGes, quem as fard, qual o critério de aceitagdo para essas

verificacOes e sua periodicidade.


http://www.inmetro.gov.br/credenciamento/organismos/doc_organismos.asp?tOrganismo=CalibEnsaios
http://www.inmetro.gov.br/credenciamento/organismos/doc_organismos.asp?tOrganismo=CalibEnsaios

Avaliacdo e validacao dos certificados de calibracao

Chegamos no ponto principal, falamos sobre diversos assuntos antes de chegar até aqui

para conceituar todos e facilitar o entendimento, agora que estamos prontos, vamos |a!

Recebidos os certificados de calibracdo o mais comum é que estes sejam arquivados em

uma pasta qualquer até a data da auditoria quando entdo sdo requisitados pelo auditor, isso

pode funcionar as vezes, mas ndo é o mais prudente a se fazer.

Vamos aprender juntos como fazer a avaliagao dos dados dos certificados de calibracdo

e garantir a qualidade e tranquilidade com a gestdo das calibragdes na sua empresa.

Independente do fornecedor das calibragdes o seu certificado constara em regra as

mesmas informagdes, trago a titulo de exemplo um certificado de calibragdo em vazdo para

avaliarmos conjuntamente.

Para fins didaticos, dividi o certificado em partes, destaquei os pontos que julgo ser mais

importantes e separei em titulos os diferentes conceitos para conversarmos.

Data da calibracdo e identificacao

Todas as informagGes devem ser observadas para corrigir quaisquer inconsisténcias,

mas as informagdes que destaquei sao as mais relevantes.

CHAPECALI METROLOGIA E INSTRUMENTACAO

Certificado de Calibragdo N° 3

Dados da cliente:

Cliente: Chapecali Metrologia & Instrumentagdo

Enderego: Rua Horide Prestes de Souza, 62 - Chapecd/SC

Responsavel: Cristiano Druzian

Data da calibragdo: 20/01/2022

Data da emissdo do certificado: 02/02/2022

Descrigdo: Medidor de vazdo
Marca: Endress+Hauser
Modelo: Promag P
Identificagdo: XAP-001
Nlmero de série: 123456789

Setor: Padrdo

Dados do instrumento:
Fator de calibragdo: 51653
Diametro: 3"
Tipo de conexdo: Flange ANSI NBR B16.5 #150
Tensdo nominal: 24 Vdc
Tipo de sinal: Analdgico (4 a 20) mA

Principio de medic¢do: Eletromagnético
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Primeira informacdo importante é a data da calibragdo, essa data é a base para a
validade do certificado, ndo a confunda com a data da emissdo do certificado. Essa data deve
ser anterior a data da Ultima calibracdo somada a sua periodicidade, ou seja, deve ser anterior

a data limite da validade do ultimo certificado.

Além disso essa data é que determinarad a préxima calibracdo, ou seja, a préxima

calibragdo devera ser anterior a essa data somada da sua periodicidade.

A identificacdo e o numero de série sdao informagcGes que determinam o exato
instrumento ao que se destina o certificado, qualquer inconsisténcia nesses dados podera lhe
causar problemas, entdo se qualquer destes dados estdo incoerentes procure o laboratdrio para

providenciar a alteragao.

Além disso, essas informacGes deverdo constar na etiqueta de calibragdo, fixada no
instrumento, sugiro que passe em todos os instrumentos e confira as informagdes, elas devem

ser exatamente as mesmas constantes no certificado.

Padrdes e rastreabilidade

Os padrdes utilizados na calibracdo também devem ser observados, especialmente ao
se tratar de calibra¢Ges rastreaveis. No caso das calibracdes rastredveis os certificados de
calibragdo dos padrdes devem estar disponiveis, imprima-os ou os tenha em PDF em uma fonte

segura, isso garantira as provas de rastreabilidade da sua calibragao.

Dados metrolégicos:
Escala: (0 a 100) m3/h Vazdo minima: 1 m3/h

Resolugdo: 0,001 m3/h Vazdo mdxima: 120 m3/h

Local da calibragdo
Local da calibragdo: Dependéncias do cliente

Temperatura ambiental: 25,0 £ 0,3°C Umidade relativa: 55,1 £+ 1,0%

Rastreabilidade:

Os certificados de calibragdo dos insturmentos padrao utilizados nesta calibragdo sdo fornecidos juntamente com o presente

certificado.
Padrdes utilizados na calibracdo:
Cédigo Descri¢do N° Certificado Emitente Validade
XAP-001 Medidor de vazao 20566135 ACCl mar/23
XAP-004 Termohigrometro 35135 Visomes mar/23
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Outro cuidado, independente de certificado rastredvel ou acreditado RBC, é quanto a
data de calibragdo do instrumento padrdo, atente-se para que a validade do certificado do

padrdo esteja valida na data da calibragdo.

Ndo é incomum que se faga confusdo dessa validade com a do certificado do
instrumento, é possivel que durante uma auditoria essa data ja esteja vencida, mas tudo bem,
0 que importa é que na data em que se realizou a calibragdo avaliada, o instrumento padrdo
estava com a calibragdo valida, em termos praticos, durante a avaliacao de certificado garanta
gue a data de validade da calibragdo do padrdo seja anterior a data da calibragdo do seu

instrumento, ok?

Pontos de calibracdo

Os pontos de calibracdo devem ser escolhidos pelo gestor de calibracdio com

inteligéncia, considerando a faixa de operacao do instrumento em calibragdo.

Na auséncia de definicdo por parte do gestor, o laboratdrio distribuird os pontos
conforme procedimentos internos, normalmente distribuidos ao longo de toda faixa de

medicao.

Muitas vezes o instrumento possui uma faixa de medicdo muito superior a faixa de
operagdo, realizar calibragdo em pontos ndo operantes poderd onerar o servigo e apresentar

erros acima do critério em ponto irrelevantes, portanto, defina os pontos adequadamente.

12



CHAPECALI METROLOGIA E INSTRUMENTAGAO

Procedimento de calibragdo:

A calibragdo é realizada através bancada pelo método de comparagdo direta, realizando-se seis ciclos de coleta em cada
ponto de calibragdo.

Resultados da calibragdo:

. L smMc SMp Incerteza Fator de Graus de
Vazdo de calibragdo Erro X . R

XAP-001 Referéncia expandida abrangéncia liberade

- m3/h m3*/h m*/h % % k Veff

- 1 1,003 1,035 0,25% 1,55% 2,02 129

- 6 5,903 6,010 0,14% 0,62% 2,00 o

- 10 9,906 10,000 0,25% 0,57% 2,02 124

Notas:

1- Aincerteza expandida de medigdo é o produto da incerteza padrdo combinadao e o fator de abrangéncia "k", o qual para uma

distribuicdo t com graus de liberdade efetivos (Veff) corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de aproximadamente 95%.
2 - Conforme orientagdo normativa DOC-CGCREQS7, a incerteza expandida é apresentada em percentual do valor de referéncia.
3 - Erro = (Média das Indicagdes no SMC - Média das Indicagdes no SMP)/Média das Indicacdes no SMP.

4 - O presente certificado refere-se exclusivamente ao instrumento calibrado.

5 - E proibida a reproducdo parcial deste certificado.

6 - Conforme estabelecido pelo usudrio, esta calibragdo é valida até: 01/2023.

7 - Conforme estabelecido pelo usudrio, o critério de aceitagdo é: 2%.

Erro ou correcao

Segundo orientacdes normativas os certificados serdo apresentados nas unidades de

medidas do instrumento em calibra¢do e no sistema internacional.

A apresentagdo do erro nem sempre é apresentado em termos percentuais da medi¢do
padrdao como é o caso do exemplo, isso ocorre em algumas grandezas por foca de orientacdes
normativas, mas saiba que haverd grandezas que sdo apresentados erros em termos absolutos.

De toda forma, nas notas o laboratério devera apresentar a formula de calculo do erro.

Existem laboratérios que indicam a correcao no lugar do erro, ndo ha problema nisso, é

uma opcdo de cada laboratério e apesar de raro é valido. Para garantir que ndo seja nenhuma

surpresa vamos falar brevemente sobre.

A corregdo é o inverso do erro, se preferir, apenas o multiplique por (-1) e ali estard seu
erro. Conceituando, o erro é o valor que o seu instrumento erra em relacdo ao valor real, ja a
correcdo é valor que deve ser adicionado a medi¢do do seu instrumento para que ele apresente

o valor real.
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Incerteza de medicao

A ideia aqui é simplificar e ndo complicar, assim ndao vou entrar em detalhes da
matematica envolvida nos calculos de incerteza, apenas entenda que a incerteza é uma parcela
da calibracdo ou medicdo que desconhecemos, uma parcela obscura, por ébvio quanto menor,

melhor.

Outro ponto que gostaria que compreendessem é que essa parcela é sim produto da
gualidade dos instrumentos e do método do laboratdério, porém, existem outros fatores que
influenciam e muito no cdlculo de incerteza de medicao, sao exemplos a precisdo e exatiddo do

instrumento em calibragao, entdo resolvi escrever um tépico sobre isso.

A capacidade e as caracteristicas do seu instrumento possuem grandes influéncias no
calculo de incerteza, pense comigo, contratar o laboratério com a capacidade de medicdo de
0,001°C para calibrar um instrumento que mede com uma resolugdo de 5°C nao faz o menor
sentido ndo é mesmo? Este é o ponto, a calibracdo depende também da capacidade de medicdo

do instrumento em calibragdo, entdao nao espere milagres.

Outro aspecto que chamo sua atengao é quanto ao niumero de algarismos significativos
apresentados na incerteza de medicdo. Algarismos significativos sdo os nimeros relevantes na
leitura do valor apresentado, os nimeros ao lado esquerdo do primeiro valor significativo.
Exemplo: 0,0025°C, apresenta dois numeros significativos, enquanto 1,02°C presenta trés
numeros significativos. Segundo orientacdo dada pelo NIT-DICLA-021.Revl0 a incerteza

expandida deve ser apresentada com no maximo dois algarismos significativos.

Precisdo e exatiddo

Na teoria o termo precisdo esta mais relacionado a incerteza, enquanto a exatiddo estd
relacionada ao erro apresentado pelo instrumento. O erro é uma parcela que o instrumento
diverge do valor real, mas é conhecido, ja a incerteza eu ndo a conheco e ndo consigo realizar

essa corregao.

Trazendo para o mundo da calibragao, sabemos que um instrumento exato pode nao
ser preciso assim como pode ser preciso mas nao exato. Em outras palavras, o instrumento é
exato quando seu valor medido se aproxima do valor real (conceito de erro ou correcdo) e é

preciso quando seu valor medido se repete em vdrias medicdes sucessivas sob as mesmas
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condigbes (fator que influéncia diretamente a incerteza de medi¢do). A compreensao destes

conceitos pode ser auxiliada pela figura que segue:

Exato e preciso Inexato e preciso

d
(J
Exato e impreciso Inexato e impreciso

Fator de abrangéncia (k) e Graus de Liberdade (Veff)

Quanto ao fator de abrangéncia (k), podemos dizer que este fator é quem multiplica a
incerteza padrdao combinada para transforma-la em incerteza expandida, mas se vocé ndo
conhece do célculo de incerteza isso ndo ajuda muito. Simplificando o entendimento, pense que
este fator possui uma relacdo intima com a incerteza expandida e que em tese sua relacdo é

direta, mas essa matematica nao é tdo simples assim.

Além disso o fator de abrangéncia é diretamente proporcional aos graus de liberdades
(Veff). A relagdo entre fator de abrangéncia e graus de liberdade é apresentada em tabelas,

como a tabela de probabilidade de T-Student, que apresenta varias faixas de probabilidades.

Conforme orientacdo da publicacdo EA-4/02, o laboratério deverd adotar uma
probabilidade de abrangéncia de 95,45%. Isso quer dizer que hd aproximadamente 95% de

chances de que os calculos de incerteza estdo abrangendo de fato toda a parcela desconhecida.

Mas de que tudo isso importa? Na pratica ndo muito, atenha-se a incerteza expandida.

Mas fique alerta quando o fator K esta muito superior a 2,00 e os graus de liberdade estdo muito
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abaixo de 550, na maior parte das vezes isso representa uma oscilacdao durante a calibracdo,
indica uma falta de precisdo do instrumento ou do método utilizado pelo laboratdrio. Ainda

assim, sdo suposicdes e ndo é possivel garantir isso isoladamente.

Tipos de regra de decisao

Agora que vocé ja conhece a diferenca entre erro e incerteza fica mais facil entendermos
os tipos de regra de decisdo. Ja conhecemos o critério de aceitacdo, mas agora vamos entender

como utiliza-lo na validacdo do certificado.

O critério de aceitagdo é valor maximo que o seu processo admite de erro sem
comprometer a qualidade do seu produto ou servico, ja o conhecemos, mas o que ainda ndo

falamos é que existem basicamente duas formas de avaliar o critério de aceitagdo.

A primeira forma é considerar apenas incerteza do certificado de calibragdo para avaliar
com seu critério, e se a incerteza for inferior ao seu critério de aceitacdo, entdo o certificado
estara aprovado. Porém, para que isso seja valido vocé devera adotar medidas para que o erro
apresentado pelo certificado seja corrigido em absolutamente todos os procedimentos e

processos em que a medi¢do do instrumento estiver envolvida.

Pense comigo, o primeiro ponto do nosso exemplo, 1m3/h, apresenta um erro de 0,25%
positivo e uma incerteza de +1,55% se consideramos que o critério apresentado pelo cliente é
de 2%, conforme apresenta a nota nimero 7, o certificado estaria aprovado, ja que os 1,55% de
incerteza é menor que os 2% de aceitagdo. Mas, nesta avaliagdo, o erro de 0,25% deve ser

corrigido em todas as incidéncias de medicdo na faixa de 1m3/h.

Na pratica isso € muito complexo, afinal de contas deveriamos ter um modelo
matematico para definir o erro quando a vazdo for 1,5m3/h, quando for 2m3/h e assim por
diante, é possivel, mas é muito trabalhoso e normalmente nao é feito, a solucao é utilizar o

segundo regra de decisdo.

A segunda regra de decisdo é considerar o erro e a incerteza como valores
desconhecidos, neste caso basta somar o erro a incerteza e a soma destes valores devera ser
inferior ao critério de aceitacdo. Assim ndo ha a necessidade de realizar correcdes no processo
uma vez que o processo admite o erro e neste caso o papel do gestor é garantir que a soma do

erro com a incerteza seja inferior de um valor que nao interfere na qualidade do produto.

Na pratica do nosso exemplo:
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Erro + incerteza < Critério de aceitacao
0,25% + 1,55% < 2%
1,8% < 2%

Lembre-se sempre de considerar o maior valor da soma (erro+incerteza) para comparar
ao seu critério de aceitagdo, se preferir utilize nossa planilha para automatizar seu processo de
aprovacdo e validagdo de certificado para economizar raciocinio e evitar qualquer erro, afinal se
um instrumento continuar a operar sem que estivesse operando numa faixa de erro aceitavel

para o processo teriamos um sério risco a qualidade.

Passo-a-passo da validagao do certificado de calibracao

Agora que ja passamos por cada passo e entendemos tudo que precisamos saber basta
utilizar a planilha de controle e avaliar cada certificado, vamos fazer um resumo para facilitar.

Quando receber um certificado de calibragao, siga as instrugdes:

1. Verifique os dados da empresa, do instrumento e todos os demais dados do
certificado;
a. Atencdo especial a data da calibragdo e aos dados referentes a
identificagcdo do instrumento.
2. Verifique se possui todos os certificados dos padrdes utilizados na calibragao,
caso contrdrio providencie-os.
3. Verifique se os certificados de calibragdo dos instrumentos padrdes estavam
validos na época da sua calibracao.
4. Verifigue se os pontos de calibracdo sdao condizentes com os pontos de
operacao do instrumento;
5. Deacordo com a sua regra de decisdo, faca a avaliacdo do critério de aceitagdo
com auxilio da planilha de validagao de certificados de calibragao;
6. Depoisde preencher a planilha com todos os seus instrumentos, verifique a data
das préximas calibracdes;
a. Sugiro que coloque um alerta no seu celular cerca de um més antes para
ter tempo habil de contratar as novas calibragdes;
7. Preencha a avaliacdo do fornecedor com os critérios objetivos, a fim de avaliar

seu desempenho.
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8. Salve todos os certificados dos seus instrumentos e de seus fornecedores em
uma pasta com backup,
9. Salve o relatdrio emitido pela planilha de avaliagdo na mesma pasta, date e

assine o relatodrio, ele sera imprescindivel durante a auditoria.

Tenho certeza de que se seguir todos os passos e manter uma gestdo organizada de suas
calibragbes ndo terd nenhuma dor de cabeca, nenhum retrabalho e o seu devido

reconhecimento durante a auditoria.

Entendo que a calibragdo é vista como mal necessario, mas trata-se de um requisito de
gualidade importante que ndo pode ser negligenciado. Além disso, com uma gestdo simples
podemos amenizar essas preocupacoes e utilizar dos seus beneficios para aumentar a qualidade

do nosso produto ou servigo.

Siga as sugestdes e garanto que as auditorias ndo serdo mais motivo de preocupagao,
ao contrario disso, serdao motivo de orgulho do bom trabalho e dominio de conhecimento na

area.

E para finalizar, ndo hesite em entrar em contato, seja para tirar dividas, fazer sugestdes
ou criticas, estaremos sempre disponiveis, ficarei feliz em ajudar sempre. Conte conosco e um

grande abraco!
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