Aula 36 - Gestao da Qualidade na Producao
(Parte 2)

A Qualidade que Transforma: Da Inspecao a Inovacao na Producao

Bem-vindo(a) a Aula 36 do nosso Curso de Desenvolvimento de Colecao! Se vocé chegou até aqui, € porque
entende que a qualidade nao é um mero detalhe, mas o coracao pulsante de qualquer produto de sucesso. Na aula
anterior, desvendamos 0s primeiros passos da gestao da qualidade, e agora, vamos aprofundar ainda mais,
explorando as etapas finais e as ferramentas que garantem a exceléncia.

Imagine a satisfacao de ver sua colecao ganhar vida, peca por peca, com a certeza de que cada item reflete o
cuidado e a precisao que vocé dedicou. E exatamente isso que aprofundaremos hoje: como assegurar que o
produto final nao apenas atenda, mas supere as expectativas, transformando um simples item em uma experiéncia
para o consumidor. Nosso objetivo é que, ao final desta aula, vocé seja capaz de identificar e classificar defeitos,
aplicar acoes corretivas e preventivas eficazes e dominar ferramentas poderosas como o Diagrama de Ishikawa e
0s 5 Porqués.

Esta jornada é crucial, seja para quem busca aprimorar suas habilidades no mercado de trabalho ou para quem
almeja uma certificacao que valide seu conhecimento. A gestao da qualidade € uma linguagem universal no mundo
da producao, e domina-la € um diferencial competitivo inegavel. Prepare-se para conectar o que ja sabe sobre
processos produtivos com estratégias de controle que elevam o padrao de qualquer colecao.

Vamos mergulhar nos detalhes da inspecao final, entender como categorizar problemas e, o mais importante,
como agir para que eles nao se repitam.



O Ultimo Olhar: A Inspecao Final do Produto
Acabado

) . Reflexao: Vocé ja parou para pensar na importancia daquele ultimo olhar antes de algo ser entregue?
Seja um chef que prova o prato antes de servir, um artista que revisa sua obra antes da exposi¢cao, ou um
designer que confere o caimento de uma peca piloto.

Esse é o espirito da inspecao final do produto acabado: o momento crucial em que confirmamos se tudo esta
conforme o planejado, se a visao inicial se materializou em um produto impecavel.

Este nao é apenas um check-list burocratico; € a ultima barreira de protecao entre a sua marca e um cliente
insatisfeito. Em um mercado cada vez mais exigente e conectado, onde a reputacao pode ser construida ou
destruida em segundos, a inspecao final é a sua garantia de que o que chega as maos do consumidor € a melhor
representacao do seu trabalho. E aqui que a promessa de qualidade se cumpre, ou nao.

Pense na inspecao final como o controle de qualidade de um aeroporto antes de um voo. Nao basta que o aviao
tenha sido construido com exceléncia; € preciso verificar cada detalhe antes da decolagem — dos motores aos
assentos, da seguranca a limpeza. Qualquer falha pode ter consequéncias sérias.

Da mesma forma, na producao de uma colecao, cada peca é um "voo" que precisa chegar ao seu destino (o
cliente) em perfeitas condicdes.



A Importancia Estrategica da Inspecao Final

Aprendizado Continuo

A inspecao final ndo se limita a
encontrar erros; ela € uma
oportunidade de aprendizado e
aprimoramento continuo. Ao
identificar falhas neste estagio,
podemos rastrear suas origens
e implementar melhorias em
processos anteriores.

Sustentabilidade

Um produto com defeito que
precisa ser descartado
representa nao apenas um custo
financeiro, mas também um
impacto ambiental
desnecessario. A busca por
materiais de baixo impacto, o
upcycling e o design para
longevidade perdem sentido se
a peca final nao tiver a
qualidade esperada.

Transparéncia

A transparéncia na cadeia
produtiva, uma tendéncia forte
em 2025, exige que cada etapa,
incluindo a inspecao, seja
robusta e confiavel.

Imagine uma marca de roupas que investe em algodao organico e processos de tingimento ecoldgicos. Se a
inspecao final falhar e pecas com costuras tortas ou manchas forem vendidas, todo o esforco de

sustentabilidade € ofuscado pela ma qualidade percebida. O consumidor consciente busca nao so6 a origem

ética, mas também a durabilidade e o0 acabamento impecavel.




Classificando os Desafios: Entendendo os
Tipos de Defeitos

Quando um problema surge na producao, nem todo "erro" tem o mesmo peso. Alguns sao meros tropecos, outros
sao verdadeiros abismos. Para gerenciar a qualidade de forma eficaz, precisamos de um sistema para categorizar
esses problemas. E como um médico que, ao diagnosticar uma doenca, classifica sua gravidade para determinar o
tratamento adequado.

Por que Classificar? Analogia Médica
e Priorizar recursos e esforcos Nao podemos tratar um pequeno arranhao com a
« Tomar decisdes mais assertivas mesma urgéncia de uma fratura exposta, certo? Da

. L . mesma forma, na producao, um fio solto nao exige a
e Padronizar a comunicacao entre equipes .

mesma resposta que um defeito estrutural que
compromete a seguranc¢a ou a funcionalidade do

produto.

e Dimensionar o real impacto de cada falha

Vamos entender essa hierarquia de problemas, que nos ajuda a focar nossa energia onde ela € mais necessaria.

Essa categorizacao é fundamental para que as equipes de producao e controle de qualidade falem a mesma lingua
e entendam a real dimensao de cada ndo conformidade.



Defeitos Criticos, Maiores e Menores: A

Escala da Gravidade

A classificacao de defeitos é geralmente dividida em trés categorias principais, que nos ajudam a dimensionar o

impacto de cada falha:

Defeitos Criticos

Sao aqueles que tornam o produto completamente inutilizavel, inseguro

ou hao conforme com regulamentacoées legais. Eles podem causar
danos ao usuario, comprometer a funcionalidade essencial ou levar a

recalls massivos.

i)

Um ziper que nao fecha em uma jaqueta

Um botdo que se solta facilmente em uma roupa infantil (risco de

engasgo)

Um tecido que causa alergia severa nao declarada

Um calcado com sola descolando apds o primeiro uso

Impacto: Risco a seguranca do consumidor, danos a reputacao da

marca, implicacdes legais e financeiras severas.

Afetam a funcionalidade principal do produto ou sua aparéncia

de forma significativa, tornando-o inaceitavel para o

consumidor, mas sem risco iminente a seguranca.

Uma costura torta e visivel em uma peca de roupa
Um bordado desalinhado

Uma mancha permanente no tecido

Um tamanho que nao corresponde a etiqueta

Um acabamento grosseiro que desvaloriza o produto

Impacto: Insatisfacao do cliente, devolucdes, perda de vendas

futuras, prejuizo a imagem da marca.

Defeitos Menores

Sao pequenas imperfeicdes que nao comprometem a
funcionalidade ou a seguranca do produto, e que o
consumidor pode até nao notar ou considerar
aceitaveis.

e Um fio solto em uma costura interna

e Uma pequena variacao de tonalidade quase
imperceptivel

e Um botao ligeiramente desalinhado (mas
funcional)

e Uma etiqueta interna mal costurada

Impacto: Geralmente baixo, mas se acumulados,
podem gerar uma percepcao de baixa qualidade.



Exemplo Pratico: Linha de Bolsas

Para ilustrar, imagine que vocé esta produzindo uma nova linha de bolsas:

Defeito Critico Defeito Maior Defeito Menor

A alca que se rompe ao Um ziper que emperra Uma costura interna um pouco

primeiro uso, fazendo com que constantemente, dificultando o irregular que nao afeta a

o conteudo da bolsa caia e se acesso aos pertences, ou um estrutura nem a estética

danifique. arranhao profundo e visivel no externa da bolsa.

couro.

Conceito Ambito/Aplicacao Base/Origem Exemplo

Critico Seguranga, Risco a vida/saude, Peca infantil com partes
funcionalidade inviabilidade de uso soltas (risco de
essencial, legalidade engasgo)
Funcionalidade, Insatisfacao do cliente, Costura principal torta,
estética, aceitabilidade desvalorizacao mancha visivel e

permanente

Menor Estética sutil, Pequenas imperfeicoes, Fio solto em costura

acabamento interno toleraveis interna, pequena

variacao de cor quase
imperceptivel

(J . Importante: A capacidade de identificar e classificar esses defeitos € o primeiro passo para uma
gestao da qualidade proativa. Ela permite que as equipes de controle de qualidade saibam exatamente o
que procurar e, mais importante, como reagir a cada tipo de nao conformidade.



Indo Alem do Remendo: Acoes Corretivas e
Preventivas

Encontrar um defeito é apenas metade da batalha. A outra metade, e talvez a mais importante, € o que fazemos a
respeito. E como um médico que, ao invadir um sintoma, ndo apenas prescreve um remédio para alivia-lo, mas
busca a causa-raiz para evitar que a doenca retorne. Essa é a esséncia das acoes corretivas e preventivas.

O Problema da Abordagem Reativa Beneficios da Abordagem
, , Proativa

Muitas empresas caem na armadilha de apenas "apagar

incéndios", corrigindo o problema imediato sem investigar por que e Economia de tempo e dinheiro

ele aconteceu. Isso é como varrer a poeira para debaixo do tapete: « Fortalecimento da reputacao

o problema nao desaparece, apenas fica escondido, pronto para . .
P P P P P e Aumento da confianca do cliente

reaparecer. o . .
e Transparéncia na cadeia produtiva

Para construir uma qualidade robusta e duradoura, precisamos ir além do remendo e atacar a raiz do problema.
Essa abordagem proativa ndao s6 economiza tempo e dinheiro a longo prazo, mas também fortalece a reputacao
da marca e a confianca do cliente.

Em um mundo onde a transparéncia na cadeia produtiva € um diferencial, demonstrar um compromisso genuino
com a melhoria continua € um poderoso argumento de venda.



Corrigir o Agora, Prevenir o Futuro

Vamos diferenciar esses dois conceitos cruciais:

R

Acoes Corretivas

Sao medidas tomadas para eliminar a causa de uma
nao conformidade (defeito) ja existente. O objetivo é
resolver o problema que ja ocorreu e evitar sua
recorréncia.

Exemplo: Se um lote de camisetas foi produzido com
a gola desalinhada (defeito maior), a acao corretiva
imediata pode ser refazer as golas das pecas
defeituosas ou descarta-las. A acao corretiva de
longo prazo seria investigar por que as golas foram
desalinhadas (falha na maquina, treinamento
inadequado, molde incorreto) e implementar uma
mudanca para que isso nao aconteca novamente.

Conceito Ambito/Aplicacao

Corretiva Reage a um problema
existente

Preventiva Antecipa um problema

potencial

O

Acoes Preventivas

Sao medidas tomadas para eliminar a causa de uma
potencial ndao conformidade, ou seja, para evitar que
um problema ocorra antes mesmo de ele se
manifestar. Elas sao baseadas na analise de riscos,
tendéncias ou experiéncias passadas.

Exemplo: Se uma empresa percebe que um novo
fornecedor de tecido tem um histérico de pequenas
variacdes de cor em outros clientes (risco potencial),
uma acao preventiva seria implementar um rigoroso
processo de inspecao de entrada de matéria-prima
para esse fornecedor especifico, antes mesmo de
iniciar a producao, ou buscar um segundo
fornecedor para mitigar o risco.

Base/Origem

Eliminar a causa de uma
nao conformidade

Eliminar a causa de uma
potencial ndo
conformidade

Exemplo

Refazer costuras de um
lote de pecas com
defeito; treinar equipe
apos erro

Auditoria em novo
fornecedor; otimizacao
de moldes para evitar
desperdicio



Sustentabilidade e Acoes Preventivas

O Sustentabilidade em Foco: A diferenca é sutil, mas fundamental. A acao corretiva reage a um
problema que ja aconteceu, enquanto a acao preventiva antecipa um problema que poderia acontecer.
Ambas sao essenciais para um sistema de gestao da qualidade robusto.

No contexto da sustentabilidade, as acdes preventivas sdo especialmente valiosas. Por exemplo, se a analise de
dados (talvez com o auxilio de IA para analise de tendéncias) indica que um determinado tipo de tecido tem alta
taxa de desperdicio no corte, uma acao preventiva seria:

= & ¢

Redesenhar os moldes Investir em softwares 3D Reduzir desperdicio

Criar padrbes para um corte zero- Usar CLO3D ou Browzwear para Eliminar o problema antes mesmo de
waste otimizar o encaixe virtualmente cortar o primeiro tecido fisico

Isso nao so6 evita o problema do desperdicio, mas também alinha a producao com os principios de circularidade.



Desvendando as Causas: Ferramentas da
Qualidade - O Diagrama de Ishikawa

Vocé ja se viu diante de um problema complexo, com varias pontas soltas, sem saber por onde comecgar a
investigar? E como tentar desatar um né emaranhado: puxar uma ponta pode apertar ainda mais as outras. Nesses
momentos, precisamos de uma ferramenta que nos ajude a visualizar todas as possiveis causas de forma
estruturada.

E ai que entra o Diagrama de Ishikawa, também conhecido como Diagrama de

Espinha de Peixe ou Diagrama de Causa e Efeito. Criado por Kaoru Ishikawa, (J . Criador: Kaoru
um dos pais da gestdo da qualidade, essa ferramenta é um verdadeiro mapa Ishikawa, pioneiro da
mental que nos guia na busca pelas causas-raiz de um problema, organizando gestao da qualidade

o0 pensamento e facilitando a identificacao de solucdes eficazes.

Imagine que sua equipe esta enfrentando um alto indice de devolugdes de uma nova linha de camisetas devido
a problemas de encolhimento apos a lavagem. Sem uma ferramenta como o Ishikawa, a tendéncia seria culpar o
tecido ou a lavanderia, sem uma analise mais profunda. O diagrama nos forca a olhar para o problema de
multiplos dngulos, garantindo que nenhuma causa potencial seja esquecida.




A Espinha de Peixe que Revela a Verdade

O Diagrama de Ishikawa é uma representacao visual que se assemelha a uma espinha de peixe. A "cabeca" do

peixe é o problema que queremos resolver (o efeito), e as "espinhas" principais representam as categorias de
causas potenciais. A partir dessas categorias, ramificam-se as causas secundarias e terciarias, até chegarmos a

causa-raiz.

As categorias mais comuns, conhecidas como os 6 Ms, sao:

f@h Mao de Obra

Falhas humanas, falta de treinamento,
desmotivacao, erro de execucao.

t@ Maquina

Equipamentos desregulados, manutengao
deficiente, tecnologia obsoleta.

@ Meio Ambiente

Condicoes de trabalho (iluminacao,
temperatura), ruido, layout inadequado.

g

=

Dy

Método

Procedimentos inadequados, falta de
padronizacao, instrucées confusas.

Material

Matéria-prima de baixa qualidade,
especificacdes incorretas, problemas de
fornecimento.

Medida

Falhas na inspecao, instrumentos de medicao
imprecisos, falta de controle.



Aplicacao Pratica: Camisetas que Encolhem

Vamos aplicar o exemplo das camisetas que encolhem. O "efeito" é "Camisetas encolhendo apos a lavagem".

L L

Material Maquina

O tecido foi comprado com especificacoes A maquina de lavar industrial esta com a

erradas? O fornecedor mudou a composicao sem temperatura desregulada? A secadora esta

avisar? superaquecendo?

Método Mao de Obra

O processo de lavagem na fabrica € inadequado O operador da lavanderia nao foi treinado para lidar
para o tipo de tecido? As instrucdes de lavagem com aquele tipo de tecido?

para o cliente estao erradas?

s B

Meio Ambiente Medida
A umidade do ambiente de secagem esta afetando O teste de encolhimento foi feito corretamente? A
o tecido? amostra era representativa?

[ @ Resultado: Ao preencher o diagrama, a equipe pode identificar que a causa-raiz ndo era o tecido em
si, mas uma falha na especificacao de compra (Método/Material) ou um problema na calibracao da
maquina de lavagem industrial (Maquina). Essa clareza permite direcionar as agcoes corretivas e
preventivas para o ponto certo, evitando retrabalho e desperdicio.

A tecnologia e digitalizacao podem complementar o Ishikawa. Softwares de gestdo de qualidade podem
armazenar dados de nao conformidades, e ferramentas de IA podem analisar esses dados para sugerir categorias
de causas mais provaveis, agilizando a construcao do diagrama e a identificacao de padrdes. Isso transforma a
analise de causa-raiz em um processo mais eficiente e baseado em dados.



A Simplicidade que Revela a Verdade:
Ferramentas da Qualidade - Os 5 Porques

As vezes, a solucao para um problema complexo reside em uma abordagem surpreendentemente simples. Imagine
uma crianca curiosa que, ao ouvir uma explicacao, sempre pergunta "Por qué?". Essa curiosidade incessante é a
base de outra poderosa ferramenta da qualidade: os 5 Porqués.

Desenvolvida pela Toyota, essa técnica € um método iterativo de

questionamento que busca a causa-raiz de um problema ao [J . Origem: Desenvolvida pela
perguntar "Por qué?" repetidamente, geralmente cinco vezes, até Toyota como parte do Sistema
que a causa fundamental seja identificada. Toyota de Producao

E uma forma de despir as camadas superficiais de um problema e chegar ao seu cerne, sem a necessidade de
ferramentas complexas ou analises estatisticas avancadas. E como descascar uma cebola: cada "porqué"
remove uma camada, revelando o que esta por baixo, até que vocé chegue ao centro.

A beleza dos 5 Porqués esta em sua acessibilidade e na capacidade de envolver qualquer pessoa na busca pela
solucao, desde o chao de fabrica até a alta geréncia.



Descascando a Cebola do Problema: Como
Aplicar os 5 Porqueées

Vamos pegar um exemplo pratico na producao de uma colecao de moda:

Problema: Um lote de calcas jeans foi entregue com o botao principal soltando facilmente.

8 & <
Por que os botoes estao Por que a maquina nao Por que a pressao da
soltando? prendeu os botées com maquina estava

ici ? ?
Porque a maquina de fixar botdes forca suficiente? desregulada®
nao os prendeu com forca Porque a pressao da maquina estava Porque o operador nao realizou a
suficiente. desregulada. calibracao diaria conforme o

procedimento.

& Q

Por que o operador nao realizou a Por que ele nao foi treinado

calibracao diaria? adequadamente?

Porque ele nao foi treinado adequadamente sobre a Porque o programa de treinamento para novos
importancia e o método da calibracao. operadores nao inclui um modulo especifico sobre

calibracao de maquinas de fixacao de botdes.

[ @ Causa-raiz: Falha no programa de treinamento de novos operadores.

Perceba que, se tivéssemos parado no primeiro "porqué", a solucao seria apenas "ajustar a maquina". Mas ao
continuar perguntando, descobrimos que o problema real era sistémico: uma lacuna no treinamento. A acao
corretiva seria treinar o operador, e a acao preventiva seria revisar e atualizar o programa de treinamento para
todos 0s novos operadores.



5 Porqueés vs. Diagrama de Ishikawa:
Quando Usar Cada Um

5 Porqués Diagrama de Ishikawa

e Problemas mais simples e diretos e Problemas complexos

e Causa-raiz pode ser rastreada linearmente e Multiplas causas potenciais interligadas
e Rapido e eficaz para equipes pequenas e Analise mais abrangente e estruturada
e Nao requer ferramentas especiais e Envolve diferentes areas

A tecnologia e digitalizacao também podem otimizar o uso dos 5 Porqués. Ferramentas de IA podem, por
exemplo:

Analise de Padroes Coleta Automatizada Reducao de Vieses
Analisar relatorios de nao Automatizar a coleta de Tornar o processo menos
conformidades e sugerir informacodes para cada suscetivel a vieses humanos
sequéncias de "porqués" resposta, tornando o processo

baseadas em padrdes de dados mais agil

Isso se alinha com a busca por um consumo consciente e uma transparéncia ha cadeia produtiva, pois a
identificacao rapida e eficaz de problemas leva a produtos de melhor qualidade e processos mais eficientes.



Integrando o Conhecimento: Da Teoria a
Pratica na Gestao da Qualidade

Chegamos ao final de mais uma etapa crucial em nossa jornada pelo universo da Gestao da Qualidade na
Producao. Percorremos desde o olhar minucioso da inspecao final, passando pela categorizacao inteligente dos
defeitos, até a aplicacao estratégica de acdes corretivas e preventivas. E, para armar vocé com as melhores
ferramentas, exploramos o Diagrama de Ishikawa e a simplicidade poderosa dos 5 Porqués.

Classificacao de Defeitos

Inspecao Final Criticos, maiores e menores -
O ultimo olhar que garante a O\ priorizando acoes
exceléncia . .
Acoes Corretivas e
Preventivas
x Corrigir o presente, prevenir o
R futuro
5 Porques O
A simplicidade que revela a o Diagrama de Ishikawa
verdade

Mapeando todas as causas
possiveis

A gualidade nao € um destino, mas uma jornada continua de aprimoramento. Cada defeito encontrado é uma
oportunidade de aprender, cada acao corretiva € um passo para tras para dar dois a frente, e cada acao
preventiva é um investimento no futuro da sua colecao e da sua marca.

Lembre-se que, em um mercado que valoriza a sustentabilidade, a transparéncia e o consumo consciente, a
qualidade impecavel é o seu maior diferencial.

Em pratica, isso significa que, ao desenvolver sua proxima colecao, vocé nao apenas desenhara pecas bonitas,
mas também pensard em como elas serao inspecionadas, quais defeitos podem surgir e como vocé os evitara.

Vocé estara preparado(a) para usar as ferramentas da qualidade nao como um fardo, mas como um guia para a
exceléncia.



Autoavaliacao

1. Qual das seguintes situacdes representa um defeito critico em uma peca de vestuario infantil?
o a) Um botao ligeiramente desalinhado na gola.
o b) Uma costura interna com um fio solto.
o ¢) Um ziper que emperra ocasionalmente.
o d) Um aplique que se solta facilmente, apresentando risco de engasgo.

2. Uma empresa de calcados identificou que um lote de sapatilhas esta apresentando descolamento da sola apos
poucas semanas de uso. Apds investigar, descobriu-se que a cola utilizada ndo era adequada para o tipo de
material. Qual seria a acao corretiva mais imediata para este problema?

o a) Trocar o fornecedor de cola para futuros lotes.

o b) Reforcar a inspecao de qualidade nas proximas producoes.

(¢]

)
)
c) Recolher o lote defeituoso e substituir a cola nas sapatilhas ou oferecer reembolso.
o d) Treinar os operadores sobre a importancia da aplicacao correta da cola.

3. O Diagrama de Ishikawa é uma ferramenta utilizada para:

(¢]

a) Classificar a gravidade dos defeitos encontrados.

(0]

b) Priorizar as tarefas de producao em uma linha de montagem.

(¢]

)
)

c) Identificar e visualizar as possiveis causas-raiz de um problema.
)

o

d) Medir a satisfacao do cliente com o produto final.
4. Atécnica dos "5 Porqués" é mais adequada para:

o a) Problemas complexos com multiplas causas interligadas.
o b) Analise estatistica de grandes volumes de dados de qualidade.
o c) ldentificacao linear da causa-raiz de problemas mais simples.

o d) Criacao de planos de acao detalhados para a melhoria continua.

5. Explique a diferenca fundamental entre uma acao corretiva e uma acao preventiva, dando um exemplo pratico
para cada uma no contexto da producao de uma colecao de moda.



Gabarito

6

e

Resposta: d)

Um aplique que se solta facilmente, apresentando risco de engasgo.

Resposta: ¢)

Recolher o lote defeituoso e substituir a cola nas sapatilhas ou oferecer reembolso.

Resposta: c)

Identificar e visualizar as possiveis causas-raiz de um problema.

Resposta: c)

Identificacao linear da causa-raiz de problemas mais simples.

Resposta Esperada:

Uma acao corretiva é tomada para eliminar a causa de um problema ja existente e evitar sua
recorréncia. Exemplo: Se um lote de camisetas foi produzido com a cor errada, a acao corretiva é
refazer o tingimento das pecas ou descarta-las e investigar o erro no processo de tingimento. Ja uma
acao preventiva € tomada para eliminar a causa de um potencial problema, antes que ele ocorra.
Exemplo: Se uma empresa sabe que um novo fornecedor de tecido tem histérico de pequenas
variacdes de cor, uma acao preventiva seria implementar um teste rigoroso de cor em todas as
amostras desse fornecedor antes de iniciar a producao em larga escala.



Conexao com a Proxima Aula

Proxima Aula 37 - Logistica e Distribuicao
[J 4 Proximo Tema: Do controle de

Na proxima aula, vamos explorar como os produtos, agora com a qualidade a entrega final -
qualidade garantida, chegam ao seu destino final. Entenderemos completando a jornada do
os desafios e as estratégias para movimentar sua colecao do produto

ponto de producao até as maos do consumidor, fechando o ciclo
da cadeia de valor.

Recursos Adicionais

Livro Artigo Video
"Qualidade: A Revolucao na "As 7 Ferramentas da "Como aplicar o Diagrama de
Gestao" de Vicente Falconi - Qualidade: Um Guia Completo" Ishikawa na pratica" (YouTube)
Para aprofundar nos principios — Para revisar e expandir o — Para visualizar a aplicacao da
da gestao da qualidade. conhecimento sobre outras ferramenta.

ferramentas.
() 1 NOTAIMPORTANTE: As informacdes regulatérias/legais/técnicas desta aula estdo atualizadas até

2025. Consulte sempre fontes oficiais para verificar alteracdes.



