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ABORDAGEM SOBRE METROLOGIA AVANCADA

Cada vez mais profissionais do segmento de Metrologia e Calibracdo estdo buscando aperfeicoar
conhecimentos nos assuntos referentes a calibracdo em malha, definicao de Critérios de Aceitacao, execucao de forma
correta e assertiva das calibracGes nas grandezas de pressdo e temperatura, realizacdo correta da andlise critica de

certificados de calibracdo, além de outros assuntos referentes ao tema e importante ao dia a dia dos técnicos.

O processo de medigao é suporte para a ciéncia, para identificacao e solug¢do de problemas, para controle da

producdo e para avaliacdo de produtos e servicos em todas as areas.

A utilizacdo da metrologia é uma forma de melhorar a qualidade dos processos produtivos, o que deve ser
perseguido continuamente por todas as empresas que pretendem participar de um mercado altamente competitivo

e globalizado.

Neste artigo, desejamos apresentar as experiéncias praticas discutidas ao longo de 20 webinars realizados que
somam mais de 40 horas de aulas online, contando com a participa¢do de mais de 1000 profissionais entre técnicos,

engenheiros e gestores de Metrologia de todo o territério nacional.

e Os Fluxogramas de Engenharia, conhecidos
como P&l - Diagrams (Piping and Instrumentation

ou Process and Instrumentation Diagrams) sdo uma

das formas utilizadas para documentar processos.
Na construcdo de um P&l é utilizada uma série de

normas adotadas mundialmente. (ISA 5.1)

Na prética, alguns profissionais chamam de
Calibracdo em Malha a acdo de gerar sinal na ponta

do cabo de um determinado instrumento e realizar

sua leitura através de uma IHM, supervisério ou no

SDCD. [Isto ndo é uma Calibracao em malha]
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Um exemplo de Calibragdo em malha é a utilizacdo de um
banho térmico (como por exemplo um Presys TE-350P) para gerar calor
padronizado no TE e observar o valor na IHM, sistema de supervisao ou
SDCD diretamente para avaliar os erros e incertezas envolvidos,
comparando-os com critério de aceitacao.

Portanto...

A Calibracdo de ponto a ponto pode ser definida pela utilizacao
de um banho térmico (como por exemplo o Presys TE-650P) sera
responsavel pela geragao de calor e leitura do resultado. Através do uso
do calibrador de temperatura, um transmissor sera calibrado utilizando
um gerador de resisténcia (ohms) e um leitor de corrente (mA). Entdo,
serd realizada a calibragdo da entrada do cartdo de um CLP por meio do
gerador de corrente e observando-se o valor apresentado pela IHM,
sistema de supervisdao ou SDCD. Neste tipo de calibragdo é possivel gerar
trés certificados de forma individual.
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As
Calibracdo

normas e guias relacionadas
em Malha definem que a
calibragdao pode ser feita de forma
individual ou em conjunto indicador +
sensor. Quando calibramos separadamente
o sensor e o indicador, obteremos dois ou
mais certificados com erros e incertezas
individuais.

Ao calibrarmos em malha,
unificamos o certificado, obtendo um Unico
erro e incerteza, que sempre serd melhor
gque a soma dos erros e
individuais.

incertezas

Malha Calculada é a combinacdo de
incertezas e erros de varios certificados dos
TAGs envolvidos em uma malha.

Gerando um Unico documento (CERTIFICADO CALIBRACAO da malha) com todas as INFOs destacadas.

Malha Calibrada é o processo de gerac¢do de sinal padronizado no primeiro elemento da malha e a leitura em
seu ultimo elemento. Nesta condi¢do envolve-se todo o sistema de medigcao, além dos TAGs interligados, cabos,
conexdes e todos os fatores que podem acarretar erros no processo de medicdo.

A norma ISO 9001:2015 no item 7.1.5.1 (que aborda as Generalidades), estabelece que “A organizacdo deve
monitorar e prover recursos necessarios para assegurar resultados validos e confidveis quando monitoramento ou
medicdo for usado para verificar a conformidade de produtos e servicos com requisitos.” O item 7.1.5.2
(Rastreabilidade da medicdo), menciona que “Quando a rastreabilidade de medi¢do for um requisito, ou for

considerada pela organizacdo parte essencial da provisdo da confianca”.
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A norma NBR ISO 10012 especifica requisitos
genéricos e fornece orientacdo para a gestdao de processos
de medicdo e comprovacdao metroldgica de equipamento de
medicdo wusado para dar suporte e demonstrar
conformidade com os requisitos metroldgicos. E o
documento NIT-Dicla-021 Expressdo da incerteza de
medi¢ao por laboratérios de calibragdo. Capacidade de
Medicdo e Calibragdo - CMC (NIT-DICLA-021 - item 5.1)
apresenta a menor incerteza alcancada pelo laboratério
para um dado servigo.

Além do conteido minimo que os certificados
devem apresentar, o profissional responsavel pela Analise
Critica deve confirmar que os Limites de Toleréncia de
Processo definidos foram atendidos pelo instrumento de
medigao.

E importante que a Organiza¢do permita que um
Time Multidisciplinar realize a¢Ges na tratativa de todas

estas INFOs em um cendrio de levantamento de Limites de Tolerancia.
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Recomenda-se que, na auséncia de outra especificagdo (imposta por documento normativo ou regulamento),

seja utilizado o seguinte critério de aceita¢do da calibracao.

» A soma do modulo do erro com a incerteza da medida deve ser menor ou igual ao valor maximo admissivel

(VMA). Ou seja: |erro |+ |incerteza | <= VMA

Entdo, de posse de um certificado de calibragao sera
importante observar:

Além de um conteddo minimo que os certificados
devem apresentar, o profissional responsavel pela andlise
critica dos certificados deve confirmar que os Critérios de
Aceitagdo definidos foram atendidos pelo instrumento de
medicao;

Existem formas de evidenciar a Analise Critica dos
Certificados dos instrumentos de medicao;

. Identificacdo de instrumento Aprovado no préprio
certificado;

. Através de formulario proprio;
. No préprio instrumento de medicao;

. Qualquer forma documentada que evidencie sua
aprovacgao;

» O importante serda MOSTRAR QUE FEZ e depois
evidenciar COMO FEZ! .

oritficwsda dr Cslibragis
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Resultado da calibragdao com as unidades de medida. As unidades de medida devem estar relacionadas ao sistema
internacional de unidades (Sl). Caso o resultado seja declarado em unidade de medida que ndo pertenga ao SI, um
fator de conversao ou tabela correspondente deve estar contido no certificado.
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. Declaragdo de que os resultados se referem somente aos itens
calibrados.

. Condi¢cdes ambientais em que foi executada a calibracao.

. Declaragdo da incerteza da medigdo. Segundo o ISOGUM, a
incerteza da medicdo deve ser declarada pontualmente,
porém, é admissivel que, para alguns instrumentos de medicado
seja declarada somente um valor de incerteza da medicdo o
qual, é valido para todos os pontos.

Alexandre Mendes

Pedro Paulo Novellino do Rosério . Evidéncia de rastreabilidade. A rastreabilidade deve ser
: comprovada até o sistema internacional de unidades. Quando
Metrologia e um certificado de calibragio possuir o simbolo da Rede

Incerteza de Medicao:

. Brasileira de Calibragdo ou qualquer outra rede nacional, a
Conceitos e Aplicagoes

rastreabilidade é comprovada em fun¢do da obrigatoriedade e
comprovagao dos organismos de acreditagao.

. Nome, fungao e assinatura ou identificacdo equivalente da
pessoa autorizada para emissdo do certificado de calibragdo.

> Observacdo: Para os laboratérios que possuem
servicos acreditados, o responsdvel é o signatdrio autorizado
pelo CGCRE/INMETRO.

Questdes metroldgicas na industria e em laboratérios. Metrologia e Incerteza de Medigao - Conceitos técnicos,
praticas e procedimentos operacionais que compdem a Metrologia que ajudam a aumentar a empregabilidade

CALIBRACAO

Operagao que estabelece, uma relagao entre os
valores e as incertezas de medicao fornecidos por
padrées e as indica¢cbes correspondentes com as
incertezas  associadas. Ainda utiliza esta
informacdo para estabelecer uma rela¢do visando
a obtencdo de um resultado de medicdo a partir de
uma indicagao.

VIM — Portaria INMETRO 029 de 10/03/1995

Calibragdo ~ ——  Ajuste

* NOTA 1 - Uma calibracdo pode ser expressa por

meio de uma declaragdo, uma funcdo de
calibracdo, um diagrama de calibracdo, uma curva de calibracdo ou uma tabela de calibracdo. Em alguns casos,
pode consistir em uma correcao aditiva ou multiplicativa da indicagdo com uma incerteza de medicdo associada.

e NOTA 2 - Convém ndo confundir a calibracdo com o ajuste de um sistema de medicdo, frequentemente
denominado de maneira imprdpria de “autocalibracdo”, nem com a verificagdo da calibracdo.

* NOTA 3 - Frequentemente, apenas a primeira etapa na definicdo acima é entendida como sendo calibracao.
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AJUSTE

¢ Conjunto de operacgGes efetuadas em um sistema de medicdo, de modo que ele forneca indicacdes prescritas
correspondentes a determinados valores de uma grandeza a ser medida.

e NOTA 1 - Diversos tipos de ajuste de um sistema de medi¢do incluem a regulagem de zero, a regulagem de
defasagem (as vezes chamada
regulagem de “offset”) e a
regulagem de amplitude (as
vezes chamada regulagem de AR (T 31
ganho). i

Pt GETRE Il & ST T O THCCm s S 4Nl & Shhied

e NOTA 2 - O ajuste de um = i oeed e revell iy o el o8 T ec i i s i i
sistema de medigdo ndo deve AU TED05 Gumnas

ser confundido com calibragdo, a
qual é um pré-requisito para o
ajuste. hinids

e NOTA 3 - Apds um ajuste de i

um sistema de medigdo, tal ; il fty i g fim Ptk Eijde o epieagil finju o
sistema geralmente deve ser =
recalibrado.

Itens da 17.025 que devem ser observados por um sistema de gestao metrolégica.

*1tens 6.4.3/6.4.4/6.4.5/6.4.6

. Referente aos procedimentos de manuseio;

. Manutenc¢do planejada, envio dos padrdes frequentemente com planejamento para calibragao;
. Avaliagdo de conformidade, ou seja, a andlise critica do certificado do padrao no recebimento;

Planejar e avaliar o envio para um Laboratério RBC competente com incerteza dentro do requerido pelo padrao
(CMC - Capacidade de Medigdo e Calibragdo);

S - AR ——

D ———— 7|
) *Itens7.6/7.6.1/7.7/7.7.1
+«  GAMP Good Pracioe Guide - A Rk Sssed Appeoscn D Cantieation Maragmeenl - Secong £amon - L59F

 NER SOMEC 17009 < FaGamtns gares pard competines 00 BOOTRINNDS G eNs0 ¢ cannras Trata-se de Avalia(;éo da

o NER S0 002 - Sateman O Sestio de Ve 0 - Roguaios Ham 08 rocemsot Of mad o 0 agipemeantas Sw mmdig So .~
Incerteza de medicdo;

¢ ANSUISA 5.5 1 < Insmnamestation Symitnm and EendSrstie
o O 010 < Guadetnes o the Oeterminamen of Culbeation iheryals of medaurng Patruments Ao ava“ar a incerteza de

o HOTHAD0Y « Dunties pulis 4 Socummentss Ao Oe salattues 0 9estlo ab guubande. .~ . .~
medicdo todas as contribui¢bes

para que sejam inseridas as

o VIM < Vocattieny itetnations de Mettalopis - Vers3o 2012

«  INMETRO DOC-COCRE 007 - informad Ses sotre 08 2001008 O 1eCOnheCmento Mt 00 Capd dan cedenciimento de

Jaberatonion fontes de erros; Garantia da
¢ NMETRO DOCCGCRE D14 « Otenta 30 pars festza; %0 de cliteag 3o 02 meSaares 22 do presedo) Validade dos Resultados;

IMAETRO DOC CGCRE 017 - Doontag 3o pars resca; 40 00 cahiosg 50 00 MEGCOres INMOGICOS 08 pressdo
«  INMMETRO DOC CGCRE 026 « Omentocio pas resacdo do cations Oes e Eanpimssocey de mperataa * |tens 7.8 / 7.8.2.1 - Conteudo
+ INMETRO DOC SGORE D48 - Versdo trassers 00 Socumeni EIIRAME T o9 & versla £ 1 (102011 ) St 50 08 Wmopares necessario para o documento

NRETRO DOC CGORE 0% - Yerlo Hrpssery Co Socumentn ELRAME T CG-11 Yeruie 2 0 (0201 1) Oredtac St pars catewag 30
00 NS00 # SISO te Svnperaduny Por nenitng do o mecg o sseics

de Relato de Resultados, ou

¢« INMETARO NIT-DCLA 020 - Rasheadidade melroidgca na actediting 30 o ongamamond de avalud B0 da conformiade & no SEJEI, 0 Certlflcado de
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Os critérios de aceitacdao, ou erros maximos admissiveis, para instrumentos de medicao, devem ser definidos
e documentados para serem utilizados na decisdo da necessidade ou ndo de ajustes em instrumentos de medicdo e
de seu desempenho em operacao;

Os responsaveis pelas definicdes de critérios de aceitacdo fazem parte de um Time de Andlise Critica,
constituido geralmente por pessoas responsaveis por Engenharia / Instrumentacdo, Operacdes da Qualidade e
Processos;

Cada componente deste Time de Andlise Critica contribui com informagdes importantes para a definicao
também de quais instrumentos sdo ou ndo considerados criticos, qual a frequéncia em que os instrumentos devem
ser calibrados, entre outros;

O Time de Andlise Critica deve Definicio de CRITERIOS DE ACEITACAD

utilizar as seguintes informag¢des como

N Crtero de Aceitacan
base para definicdo dos valores de erro B i

maximo admissivel:

. Normas nacionais e/ou internacionais; ? |
Normas e registros desenvolvidos '
internamente;

Dados de desempenho do _' :

processo/instrumentos de medicio;

. Especifica¢cOes do fabricante (quando especificado corretamente);

. Os relatérios de Qualificagdo e Validagdao devem ser ricos em informagGes importantes. Sempre que possivel os
responsaveis por esta drea devem ser solicitados;

. Todos os critérios de aceitagdo devem ser documentados e estar prontamente disponiveis para consulta.

Com as tecnologias sendo desenvolvidas, a compreensao sobre o “SIMP e a Metrologia 4.0” se tornara cada
vez mais clara no dia a dia do profissional, de forma que seu entendimento e utilizagdo nas industrias é necessario e
imperioso visando:

. Aumento da produtividade e qualidade de servigos;
. Aquisicdo de um nivel tecnolégico mais expressivo;
. Reducdo de lead-times;

. Brasil ndo perder mais espago em nivel global.
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INSTRUMENTACAO INDUS

Pressao

PCON-Y18-LP

Calibrador Automatico para Baixas Pressoes

Pressao de controle muito baixa com estabilidade de até 0,1 Pa
g exatidao de até 0,75 Pa, utilizando uma interface amigavel e intuitiva.

l wishr

| -
R
Versao
Desktop

Sinais Elétricos
ISOCAL MCS-XV

B Calibrador Avangado Universal,
atingindo verdadeiro "nivel de ruptura"
quando comparados aos calibradores
convencionais.

A mais Avancada Li

PCON Kompressor

A forma nova e produtiva

de Calibrar Pressao.
Agrega os mais recentes recursos desta nova era tecnoldgica,
a Inddstria 4.0, onde tarefas sao feitas automaticamente.

versao
Field Service

desde 1 bar
até 20 bar

Versoes de
40 ou 70 bar
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TRIAL E METROLOGIA 4.0
nha de Calibradores

Temperatura

Uma linha completa de Banhos Térmicos:
Calibradores de temperatura totalmente automaticos.

Temperaturas desde - 60° até 1200 °C

Linha TA (Industrial Advanced) Linha T

= dModernas maneiras - (Industrial Standard)
afrj\fécso(?;ui?]fear;ace L f‘ ki, ?. ? a -] Permiteocgmtrole por probe externo.
Eitermet. da rede Wi-fi ou , 5‘_ - & Display vécuo fluorescente.
da porta USB. =g .
Moy
B Obtencao do certificado de [-'-- .

calibracéo contendo incerteza
expandida conforme 17025.

B Recursos avangados como

G v Linha TE (Industrial Econdmica)

Calibradores compactos, desenvolvidos para
uso em campo ou laboratdrio. Linha econdmica,
simplificada.

B Integrado a Metrologia 4.0.
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AS EXPERIENCIAS DOS USUARIOS COM A TRANSFORMACAO
DIGITAL NOS PROCESSOS DE MEETROLOGIA AVANCADA

Em um contexto em que a Metrologia assume um papel cada vez mais importante dentro das organizacGes, a
gualidade das medicbes pode elevar significativamente o valor e a eficiéncia dos processos e a qualidade de produtos.
Neste cendrio, percorremos diversas regides do Brasil, diversas industrias de diferentes segmentos, além de
prestadores de servicos para entender como a metrologia apoia o que ja existe e os desenvolvimentos avancados.
Foram mais de 10.000 Km em seis semanas buscando compreender como os profissionais estdo lidando com estas
implementacdes e quais vantagens e desvantagens observadas nesta jornada metroldgica.

Antes de ser um artigo técnico, esta matéria tem a finalidade de trazer as experiéncias praticas dos usudrios
com a Transformacdo Digital nos processos de metrologia, utilizando recursos e, principalmente, observando que a
Transformacdo Digital € um fendbmeno que incorpora o uso da tecnologia digital as solucées de problemas tradicionais,
sendo uma mudanga estrutural nas organiza¢des e exercendo papel essencial para a tecnologia. Entretanto, todos
entendendo que a Transformacdo Digital NAO se relaciona somente com tecnologia, tem a ver também com
estratégia, cultura e novas maneiras de pensar, exigindo mudangas nas pessoas e quebrando paradigmas internos.

BATE PAPO COM EQUIPES METROLOGICAS

Em algumas industrias, os custos envolvidos nos
processos de medi¢do giram em torno de 10% a 15% dos
custos de producdo e a metrologia se tornou uma parte
natural e vital do dia a dia das organizagdes.

Portanto, existem muitos questionamentos de
quais sdo os principios essenciais para lidar com essas
questdes. Sabe-se que uma gestdo metroldgica eficaz
gera diretamente a reducdo dos consumos e dos
desperdicios de matérias-primas, além da diminuicao dos
retrabalhos e devolugdes.

Esta elevacdo da integridade nas medicOes gera
aumento efetivo da produtividade.
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E unanime entre os usudrios e gestores
gque quando uma organizacdo investe em
metrologia avanc¢ada, ocorre proporcionalmente
um investimento em inovagao. Ao direcionar
recursos financeiros em metrologia avangada, uma
empresa enxerga seus processos e descobre gaps
que originar falhas, prejuizos, custos e retrabalho.

Com a transformacado digital nos processos
de calibragdo, infraestrutura de Tl e automatizagdo
dos processos de calibragdo, as industrias estdo
reinventando sua missao, produtos e servigos.

Outro tdpico observado ainda no segmento de
alimentos pelo time de Metrologia e Qualidade é o foco
em medir com confiabilidade a precisdo e exatiddo dos

instrumentos de medicdo, ou seja, a qualidade de
incerteza de medicdo alcancada.

Usudrios relatam também que em termos de
seguranca o objetivo de garantir que os instrumentos e
equipamentos utilizados na medi¢do sejam calibrados,
verificados e, se necessdrio, substituidos por outros mais
modernos e robustos.

Nas industrias de alimentos, incluir a metrologia
na totalidade da cadeia produtiva garante que a empresa
tenha elevada previsibilidade, de acordo com os dados
de medig¢des confidveis que ela gera.

Os usuarios entendem como a metrologia deve
ser adaptada a esses desafios mantendo o seu histérico
no fornecimento de confianca e seguranca. Além de
apontarem que, com a previsibilidade de falha, as
tomadas de decisdes se tornam mais eficazes e assertivas
e o custo com corregdes sdo reduzidos.
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INSTITUICOES DE ENSINO PROFISSIONAL

Nas instituicdes de ensino responsaveis pela
formacao de profissionais técnicos na area fica cada vez
mais evidente de que hd a necessidade de levar ao ambiente
de aprendizagem o objetivo de executar calibracdes que
ndo sejam somente eficientes, mas que permitam a gestado
do trabalho laboratorial com mais qualidade, menos tempo
e maior assertividade.

Alunos e professores passam a compreender que as
Tecnologias Digitais possibilitam a experimentagdo
continua, protétipos e ideias testadas e implementadas
rapidamente ao alcance dos usuarios!

Sao frequentes os relatos de que nas salas de aula ha
entrosamento e trabalho de equipe desde o processo de
aprendizagem até a aplicagdo pratica dos conhecimentos
adquiridos. Neste contexto é evidenciada a importancia do
envolvimento de profissionais de outros departamentos,
como TI, Qualidade, Engenharia, Manutenc¢do e Produgdo para que haja garantia de sucesso no decorrer de qualquer
atividade produtiva e, principalmente, na implementagdo da Metrologia Avangada de forma multidisciplinar.

Os professores também comentam que atitudes como a
valorizagdo do trabalho em equipe e a interdisciplinaridade entre
setores sdo extremamente positivas para o desenvolvimento de
profissionais que almejam aumento da empregabilidade.

Sendo assim, alunos e professores concluem que a
calibracdo requer paciéncia, confianca e conhecimento. E de
extrema importancia compreender que a tecnologia é um fator
essencial e de mudanca para os paradigmas encontrados
atualmente no setor industrial, mas esta mudanga também faz
parte da postura dos profissionais que lidam diariamente com a
Metrologia, seja de forma direta ou indireta em seu cotidiano.

Além de aspectos como a multidisciplinariedade e
transformacdo cultural, o processo de calibracdo deve
obedecer a principios técnicos de seguranca e de competéncia,
de forma que, sdo os profissionais da metrologia que devem
garantir a observancia destes principios.

Sendo assim, a formac¢do continuada e a cultura de
melhoria continua quando inseridas aos processos
educacionais permitem as industrias obter acesso a
colaboradores que atendam as demandas tecnoldgicas,
mercadoldgicas e sociais.
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ATUALIZAGCAO DIGITAL

Existe uma demanda crescente pela atualizacdo digital da infraestrutura de metrologia em muitas
organizacbes, esta demanda relaciona-se principalmente a validacdo dos procedimentos realizados para garantir
manutencdo e calibracdo dos instrumentos de processo. Portanto, o desenvolvimento de infraestruturas para
gerenciamento dos documentos relativos a calibracdo de forma digital pode garantir a existéncia de uma comunicacao
mais clara e assertiva entre equipes que geram procedimentos, equipes que executam as ordens de servico
metroldgico, sejam estes internos ou externos e equipes que recebem e armazenam a documentacao gerada a partir
destas interacdes.

E possivel encontrar colaboradores que, em
muitas organizagdes, na condicdo de usudrios,
estudam e implementam um processo de
desenvolvimento de uma estrutura de informagdes
digitais segura e padronizada para uso em calibragdo e
metrologia, bem como atualizagdo digital de toda a
documentacdo de calibragdo na infraestrutura de
qualidade.

Técnicos também relatam sobre a importancia
de organizar a distribuicdo das calibra¢gdes ao longo
dos meses, evidenciando a necessidade de quantificar
a ocorréncia de calibragdes ao longo de determinado
periodo, por exemplo, em um més de atividade. Além
disso, também sdo realizados estudos para determinar em quais intervalos de tempo ocorrem os picos de demanda.
Esta gestdao do tempo permite o planejamento das atividades setoriais com o objetivo de organizar a distribui¢do de

recursos materiais e de pessoal, visando otimizar processos.

No quesito dos Prestadores de Servicos,
como estdo se organizando e preparando para este
processo de transformacdo digital? Todos sdo . .
unanimes na utilizagdo e no entendimento dos . >
documentos orientativos e normas tais como ABNT J
NBR ISO/IEC 17025:2017, Guia ISO / IEC 98-4: 2012, P ' ﬂ
Incerteza de medicdo e V.I.M - Vocabuldrio . s SedtemiA
Internacional de Metrologia. aﬁ —_—

) -

Treinar sempre, ter zelo pelos padrdes e o R . ' \ ’ \
. :
’

comprometimento dos envolvidos nas atividades é
fundamental.
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A comunicacdo a respeito de quesitos como segurancga e
validacdo metrolégica de comunicacdo de dados confiavel,
seguro e eficiente em cendrios complexos deve ser presente nas
equipes de metrologia, sejam elas formadas por prestadores de
servicos internos ou externos, bem como os usudrios do servi¢co
metroldgico.

Os usuarios enxergam os Calibradores como dispositivos
portateis totalmente conectados. Gerando dados de Calibracao
diretamente, totalmente compliance com as normas e
integrados ao Software focando no Gerenciamento das
CalibragGes e na Gestdao Metroldgica com realizagao de Estudo
de Frequéncia de Calibragdo (Método Schumacher) / Grafico
Tendéncia e na Elaboragdo de Plano de Calibragdo, Analise
Critica, Calibragdo em Malha e Audit Trail (Trilhas de Auditoria).

g | O uso das informagdes de incerteza na avaliagdo de
L conformidade  também  é um  tdpico extremamente
importante sendo discutido dentro dos laboratérios de
metrologia e qualidade das indUstrias nacionais.

A norma ISO 9001:2015 no item 7.1.5.1 (que aborda
as Generalidades), estabelece que “A organizacdo deve
monitorar e prover recursos necessarios para assegurar
resultados validos e confidveis quando monitoramento ou
medicdo for usado para verificar a conformidade de produtos
e servigcos com requisitos.”

O item 7.1.5.2 (parte sobre Rastreabilidade da
medicdo), menciona que “Quando a rastreabilidade de
medicdo for um requisito, ou for considerada pela
organizagao parte essencial da provisao da confiang¢a”.

A norma NBR ISO 10012 especifica requisitos
genéricos e fornece orientacdo para a gestao de processos de medicdo e comprovacao metroldgica de equipamento
de medicdo usado para dar suporte e demonstrar conformidade com os requisitos metroldgicos. NIT-Dicla-021
Expressdo da incerteza de medicdo por laboratdrios de calibra¢do. Capacidade de Medicdo e Calibragdo - CMC (NIT-
DICLA-021 - item 5.1) apresenta a menor incerteza alcancada pelo laboratério para um dado servico.
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Estas experiéncias demonstram que executamos
calibracdo para GARANTIR A QUALIDADE DO PRODUTO e
ndo somente atender normas e requisitos que a
companhia pretende cumprir. Cada instrumento que
calibramos tem uma funcdo no processo e o seu grau de
impacto nas normas que queremos atender.

Entado vale a pena perguntar:

. Por que estamos calibrando este instrumento? Qual
norma queremos atender?

. Quais sdo os critérios de aceitagdo para aprovagao dos
certificados obtidos nas calibra¢des?

i v

Todos os entrevistados foram categoéricos afirmando que nao
existe uma férmula magica para definicdo de critério de aceita¢do. A ISO
10.012 menciona muito “Conhecimento do Processo em que Instrumento
é utilizado” e por fim, os limites de Erro Admissivel. Cada organiza¢do
deve definir seu préprio Critério de Aceitagdo para os processos.

Outro tépico relevante sobre a definigao de critério é que ele ndo
deve ser estabelecido uma Unica vez e utilizado por toda a vida util do
instrumento [ Melhoria Continua].

Ocorreram narrativas relacionadas ao entendimento
dos fundamentos da metrologia, como SI, medidas, erros,
incertezas de medicdo, tratamento de nimeros e resultados,
andlise de certificados e elaboracdo de documentos. Esta
orientacdo conceitual associada a pratica de calibracdo de
sistemas de medi¢do ajudam a aumentar a empregabilidade.

Por meio da consulta de normas e guias relativos a
Calibragdo em Malha, é possivel verificar que a calibragdo pode
ser realizada de forma individual ou conjunta (indicador +
sensor), de forma que, quando é realizada uma calibracdo
separadamente, é possivel obter dois ou mais certificados com
as indicagOes de erro e incerteza individuais.

E ao calibrarmos em malha, unificamos o
certificado, obtendo um Unico erro e incerteza, que
sempre serd melhor que a soma dos erros e incertezas
individuais.

Por fim, tudo é uma questdo de ter ATITUDE !!!!
AcOes em nosso dia a dia visando o desenvolvendo as
competéncias e criando novos habitos focando em
padrdes que moldam cada aspecto de nossas vidas. Ter
éxito transformando habitos. Com perspicacia e
habilidade.
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