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Estratificação por meio do diagrama de Ishikawa
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Diagrama de Causa e Efeito   
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3. Uma seqüência, crescente ou decrescente, de seis
ou mais pontos indicando tendência
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Como criar um gráfico de controleComo criar um gráfico de controle
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Como criar um gráfico de controle Como criar um gráfico de controle 
no Excelno Excel
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1o passo: criar arquivo excel  com as seguintes colunas
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Exemplo: Em um processo de enchimento de latas,
foram selecionadas 30 amostras com 50 latas cada,
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22)) GráficoGráfico pp comcom amostrasamostras dede tamanhostamanhos variáveisvariáveis
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22)) GráficoGráfico pp comcom amostrasamostras dede tamanhostamanhos variáveisvariáveis
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Amostra Tamanho amostra Numero def Proporção LSC LIC Media Zi LSC LIC
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Amostra Tamanho amostra Numero def Proporção LSC LIC Media Zi LSC LIC
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e
ra

l 
d
e
 U

b
e
ra

l 
d
e
 U

b
e
 M

a
te

m
á
t

e
 M

a
te

m
á
t

e
m

 E
st

a
tí

s
e
m

 E
st

a
tí

s 7 200 4 0.020 0.055 -0.009 0.023 -0.510 3 -3

8 100 1 0.010 0.068 -0.022 0.023 -1.483 3 -3

9 100 2 0.020 0.068 -0.022 0.023 -0.361 3 -3

10 100 1 0 010 0 068 0 022 0 023 1 483 3 3

d
a
d
e
 F

e
d
e

d
a
d
e
 F

e
d
e

cu
ld

a
d
e
 d

e
cu

ld
a
d
e
 d

e
a
li
z
a
çã

o
 e

a
li
z
a
çã

o
 e 10 100 1 0.010 0.068 -0.022 0.023 -1.483 3 -3

11 150 6 0.040 0.060 -0.014 0.023 2.308 3 -3

12 150 3 0.020 0.060 -0.014 0.023 -0.442 3 -3

13 150 2 0.013 0.060 -0.014 0.023 -1.358 3 -3

U
n
iv

e
rs

id
U

n
iv

e
rs

id
F
a
c

F
a
c

d
e
 E

sp
e
ci

a
d
e
 E

sp
e
ci

a

14 150 4 0.027 0.060 -0.014 0.023 0.475 3 -3

15 200 6 0.030 0.055 -0.009 0.023 1.077 3 -3

16 200 5 0.025 0.055 -0.009 0.023 0.283 3 -3
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Gráficos de controle para variáveisGráficos de controle para variáveis
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Tabela A1: Área em caudas simétricas da
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FOLHAS DE VERIFICAÇÃO
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Produto: Lente 
Estágio de Fabricação: Inspeção final 
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re
sa

ri
a
l

re
sa

ri
a
l

Grossa ou Muito Fina, Não Acabada
Total inspecionado: 1.200 
Data: 03/01/95 
Seção: INSPROD 
Inspetor: Augusto Bicalho
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FIGURA 2.17 Folha de verificação para a classificação de lentes defeituosas. 
 
Fonte: Adaptado de Werkema (1995). 



re
sa

ri
a
l

re
sa

ri
a
l Gráfico de ParetoGráfico de Pareto

b
e
rl

â
n
d
ia

b
e
rl

â
n
d
ia

ti
ca

 
ti

ca
 

ti
ca

 E
m

p
r

ti
ca

 E
m

p
r

O gráfico de Pareto é um caso particular de

e
ra

l 
d
e
 U

b
e
ra

l 
d
e
 U

b
e
 M

a
te

m
á
t

e
 M

a
te

m
á
t

e
m

 E
st

a
tí

s
e
m

 E
st

a
tí

s

g p

histograma em que a distribuição de freqüência é

d
a
d
e
 F

e
d
e

d
a
d
e
 F

e
d
e

cu
ld

a
d
e
 d

e
cu

ld
a
d
e
 d

e
a
li
z
a
çã

o
 e

a
li
z
a
çã

o
 e ordenada em escala decrescente ou crescente

U
n
iv

e
rs

id
U

n
iv

e
rs

id
F
a
c

F
a
c

d
e
 E

sp
e
ci

a
d
e
 E

sp
e
ci

a

Regra => 80 - 20

C
u
rs

o
 d

C
u
rs

o
 d

g



re
sa

ri
a
l

re
sa

ri
a
l

b
e
rl

â
n
d
ia

b
e
rl

â
n
d
ia

ti
ca

 
ti

ca
 

ti
ca

 E
m

p
r

ti
ca

 E
m

p
r

e
ra

l 
d
e
 U

b
e
ra

l 
d
e
 U

b
e
 M

a
te

m
á
t

e
 M

a
te

m
á
t

e
m

 E
st

a
tí

s
e
m

 E
st

a
tí

s

d
a
d
e
 F

e
d
e

d
a
d
e
 F

e
d
e

cu
ld

a
d
e
 d

e
cu

ld
a
d
e
 d

e
a
li
z
a
çã

o
 e

a
li
z
a
çã

o
 e

U
n
iv

e
rs

id
U

n
iv

e
rs

id
F
a
c

F
a
c

d
e
 E

sp
e
ci

a
d
e
 E

sp
e
ci

a
C

u
rs

o
 d

C
u
rs

o
 d



TABELA 2 6 Planilha de dados para construção do gráfico de pareto para
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TABELA 2.6 Planilha de dados para construção do gráfico de pareto para 
a Figura 2.17. 
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Gráfico de Pareto para os Defeitos de Lentes
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FIGURA 2.18 Gráfico de pareto do Minitab 14® para os tipos de defeitos de 

lentes. 
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Fonte: Adaptado de Werkema (1995). 
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TABELA 2.21 Interpretação do índice pkC . 
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Fonte: Adaptado de Soares (2001). 
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           Comparação de índices de capacidade para diferentes processos. 
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