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Controle Estatistico de Processos

Conhega um efeciente método de andlise e avaliagao de produtos

e processos.

Osvaldo Luis Guglielmi Branchini e
Antonio Augusto Gorni

A recente tendéncia ao desaparecimento das fronteiras
comerciais no mundo todo tem exacerbado a competitivida-
de entre os paises, exigindo a adogéo de politicas de quali-
dade e produtividade sérias e consistentes.

Dentro das filosofias propostas de qualidade, uma das
mais aceitas atualmente & o T.Q.C.: Total Quality Control.
De acordo com esta abordagem, a qualidade de um servi-
¢o ou produto é responsabilidade de todas as pessoas
envolvidas diretamente ou ndo com o processo produtivo, in-
dependentemente de sua posi¢do hierarquica. Desse
modo, evita-se que apenas um setor especifico da empre-
sa se preocupe com qualidade, distribuindo essa respon-
sabilidade a todos e contribuindo dessa forma para o au-
mento da qualidade do servigo ou produto, de forma muito
econdmica.

Uma das ferramentas que viabilizam essa filosofia de
Qualidade Total & a aplicacdo de métodos estatisticos, em
especial, o Controle Estatistico de Processo, ou C.E.P. Tais
métodos tem como objetivo controlar o aparecimento de
produtos defeituosos e/ou quantificar sua ocorréncia. O
C.E.P. tem como objetivo evitar a ocorréncia de produtos
defeituosos através da andlise da evolugio de pardmetros
selecionados de processo, usando como referéncia faixas li-
mites pré-estabelecidas que definem a dispersdo permissivel
dos mesmos. A evolucio dos pardmetros indica a tendéncia
que o processo apresenta de sair de controle e levar a fabri-
cacdo de produtos defeituosos. Portanto, o C.E.P. indica
quando se deve (ou ndo) interferir num processo antes que
ele venha a se tornar insatisfatério.

A figura 1 mostra, de forma esquemética, como se con-
figura o sistema produtivo apés a introdugéo do C.E.P.,
dentro de sua filosofia de evitar a geracdo de produtos de-
feituosos, suprimir a necessidade de retrabalho, aumentar a
uniformidade e o nivel de qualidade e identificar as margens
de producio.

24 MICRO SISTEMAS

ENTRADA SAIDA
MAQUINAS — 5
MATERIAIS —]
i PROCESSO ——————"> INSPEGAD
MAO-DE-OBRA
METODO
APROVA
v
CEP. REPRO!
Sucala .
Retrabaine
RETROINFORMAGAD
Figura 1: Esquema que ilustra como o C.E.F. se insere den-
tro de um processo produtivo.

Contudo, o C.E.P. requer que duas premissas bésicas se-
jam satisfeitas para que ele atue decisivamente na melhoria
de qualidade do processo. A primeira é que os pardmetros
de controle e seus itens de verificagio devem ser correta e
precisamente definidos, conhecendo-se bem suas causas e
consequéncias. A outra é que os operadores do processo
industrial devem ser conscientizados da necessidade de se
buscar um produto isento de defeitos. Em outras palavras,
ele se torna seu proprio inspetor de qualidade.

Para se implementar o C.E.P. com sucesso é necessério
fazer uso de uma série de ferramentas importantes como:

a) Coleta criteriosa de dados: deve selecionar precisamente
os dados a serem analisados e ser viavel;

b) Histogramas: permite a identificacfio de pontos criticos
do processo, 0s quais devemn ser prioritariamente alterados
para aumentar o nivel de qualidade;




c) Diagramas Causa-Efeito: consiste no levantamento de to-
das as causas que podem afetar determinada caracteristica
de qualidade para que as mais importantes sejam localizadas
e possa ser efetuado um trabalho no sentido de controla-las
para se obter maior nivel de qualidade. As causas podem
ser classificadas em seis grupos principais conforme sua ori-
gem, designados por 6M: Matéria-Prima, M&o-de-Obra,
Método, Medida, Meio-Ambiente e Maquina.

d) Diagrama de Pareto: permite a visualizacdo do grau de
importdncia dos defeitos, viabilizando sua priorizagdo nas
atividades para aumento do nivel de qualidade.

e) Cartas de Controle: fornecem o diagnéstico estatistico do
processo e permitem verificar se o mesmo esta sob contro-
le, instavel ou fora de controle.

O objetivo deste trabalho foi o desenvolvimento de um
programa relativamente simples para a determinacéo de
Cartas de Controle e Histogramas, para que se possa dispor
de uma poderosa ferramenta para a anélise e aumento do
nivel de qualidade de um dado processo.

CARTAS DE CONTROLE

O primeiro ponto a ser entendido quando se deseja con-
trolar um processo é que a origem de suas variacAes podem
ser causas comuns ou especiais.

As causas comuns de variacdo de um processo pos-
suem natureza aleatéria e, portanto, ndo apresentam ten-
déncia definida ao longo do tempo. Suas implicacAes so-
bre o comportamento do processo também sdo aleat6-
rias.

As causas especiais de variacdo de um processo podem
ser explicadas e podem afeta-lo significativamente se néo
forem eliminadas a tempo. Ao contrario das causas comuns,
estas possuem tendéncia bem definida nas alteracAes que
impAem ao processo.

Um processo somente pode ser considerado sob controle
estatistico quando as (nicas causas que provocam alteragdo
nele siio comuns. Neste caso, as alteracAes sdo aleatdrias,
sem tendéncia definida e o processo ndo é afetado signifi-
cativamente em termos do nivel de qualidade.

Uma ferramenta eficaz que permite identificar a ocor-
réncia de causas especiais € a Carta de Controle do Pro-
cesso. Quando elas ocorrem, devem ser tomadas acAes
gerenciais para elimina-las antes que o processo venha a
ficar fora de controle e afetar severamente a qualidade do
produto.

A Carta de Controle do Processo permite ainda avaliar a
ordem de magnitude das causas comuns de variagdo as qu-
ais, acima de um certo grau, também exigem acgéo geren-
cial no sentido de sua eliminacdo.

Contudo, nada melhor do que um exemplo pratico para
facilitar a compreensd@o dos conceitos expostos até agora.

Vamos supor que uma fabrica de refrigerantes deseje
controlar estatisticamente o volume de bebida colocado nas
garrafas com 1,5 | de capacidade. O levantamento dos da-
dos do processo produziu os seguintes resultados:

1a Medida 2a Medida 3a Medida Média Amplitude
1.504 1.502 1.519 1.509 0,017
1.507 1.504 1.484 1.499 0,023
1.501 1.48% 1.543 1.651 0,054
1.486 1.616 1.478 1.494 0,038
1.504 1.500 1.490 1.498 0,014
1.509 1.503 1.508 1.507 0,006
1.504 1.507 1.506 1.506 0,003
1.521 1.501 1.514 1.512 0,020
1.500 1.517 1.519 1.512 0,019
1.534 1.519 1.5617 1.524 0,017
1.512 1.542 1.500 1.518 0,042
1.509 1.488 1.507 1.502 0,021
1.498 1.514 1.514 1.509 0,016
1.538 1.526 1.523 1.529 0,016
1.528 1.508 1.518 1.518 0,020
1.531 1.532 1.517 1.527 0,015
1.533 1.517 1.511 1.521 0,022
1.499 1.510 1.4%4 1.501 0,016
1.511 1.488 1.516 1.505 0,028
1.632 1.520 1.5156 1.523 0,017
1.529 1.5M 1.514 1,518 0,018
1.515 1.503 1.497 1.505 0,018
1.502 1.527 1.512 1.514 0,025
1.502 1.522 1.530 1.518 0,028
1.5632 1.518 1.527 1.526 0,014
1.506 1.506 1.494 1.502 0,012
1.491 1.478 1.480 1.483 0,013
1.519 1.533 1.833 1.529 0,014
1.602 1.504 1.482 1.496 0,022
1.594 1.523 1.496 1.505 0,029

Tabela /: Dados de volume em litros de refrigerante efetiva-
mente colocado nas gamalas de 1.5 /.

Nesta tabela as trés colunas da esquerda sdo os dados
medidos. A quarta coluna & a média dos valores obtidos pa-
ra cada grupo de trés dados. J& a quinta coluna € a ampli-

tude, ou seja, a maior diferenca observada em cada grupo
de trés dados.
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Figura 2: Carta de Controle de Processo relstiva 80s dados
da Tabela /.
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A Carta de Controle de Processo nada mais & do que um
gréfico das médias de cada grupo de trés amostras em rela-
¢do ao tempo de amostragem, conforme mostra a figura 2.
A partir dos dados obtidos sdo calculados os Limites Supe-
rior e Inferior de Controle (LSC/LIC) e os Limites Superior/ Infe-
rior de Ac&io (LSA/LIA), de acordo com um procedimento es-
tatistico que sera descrito a seguir. Tais limites sdo incluidos
no gréfico como linhas horizontais.
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Figura 3: Processo sob controle. O conjunto de pontos
amostrados nédo uftrapassa as Linhas de Cornirole.

Os limites Inferior e Superior de Controle delimitam a Zo-
na de Controle, ou seja, a faixa de variagdo permissivel do pro-
cesso. Neste caso, ele é considerado sob controle se pelo me-
nos 95% dos dados estiverem contidos nessa regido.

A regido da carta entre os Limites Inferior e Superior de
Controle e os Limites Inferior e Superior de Acdo é a cha-
mada Zona de Adverténcia, e pode conter no méaximo 4,8%
dos pontos. A presenca de um ponto nessa regido do gréfi-
co representa uma adverténcia quanto a possivel falta de
controle, exigindo a atenc@o dos operadores e a adogdo de
contra-medidas adequadas para eliminar uma possivel insta-
bilidade no processo.

Jé a regifio do grafico acima ou abaixo respectivamente
dos Limites Superior ou Inferior de Adverténcia é a Zona de
Acdo, que deve conter no maximo 0,2% dos pontos quan-
do o processo estd sob controle. Na prética, isto significa
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Figura 4. Processo fora de controle. Os pontos amostiados
mais recentemente ultrapassaram uma Linha de Controle.
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Figurs 5: Processo tendendo a sair fora de controle. Os pon-
tos amostrados mais recenternente se gproximam de uma
Linha de Controle.

que a presenca de um ponto nesta zona representa, quase
certamente, a falta de controle do processo, exigindo agdo
corretiva.

As figuras 3 a 8 mostram como as cartas de controle per-
mitem que se faga um diagnostico da situagdo atual do
processo produtivo em termos de seu nivel de qualidade. As
alteragcAes de processo que ocorrem na Carta de Controle
da figura 3 podem ser atribuidas a causas comuns e aleatd-
rias, pois o processo esta sob controle. J4 as alteragAes que
afetam as cartas das figuras 4 a 8 sfo especiais, pois apre-
sentam tendéncias bem definidas, afetando significativamen-
te o processo.
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Figura 6: Frocesso com algum problema. Os pontos amos-
trados apresentam grandes variacAes em sua magnitude a0
longo do termpo.

0 procedimento estatistico para o célculo dos Limites de
Controle e Adverténcia é o seguinte:

(1) Deve-se obter amostra de pelo menos 80 dados do pro-
cesso que se deseja estudar. No nosso exemplo da tabela |
temos 90 dados;

(2) Os dados obtidos devem ser rearranjados em subgrupos
com 2 a 6 dados. No nosso exemplo cada subgrupo apre-
senta 3 dados;
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tiverem compreendidas entre os Limites de Controle, o pro-
cesso pode ser considerado fora de controle.

(9) Apés o célculo de todos os limites efetua-se o tragado
do gréfico, plotando as médias dos grupos em fungéo do
tempo e as retas horizontais representando os Limites de
Controle e Adverténcia.

Uma alternativa as Cartas de Controle tradicionais é a
substituicSo dos Limites de Controle e Adverténcia por li-
mites estabelecidos pelo usuério, ou por normas convenien-
temente definidas.
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Figura 7: Processo duvidoso. Ocorrem alteracAes de ordem
periddica nos dados.
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Figura 8: Processo modificado. O valor da média dos dados
sofre alteragdo significativa e duradowra a partir de um certo
instants, onde deve ter ocorrido 8 modificacdo.

S A (R W ()

(3) Calcula-se a média e a amplitude de cada subgrupo, o
que pode ser visto na tabela |;

(4) Calcula-se a média das médias - X - e a média das am-
plitudes - R - calculadas no item (3). No nosso exemplo elas
sdo iguais a 1510,433 e 0,0205, respectivamente;

{5) Os Limites de Controle sfo calculados pela férmula
X +— Al R, onde Al é um fator determinado a partir do
numero de dados no subgrupo, conforme mostrado na ta-
bela Il. No nosso exemplo LIC & igual a 1,496 e LIS 1,524;

(6) Os Limites de Adverténcia s8o calculados pela formula
X +— A2 R, onde A2 é um fator semelhante a Al e tam-
bém deve ser determinado pela tabela Il. No nosso exemplo
LIA é igual a 1,488 e LSA 1,532;

(7) Apés o célculo dos Limites de Controle e Adverténcia,
deve-se retirar da amostragem os subgrupos que apresenta-
rem média fora dos Limites de Controle;

(8) Repetir o procedimento a partir do item (3), até que a
média de todos os subgrupos esteja dentro dos Limites de
Controle. Se em até trés iteracAes todas as médias ndo es-

n Al A2

2 1,29 1,800
3 0,668 1,023
4 0,476 0,729
5 0,377 0,577
6 0,316 0,483
7 0,274 0,419

Tabels lI: Fatores utilizados no cdleulo dos Limites de Con-
trole e Adverténcia.

HISTOGRAMA

Uma grande massa de dados pode ser analisada através
da definicdo de um certo nimero de classes ou categorias e
da determinagdo do nimero de pontos pertencentes a
cada uma delas. Este niumero de pontos é a chamada fre-
quéncia de classe. O arranjo tabular dos dados por classes,
juntamente com as frequéncias correspondentes, é a cha-
mada distribuicio de frequéncias ou tabela de frequéncias.
Este procedimento agrupa os dados, obtendo-se um aspec-
to global que os torna mais claros, tornando evidentes as
relacAes essenciais.

O histograma nada mais é do que a representago gréfi-
ca da tabela de frequéncia. Ele consiste num conjunto de
barras com base no eixo horizontal do gréfico, com centro
no ponto médio e larguras iguais as amplitudes dos interva-
los das classes. As &reas das barras sdo proporcionais as
frequéncias das classes.

Estas definicAes podem ser um pouco obscuras devido
ao jargdo estatistico nelas utilizado. Portanto, novamente
nada melhor que um exemplo para tornar a situac@o mais
clara. A tabela Ill mostra uma tabela de frequéncia determi-
nada a partir do exemplo da tabela | e a figura 9 mostra o
histegrama correspondente.

O formato dos histogramas permite que se determine a
tendéncia do agrupamento dos pontos. Os principais tipos
podem ser vistos nas figuras 10 a 14.

O procedimento para se determinar um histograma é o
seguinte:

(1) A partir da massa de dados brutos determina-se seu va-
lor méximo e minimo, bem como sua amplitude total, ou se-
ja, a diferenga entre eles.

Ire 28 MICRO SISTEMAS




NN

A\
V, N

AN

NN

MM

AR

I

MM

A\

WY

20

conforme

a conveniéncia do caso. Eles podem ser escolhidos de for-
ma que seus pontos médios coincidam com dados realmen-

(2) Divide-se a amplitude total em um namero conveniente
classe, que pode variar de 5 a 20
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te observados. Isto tende a diminuir o erro de agrupamento

que pode surgir em anélises matematicas posteriores.
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Figura 10: Histograma simétrico ou em forma de sino. A fre-
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(3) Determina-se o nimero de observacAes que caem den-
1481

tro de cada intervalo de classe. Eventualmente, estes valores

podem ser convertidos em fragAes percentuais em relagéo

ao nimero total de dados.
1
9
2
Tabela llI: Tabela de Frequéncias determinads a partir dos

dados da Tabela /.

(4) Plota-se num gréfico as frequéncias de classe determina-

das no item (3).

Faixas de Volume

A

ta, ou sga, com
assimetria positiva moderads. A frequéncia maxima ocorre 3
diraita. Quando localizada 3 esquerda é denominada de as-

Figura 11: Histograma desviado para a dii
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Figura 9: Histograma percentual determinado a partir da ta-

bela de frequéncias da tabela /.
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Fligura 13: Histograma em forma de ‘U’ As frequéncias
mdéximas ocorrem em ambas as extremidades.
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Figura M: Histograma bimodal. Ocorrerm dois méximos de
frequéncia. Se ocorre maior nimero de maximos o histogra-
ma €& denorninadeo de multimodal.

o limite inferior e superior de norma do processo - determi-
_nado pelo usuério, se desejar utilizar estes limites - e s da-
dos propriamente ditos.

A opcdo [2] CORRECAO DE DADOS permite a retifica-
¢Ho de dados ja introduzidos, bem como correciio dos Li-
mites de Norma. Os dados que ndo necessitarem ser corri-
gidos n&do precisam ser digitados novamente; neste caso
basta teclar [ENTER] para se manter o valor antigo.

Podem ser suprimidos dados através da opg¢do [3] ELI-
MINAR DADOS e gravados em arquivos através da opcdio [4)
GRAVAR DADOS. Os nomes de arquivos serdo automatica-
mente acrescidos do sufixo “.CTR".

Uma vez definido o conjunto de dados ele pode ser ana-
lisado através das opcAes [5] GERAR CARTA DE CONTRO-
LE e [6] CALCULAR DISTRIBUICAO DE FREQUaNCIA. Es-
tas opgAes apenas efetuam os célculos necesséarios e listam
os resultados obtidos na tela. Ao se gerar a Carta de Contro-
le ha a opg&o de se analisar a evolucio do célculo através da
apresentacdo dos resultados conseguidos em cada iteracéo.

Os dados e os resultados das anélises estatisticas podem
ser impressos através da opgéo [7] IMPRIMIR DADOS E
RESULTADOS. A paginagdo é automética, sendo possivel
imprimir mensagem complementar fornecida pelo usuério,

juntamente com a fonte de procedéncia dos dados, data e
hora.

A opcdo [8] PLOTAR RESULTADOS permite gerar a Car-
ta de Controle de Processo e o Histograma Percentual de
forma gréfica. O gréfico da Carta de Controle de Processo
pode conter os Limites de Controle e Adverténcia calcula-
dos estatisticamente ou os Limites de Norma fornecidos pe-
lo usuédrio. J4 o Histograma sempre inclui os Limites de
Norma fornecidos pelo usuério. Apos a geracdo dos grafi-
cos & possivel refazé-los com outra escala, caso o usuério
assim o deseje, imprimi-los ou retornar ao Menu Principal.
As rotinas gréficas utilizadas neste programa s8o basica-
mente as mesmas ja apresentadas no programa ““SubGraf”,
publicado em MICRO SISTEMAS de Agosto de 1991.

A opcédo [9] SAIR termina o programa. Contudo, antes
de retornar ao sistema, o programa verifica se os dados fo-
ram salvos em arquivo. Em caso negativo, ele alerta o usué-
rio desse fato e pergunta se os mesmos devem ser salvos.
Tal procedimento também é efetuado antes de se introduzir
novos dados no programa sem que tenham sido salvos os
anteriores. g
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49 REM # Progranado por:
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50 REM * « Osvaldo Luis Gualieimi BRANCHINI
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190 REM

{28 REH

139 DATAREVS="03/09/1991" * ON ERROR 50T0 7250

149 CLS 3 KEY OFF : SCREEN { @ SCREEN @ : LOCATE &
15 PRINT STRINGS(40."%"): @ PRINT “¥":TAB(4@):“s":
160 BFS="CONTROLE ESTATISTICO DE PROCESSO” : PRINT
"#":TAB((40-LEN(BFS)) /241 ) sBFS:TAB(48): " ¢ PRINT
" TAB(A0):"¥"; 3 PRINT “¥";TAB(40);"%";

178 BFS="Desenvolvido por:” : PRINT "s";TAB((49-
LENIBFS))/2+1) BFS:TAB(40):“%"; = PRINT “";TAB(40):"x";
160 BF§="Antonio Augusto GORNI® @ PRINT “*:TAB((48-
LEN(BFS))/2+1);8FS:TAB(40);%"; 3 BF§="Osvaldo L. 6.
BRANCHINI® = PRINT “¥”3TAB((46-
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LEN(BFS))/2+4) ;BFS:TAB(4@) ;%" ¢ PRINT “#”;TAB(40);"%";
190 BFS="Ultima Revisao: “4DATAREVS : PRINT “a”:TAB!742-
LEN(BFS))/241) :BFS; TAB(40): "%"; : PRINT “¥";TAB(40);"%";
: PRINT STRINGS(4@,"3");

200 FOR I=1 T0 5600 = NEXT I

210 SH={ : GOSUB S@i@

22¢ DIN
ELIN(30),TE(36,22),AN(100,22) ,ARI(188,22) .A(22) ,FAX(48)
230 READ KCONT

240 FOR I=1 TO KCONT+i:FOR J=1 TO &:READ TB(I.J):NEXT
JEINEXT 1

258 SCREEN 2 : SCREEN @ : FLAGSAVE=9 : FLAGCALC-9

24@ REM

270 REN ===) HENU PRINCIPAL.

280 REN

299 VIEW PRINT £ TO 24 : CLS = BFS=" CONTROLE
ESTATISTICO DE PROCESSO " 3 PRINT TAB((B8-
LENCBFS))/241); = COLOR 0.7 = PRINT BFS = COLOR 7.9 :
PRINT * PRINT

308 PRINT = PRINT : PRINT TAB(23):"Numero maximo de
amostras = {04

319 PRINT TAB(23);"Numero maximo de elementos = 20 :
PRINT : PRINT : PRINT

320 LOCATE 10,29 : PRINT “{{) Entrar Dados”

338 LOCATE 11,29 : PRINT “{2) Corrioir Dados”

340 LOCATE £2.29 @ PRINT “(3) Eliminar Dados”

350 LOCATE 13,29 : PRINT “{4) Gravar Dados”

366 LOCATE 14,29 * PRINT “(5) Gerar Carta de Controle”
37¢ LOCATE 15,29 : PRINT “(4) Calcular Distribuicao de
Frequencia”

388 LOCATE 16,29 : PRINT “(7) Imerimir Dados e
Resultados” _

390 LOCATE §7.29 @ PRINT “(8) Plotar Resultados”

400 LOCATE 18,29 : PRINT *{9) Sair”

419 LOCATE 22,29 : INPUT “Sua Opcao”:ESC

420 IF ESC{1 OR ESC)3 THEM BEEP : CLS : GOTO 29¢

430 ON ESC GOTO
479,1099,1290,749,1598,4350,2830, 3340, 3280

449 REM

439 REM ===) ENTRADA DE DADOS.

450 REN

479 CLS = BF%=" ENTRADA DE DADOS “ % PRINT

TAB ((B@-LEN(BFS))/2+41): * COLOR @,7 : PRINT BFS : COLOR
7.8 3 NX=5 : NY=5 @ XAS="" : YAS="" : SM=i

488 LOCATE 7,33 : PRINT“(1) Novos Dados”

499 LOCATE 12,33 : PRINT”(2) Dados Adicionais”

560 LOCATE 19,33 ¢ INPUT"Sua Opcan”;ESCD

518 IF ESCDCi OR ESCD)2 THEW BEEP = GOTO 478

528 IF FLAGSAVE=® THEN 550

538 VIEW PRINT 3 TO 24 = CLS : BEEP : LOCATE 18 : PRINT
“Dados Atuais Ainda “; * COLOR 34,0 * PRINT “Nao”; @
COLOR 7,8 = PRINT “ Foram Salvos!” : COLOR 7,8 : LOCATE
14

540 INPUT “Continua (5/N)”:BUFS : IF BUFS()”S” AND
BUFS{)"s” THEN 290 ELSE VIEW PRINT { TO 24

550 FLAGCALC=8 : IF ESCD=2 THEN NOFS=NEL ELSE NOFS=9 :
FLAGSAVE=0

560 CLS @ BF§=" HODO DE ENTRADA “ 2 PRINT

TAB((BG-LEN(BFS))/2+4§): : COLOR @,7 : PRINT BFS : COLOR
7,8

578 LOCATE 7,33:PRINT"({) Via Fecliado”

58¢ LOCATE 12,32:PRINT*(2) Via disco” !
599 LOCATE 19,33 = INPUT “Sua Opcao”;ESC |
600 IF ESC{1 OR ESC)2 THEN BEEP : GOTO 560 |
61% ON ESC GOTO 920,534

426 REN | |
638 REW ===) LEITURA 00 DADOS EN DISGUETE. .i
640 REM |
650 CLS @ BFS="  LEITURA DOS DADOS WO ARQUIVO &

PRINT TAB((B&-LEN(BFS))/2+41): * COLOR .7 : PRINT BFS =
COLOR 7,9 = VIEW PRINT 3 TO 24

660 LOCATE 10 : PRINT “Nome do Arquivo ((?) Para Listar |
Diretorin)? “ ¢ PRINT : INPUT ““,NARGS

&67% IF NARGS = ""mnm_ TWPUT
“Drive/Diretorio”sBFS * PRINT = FILES BFS+"%.CTR” @
PRINT & PRINT : INPUT “Aperte (ENTZR} para !
Continuar...”,RS ¢ CLS : GOTO 446 |
486 NARGS=NARGS+".CTR”

499 LOCATE 2@ : PRINT "Lendo “; : COLOR 3f.0 : PRINT
HARGS * COLOR 7,0 ® IF ESCD=2 THEN NOFS=NEL

708 OPEN “I”,H1i,NARGS

T71@ INPUTEL,NEL ,NEG,LSN,LIN

720 FOR JI=1 TO NEL : FOR I=i TO NEG = INPUT

B, AMCJI+NOFS,I) = NEXT I * NEXT JI

738 CLOSE #1 : IF NOF5=@ THEN FLAGSAVE=0

740 NEL=MOFS+NEL : GOTO 29¢

750 REM

768 REM ===) GRAVACAO DE DADOS EM DISGUETE.

77¢ REM

780 CLS : BFS=" GRAVACAOQ DOS DADOS EN ARQUIVO 8
t PRINT TAB((BO-LEN(BFS))/2+48); : COLOR @,7 : PRINT BFS
* COLOR 7,8 ¢ VIEW PRINT 3 70 24

79¢ IF NARGS()"“ THEN LOCATE 1@ : PRINT *Salva ea “:
COLOR @,7 = PRINT NARGS: : COLOR 7,8 = INPUT "“:BUFS
IF BUFS="S" OR BUF$="5" THEN 830 {
806 LOCATE 1@ : PRINT “Nome do Arauivo ({?) Para Listar
Diretoriol? = PRINT : INPUT ™ NARGS

810 IF NARGS = “7" THEN PRINT & INPUT
“Drive/Diretorio”;BFY * PRINT * FILES BF§+"%,CTR" :
PRINT = PRINT : INPUT “Averte {ENTER) para

Cont inuar...”,R$ * CLS : GOTO 809

828 NARQI=NARGT+".CTR"

B3@ LOCATE 20 = PRINT “Gravando “: * COLOR 34,0 ® PRINT
NARGS ¢ COLOR 7,0

840 OPEN “07,H5,NARGS

B5@ WRITE®L,NEL,NEG,LSN,LIN

849 FOR JI={ TO NEL:FOR I=1 TO MEG:WRITERL.AN(JI,I):NEXT
TINEXT JI

878 CLOSE #1 = FLAGSAVE=Q

888 GOTO 290

898 REM

9@ REK ===) ENTRADA DE DADOS VIA TECLADO.
710 REM

920 CLS * FLAGSAVE={ : BF$=" ENTRADA YIA TECLADO
* 1 PRINT TAB((BO-LEN(BF$S))/2+#1); i COLOR @,7 3 PRINT

BFS = COLOR 7,0 = PRINT : PRINT : PRINT : IF ESCO=2 THEN
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950 ELSE NARG§=""  REN ===) ESCD=2 PARA ADICIONAR HAIS
::o:”u]' "‘ma “ I!Mtﬂﬁ do arupn”:NEG

940 PRINT : INPUT “Limite Inferior da Morma”;LIN : INPUT
“Linite Superior da Norma “3LSN & PRINT

950 FOR JI=NOFS+i T 100

960 VIEW PRINT 3 70 24 2 CLS )

978 “m “Fm 05 Dados da Amostra 5 = COLOR 5.9
* PRINT “#”:J1 : COLOR 7,0
989 PRINT

999 PRINT "===) Digite “;
COLOR 7,0 : PRINT “ Para Terminar {===":
T0 24

1000 FOR I=1 TO NEG

1010 BUFS=STRS(JI) = PRINT “AM(”:RIGHTS (BUFS.LEN(BUFS)-
1);%,%; 1 BUFS=STRS(I) : PRINT RIGHTS(BUFS,LEN(BUFS)-
1):°); @ INPUT ““3BUFS

1820 IF BUFS="FIN" OR BUFS="in" THEW NEL=JI-{ : GOTO
1870 ELSE AM(JI,1)=VAL (BUFS)

1030 PRINT

1049 NEXT I : VIEW PRINT { TO 24

1058 NEL=NEL#{

1060 NEXT JT

1079 CLS:B0TO 299

1080 REN

1099 REN ===) CORRECAO DE DADOS.

1100 REM

1440 VIEW PRINT £ T0 24 : CLS : 8F3="  CORRECAO DE
DADOS  * : PRINT TAB((8@-LEN(BFS))/2+1); : COLOR 0,7
: PRINT BFS 2 COLOR 7,0 * VIEW PRINT 3 T0 24

1120 LOCATE 8,29 : PRINT “{1) Limite Inferior da Norma”
* PRINT = PRINT TAB(29):"(2) Limite Superior da Norma®
PRINT : PRINT TAB(29);(3) Dados Proeriamente Ditos”
1130 PRINT : PRINT TAB(29):”(4) Nenu Principal”

1146 LOCATE 22,29 : INPUT “Sua Opcao”;0PC : IF OPC(1 OR
OPC)S THEN BEEP * GOTO 1994

1150 FLAGSAVE={ : FLAGCALC=® : ON OPC GOTO
1160,1180,1200,299

1160 CLS = LOCATE 9 = PRINT “Atual Limite Inferior da
Norma: “; : COLOR @,7 & PRINT LIN : COLOR 7,8 : LOCATE
13 ¢ INPUT “@ual o Valor Correto”:BUFS @ IF BUFSC)™”
THEN LIN=VAL(BUF$)

1176 GOTO 1990

1488 CLS : LOCATE 9 : PRINT “Atual Limite Suserior da
Morma: “; * COLOR @,7 * PRINT LSN : COLOR 7,8 : LOCATE
13 3 INPUT "Qual o Valor Correto”:BUFS @ IF BUFSO™
THEM LSN=YAL (BUFS)

1196 GOTO 1990

1288 CLS : LOCATE 7.45 ® INPUT “@ual o numero da
amostra”:NANT : PRINT : PRINT

1210 IF NANTINEL TI-IEN BEEP : LOCATE 18,15 : PRINT
“Numero de Amostra “; : COLOR 3¢,0 : PRINT
“Inexistente!” : com 7.8 : LOCATE 15,15 * PRINT
“Pressione (ENTER) Para Continuar...”; : INPUT “* BFS$ :

: COLOR 9.7 : PRINT “(FIN)"; :
VIEW PRINT 7

6070 1200

1220 FOR 1=1 TO MEG

1230 LOCATE 1041.12 * BUFS=STRS(NANT) : PRINT “Atual
AN KIDS(BUFS, 2, LEN(BUFS)-1);", "3

+ BUFS=STRS(I) *

PRINT MIDS(BUFS.2,LEN(BUFS)-1):"): “sAM(NAMT.I); * PRIN
Jhovo Valor™s @ INPUT “*;BUFS

1240 TF BUFS()"" THEN AM(NANT,I)=VAL(BUFS;

1256 NEXT I

1260 PRINT : PRINT : PRINT TAB(15):
Correcao (S/N)":NCS

1270 IF NCS="5" OR NCS="s” THEN 1208 ELSE CLS : §OTO
112¢

1280 REH

1290 REN ===) ELIMINACAO DE DADOS.

1300 REM

1310 TLS : BFS="  ELININACAO DE DADOS “ 3 PRINT
TAB((B@-LEN(BFS))/2+1); = COLOR @,7 : PRINT BFS : COLOR
7,8 3 VIEW PRINT 3 70 24 : NELIN<d

1320 LOCATE 7,15 * INPUT “Qual o Mumero da Amostra”:NaMT
: PRINT

1330 IF MANTINEL THEN BEEP : LOCATE 10.15 : PRINT
"Numero de Amostra “; @ COLOR 31,9 : PRINT
“Inexistente!” * COLOR 7.8 : LOCATE 15.15 = PRINT
“Pressione {ENTER) Para Continuar...”; : INPUT ““,BF§ :
50TO 1320

1340 FOR I={ TO NEG

1350 LOCATE $@41,12 * BUFS=STRS(NANT) = PRINT
“AM(”;NIDS(BUFS,2,LEN(BUFS)-1);","; & BUFS=STRS(I) :
PRINT MIDS(BUFS,2,LENCBUFS)-1)5"): ";aM(NANT.D)

1360 NEXT I

370 PRINT : PRINT : PRINT TAB(45): = BEEP : COLOR 3i,9
t PRINT “Confirme (S/N)! “; @ COLOR 7,% @ INPUT “°,NCS
1380 IF NCS="S” OR NCS="s” THEN NELIH=NELIN#{ :

ELIM(NELIM)=NANT ELSE 1329

1390 IF NELIN=3@ THEN 1420

1400 PRINT : PRINT TAB(1S) “Nova Eliminacao (S/N)"; i

INPUT “3NCS

{410 IF NC$="S” OR NC3="s

NELIM=0 THEN 290

1420 CLS : LOCATE 12 s PRINT "Efetuando SupressogS.s.

houarde!” i FLAGSAVE={ : FLAGCALC=0

1430 FOR I={ TO NELIM-1 : FOR J=I+i TO NELIH : IF

ELIN(J))ELIN(I) THEN SWAP ELIM(I),ELIM(J)

1440 NEXT J,1

1450 FOR COUNTER=1 TO NELIM : NAMT=ELIM(COUNTER)
1460 FOR JI={ TO NANT-{

1470 FOR I=1 TO NEG

1480 AMI(JI,1)=AM(JI,1)

1490 NEXT I:NEXT JI

1586 FOR JI= NAMT+{ TO NEL

1540 FOR I=1 TO NEG

1520 AMI(JI-1,1)=AK(JI,1)

1538 MEXT T:NEXT JI

1540 NEL=NEL-1

1350 FOR JI=4 TO NEL:FOR I={ TO NEG

1560 AN(JI, 1)=ANI(JI, 1)
1578 NEXT 1,J1,COUNTER
1589 REN

1599 REM ===) CALCULO DE MEDIA, AMPLITUDE. MEDIA DAS
HEDIAS E AMNPLITUDES, LINITES DE CONTROLE PARA ATENCAG F
ACAD.

1600 REN

INPUT “Nova

“ TAcN CLS = GOTO 1320 ELSE IF

: 6OTO 290
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1410 CLS = BUFS=" DETERHINACAO DA CARTA DE
CONTROLE “ t PRINT TAB((BO-LEN(BUFS))/2+1);:
COLOR @,7 : PRINT BUFS : COLOR 7.8 : VIEW PRINT 3 70 24
: LOCATE 7 @ INPUT “Deseja Monitorar a Evolucao dos
Dados”:BUFS

1628 IF BUFS="S” OR BUF$=“s" THEN FLAGINPR=1 FLSE
FLAGINPR=0

1430 CLS = LOCATE 9 : PRINT "Penso, Loso Existo!”-:
LOCATE {5 : PRINT “Isto Vai Demorar um Poueuinho...”
1448 REH

§450 REM ===) CALCULO DE MEDIA GERAL PARA MATRIZ { ie@.
1640 REN

1478 PROD =NEL#NEG

1688 IF PROD )= 100 THEN GOTO 1740

1698 MED=8

1789 FOR I=1 TO NEL:FOR J=1 TO MEG:MED=MED+AM(I,J):sNEXT
JINEXT I

{718 MED=HED/(NEL®NEG):

{720 GOTO 1856

1738 REN

1740 REN ===) CALCULO DA MEDIA DAS MEDIAS PARA MATRIZ )=

100,

{758 REM

1768 LET HED=9

1778 FOR I=1{ TO NEL

1780 FOR J=1 T0 NEG

1798 MED=MED+AN(I,J)

180@ NEXT J

{68108 AH(I,NEG+1)=HED/NEG

1826 MED=0

§830 MEXT 1

1849 REN

{858 REN ===) ORDEMACAO DOS RESULTADOS DE UMA AMOSTRA E
CALCULO DO VALOR DE (R).

1848 REN

1878 FOR T=1 TO NEL:FOR V={ TO NEG

{680 A(V)=AN(T,V)

1898 NEXT U

1900 FOR I={ TO NEG-1

1948 IF ACT+1)CACT) THEN SWAP A(I).A(I+{) : CTRL=t
£928 NEXT I

1938 IF CTRL={ THEN CTRL=8:G0T0 {94@

1940 AN(T,NEG+2) = ABS(AINEG)-A(L))

{958 NEXT 1

1948 IF FLAGINPR=0 THEN 2020

1970 KK=0 : CLS : LOCATE 5 : COLOR @,7 : PRINT “Matrjz
Provisoria” = COLOR 7,8 : PRINT

{989 GOSUB 71%9

1998 FOR JI=1 TO WEL : KK=KK+{ . IF KE=15 THEN PRINT :
PRINT : KK=0 : INPUT *Pressione (ENTER) para

cont inuar...”,BUFS : CLS = LOCATE 5 : COLOR 8,7 : PRINT
“Matriz Provisoria - Continuacao” : COLOR 7,8 : PRINT
BOSUB 7190 : GOTO 2080

2008 FOR I={ TO NEG#+2:PRINT TAB(7#(I-£)+1);2:PRINT
USTNG“WiH. K" 1AM(JT, 1) 3 :NEXT I:MEXT JI

2010 PRINT = PRINT : PRINT : INPUT “Pressione (ENTER)
para continuar...” ,BUFS

2028 MED{=0@ : MEDR=0

203¢ FOR JI=1 TO
NEL sHEDi=HED{+AN{JT ,NEG+1) :MEDR=NEDR+AN (J1.NEG+2) sNEXT
JI

20490 MEDi=MED1/NEL:MEDR=MEOR/NEL:IF PROD { i9@ THEN
HED{=HED

2050 IF FLAGIMPR=1 THEN CLS : LOCATE 7 * PRINT “Hedias
da Med e {R):”, : PRINT USING “HiR.MB";MEDL, : PRINT
USING “HEH.HH":NEDR:
m.
AAI=TB(NEG,2)2AA2=TB(NEG,3) tDD3=TB (NEG,4) 2D04=TB (NEG. S
2078 LSC=MED{+RA2*MEDR

2080 LIC=NED{-AAZHEDR

209¢ LSA=HED{+AAL*HEDR

2190 LIA=MED1-AAI#KEDR

2119 IF FLAGIMPR=0 THEN 2140
2129 PRINT = PRINT = PRINT : COLOR 9.7 = PRINT “Limites
de Controle Provisorios® : COLOR 7,8 : PRINT
2130 PRINT “Limite Superior de Advertencia:”:TAB(35);L8
1 PRINT “Limite Inferior de Advertencia:”;TAB(35);LIC i
PRINT “Linite Superior de Controle:”;TAB(35):LS4 : PRI
“Limite Inferior de Controle:”;TAB(35);LIA

2140 PRINT * PRINT * PRINT “Pressione (ENTER) para
continuar...”; * INPUT " ESCS : CLS : LOCATE 7 ELSE
PRINT
2150 REM
216@ REN ===) CALCULO DOS LIMITES DE CONTROLE E RETIRA
DOS VALORES FORA DO INTERVALO. NONTAGEN DA MATRIZ
AUKILIAR -'(N!I_?. CONTADORES (AJI) E <EJI), “FLAG” CKKL)
GUE INDICA RETIRADA DE ALGUMA LINHA PARA NATRIZ =) 104,
2170 REN

2188 IF PROD )=168 THEN GOTO 2428
2199 FOR JI=1 TO NEL:FOR I={ TO MNEG
2200 IF AMCJI,I))LSC OR AM(JI,I){LIC THEN 2218 ELSE 223
2218 RESTI=JI ® KKL={ : KXCONT={ : FLAGSAVE={ _
2220 IF FLAGIMPR=1 THEN PRINT "Elemento a ser apagado:
AM("; * BUFS=STRS(RESTI) : PRINT MIDS(BUFS,2,LEN(BUFS)-
b il : BUF§=5TRE(I) = PRINT MIDS(BUFS,2,LEN(BUFS)~
1)3%) = “;AM(RESTI,I} & GOTO 225@

2238 NEXT I:NEXT JI

2248 IF KKL=8 THEN GOTO 237@

2258 FOR AJI=1 TO RESTI-{:FOR I= 1 TO MEG+2
2260 ANI(AJI, I)=AN(AJT, 1) NEXT I:NEXT AJI
2279 FOR AJI=RESTI+{ TO NEL:FOR I=i TO NEG+2
2280 ANI(AJI-1,1)=AN(AJI,I):NEXT I:NEXT AJI
2296 NEL=NEL-{

2306 FOR EJI=f TO NEL:FOR I={ TO
NEG+2:AMCEJT. 1)=ANI(EJI, 1) =NEXT I:=NEXT EJ1
2310 IF KKL={ THEN KKL=9 : IF FLAGIMPR={ THEM FOR I=i Ti
1008 3 NEXT 1
232¢ GOTO 219@ i
2330 REN _—
2340 REW ===) RECALCULA LINITES DE CONTROLE APOS '
ELININACAC DE DADOS FORA DO LIMITE. :
2350 REM ===) VERIFICA SE APOS 0 CALCULO DOS LIWITES DE
CONTROLE NAO HOUVE A RETIRADA DE MENHUM DADO. SE NAQ
HOUVE, & HATRIZ OBTIDA E' A FINAL. CASO CONTRARIO,
RECALCULA-A NOVAMENTE.

2340 REM
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2370 IF KKCONT = @ THEN GOTO 2649 2580 REN ===) RECALCULA LINITES DE CONTROLE APOS
2380 KKCONT = @ ELININACAO DOS DADOS FORA DO LINMITE.

2390 IF NEL*NEG ¢ 100 THEN GOTO 1650 12590 REM ===) VERIFICA SE APOS 0 CALCULO DOS LIMITES DE
2400 60T 1740 CONTROLE NAO HOUVE A RETIRADA DE MENHUN DADO. EN CASO
2449 REM AFIRMATIVO, A MATRIZ OBTIDA E' A FINAL. CASO CONTRARIO,
2420 REN ===) ELININACAO PARA MATRIZ =) 106, RECALCULA-A NOVANENTE.

2430 REN 2600 REHM

2440 FOR JI=1 TO NEL 2610 IF KKCONT = @ THEN GOTO 2648

2450 IF AM(JI,NEG+1))LSC OR AM(JI,NEG+{)(LIC THEN 2468 2620 KKCONT = @

ELSE 2480 2639 GOTO 1740

2460 FLAGSAVE={ : RESTI=JI 2 KKL={ = KKCONT={ 2648 FLAGCALC=1 : CLS : BEEP < LOCATE 5 : COLOR 8,7 =
2470 IF FLAGINPR={ THEN PRINT “Valor a Ser Apagado: PRINT “Matriz Resultado” : COLOR 7,0 * Kk=0

AN(“s = BUFS=STRS(RESTI) : PRINT KIDS(BUFS.2.LEN(BUFS)- 2656 PRINT : GOSUB 7190

1):",%; ¢+ BUFS=STRS(NEG+1) : PRINT 2660 FOR JI=1 TO NEL : KK=KK+1 = IF KK=13 THEN PRINT :
NIDS(BUFS,2,LEN(BUFS)-1):“) = “;AN(RESTI.NEG+1) : GOTO KK=0 : PRINT : INPUT “Pressione (ENTER) para

2500 cont inwar...”,BUFS = CLS * LOCATE 5 * COLOR 8,7 * PRINT
2480 NEXT JI “Watriz Resultado - Continuacao” : COLOR 7,0 & PRINT :
2490 IF KKL=@ THEN GOTO 2510 GOSUB 7199 : GOTO 2670

2500 FOR AJI={ TO RESTI-1:FOR I= § TO NEG+2 2670 FOR I=f TO NEG+2:PRINT TAB(7%(I-1)+1)32PRINT

2510 ANI(AJI, I)=AMCAJI, I)SNEXT L:NEXT AJI USTNG”HEE, #8” ;AK(JI, 1) ; SNEXT T:NEXT JI

2520 FOR AJI=RESTI+i TO NEL:FOR I=f TO NEG+2 2480 PRINT : PRINT : INPUT “Pressione (ENTER) para
2530 AMI(AJI-1,1)=AM(AJI,I)SNEXT I1:NEXT AJI cont inuar...”,PROSS @ CLS

2540 NEL=NEL-{ 2690 LOCATE 4 * PRINT “Medias da Media e R:“, : PRINT
2550 FOR EJI={ TO NEL:FOR I={ TO USING*##8.#8“ sMEDL; : PRINT USING"#iH.WHE";MEDR
NEG+2:AM(EJI.I)=ANI(EJI,I):NEXT I:NEXT EJI 27080 PRINT : PRINT = COLOR 8.7 = PRINT “Limites de
2560 IF KKL=1 THEN KKL=0 : IF FLAGIMPR={ THEN FOR I={ TO Controle Definitivos™ : COLOR 7,0 : PRINT

300 : NEXT I : GOTO 2448 ELSE 2440 2710 LSC=HEDi+AA2#MEDR : PRINT “Limite Superior de
2570 REM Advertenciat “;TAB(35); @ PRINT USING“H#H#N. k" 11.SC

continua na proxisa e0ical. = .

ASSISTENCIA TECNICA PERFEITA
COMPROVE

DEFEITOS EM MICROCOMPUTADORES:
Erros de l6gica aleatorios,

perda de memoria,

destruigao do software,

falha de componentes...

UMA SOLUCAO PERFEITA:
MICROLOGICA, o melhor caminho para
eliminar defeitos em microcomputadores
e periféricos.

ALUGUE

m

MICROLOGICA
PORQUE ?

Temos 7 anos de
atuaca@o no merca-
do, realizando servi-
cos, utilizando enge-
nheiros especialistas
em reparos de mi-
cros PC, XT, AT, 386,
486, Drives, Impres-
soras, Monitores e
outros periféricos.
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CONTRATOS DE ASSISTENCIA TECNICA

GRAFDE. & sege ELGIN | @ MICROLOGICA TUDO PARA INFORMATICA

" EPSON m MICROLAB Engenharia de Sistermas Lida. Consufioria de Hardwars
i e RUA CAMERINO, 128 - 11° AND&R - CENTRO - RIO
@ == (PROXIMO A EST. DO METRO PRES. VARGAS)
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