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INTRODUCAO

Este trabalho, apresenta as vantagens da nor
malizacao na Empresa enfocando como tema
principal no plano du rroducdo, a otimizagao
de materiais e produtcs estocados, através
da comparacao com os l:dr.es internos produ
zidos por esta Empresa e que a principio;, de
vem ser considerados como tendo suas varie
dades otimizadas para atender ao fim que se
propoe.

Pelo método escolhido para atacar o problema
*C.C.Q.), nos seis primeiros passos, todos os
dados sao baseados na realidade de uma Empre
sa de Construgdo Naval Brasileira (Estaleiro
Maui), porém, a partir do passo seguinte (pas-
so sete) o autor utilizou dados hipotéticos,

baseados na sua experiéncia profissional.
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1. NORMALIZACAO

1.1 - HISTORICO i

A Normalizagdo que ja era conhecida desde os tempos mais
remotos, provém de uma tendéncia do Homem a organizar-se, de
uma necessidade para ordenar, unificar e resolver uma série
inumeravel de problemas mediante regulamentos que, no trans
curso do tempo, vem adquirindo um carater cada vez mais cien
tifico que tém sido estabelecidos em documentos que chamamos
Normas.

A Norma & um instrumento que se atém a definir, levando
em éonsideracdo determinadas categorias de necessidades, as
gamas correspondentes de produtos ou de métodos adequados a
satisfazé-la, eliminando as complicagoes e as variedades  su
pérfluas, afim de permitir uma produgdo e uma utilizagao ra

cionais, apoiadas em bases técnicas validas no momento.
1.2 - AS VANTAGENS ECONOMICAS DA NORMALIZAGAO

A Normalizagdo intervém no processo de produgao propria
mente dito e em certas fungdes anexas tais como gestdo dos es
toques, especificagoes de encomenda e controle de recebimento.

Estas atividades inteiramente distintas aqui apresenta
das por comodidade de analise, estao, evidentes e inteiramen
te, ligadas &8s diversas etapas da fabricagdo no seio da Em
presa.

B no dominio da gestao dos estoques gue 08 resultados
da Normalizagao sao mais notaveis. Ela permite obter uma sen
sivel diminuigao dos custos e ao mesmo tempo, uma melhor
gestao.

A simples reducao de variedades ja provoca uma diminui
cdo no volume do estoque. Tal diminuigao é realmente mais im
portante na medida em que pelas variedades conservadas, O es
toque ideal nao varia,senao em fungao da raiz quadrada do con
sumo. Ela diminui também os gastos financeiros ligados ao va
lor do capital representado pelo estoque (pelo menos 1% ao més)
e as despesas administrativas (atualizagao das fichas, inven

tarios e contagens) que existem, qualquer que seja a importan




cia da taxa de rotagdo do estoque.

A simples redugao, quase mecanica do prego de venda pe
la diminuicdo do nimero de artigos estocados, vém se  juntar
certas vantagens diferentes: melhoria da homogeinidade de qua
lidade e facilidade de aproveitamento dos itens normalizados,
que alivia também o "estoque minimo". O servigo de normaliza
gao pode exercer um controle técnico sobre Os pedidos de in

trodugdo de um novo item no estoque.

PRINCIPIOS GERAIS DO CIRCULO DE CONTROLE DE QUALIDADE

2.1 - ORIGENS DO METODO "Q.C. CIRCLE KORYO"

Foi em 1949, quatro anos depois do fim da Segunda Guer
ra Mundial, que O Controle Estatistico de Qualidade passou a
ser seriamente exercido no Japao.

A &nfase da atuagado do circulo de Controle de Qualidade
foi dada ao seu carater voluntdrio e nao ao tratamento de ci
ma para baixo. Os Circulos de c.Q. se fortaleceram lenta mas
progressivamente e popularizaran em varias empresas em todo
Japao."o gucesso pode ser atribuido principalmente ao proces
so democratico com que funcionam OS Circulos de C.Q. € ao
grau em que aguele processo Sé€ ajusta @ natureza humana.

Em Dezembro de 1979, haviam mais de 100.000 Circulos de
c.Q. registrados; O nmero de nao registrados & estimado em
mais de 1.000.000, cerca de 10.000.000 de participantes ou,
aproximadamente, 10% da populagao japonesa. 0s japoneses nao
acreditavam que a instituigdo do Circulo de €.0. nao fosse

possivel fora do Japdo, a nao ser com grandes modificagoes.

~ Contudo foi sugerido que sua adogao pudesse Ser feita em pai

ses onde fossem empregados caracteres linguisticos Chineses,
foram feitas, com sucesso, tentativas em Taiwan (Formosa) e
Corea do Sul.

O campo de adogao foi gradualmente ampliado com inclu
sio da Repiblica Popular da China; Associagao das Nagoes do
Sudeste Asiatico; Estados Unidos da América; América do Sul e
Europa, onde ©OS circulos de C.Q. tiveram bom éxito, os japo

neses entdo corrigiram sua idéia anterior, partindo do princi

pio de que " ... a natureza dos homens € a mesma. Onde quer




que estejam, seres humanos sao seres humanos".

{

2.2 - INTRODUGAO AOS CIRCULOS DE C.Q.

- Que é um Circulo de C.Q.?
O Circulo de C.Q. é:
. Um grupo pequeno;

. formado para desempenho voluntario de atividades

de controle de qualidade,

. no ambito da oficina a que pertencem as pessoas
do grupo.
O desempenho déste pequeno grupo, em que cada pessoa '
tem plena participagao, & assim caracterizado:

. tem atuagao continua;

. € parte do controle de qualidade no émbito da
Empresa ("Controle de Qualidade Empresarial) ;

. em sua atuagao ha esforco para auto-desenvolvi-'
mento matuo;

. ha controle e busca de melhoramento;
. atuagao no ambito da oficina;

. hd emprego de técnicas de controle de qualidade.

- IDEIA BASICA DAS ATIVIDADES DO CIRCULO DE C.Q.

A idéia basica da orientagdo das atividades do Circulo
de C.Q., realizadas como parte das atividades do Controle de
Qualidade no ambito da empresa é a seguinte:

I. - Contribuir para o aperfeigoamento e desenvolvimen

to da empresa.

IT - Respeitar as caracteristicas humanas e criar em

cada oficina um bom ambiente de trabalho.




111 - Obter pleno'aproveitamento das aptidoes humanas,
visando a todas possibilidades por elas ofereci

(
das.

2.3 - AREAS ATINGIDAS PELOS CIRCULOS DE C.Q.

Os circulos de C.Q. s3o usualmente iniciados em ofici
nas de Produgao.

Eles ja se estenderam, porém, a setores fora das ofici
nas, como por exemplo aos escritdrios, geréncias de compras;
almoxarifados; bancos; companhias de seguro e assim por diante.

Muitas pessoas pensam que O controle de Qualidade s trata da
gqualidade de produtos e dos processos de fabricagao. O con
ceito do Circulo de C.Q. pode contudo ser eficazmente aplica
do a qualquer espécie de trabalho ou de prestagao de servigos.

2.4 - TECNICAS PARA RESOLVER PROBLEMAS

Algumas técnicas bdsicas para se resolver problemas uti
lizando os Circulos de C.Q. sdo:

1) Estratificagao

2) Diagrama de Pareto

3) Folha de Checagem

4) Histograma :

5) Diagrama de Causa e Efeito

6) Griafico e Diagrama de Controle; e

7) Diagrama de Dispersao. ,

O emprego destas técnicas exige que os dados sejam cor
retamente coletados.

2.5 - QUALIFICACOES PARA INSTRUTORES DE TECNICAS DE C.Q.

A qualificagao de um bom instrutor requer O atendimento
das seguintes condigdes: bom conhecimento de oficina; bom em
prego de técnicas de ensino como utilizagéo de discussoes !
("brain storming"), quadros murais facilmente apresentados ’
("£lip charts"), boa compreensao de técnicas de Engenharia




Industrial, de treinamento industrial ("Twi - Training Within
Industry"), treinamento de geréncia (MTP-Management Training
Program"), etc.
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UM SISTEMA DE FUNGCOES PARA FORTALECER E TORNAR DURADOURA A ATUAGAO DOS
CIRCULOS DE CONTROLE DE QUALIDADE .

~{ CONSCIENCIA |

consciéncia dos problemas, pela geréncia @ pelo Staff.
consciéncia da necessidade de qualidade , num Circulo de C.Q.
consciéncia dos problemas, num Circulo de C.Q.

consciéncia da necessidade de melhorar , num Circulo de C.Q.
compreensdo da importancia da agdo voluntaria , num C.Q.

" EDUCAGAO _E TREINAMENTO |
auto - desenvolvimento , num Circulo de C.Q.
treinamanto proporcionado pela geréncia & pelo Staff.

E treinamento coletivo .
treinamento prdtico na solugdo de problemas.
ensinamento do conceito do Circulo de C.Q.

—{ INTERESSE DOS SUPERVISORES | ( ATRIBUIGAO DA GERENCIA )

interesse & compreensao pela geréncia superior .
E criagdo de ambiente propicio.

formulagdo de diretrizes concernentes aos Circulos de C.Q.
es?imulo e encorajamento dos Circulos de C.Q..
interesse & compreensao , pelos supervisorss de linha e Staff.
e lideranga , disseminagdo ¢ publicidade .
achar meios eficazes parad promogao .

CiRCULOS -
DE C.Q. " CONDUGAO _EFICAZ DOS CIRCULOS DE C.Q. |
ATIVOS E

. fazer com que se acredite nos Circulos de C.0.
L~ compreender a esséncia e os objetivos dos Circulos de C.Q.
. conseguir modos eficazes para reunioes do Circulos de C.Q.
. realizar reunioes de intercambio e conferéncias .
E fora da empresa. '
dentro da empresa ; nd oficina .
__ fazer reunioes de chefes de Circulos de C.Q. para estudar maneiras eficazes
de condugdo dos Circulos .
E orientagdo da geréncia e Sraff.
organizagdo e condugdo voluntdrios das reunices de chefes de Clrculos .
. orientagdo & apoio dos supervisores de linha e Staff.
b argam'za;&o para promover as atividades .
[._. coardena;g"a com a geréncia e Staff.
organizagao de sub - circulos ou mini- circulos .

—{ PROVIDENCIAS PARA EVITAR DESINTERESSE E MANTER MOTIVAGAO |

E Staff e supervisores de linha .
membros do Circulo de C.Q.

—{ RECONHECIMENTO DO MERITO , RECOMPENSA |

E empresa
sede dos Circulos de C.Q.

L[ ATRIBUIGOES DA SEDE DOS clRCULOS DE C.Q. |

estabelecimento da orientagdo para as atividades dos Circulos de C.Q.

E publicidade dos assuntos relacionados com 0S Circulos de C.Q.
organizagdo de conferéncias nacionais




3. INTRODUCAO DO METODO NO ESTALEIRO MAUA

3.1 - HISTORICO DO "MOMETRA" MOVIMENTO DE MELHORIA DE TRABALHO

A primeira Equipe de Estudos do Circulo de C.Q. foi en
viada aos E.U.A. em 1968 e desde entao, esta Equipe foi en
viada anualmente a Europa, E.U.A. e outros paises. O Semina
rio Volante do Circulo de C.Q. & realizado anualmente desde
1971 e ja visitou Hong-Kong, Taiwan (Formosa) e as Filipinas.

Em Fevereiro de 1979 a Diretoria do Estaleiro Mauda so
licitou a HITACHI ZOSEN que estava sob contrato de Coopera
gcdo Técnica, um Programa com envolvimento de todos e que pro
duzisse um Movimento de Melhoria do Trabalho.

3.2 - MARCOS PRINCIPAIS

A partir de 27 de Margo deste mesmo ano, iniciou-se o
movimento designado pela primeiras letras e chamou-se "MOMETRA"
tendo os seguintes marcos principais:

1 - Apresentagao pela HITACHI ZOSEN do Programa MOMETRA
2 - Publicagao da la. Apostila MOMETRA

3 - Palestra sobre a Doutrina MOMETRA
4

- Estudos na~Geréncia de Acabamento voltados para a
padronizagao dos trabalhos

ut
i

Escolha dos 18 problemas para Mometrar "Pontapé '
Inicial"

- Engenheiro viaja ao Japao e participa de curso CCQ
- Primeiros resultados positivos na Geréncia de Casco
Engenheiros participam em S.P. de Cursos CCQ

W 0 g O
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= Criado um 6rg§9 no Estaleiro para cuidar da Expan
sao e divulgagao do MOMETRA.

Em 1980, o Programa teve continuidade ja com divulga
¢ao nas varias geréncias do Estaleiro, reciclagem de pessoal
na filosofia MOMETRA, foi preparada uma 2a. apostila, foram
escolhidos coordenadores, preparados e adaptados conjuntos
de slides, alguns trazidos do Japao.

Em Setembro de 1980 o Estaleiro envia varios funciona
rios a S.P. para participar do II CICOQ e apresenta pela pri
meira vez fora do Estaleiro um trabalho do MOMETRA. Tem se

quéncia uma série de cursos, e visitas a varias industrias'




entre elas HERING, FUNDIGCAO TUPY, EMBRAER, USIMEC, etc.

Em dezembro de 1980 no "1@ ﬁncontro de Trabalhos do
MOMETRA", ja havia em estudo, nada menos que 202 trabalhos dis
tribuidos pelas geréncias do Estaleiro. '

J3 em Maio de 1980 comegaram a ser apresentados os pri
meiros problemas resolvidos.

Para‘maior motivagao foram distribuidos pela Superintén
dencia Medalhas e Cartas de Elogio em reconhecimento e mérito

no desenvolvimento e conclusao de problemas.
3.3 - METODO PARA SE "ATACAR" UM PROBLEMA SELECIONADO

Existe uma sequéncia logica, que & a base de toda a Fi
losofia do MOMETRA, e que pode ser aplicada para O estudo e a
eliminagao de um problema existente em nosso trabalho.

Essa sequéncia & importante, pois mostra O encaminhamen
to que o "dono" do problema deve seguir, para que 3 finalida
des sejam alcangadas:

- Atiﬂéir um determinado objetivo num prazo determinado

- Guiar os passos para que O "dono" nao se perca duran
te o estudo do problema.

- Permitir ao "dono" ter uma visao clara e global de to
dos os trabalhos e fatores que estejam relacionados
com o problema em questao.

3.4 - AS FASES PRINCIPAIS

- Por questoes didaticas, agruparemos essas principais

fases:
g FASE DE
"PENSAR"

II. FASE DE
"ESCLARECER

III. FASE DE
"ANALISAR

IVv. FASE DE
"MELHORAR




4, RESOLUCAO DO TEMA DO TRABALHO PROPOSTO

4.1 - SEQUENCIA DAS ATIVIDADES
{

Seguindo as fases padronizadas pelo MOMETRA encontra
mos a seguinte sequéncia 1ldgica de atividades que & a base de
toda a Filosofia do MOMETRA.

ApOs reunioces deTempestade Cerebral, dentre os  proble

mas propostos foi escolhido o tema:

"OTIMIZACAO DE VARIEDADES DE ESTOQUE ATRAVES DA NORMALIZACAQ"

Al FASE DE PENSAR

A - Foi entao confeccionada a folha 1 que contém, o
"TITULO DO PROBLEMA" e as "PRINCIPAIS CONSEQUENCIAS NE
GATIVAS DO PROBLEMA", que foram assim classificadas:

1) Maior Volume de Estoque ‘
2) Maior Investimento em Material (Imobilizado)

3) Flexibilidade Excessiva de Utilizagao por parte do
Projeto.

B - Confecgao da folha 2, contendo a "ESCOLHA DOS ASSUNTOS
(FATORES) PARA ESTUDO DE CONTROLE";
1) Classificar Itens Significativos
2) Dar Prioridade para Atacar o Problema

3) Comparar Quantidade de Itens do Padrao com Numero de
Itens do Catalogo

4) Preencher a Folha de Coleta de Dados.
-.. 0 gue medir?
Itens do estoque e do padrao.
- Como medir?
Comparando catdlogo de estoque X padrao.
- Com o que?
Catalogo X Padrao.




Confeccdo da folha (3a), "FOLHA DE COLETA DE DADOS" e
da folha (3b) "FOLHA DE ANALISE DE DADOS".
Esta folha foi elaborada com a finalidade especifica de

atender o problema em questdo ja que adotamos "percen - i
tual de coincidéncia" e tem como caracteristicas, maxi
ma flexibilidade, facilidade de preenchimento e possibi

lidade de minimizagao de erros.

II. FASE DE ESCLARECER

Nesta fase foi iniciada a atividade de "COLETA DE DADOS",
observando o preenchimento correto e seguindo uma rotina
pré estabelecida e a um programa de prioridade, estabe

lecido pelo "dono" do problema.

As seguintes prioridades foram medidas:
PRIORIDADE I - Elementos de Fixagao
PRIORIDADE II - Laminados Planos e Perfis
PRIORIDADE III - Valvulas

PRIORIDADE IV

Acessbrios de Tubulagao

A "ATIVIDADE DE ESTUDAR E ANALISAR OS DADOS"; consistiu

em verificar o comportamento da realidade através da
interpretacao dos dados, em forma de tabelas ou gra {
ficos. ;
Nesta fase o "dono" do problema assumiu que a melhor

forma de apresentaqao seria; montar uma "Tabela de Fre ;
quéncias", utilizando a Prioridade I - "Elementos de Fi }
xagao".

Os dados da Tabelas foram representados pela percenta-'
gem dos 60 primeiros pPadroes medidos. Como se tratava
de muitos valores como noO nOsso €aso, ficou dificil de
terminar como se distribuiriam oS dados apenas por obser
vacao de valores.

Numa situacao como esta, se nés arrumasse-mos os dados
em ordem sequencial e mostrasse-moSs guais os valores :
que sao semelhantes (conforme tabela) e depois cons

truisse-mos um grafico, poderiamos verificar gqual a ten

déncia geral.
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Foram contados os dados de N = 60

Foram divididos os dados em 10 grupos

Em seguida foram extraidos os valores para Tabelas
de Frequéncia (Tabelas D; F e H)

Usando marcas de apuragéo tais como I; 1I; TTT:TIILl:
os dados que pertenciam a cada intervalo de classe
foram enumerados.

Examinando a Tabela de Frequéncia tivemos uma idéia
da situagao geral, porém apds indicada no grafico as
coisas tornaram-se mais claras.

No eixo horizontal foi marcado o percentual e no
eixo vertical a frequéncia.

Foram assim interpretadas os 3 graficos tracados:

DIAGRAMA "D" - Porcentagem de Padroes nao Catalogados

INTERPRETACAQ: O grafico de barras (histograma) apre
sentou uma grande porcentagem de  pe

¢as padronizadas nao catalogadas e, com alta fre

quéncia, observou-se uma grande dispersao (de
0 ~ 100%) em torno da média que foi de X = 53,86.
Na proposta de melhoria temos o percentual de pecas

padronizadas nao catalogadas em torno da média que

€ de X = 20; com alta frequéncia em torno de 0 ~ 30%.

DIAGRAMA "F" - Porcentagem de Pecas Catalogadas nio

Padronizadas

INTERPRETACAO: O grafico de barras (histograma) apre
sentou alta frequéncia de pegas cata

logadas nao padronizadas com uma dispersaoc em torno
da média que foi de X = 32,93; o que significa que
existem muitas pecas catalogadas fora do padrao.

Na proposta de melhoria temos o percentual de ecas

catalogadas nao padronizadas se aproximando da mé
dia considerada &tima em torno de X 80; com alta fre
quéncia na faixa de 35 ~ 100%.

DIAGRAMA "H" =~ Percentual de Pecas Padronizadas e

Catalogadas
INTERPRETACAO: O grafico de barras (histograma) apre

sentou baixo percentual de coinci



déncias com uma dispersao em torno da média que foi
de X = 35,89. |

Na proposta de melhoriaitemds o} percentualvde coin
cidéncia de pecgas padronizadas € catalogadas, se !
aproximando da média X 80; com alta frequéncia na

faixa de 35 ~ 100%.

Estabelecer as Regiaes-PadrSes de Toleradncia e os Prazos

Minimos para Atingi-los

Na Fase de Esclarecer item B, onde fizemos O diagnéstico
do problema, obtivemos um determinado resultado, agora,
resta-nos determinar Os nossos objetivos, iSto'é, onde
gueremos chegar.

OBJETIVO - Observando Os resultados obtidos na Fase de

Esclarecer item B foram determinados que:

A) Podem ser reduzidos Os itens de estoque em funcao dos
padrdes, chegamos aos niveis propostos na fase ante
rior.

B) O indicador para O problema fica estabelecido como re
giao-padrao.

C) A situagao média atual encontra-se em torno de:

c, - Percentual de pegas padronizadas: X = 53,86%
Ce - Percentual de pegas nao padronizadas:i = 32,96%
Ry percentual de coincidéncias de pegas padroniza

das e catalogadas: X = 35,89%
D) £ o seguinte o resultado a ser alcancado:
D, - Percentual de pegas padronizadas nao catalo
gadas: X = 20%
D, - Ppercentual dé pecas catalogadas nao padroniza
das: X = 80%
s Percentual de coincidéncia de pegas padroniza
das catalogadas: X = 80% |
E) O prazo para atingimento do objetivo foi determinado’
em 2 anos com término em Julho de 1983.
O diagrama de Pareto & uma das ferramentas mais impor
'

tantes, pois a ele estd ligado muito o conceito

. eficicia dos esforgos dispendidos.
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III. FASE DE ANALISAR

Levantamento de Fatores e "Mapa de Espinha de Peixe"

Foram destacados com causas do problema os seguintes fa
tores:

= Estoques Antigos

~ Mudangas nos Sistemas de Medidas

= Padrdes pouco Utilizados pelo Projeto
Projeto Especifica Diversos Materiais
= Treinamento de Pessoal

O\U‘l-l;wwl-‘
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= Falta de Controle nas Listas M afim de Triagem Ma
terial X PP. (Antes da Emissao)
7 - Pedidos da Produgao sem Consulta ao Projeto
= Falta de Confianga nas Normas (PPs)
8 - Palta de Conhecimento da Existéncia de certos PPs
10- Nao ha Contato entre 161004 e Almoxarifado

11- Nao ha "feed-Back" do Almoxarifado para Proje
to/161004

12- Falta de Pessoal

13- Falta de Intervengdo do Almoxarifado - Este pode
ria/deveria nio aceitar certos pedidos desde que
soubesse que hj algo semelhante em estoque j§. pa
dronizado.

14- Falta Controle na Execugao do p.s,

Diagrama de PARETO

O diagrama de Pareto € uma ferramenta usada para atri

buir pesos aos fatores causadores de problema que o]
"dono" do problema pode dispor, e consiste em colocar
em graficos de barras, os pesos de cada fator da ma
neira mostrada. (Vide diagrama de Pareto) .

Observou-se neste diagrama que o fator método tem um

peso de 60% sobre o problema em questao, o fator !
material: 30% e o fator mao-de-obra: 10%.



Em outras palavras, ao prioritizarmos os fatores causa
dores do problema e atuarmos de maneira diretiva sobre
esses fatores, poderemos resolver o problema com o mini-
mo de esforgo possivel, |

Iv. FASE DE MELHORAR !

A - Criacao de Idéias

Esta fase consiste em usar a criatividade individual ou

da equipe, para fazer um levantamento das possiveis solu
¢Oes para resolver o problema em questdo.

-Nesta atividade de criagdo de idéias, devemos dar prio

ridade, para as solugles diretamente ligadas aos fatores

prioritizados no diagrama de Pareto,

Com o peso de 60% recaindo sobre o fator método, o autor

optou pelo sistema de "Controle Centralizado de Listas

de Desenhos e Especificacdes", emitidos pelo Projeto, e

vitando assim, que os pedidos de materiais ficassem fora

daqueles ji padronizados. |

B - Implantacao de Idéias

Seguindo o critério do MOMETRA, foram aprovados os se
guintes pontos:

- 0 que fazer?

R.: Elaborar um "plano de formagdo e controle de
utilizagdo dos padrdes e da criagd3o de novos cddigos de
estoque’,

- Como fazer?

R.: Por intermédio da segdo de Normalizag8o. Rea
lizar Reunides com todos os interessados para estruturar
O sistema.

- Quando fazer?
R,: Maio de 1982.
= Quem fazer?

R.: Segdo de Normalizagao.



C - Execucao e annxmgéocks Athdhédes<krMeHxnamento'

Esta fase consiste em implantar e acompanhar as solugdes

planejadas no item C.
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FOLHA 1 - -ANEXO I

TITULO
DO
PROBLEMA

"OTIMIZAGAO DE VARIEDADES DE

E STOQUE ATRAVES DA NORMALIZAGAO "

PRINCIPAIS CONSEQUENCIAS
NEGATIVAS DO PROBLEMA,
(SE POSSIVEL DETERMINAR
0S CUSTOS PERDIDOS RES-
PECTIVOS)

| - MAIOR VOLUME DE ESTOQUE .

2 - MAIOR INVESTIMENTO EM MATERIAL (IMOBILIZADO) .
3 - FLEXIBILIDADE EXCESSIVA DE UTILIZAGAO POR PARTE

DO PROJETO .




FOLHA 2 - ANEXO II

ESCOLHA DOS ASSUNTOS
(FATORES) PARA ESTUDO
DE .CONTROLE DO TIPO

X«R_

R.

| - CLASSIFICAR ITENS SIGNIFICATIVOS .

2 - DAR PRIORIDADE PARA ATACAR O PROBLEMA .

3 . COMPARAR QUANTIDADE DE ITENS DO PADRAO COM
QUANTIDADE DE ITENS NO CATALOGO .

4 - PREECHER A FOLHA DE COLETA DE DADOS .

— O QUE MEDIR ?

R. ltens do estoque e do podfao.

— COMO MEDIR ?

R. comparando catalogo de estoque X padrdo .

— COM O QUE ?

catdlogo x padrdo .
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_FOLHA ~3a i ANEXO III
ELEMENTOS DE ﬂ_x>0mo -~ 65 FOLHA DE COLETA DE _DADQOS_ Folha-11
A B8 c D £ £ G H
: i « < = F= E/B H= G/A
N2 E TITULO coDIGO DO D =.C/A / .\
3 ® ITENS PADRO- ¢, ITENS PP N ITENS CATA- | % ITENS CATA- N DE COIN- | % COINCIDENCIAS
N® ITEN ne 1Tens no | VN o o, =
po PADRAO CATALOGO e ..vu EAYALGED NIZADOS NAO NAO LOGADOS QUE LOGADOS QUE CIDENCIAS | ITENS DO PP QUE
CATALOGADOS CATALOGADOS NAO SEO PP NAO sko PP__|(PP = CATALOGO) sA0 CATALOGADOS!
PP-6033 el 3s 13 - 27 27/35 = 77 s 5/13: 38 8 8/35 =23
PARAFUSO PARA WADEIRA DE EERPETY 8 1 LRl AR O o B L S R e i it e eTien o RS Mg s (B R IO (S
CABEGA ‘REDONDA COM FENDA _.Bmhn_no_wm_.»uo 35 10 . 27 27/35 =77 2 2/ 10¢= 20 e 8735 =23 |
i
PP-6229 4 . —
PARAFUSO " U™ E SUPORTE PARA 3443 1 ] o /11 =0 o O3 ot 1 R o < T 1/ 11 =100 ,
TUBO DE LATAO - ALUMINIO i
PP-6049 g 16 " s 5 /16 =31 o’ 0/1120 " /16 = 69
PARAFUSO "U® E SUPORTE PARA .l-|‘u‘%xue.ll..- R s B R i AR ) R NS DR e e Eeihs ok
YUBO DE AGO AGO GALVANIZADO 16 ‘7 (] o /16 = O ! 1./ 58S 16 16/ 16 =100
PP-6054 : ;
NAO CONSTA B o 9 9 /9 =100 o 0/0 = — o 0/ 9 =0
PORCA SEXTA/ADA AUTO - FRENANTE & . é
PP-6068
T2z 4 4 [} 0o/4 =0 o o/ 4 = 0 4 4/ 4 =100
PORCA BORBOLETA DE AGO g
PP-623T7 . €
PARAFUSO OLHAL DE LATAC LAWINADO 2662 . e 3 ) 5/ 8 =62 o 0o/ 3= 0 3 3/ 8 =37
TIPO 11 N -
PP-6067 g : .
PARAFUSO OLHAL DE LATAO LAMINADO HAO CONSTA . 0 4 4 /4 =100. o 0708~ o o/ 4 = © by
TIPO I j ,
T pPP-6120
PARAFUSO OLHAL DE LATAC LAMINADO zmo CONSTA 12 o AR 12712 =100 [+] oL 0= = [+ 0/ ¥2 't O
1iPO 111
PP-6063 - <
NAD CONSTA 12 [ 12 12/ 12 =100 o 0/0 s — 0 0/12: 0
PARLFUSO OLHAL CE AGO FORJADO
PP-611I5
o 3419° i 6 8 [ 0/6 =0 2 2/ 8 =25 [ 6/ 6 =100
PORCA DE APERTO DE AGO (P.A.) .
PP- 3 § X
o ES0s 84 82 31 31/ 84 =369 53 53 / 82 2 64,6 29 29/ 84 =345
PRISIONEIRO 2681 I §
PP-6038 2771 .
24 36 12 ; 12724 = 50 8 18/36 = 50 18 - | 18724 =75
ARRUELA LISA DE AGO 2776 :
TOTAL ; ¥ 73,4 % : 24 "% 66,1 %
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BT R W wEEE wlE WAEE

G.+0 1 - ELEMENTOS DE FIXAGAO.

ANEXO 1V
TABELA_
RESUMO DE DADOS COLETADOS( (%)
COLUNA D
DADOS (%) Xg Xj
4l 7 94 88 100 a8 100 17
92 75 72 89 Y 89 92 72
69 69 83 94 88,5 92,5 94 €9
63 98. 97’ 77 77 0 98 0
31 0 100 0 62 100 100 )
100 100 0 36,9 - 50 33,3 100 )
55 88,8 i 20 66,6 57, 88,8 55
) 100 709 93,8 100 100 100 0
) 0 0 0 o 0 0 0
0 0 ) o 0 25 25 0
"0" 0 malor valor na linha N =60 Xg = 100
"%" 0 menor valor na linha Xj= 0
ABELA
TABELA DE FREQUENCIA
Ne DE Y VALOR . i
ORDEM DE LIMITES DA CLASSE .. |  MARCAS DE APURAGAO FREQUENCIA
" CLASSE , : Mgg{qn Baps AT
4,95 5,06 0,05 -|' ; Gl DT L
! ! s il 5! g_ SRR 3!6 S5
2 6,06 ~_ 15,06 10 fige ol
3 15,05 ~— 25,06 20 -} 29 3
4 25,05 ~— 35,05 30 1/ 2
5 36,05 ~~ 45,05 40 // 2
6 45,05 ~— 865,05 50 // 2
7 55,05 ~— 65,05 60 11/ 3
8 66,05 ~— 75,05 TO | &£ / 6
9 75,05 ~— 85,05 80 77 3
10 85,06 ~— 95,08 90 T S '
i 96,06 ~—105,06 100 A 10




GIUPO I - ELEMENTOS DE FIXAGAO.

ANEXO 1V
JABELA
RESUMO DE DADOS COLETADOS (%)
~ COLUNA F
DADOS (%) : Xq X
32 . 39 55,5 40 0 63 63 0
20 71 38 33 o 22 71 o
14 63 25 0 33 o | e3 0
5 B 0 38 20 0 50 o
0 € 0 0 ) 0 6 0
0 () 25 64,6 50 333 64,6 0
33,3 0 52,9 333 158 0 529 0
0o 0 54,9 83,9 100 0 100 0
33,3 T o333 (] 0 100 100 oo | o
100 100 100 06 “f 100 " 0 100 0
"0" 0 maior valor na linho : N = 60 Xg= 100
"X" 0 menor valor na linha Xjz O
- TABELA
TABELA DE_FREQUENCIA
‘N DE | VALOR 3 o
ORDEM DE LIMITES DA CLASSE ° ; MARCAS DE APURAGAO FREQUENCIA
CLASSE MEDIO : -
] 4,95 ~_ 6,05 0,06 | +##it - HHi+ - 1] 22
2 5,08 ~_ 15,05 1o | /7 ; 2
3 15,06 ~_ 25,05 20 | #H/ 6
4 25,05 o 35,05 30 | HE 1Y 8
Bl 35,05 N\ 45,05 40§ M/ 4
6 45,086 ~U 55,05 s0 | /111 4
7 " 65,06 ~_ 65,05 60 | //// 4
8 65,05 ~ 75,05 70 |/ |
9 75,05 ~\_ 85,05 & |17 I
10 85,05 M\_ 95,05 90 —_ -
i 95,05 MU 105,05 | 100 | #1117 8
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RUPO T - ELEMENTOS DE FIXAGAO.
ANEXO IV y k s

TABELA

RESUMO DE DADOS COLETADOS (%)
[}

" COLUNA H
DADOS (%) Xg X
59 83 55 © s 0 48 83 0
8 25 28 " 10 T 28 8
31 » 31 17 lS 1] 7 3 6
37 2 T3 23 23 100 100 2
69 100 (o 100 37 0 100 0
0 0 100 34,5 75 66,6 100 0
100 Iy 88,8 80 33,3 57,1 100 1yl
100 0 ©29, 6,2° 0 0 100 0
100 100 100 100 o 0 100 0
0 0 0 0 o s 75 0
0" 0 maior valor na linha . N = 60 X ® 100
“x" 0 menor valor na b Xj= O
TABELA
TABELA DE FREQUENCIA
_Ne DE VALOR ~
.RDEM DE LIMITES DE CLASSE MARCAS DE akURAGAO  [FREQUENCIA
( LASSE : pEQio '
I 4,95 ~~ 5,05 0,06 | #HF +rre oo 17
....2 5,056 ~ 15,05 10 e ##/ = i
3 16,06 ~~ 25,05 20 11/ 4
'S 26,08 .~ 36,05 30 | #A/ _ 6
5 36,06 ~—~ 45,05 40 // 2
6 456,05 ~_ 65,05 60 4 !
7 55,06 ~— 65,05 60 // 2
8 65,06 —~— 75,05 70 L1 4
9 75,05 ~— 85,05 80 | // e
™ 86,086 .~ 95,05 90 |/ |
H 95,06 705,05 100 i P 10




SO'y -

=

N\

X s
IR
N

S3Z3A SVNA VQVINOD ¥3S V V3WY = 777
"OVYIN3ANOD

-

NN
N

VIMOHTI3W 30 vLSOdOdd

VION3NDIYd — ©2') = wd}  gIvOILY3A
W3OVINIO¥Id — % b = WI} SIVINOZINOH

L X
N .

SVIvisa

ovdvxid 30 SOLN3INIT3:- I 0dNYS

SVUVO0TVIYD OVN SYAVZINOMAVd §v53d 3a SVION3QIONIOD 30 TVNLN3ON3d

e V4 0513y45

A OX3NV

B B B EF B R W O OE T B OB s B OB O S e s



o
0
o

e U uy so'sg $0‘sy 0'GE - s0's2 . RO's 7 .sop-

N
\\
/
7
/
/
—-,-—-

N\

N

08=1x

AN

N

Syl

VIHOHTI3W 30 VISO408d

+ 01

S\

INANNNNY

P
o
’ . e
—— :
—
-
—
—
L

S3Z3A SYNA VAVINOD u3S v vayy = 72
Oy5N3ANGD

N\

sl
VION3NO3Hd — g2} = woy SIVOILY3A
NISVLINION3d — 9%, = wyy SIVINOZIN¥OH

SVIvos3

OYdvXId 30 SOINIWIT3 - I 0dny9

NI

SYQVZINOYQvd OYN §v43d 30 SVIONIQIONIOD 30 TYALNIONId 0

J

A OX3NV L



OVOVZITVNNON X

4
&
S .
N
3 S
> Y
il 2
Oydnao¥d va soaidsd /S
|
3ndboLs3
30 SN31I
. 3a 3
ovdVZIWILO Y2
z
w2 : ,
S\ _SILNVHIINIS SIVINILYNW ,M
W\ W3 OVON3AY3INI VLv4
5
&
0ll343 3 vSNvd 3@ VWVY9OVIQ
IA OX3NV

N N B S s s e



DIAGRAMA DE PARETO

% |

oo - ———— e

9or-—-—————-——————— - —

|
|
R
| |
| |
. i — “
70 I -
_ ,_
60 _ _
| |
| i
501 | |
| |
4071 | |
o 1 |
Ill.lnwlllll | |
30 © ; _
AT - _ :
20¢ 2 = | |
[ 4 _
w
e o
01— = oL m:
< A ”
= Q S

3




