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Estatística Industrial

Apresentação

• Prof. Lupércio F. Bessegato
√ Departamento de Estatística – UFJF

√ E-mail: lupercio.bessegato@ufjf.edu.br

√ Site: www.ufjf.br/lupercio_bessegato

• Linhas de pesquisa:
√ Controle de Processos e Confiabilidade

√ Estimação Funcional Não-Paramétrica

• Linha extensionista:
√ Métodos Estatísticos Aplicados à Engenharia e à Gestão

de Projetos

Método Científico e Pensamento Estatístico

• Engenharia:
√ Solução de problemas de interesse para a sociedade

através da aplicação eficiente dos princípios científicos

• Abordagem para a formulação e solução destes
problemas:
√ Método científico
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• Probabilidade:
√ Quantificar a probabilidade ou possibilidade

√ Representar risco ou incerteza em aplicações de 
engenharia

√ Pode ser interpretado como o nosso grau de crença ou de 
frequência relativa

• Estatística:
√ Coleta, apresentação, análise e utilização de dados para 

tomada de decisões e solução de problemas.

• Estatística lida com a coleta, apresentação, análise e
utilização de dados para:
√ Tomada de decisões

√ Solução de problemas

√ Designde produtos e de processos

• Técnicas estatísticas são úteis para descrever e
compreender avariabilidade.

• Variabilidade:
√ observações sucessivas de um sistema ou fenômeno não

produzem exatamente o mesmo resultado.

• Estatística:
√ Descrição desse padrão (variabilidade)

√ Identificar e estudar potenciais fontes de variabilidade.

Objetivos

• Previsibilidade

• Otimização
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Controle Estatístico do Processo

• Controle de Qualidade
√ Gráficos de Controle

√ Capacidade de Processo

√ Análise Sistema de Medidas

√ Amostragem de Aceitação

• ControleOff-Line(Planejamento de Experimentos)

• Controle de Falhas (Confiabilidade)

• Qualidade de projeto (design):
√ Determinação das condições ótimas dos parâmetros

√ Procedimentooff-line

√ Usado em atividade de desenvolvimento ou nos estágios
iniciais de manufatura

• Qualidade de conformação:
√ Como o produto corresponde às especificações de projeto

(Controle Estatístico de Processo)

√ Procedimentoon-line

√ Usado durante o processo de produção

Coleta de Dados

• Métodos básicos de coleta de dados:
√ Estudo retrospectivo com dados históricos

√ Estudo observacional

√ Experimento planejado
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Estudo Observacional

• Observa o processo de população durante um
período de operação de rotina.

Experimentos Planejados

√ Fatorial

√ Replicação

√ Interação

√ Fatorial fracionário
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Exemplo

• Estudo de observação em indústria de semicondutores:
√ Semicondutor final é colado a uma estrutura

√ Variável de interesse: resistência à tração da cola

√ Variáveis controláveis:
– Comprimento do fio

– Altura do molde

Dados



A Profissão e o Merrcado de Trabalho

Prof. Lupércio França Bessegato 6

• Modelo empírico (modelo de regressão):
√ Resistência à tração =β0 + β1 (comprimento do fio) +

β2(altura do molde) +ε
• Reta de regressão estimada:
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Estudo Retrospectivo

• Usa dados de processo histórico durante algum
período de tempo

• Objetivo:
√ Determinação de relação entre variáveis

√ Construção de modelo relacionado com variáveis

Observação de Processo no Tempo

• Exemplo:
√ Leituras de concentração de acetona, tomadas de hora em

hora

√ Há grande variação dos valores de concentração:

• Padrão no tempo:
√ Mudança no nível médio do processo

Experimento de Deming

• Funil para soltar bolas de gude tão próximas quanto
possível de um alvo em uma mesa
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• Estratégias:
1. Ele nunca moveu o funil

2. Moveu funil para compensar erro
– Distância igual e oposta

– Repetiu ajuste durante todo o experimento

• Estratégia 2 com variabilidade aproximadamente 2
vezes maior que para a estratégia 1
√ Ajuste do funil aumentou os desvios em relação ao alvo

√ O erro não fornece informação a respeito do próximo erro!

√ Controle excessivo (ou interferência) pode aumentar a
variação do processo

Gráficos de Controle

• Ferramenta estatística para monitorar, controlar e
melhorar um processo:
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Taxa de Falhas – Acidentes de Trabalho Bibliografia

• MONTGOMERY, D.C. Estatística Aplicada e
Probabilidade para Engenheiros


