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Lista de Exercicios n® 6 — Capacidade de Processos e Sistemas de
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Medidas

(Montgomery — Ex. 5.2) Um provedor de energia deve ter uma tenséo
nominal de saida de 350 V. Uma amostra de quatro unidades é selecionada
todo dia e testada com o proposito de controle do processo. Os dados
mostram a diferenga, multiplicada por 10, entre a leitura observada em cada
unidade e a tensdo nominal; isto é:
Xi = (tenséo observada na unidade i — 350) x 10:
Dados na planilha: BD_cep_listas.xls/guia: tenséo.
a. Construa gréficos de controle X e R para esse processo. O processo
esta sob controle estatistico?
b. Se as especificacdes sdo 350 V =5V, o que vocé pode dizer sobre a
capacidade do processo?
Calcule Cp, Cuk, Corm. Interprete essas razdes de capacidade.
d. Héaalguma evidéncia que suporta a afirmacéo que a tensao é
normalmente distribuida?
(Montgomery — Ex. 7.5) Um processo esta sob controle com X = 100,
S =1,05e n =5. As especificagdes do processo sao 95 + 10. A caracteristica

da qualidade tem distribui¢do normal.

a. Estime a capacidade potencial.
b. Estime a capacidade efetiva.
c. De quanto reduziria a falha do processo se ele fosse corrigido de

modo a operar na especificacdo nominal?

o

(Montgomery — Ex. 7.12) Um processo normalmente distribuido tem
especificacbes LIE = 75 e LSE = 85 na saida. Uma amostra aleatéria de 25
partes indica que o processo esta centrado na faixa de especificacdo e o
desvio padrdao é S=1,5.
a. Ache uma estimativa pontual para C;
b. Ache um intervalo de confianga de nivel 95% para C,. Comente
sobre a largura desse intervalo.

(Montgomery — Ex. 7.13) Um importante cliente de uma companhia exigiu
que ela demonstrasse que a razéo da capacidade de seu processo C, excedia
1,33. A companhia tomou amostras de 50 partes e obteve uma estimativa

pontual Cp = 1,52. Suponha que a caracteristica de qualidade siga uma

distribuicdo normal.

a. A companhia pode demonstrar que C, excede 1,33 ao nivel de
confianca de 95%°?
b. Qual nivel de confianca daria um limite de confianga unilateral

inferior para C, que exceda 1,337

(Montgomery — 7.29) Forma-se uma montagem de duas pegas adaptando-se
um eixo em um mancal. Sabe-se que os diametros internos dos mancais séo
distribuidos normalmente com media 2,010 cm e desvio-padrdo 0,002 cm, e
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que os diametros externos dos eixos tém distribuicdo normal com média
2,004 cm e desvio-padrédo 0,001 cm.

a. Determine a distribuicdo da folga entre as pecas se a montagem &
aleatoria.
b. Qual a probabilidade de a folga ser positiva?

(Branco Costa — Ex. 5.6) Para avaliacdo do erro sistematico de leitura de um
micrémetro usado para medir pecas com dimens&o nominal de 20,000 mm,
um bloco-padrdo de dimenséo de 20,0000 mm foi usado como padréo de
referéncia. Esse bloco foi, entdo, medido dez vezes pelo mesmo operador
com o0 uso do micrdmetro em questao.

Dados: planilha: BD_cep_listas.xls/guia: micrometro.

a. Calcule o erro sistematico do instrumento.
b. Para um intervalo de confianca de 95%, avalie se o erro sistematico é
significativamente diferente de zero.

(Branco Costa — Ex. 5.9) Uma empresa modernizando seus processos,
adquiriu um equipamento de medida mais sofisticado que o anterior. Num
estudo da repetitividade e da reprodutibilidade do processo de medida com o
equipamento, inicialmente, o Operador 1 utilizou-o para medir uma
dimenséo critica em dez pecas. Cada peca foi medida trés vezes pelo
operador.

Dados: planilha: BD_cep_listas.xIs/guia: modernizagéo.

a. Considerando apenas os dados do operador 1, verifique se o
instrumento é adequado para o efeito de medir a variabilidade entre
pecas. Qual sua conclusao?

b. Posteriormente, outro operador (Operador 2) foi utilizado para medir
as mesmas pecas. Utilizando os dados de ambos os operadores,
estime a repetitividade e a  reprodutibilidade  desse
método/instrumento de medida (isto €, os desvios-padrao associados
a cada uma dessas propriedades).

c. Estime o desvio-padrdo total do erro de medicdo.

d. O desvio-padrao total dos dados foi calculado e é igual a 1,67. Qual
sua estimativa do desvio-padrdo da dimenséo critica X das pecas?

e. As especificacbes para a dimensdo da peca sdao 30 *= 7,5.
Considerando as especificagdes, a capacidade do sistema de medigéo
é adequada? Justifique.

f. Calcule a % R&R. O instrumento é adequado em relagéo a

variabilidade do conjunto de dados? Por qué?

(Branco Costa — Ex. 5.8) Para analisar a capacidade de um instrumento de
medida, 25 pecas foram medidas por dois operadores; cada peca foi medida
trés vezes por operador. Obtiveram-se os resultados da tabela 5.8.

Operador 1 Operador 2
35,014 34,993
0,19 0,17
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Estime a repetitividade e a reprodutibilidade desse
método/instrumento de medida (isto €, os desvios-padrao associados
a cada uma dessas propriedades). E qual é o desvio-padréo do erro de
medicéo?

O desvio-padréo total dos dados foi calculado, e é igual a 0,47. A
capacidade do sistema de medicdo € adequada em relacdo a

variabilidade dos dados? Justifique.
As especificacOes para a dimensédo da peca séo 35 * 6. A capacidade

do sistema de medic¢do é adequada em relagdo as especificagdes?
Justifique.

9- (Montgomery — Ex. 7.19) Um mesmo operador mede dez pecas trés vezes,
em um estudo de capacidade de um medidor.
Dados: planilha: BD_cep_listas.xls/guia: medidas.

a

b,
C.
d.

Descreva o erro de medicao que resulta do uso desse medidor;

Estime a variabilidade total e a variabilidade do produto;

Que percentagem da variabilidade total € devida ao medidor?

Se as especificacdes da peca se situam em 100 + 15, ache a razdo P/T
para este medidor. Faca um comentario sobre a adequacdo do
medidor.

Que outras medidas de adequacdo vocé julga adequadas a situacao

estudada?



