CONTROLE ESTATÍSTICO DA QUALIDADE - ENGENHARIA DE PRODUÇÃO - MÓDULO 2: EXERCÍCIOS – CEP – Valor 10 Pontos

	01 (Montgomery e Runger- 15.1)
	Um molde para extrusão é usado para produzir bastões de aluminio. O diâmetro dos bastões é uma característica crítica da qualidade. A seguinte tabela mostra os valores de x e r para 20 amostras de cinco bastões cada. Especificações sobre os bastões são 0,5035 +/- 0,0010 polegada. Os valores dados são os três últimos dígitos da medida, ou seja, 34,2 é lido como 0,50342.

(a) Usando todos os dados, encontre os limites de controle para os gráficos X e R, construa o gráfico e plote os dados.

(b) Use os limites tentativas de controle do item (a) para identificar pontos fora de controle. Se necessário, reveja seus limites de controle, considerando que qualquer amostra fora dos limites de controle poderá ser eliminada.

Amostra x
r

1
34,2
3

2
31,6
4

3
31,8
4

4
33,4
5

5
35,0
4

6
32,1
2

7
32,6
7

8
33,8
9

9
34,8
10

10
38,6
4

11
35,4
8

12
34,0
6

13
36,0
4

14
37,2
7

15
35,2
3

16
33,4
10

17
35,0
4

18
34,4
7

19
33,9
8

20
34,0
4

	02 (Montgomery e Runger- 15.3)
	O comprimento global de um acendedor de cigarros para carros é monitorizado usando gráficos X e R. A tabela a seguir fornece o comprimento para 20 amostras de tamanho 4. (As medidas são codificadas a partir de 5,00 mm, isto é, o valor 15 é 5,15 mm.)

(a) Usando todos os dados, encontre os limites tentativas de controle para os gráficos X e R, construa o gráfico e plote os dados.

(b) Use os limites tentativas de controle do item (a) para identificar pontos fora de controle. Se necessário, reveja seus limites de controle, considerando que qualquer amostra fora dos limites de controle poderá ser eliminada.

Amostra
 1
2
3
4

1
15
10
8
9

2
14
14
10
6

3
9
14
9
11

4
8
6
9
13

5
14
8
9
12

6
9
10
7
13

7
15
10
12
12

8
14
16
11
10

9
11
7
16
10

10
11
14
11
12

11
13
8
9
5

12
10
15
8
10

13
8
12
14
9

14
15
12
14
6

15
13
16
9
5

16
14
8
8
12

17
8
10
16
9

18
8
14
10
9

19
13
15
10
8

20
9
7
15
8

	03 (Montgomery e Runger- 15.4)
	Amostras de tamanho n = 6 são coletadas de um processo a cada hora. Depois de 20 amostras serem coletadas, calculamos x = 20,0 e r/d2 = 1,4. Encontre os limites tentativas de controle para os gráficos X e R.

	04 (Montgomery e Runger- 15.8)
	Vinte medidas sucessivas de dureza são feitas em uma liga metálica, sendo os dados mostrados na seguinte tabela.

(a) Usando todos os dados, calcule os limites tentativas de controle para os gráficos das observações individuais e da amplitude móvel. Construa o gráfico e plote os dados. Determine se o processo está sob controle estatístico. Se não, considere que causas atribuídas possam ser encontradas para eliminar essas amostras e reveja os limites de controle.

(b) Estime a média e o desvio-padrão do processo quando ele estiver sob controle.

Amostra
Dureza
Amostra
Dureza
1
51
11
51
2
52
12
57
3
54
13
58
4
55
14
50
5
55
15
53
6
51
16
52
7
52
17
54
8
50
18
50
9
51
19
56
10
56
20
53


	05 (Montgomery e Runger- 15.11)
	A viscosidade de um intermediário químico é medida a cada hora. Vinte amostras, cada uma de tamanho n = 1, estão na seguinte tabela. 

(a) Usando todos os dados, calcule os limites tentativas de controle para os gráficos das observações individuais e da amplitude móvel. Construa o gráfico e plote os dados. Determine se o processo está sob controle estatístico. Se não, considere que causas atribuídas possam ser encontradas para elimínar essas amostras e reveja os limites de controle.

(b) Estime a média e o desvio-padrão do processo quando ele estiver sob controle.

amostra
viscosity
amostra
viscosity
1
     495,0 
11
     493,0 
2
     491,0 
12
     507,0 
3
     501,0 
13
     503,0 
4
     501,0 
14
     475,0 
5
     512,0 
15
     497,0 
6
     540,0 
16
     499,0 
7
     492,0 
17
     468,0 
8
     504,0 
18
     486,0 
9
     542,0 
19
     511,0 
10
     508,0 
20
     487,0 


	06 (Montgomery e Runger- 15.12)
	Um processo normalmente distribuído usa 66,7% da banda de especificação. Ele está centralizado na dimensão nominal, localizada na metade do caminho entre os limites superior e inferior de especificação.

(a) Estime CP e CPk. Interprete essas razões.
.

(b) Qual o nível produzido de fração defeituosa (faltout)?

	07 (Montgomery e Runger- 15.13)
	Reconsidere o Exercício 15.1. Use os limites revistos de controle e as estimativas de processo.


(a) Estime RCP e RCPk. Interprete essas razões.


(b) Qual a percentagem de itens defeituosos que está sendo produzida por esse processo?

	08 (Montgomery e Runger- 15.15)
	Reconsidere o Exercício 15.3. Usando as estimativas do processo, qual será o nível de fração defeituosa se as especificações codificadas forem 10 +/- 5 mm? Estime CP e interprete essa razão.

	09 (Montgomery e Runger- 15.22)
	Suponha que a seguinte fração defeituosa tenha sido encontrada em sucessivas amostras de tamanho 100 (lidas para baixo): 

(a) Usando todos os dados, calcule os limites tentativas de controle para o gráfico de controle da fração defeituosa, construa o gráfico e plote os dados.

(b) Determine se o processo está sob controle estatístico. Se não, considere que causas atribuídas possam ser encontradas e que pontos fora de controle possam ser eliminados. Reveja os limites de controle.

amostra
fractdef
amostra
fractdef
1
0,009
16
0,007
2
0,01
17
0,006
3
0,013
18
0,009
4
0,008
19
0,008
5
0,014
20
0,011
6
0,009
21
0,012
7
0,01
22
0,014
8
0,015
23
0,006
9
0,013
24
0,005
10
0,006
25
0,014
11
0,003
26
0,011
12
0,005
27
0,009
13
0,013
28
0,013
14
0,01
29
0,012
15
0,014
30
0,009


	10 (Montgomery e Runger- 15.23)
	Os números a seguir representam o número de defeitos de soldagem observados em 24 amostras de cinco circuitos impressos: 7,6,8, 10,24,6,5,4,8, 11, 15,8, 4, 16, 11, 12,8,6,5,9, 7, 14,8,21.

(a) Usando todos os dados, calcule os limites tentativas de controle para um gráfico de controle U, construa o gráfico e plote os dados.

(a) Podemos concluir que o processo está sob controle, usando um gráfico U? Se não, considere que causas atribuídas possam ser encontradas, liste pontos e reveja os limites de controle.

	11 (Montgomery e Runger- 15.28)
	Um gráfico X usa amostras de tamanho 4. A linha central está em 100 e os limites, 3 sigmas, superior e inferior de controle estão em 106 e 94 respectivamente.


(a) Qual é desvio padrão  do processo?


(b) Suponha que a média do processo se desloque para 105. Encontre a probabilidade dessa mudança ser detectada na próxima amostra.

	12 (Montgomery e Runger- 15.30)
	Considere o gráfico de controle X, com r médio= 0,344, LSC = 14,708, LlC = 14,312 e n = 5. Suponha que a média se desloque para 14,6.


( a) Qual é a probabilidade dessa mudança ser detectada na próxima amostra?



	13 (Montgomery e Runger- 15.41)
	O diâmetro dos pinos de fusíveis, usados em uma aplicação de um motor de avião, é uma característica importante da qualidade. Vinte e cinco amostras, de três pinos cada uma, são mostradas a seguir (em mm):

(a) Estabeleça os gráficos X e R para esse processo. Se necessário, reveja os limites de modo que nenhuma observação esteja fora de controle.

(a) Estime a média e o desvio-padrão do processo.

(b) Verifique se os dados podem ser representados por uma distribuição normal. (Utilize-se da Estatística descritiva)

(c) Suponha que as especificações do processo sejam 64 +/- 0,02. Calcule uma estimativa de CP. O processo encontra um nível minimo de capacidade de CP> 1,33?

(d) Calcule uma estimativa de CPk. Use essa razão para tirar conclusões sobre a capacidade de processo.

(e) De modo a tomar esse um processo seis sigmas, a variância (2 teria de ser diminuida tal que CPk = 2,0. Qual deve ser o valor da nova variância?

(f) Suponha que a média se desloque para 64,005. Qual é a probabilidade desse deslocamento ser detectado na próxima amostra?

subgroup
diameter
subgroup
diameter
subgroup
diameter
1.
64.030
11.
63.994
21.
63.988
1.
64.002
11.
63.998
21.
64.001
1.
64.019
11.
63.994
21.
64.009
2.
63.995
12.
64.004
22.
64.004
2.
63.992
12.
64.000
22.
63.999
2.
64.001
12.
64.007
22.
63.990
3.
63.998
13.
63.983
23.
64.010
3.
64.024
13.
64.002
23.
63.989
3.
64.021
13.
63.998
23.
63.990
4.
64.002
14.
64.006
24.
64.015
4.
63.996
14.
63.967
24.
64.008
4.
63.993
14.
63.994
24.
63.993
5.
63.992
15.
64.012
25.
63.982
5.
64.007
15.
64.014
25.
63.984
5.
64.015
15.
63.998
25.
63.995
6.
64.009
16.
64.000
6.
63.994
16.
63.984
6.
63.997
16.
64.005
7.
63.995
17.
63.994
7.
64.006
17.
64.012
7.
63.994
17.
63.986
8.
63.985
18.
64.006
8.
64.003
18.
64.010
8.
63.993
18.
64.018
9.
64.008
19.
63.984
9.
63.995
19.
64.002
9.
64.009
19.
64.003
10.
63.998
20.
64.000
10.
64.000
20.
64.010
10.
63.990
20.
64.013


	
	

	14 (RAMOS- 6.  3)
	Construir gráficos para valores individuais e amplitudes móveis com os dados a seguir de um dado processo contínuo: 

Amostra

x

1

116

2

190

3

136

4

128

5

144

6

110

7

141

8

115

9

145

10

111

11

77

12

147

13

207

14

142

15

68

16

160

17

122

18

153

19

184

20

133

21

173

22

152

23

195

24

99

25

125

Resolver o mesmo exercício, porém empregando gráficos para médias móveis e amplitudes móveis. Os resultados obtidos são muito distintos em relação aos gráficos para valores individuais e amplitudes móveis?

	15 (Valor da Questão 04 Pontos)
	Imagine que você acaba de ser contrato por uma empresa que deseja implementar o CEP nos seus processos produtos. Crie um procedimento para implementação e controle das cartas de CEP. As cartas que inicialmente serão utilizadas  na empresa serão de 02 tipos:  Média e Amplitude e Carta NP.

OBS: Descreva as etapas para implementação das cartas e para monitoramento utilizando-se também de Fluxogramas. Você deverá descrever todas as etapas necessárias para implementação e controle das cartas na empresa. 

Basear este item no capítulo 11 do livro “Pyzdek´s Guide to SPC- Volume Two: applications and Special Topics”
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