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Resumo: Aprender sobre um determinado assunto € uma tarefa que vai muito além de uma
leitura basica. Alguns dos problemas que um graduando ird presenciar no chao de fabrica ndo
serdo abordados em sala de aula de forma pratica, sendo assim, necessita de algumas atitudes
importantes por parte do aluno para adquirir conhecimento. A interligacdo de uma matéria com
outra matéria distinta faz com que o aluno possua capacidade de visualizar problemas que
podem ser sanados por técnicas de facil acesso, como ferramentas da qualidade. O presente
artigo tem a finalidade de realizar uma anélise experimental no laboratério de Metrologia e
através dos dados obtidos fazer uma interagdo com as matérias de Probabilidade e Estatistica e
Controle Estatistico da Qualidade (CEQ), usando um software de facil acesso para visualizacéo
de resultados, chamado Minitab. Essa interacdo entre as matérias traz uma visualizacdo melhor
ao aluno, mostrando-lhe que alguns conceitos de uma matéria distinta podem ser relacionados
em outras matérias de forma tedrica e pratica.

Palavras chave: Qualidade, CEQ, Metrologia, Ensaios, Probabilidade e estatistica.

Promotion of interdisciplinary through experimental tests in
metrology laboratory

Abstract: Learn about a particular subject is a task that goes far beyond a basic reading. Some
of the problems that an undergraduate will witness on the factory floor will not be covered in
class in a practical room, therefore, needs some important attitudes for the student to acquire
knowledge. The interconnection of a matter with another separate issue makes the student has
ability to view problems that can be solved by easy access techniques such as quality tools. This
article is intended to carry out an experimental analysis in the laboratory of metrology and
through data to an interaction with the materials of Probability and Statistics and Statistical
Quality Control (SQC), using an easy-access software for visualization of results, called
Minitab. This interaction between the materials brings a better view to the student, showing
him some concepts in a separate issue may be related to other matters of theoretical and practical
way.

Key words: Quality, SQC, Metrology, Testing, Probability and statistics.

1.Introdugéo

Atualmente, o conhecimento transmitido do professor para um aluno vém evoluindo e como
consequéncia deve-se criar alternativas para garantir a melhor maneira do aluno compreender
sucintamente a ciéncia.

Em estudos de Engenharia de Produgdo as técnicas tradicionais de transmissdo de
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conhecimento ao aluno necessita de um comportamento passivo deste, ou seja, que o aluno
esteja interessado a aprender o assunto.

Pilleti (1988) relata alguns métodos habituais para a transmissdo de conhecimento, sendo eles:

e Aula expositiva: Neste método o professor passa informacBes do conteddo e o aluno o
absorve e o transforma em conhecimento;

e Técnica de perguntas e respostas: O professor faz perguntas aos alunos sobre um
determinado assunto que este ja estudou.

e Sala de aula invertida: Esta técnica envolve basicamente ensinar os alunos a estudar e
preparar-se para a aula, antes da aula, ou seja, um estudo dirigido de um assunto.

Hé& outro método que serve para motivar o aluno, € a utilizagdo da Internet como uma extensdo
da sala de aula e ndo a substituicdo da mesma. Muitas instituicdes estdo utilizando a internet
para ministrar os cursos a distancia chamados de EAD (Ensino a Distancia). A vantagem da
EAD é flexibilidade dada ao aluno, que pode assistir a mesma aula quantas vezes ele quiser e
no horéario que ele puder. Essa é a grande diferenca das aulas presenciais.

Sendo assim, os cursos da area de producdo (Engenharia de Producédo e Tecnodlogo da Gestao
da Producdo Industrial) possuem caracteristicas diferentes quando comparados com outros
cursos da area de exatas e também quando comparados com outras Engenharias

Realizando uma comparacdo entre a engenharia de producdo e as outras engenharias, pode-se
perceber uma diferenca considerando alguns aspectos de ensino como aulas praticas. Por
exemplo: quando se fala em engenharia elétrica, pode-se entender que as aulas praticas sao
realizadas em laboratdrios de eletrénica. Outro exemplo, sdo os laboratdrios de usinagem ou
soldagem para os cursos de engenharia mecéanica. Ent&o, fica-se uma pergunta: para 0s cursos
de engenharia de producéo, qual seria 0 ambiente para melhor transmissdo do conhecimento ao
aluno?

Pode-se dizer que os laboratérios dos cursos de engenharia de producdo sdo as linhas de
producdo de uma empresa, na qual os alunos devem idealizar cenérios de producdo. O que
dificulta a criacdo de um laboratorio de uma linha de producéo dentro da universidade néo €
somente o0 preco dos equipamentos, mas sim a variedade de processos - linhas de producdo e
produtos que existem. Sendo assim, alguns dos problemas que os alunos irdo presenciar no chdo
de fabrica ndo sdo muito abordados em sala de aula de forma pratica (HAMALAINEN, 2006).

Portanto, este artigo tem a finalidade de apresentar técnicas para melhorar a compreensao e
visdo do graduando em Engenharia de Producao, pois a maioria deles ndo conseguem visualizar
gue materiais distintos podem ser unidos, seja eles tedricos ou praticos.

Sendo assim, foram feitos ensaios experimentais no laboratério de metrologia para realizar a
conexdo entre as matérias de probabilidade e estatistica e controle estatistico da qualidade,
oferecendo maior interpretacdo de dados aos graduandos do curso.

Para contextualizar e interligar os materiais distintos primeiramente fez-se uma revisao
bibliogréafica sobre conceitos de controle estatistico da qualidade (CEQ) e metrologia. No CEQ
foi abordado as sete ferramentas basicas da qualidade, ferramentas estas que podem ser
exemplificadas através de ensaios experimentais de metrologia. Em metrologia apresentou-se
0 conceito de medidas, instrumentos (como o paquimetro e o micrdmetro) e o erro em medicdes,
sendo estes temas utilizados para garantir a melhor compreenséo do assunto abordado.

2. Fundamentacao teorica
O controle estatistico da qualidade pode ser definido como qualquer atividade para controlar
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uma organizacéo, possibilitando a melhoria de produtos e servigos, visando garantir a completa
satisfacdo das necessidades dos clientes, sendo assim é uma das principais estratégias
competitivas nas empresas e nos diversos setores.

O CEQ também é uma das principais disciplinas do curso de Engenharia de Producao, na qual
estd relacionado a produtividade, a melhoria de resultados e principalmente ao aumento de
lucros, através de reducédo de prejuizos e do desperdicio.

Segundo Paladini (2002), a avaliacdo da qualidade sempre teve um espaco no gerenciamento
das organizacOes, a fim de se obter ambientes competitivos para o desenvolvimento de
estratégias que viabilizem o processo de avaliacdo de um produto.

Analisando os conceitos mostrados, fica evidente a importancia do controle estatistico da
qualidade empresarial, onde gera a satisfacdo dos clientes, suprimento das necessidades dos
clientes e consequentemente a sobrevivéncia das empresas.

Esta matéria na graduacdo € apenas tedrica, ndo oferecendo dados reais ao aluno, portanto, fica
evidente a importancia dos ensaios experimentais realizados no laboratorio de metrologia: para
exemplificar a realidade e melhorar a compreensdo da matéria para o graduando.

2.1 As sete ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade sdo métodos utilizados para a melhoria de processos e solucdes de
problemas de processos, visando o objetivo de facil aplicacdo do Controle Estatistico da
Qualidade, onde facilita a coleta de dados e apresentacdo dos mesmos.

Segundo Vieira (1999), para investigar as causas provaveis de um problema de qualidade, existe
uma ferramenta determinada. Executar essas ferramentas néo é tarefa facil. Alias, o sucesso no
controle da qualidade depende em grande parte da compreensdo de cada ferramenta e no
discernimento de seu uso.

Abaixo serdo apresentadas as sete ferramentas basicas do CEQ:
2.1.1 Fluxograma

A finalidade do fluxograma é estudar um processo, identificando o melhor caminho para um
produto ou servico com o objetivo de identificar os desvios dos mesmos. E um diagrama que
representa de forma simples e ordenada as varias fases do processo de fabricacdo, procedimento
funcionamento de sistemas. Esses diagramas sdo elaborados com sequéncias de decisdo e acdo
e cada um deles possui uma simbologia que ajuda a compreensao do sistema.

A Figura 1 exemplifica um método rapido, facil e pratico utilizado dentro de uma organizacao,
com perguntas rapidas para absor¢do. Esse fluxograma apresenta perfeitamente onde pode estar
ocorrendo os erros, um processo facil, que se fosse feito com reunides e auditorias, levaria mais

tempo e trabalho.
Projetar —»{ Revisar Sim .
Prossequir

Néo

Corrigir

FIGURA 1 — Fluxograma de processos empresariais.

2.1.2 Diagrama de Ishikawa
O Diagrama de Causa e Efeito proposto originalmente por Kaoru Ishikawa na década de 60,
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fez com que as pessoas pensassem sobre causas e razdes raizes possiveis que fazem com que
um problema ocorra. Esse diagrama é um dos métodos mais usados na melhoria da qualidade
e satisfacdo, dado que permite usar uma forma simples de acompanhamento. A Figura 2
apresenta o diagrama de Ishikawa, trazendo o efeito (problema) e os fatores de causas possiveis
do problema.
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Fonte: Meireles (2001, p.55)
FIGURA 2 - Modelo de Diagrama de Ishikawa para Problemas de Natureza Industrial: 6 M’s.

2.1.3 Folha de Verificagéo

Para Cunha (2001), folha de verificacdo sdo formularios planejados com respostas faceis e
concisas, de acordo com os dados obtidos para serem verificados, sendo assim uma rapida
interpretacdo da situacdo, ajudando a diminuir erros e confus@es. Essa ferramenta possui folhas
que questionam o processo e séo relevantes para alcancar a qualidade.

Segundo Vieira (1999), a folha de verificacdo ¢ uma planilha para o registro de dados. O uso
de uma folha de verificacdo torna a coleta de dados rapida e automatica, onde deve-se ter espaco
para registrar o local e data da coleta.

Analisando os dados do SEBRAE (2005), a Figura 3 mostra claramente qual é o problema
ocorrido e permite observar o nimero de vezes que um problema acontece, garantindo a
objetividade na recolha de dados e definindo com precisdo quais dados serdo necessarios
recolher.

Tipo de Defeito Freqlencia Total

Mancha na porta
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TOTAL | 110

Fonte: SEBRAE (2005, p. 18)

FIGURA 3 - Folha de verificacdo em defeitos de automdveis.

2.1.4 Diagrama de Pareto

Para Avelar (2008), o Diagrama de Pareto € um recurso grafico utilizado para estabelecer uma
ordenacdo nas causas de perdas que devem ser sanadas. Essa ferramenta € formado por barras
verticais tendo como objetivo determinar quais problemas resolver primeiro de acordo com seu
valor de escala.

Segundo Ramos (2000), o Diagrama de Pareto é usado quando é preciso dar atengdo aos
problemas de uma maneira sistematica e quando se tem um grande nimero de problemas e
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recursos limitados para resolvé-los.

A Figura 4 apresenta um modelo do Grafico de Pareto baseado num problema imaginario de
um alto indice de pecas danificadas numa linha de producédo, dados este que pode ser coletado
através de ensaios em laboratorios.

N® de Pegas Danificadas
Ir_’ 100%
A 97%
100+ /
—/ B 80% ’ Curva das
3%

Porcentagens
Acumuladas

de Causas

_’ Identificacdo

de cada Extrato

Setor / Turno

Fonte: Silva (1995 p.24)
FIGURA 4 - Gréfico de Pareto.

2.1.5 Histograma
De acordo com Bonifacio (2006), para construir um histograma é necessario:

a) Coletar no minimo 30 caracteristicas analisadas (podendo ser dados extraidos de ensaios
experimentais).

b) Determinar o nimero de classes do histograma.
c) Determinar o intervalo de cada classe.

d) Ajustar os intervalos de cada classe.

e) Tabular os valores individuais coletados.

f) Construir o histograma.

Porém para Souza (2003) histograma € um grafico de barras que dispde as informacdes de modo
que seja possivel a visualizacdo da forma da distribuicdo de um conjunto de dados.

2.1.6 Diagrama de Disperséao (ou Correlacao)

O Diagrama de Dispersdo visualiza a alteracdo que uma variavel sofre quando outra se
modifica. De acordo com a dispersdo apresentada no diagrama, podem-se identificar alguns
tipos de correlagdo: positiva, negativa ou sem correlagcdo. Portanto, essa ferramenta visa
identificar se existe uma tendéncia de variacdo conjunta (correlacdo) entre duas ou mais
variaveis, ou seja, visa verificar se duas variaveis atuam em conjunto ou, se pelo contrario sdo
completamente independentes.

Para desenhar o diagrama de dispersdo, deve-se coletar de 50 a 100 pares de dados X e Y,
podendo ser pares de dados recolhidos através de ensaios experimentais.

2.1.7 Gréfico de Controle

Para Cunha (2001), sdo graficos para examinar se 0 processo esta ou nao sob controle. Sintetiza
um amplo conhecimento de dados, usando métodos estatisticos para observar as mudancas
dentro do processo, baseado em dados de amostragem.

Segundo Thozo (2008), é um grafico utilizado para mostrar 0 comportamento de uma variavel
ao longo do tempo.
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Caso o problema seja ligado a perdas de producéo, refugo, reclamacdes de clientes, perdas por
setup, ou qualquer outra variavel, deve-se levantar este dado em um determinado periodo de
tempo. Colocando estes dados no grafico, tém-se condicGes de analisar tendéncias e buscar
informagdes que justifiguem determinado comportamentos da varidvel analisada.

2.2 Metrologia

De acordo com o Inmetro, a metrologia € uma palavra de origem grega: metron = medida;
logos = ciéncia. E é a ciéncia que estuda as medidas e medi¢des. Sendo assim, quando coleta-
se uma gama de dados em um laboratdrio de metrologia, feito através de ensaios
experimentais, € possivel estuda-lo e exemplifica-lo com algumas ferramentas que o0 CEQ
oferece.

2.2.1 Medicbes

Medicdo é o resultado de um procedimento experimental pelo qual € mensurado o valor de uma
grandeza fisica (ALBERTAZZI e SOUZA, 2008).

Lira (2013) afirma que para realizar medicOes, o0 operador precisa conhecer alguns requisitos,
como: instrumentos de medicao, exatiddo de medicdo, sensibilidade do instrumento, resolucao
do instrumento e erro de medigéo.

2.2.2 Instrumentos de medidas

Instrumentos de medidas sdo equipamentos utilizados para realizar as medigdes. Dois
instrumentos muito utilizados para medicdes nas empresas sdo 0 pagquimetro e o micrémetro.

“O paquimetro ¢ um instrumento constituido para efetuar medigdes internas, externas,
profundidade e topo, no qual o valor indicado é lido na graduacgao principal e na escala auxiliar”
(LIRA, 2013, p. 157).

O corpo do paquimetro (Figura 5) contém duas escalas principais graduadas uma em polegadas
e outra em milimetros. O cursor possui duas escalas secundarias em correspondéncia as escalas
principais. A escala secundéria do cursor € parte muito importante do instrumento, pois permite
que se facam leituras de fracOes da unidade da escala principal, aumentando deste modo a
precisdo da medicdo. As escalas auxiliares sdo conhecidas por nénio ou vernier.

Fonte: Vuolo (1995)

Figura 5. Corpo do Paquimetro.

Segundo Vuolo (1995), a peca principal do micrdmetro é um parafuso micrométrico que faz
com que a espera movel se mova para frente e para trds, permitindo um ajuste suave com o
objeto a ser medido. Quando se faz o parafuso micrométrico girar uma volta completa, ele sofre
um deslocamento longitudinal igual a distancia entre dois filetes consecutivos de sua rosca.
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Esta distancia entre dois filetes consecutivos da rosca de um parafuso é conhecida por passo. O
passo do parafuso micrométrico, utilizado na construgdo dos micrémetros, € usualmente de
0,5mm, conforme a Figura 6.

Fonte: Vuolo, (1995)

Figura 6: Corpo do Micrémetro.

O micrébmero € um dos instrumentos mais utilizados na industria mecénica, tendo sido
aperfeicoado ao longo dos anos com o emprego de novos materiais e novas técnicas de
fabricacdo. O principio basico de construcdo do micrémetro é o deslocamento de uma haste
mediante o giro de um parafuso roscado (fuso) o qual esta acoplado a um tambor e a um cilindro
fixo. Um dispositivo caracteristico do micrdmetro € a catraca ou tambor de friccdo, cuja funcéo
é manter a forca constante na peca a ser medida, minimizando assim a variacdo das suas
indicacdes em funcdo da forca aplicada. (LIRA, 2013, p. 160).

2.3 Probabilidade e estatistica
As competéncias atribuidas com o estudo da disciplina de probabilidade e estatistica sdo:

a) Garantia da capacidade do aluno em compreender problemas de probabilidade por meio do
software Minitab.

b) Captar conceitos de variavel aleatéria: variavel independente em relacdo a outro sistema.

c) ldentificar o limite central, superior e inferior de dados, sendo capaz de utiliza-los nas
aplicacdes estatisticas: como construcdo de intervalos de confianca, testes de hipdteses, etc.

d) Adquirir conceitos basicos em estatistica para analise e interpretacdo de conjuntos de dados
experimentais no software Minitab.

Alguns conceitos importantes dentro da probabilidade e estatistica é a utilizacdo do software
Minitab que veremos a seguir.

2.3.1 Software Minitab

Este software oferece ferramentas para resolugdes rapidas do Controle Estatistico da Qualidade,
andlise de confiabilidade e estatistica geral. A orientagdo através do software ajuda os alunos a
compreender 0s conceitos estatisticos e a interpretar os resultados. O Minitab apresenta uma
janela principal, com quatro principais sub-janelas como: janela de publicacéo dos dados, janela
de edi¢éo dos dados, janela de informagdes e janela do historico, conforme mostra a Figura 7.
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Figura 7: Interface do Minitab
Este software permite criar graficos para analises através de um conjunto de dados. Os estudos
mais importantes que o software oferece para a melhor compreensdo da matéria de CEQ sdo 0s
resultados de média, mediana, moda, desvio padréo, o p-value e o paired t.

A média é a soma dos valores de uma medida dividido pela quantidade de valores que esta
possui.

A mediana é o valor central, que separa a metade superior de uma amostra de dados, decrescente
ou ndo, de uma metade inferior.

A moda é a variavel que mais se repete entre 0s niUmeros.
O desvio padrdo mostra quanto a variacdo ou dispersao existe em relacdo a média.

O p-value representa 0 menor nivel de significancia que pode ser assumido para rejeitar a
hipdtese nula. Sendo que, uma hipotese nula geralmente afirma que nao existe relacdo entre
dois fendbmenos medidos. Para hip6teses menor que 0,05 = 5% de confianca, atribui-se a
rejeicao dela. Para hipdteses maior que 0,05 aceita-se a hipdtese nula.

O teste paired t calcula a diferenca dentro de cada par de medidas antes e depois, determina a
média dessas mudancas, e os relatorios se esta média das diferencas é estatisticamente
significativa.

3. Metodologia

A metodologia utilizada sera a revisdo bibliografica sequida de um experimento. Lakatos e

Marconi (1992) definem revisao bibliografica como sendo aquela que tem por base a pesquisa
junto a textos bibliograficos, selecionados mediante rigor técnico.

A revisdo bibliografica ¢ uma visdo critica da pesquisa existente que € significante para o
trabalho que o pesquisador esta desenvolvendo. Além de que resumir os trabalhos de outros
pesquisadores seja importante, o pesquisador deve analisar este trabalho, mostrar relagdes entre
os diferentes.

O experimento é uma pesquisa feita em laboratério, onde o pesquisador ou experimentador
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controla e manipula as variaveis para verificar o resultado de um fenbmeno que esta sendo
investigado. “As pesquisas experimentais tratam de um estudo sobre a relagdo causal entre duas
ou mais varidveis de um sistema sob condic¢des controladas pelo pesquisador, geralmente
conduzidas em laboratérios” (MIGUEL CAUXCHICK, 2007, P. 220).

Kidder (2004) afirma que os experimentadores podem controlar a influéncia de variaveis
durante o estudo.

4. Experimento

Primeiramente, fez-se um ensaio experimental no laboratorio de metrologia. Como as aulas
dessa disciplina sdo praticas, diversas pecas sdo medidas durante as aulas, sendo assim, um
aluno realizou as medi¢6es de um Unico tipo de pega, que pode ser visto na Figura 8.

FIGURA 8: Peca usada para as medigdes

E valido ressaltar que essa peca foi medida no topo, no meio e em sua base, por 2 paquimetros
de calibracdo de 0,05mm de marcas diferentes. — Mitutoyo e Starret. Os dados que foram
coletados no experimento podem ser vistos na Tabela 1.

D1 - marca 5tarret D2 - marca Mitutoyo

1 9,40 3,55
2 9,40 3,60
E 9,45 3,55
4 9,90 3,80
5 9,50 3,80
6 9,50 3,70
7 9,70 3,40
3 9,65 9,45
3 9,55 3,50

10 9,90 9,75

11 9,70 3,85

12 9,55 3,50

13 9,80 3,50

14 9,55 9,55

15 9,65 3,60

Tabela 1: Dados coletados com os dois paquimetros de calibragdo de 0,05mm de marcas diferentes

De posse dos dados da tabela 1 e com o auxilio do software Minitab 16, pode-se fazer o teste
de hipbtese para saber se 0s dois paquimetros sdo iguais. Para isso, fez-se o teste paired t. O
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resultado do teste pode ser visto na Figura 9.

03/05/2016 16:32:09
Welcome to Minitab, press Fl1 for help.
Paired T-Test and CI: D1 - marca Starret; D2 - marca Mitutoyo
Paired T for D1 - marca Starret — D2 - marca Mitutoyo

H Mean StDev SE Mean
Dl - marca Starret 15 98,6133 0,1631 0,0421
02 - marca Mituteyoc 15 39,6087 0,1400 0,036l
Difference 15 0,0087 0,12&0 0,0420

95% CI for mean difference: (-0,0963r 0,1097)
T-Test of mean difference = 0 (v3 not = 0): T-Value = 0,14 P-Value = 0,892

Figura 9: Resultado do teste t.

Analisando o valor do P-Value, pode-se concluir que os dois paquimetros sdo equivalentes com
95% de confianca, sendo que essa afirmacdo fez-se a partir do conceito de P-Value
considerando o menor valor para rejeitar a hipotese nula que é 0,05, e de acordo com 0s
resultados: 0,892, aceita-se a hip6tese nula com 95% de confianca.

Depois foram realizadas mais 65 medi¢des com o paquimetro com a finalidade de elaborar uma
carta de controle (ferramenta do CEQ), considerando o subgrupo igual a 5. O resultado da carta
de controle usando o Minitab pode ser visto na Figura 10.
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Figura 10: Carta de controle para médias.

Analisando a Figura 10, pode-se dizer que o processo esta dentro dos controles, ou seja, ndo ha
nenhuma causa especial.

Ainda usando 65 medic0es, realizou-se um Graphical Summary, que apresenta a estatistica

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODU(;A"O
T
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

descritiva dos dados (média, desvio padrdo, variancia, mediana e outras informagdes) e também
um histograma (ferramenta do CEQ) que mostra como os dados estdo distribuidos. A Figura 11
apresenta o resultado do Minitab do graphical Summary.

Summary for Medigoes
Anderson-Darling Normality Test
— A-Squared 1,23
—— — P-Value < 0,005
L —1 Mean 9,6162
/ StDev 0,1350
Variance 0,0182
/ Skewness  0,564889
Kurtosis -0,119611
N 65
Minimum 9,3500
1st Q uartile 9,5000
,’4 Median 9,6000
T T T T T T 3rd Quartile 9,7000
94 95 9,6 9,7 98 9,9 Maximum 9,9500
95% Confidence Interval for Mean
—{ T 9,5827 9,6496
95% Confidence Interval for Median
9,5500 9,6439
95% Confidence Interval for StDev
95% Confidence Intervals 0,1151 0,1632
Mean 4 t - |
Median I * |
9,5I50 9,5I75 9,6I00 9,6I25 9,6I50

Figura 11: Graphical Summary

Analisando todas as estatisticas feitas, pode-se perceber que diversos conceitos que estdo
presentes nas disciplinas de controle estatistico da qualidade e de probabilidade e estatistica
podem ser elaborados e exemplificados por meio de dados experimentais dos laboratorio de
Metrologia. Sendo assim, o experimento mostrou que essas disciplinas podem trabalhar de
maneira conjunta para melhor compreensdo das matérias em estados reais.

5. Conclusdo

Ao se analisar o ensino de Engenharia de Producéo, pode-se ter uma dificuldade de perceber o
modo préatico de alguns conceitos tedricos. Assim, esse artigo teve como objetivo uma proposta
para interligar algumas disciplinas de forma que seus conceitos sejam trabalhados de forma
integrada. Para isso foi feito um experimento, onde foram envolvidos conceitos das disciplinas
de metrologia; controle estatistico da qualidade; e probabilidade e estatistica.

Ao analisar o resultado do experimento, pode-se perceber que as medi¢des feitas durante as
aulas praticas de metrologia podem contribuir para as aulas de controle estatistico da qualidade
e também para probabilidade e estatistica. Assim, o aluno percebe-se como usar a estatistica e
como pode ser feito o controle estatistico de alguns processos. Também é possivel interagir
com o uso de software estatistico, no caso o Minitab, para a realizacdo de testes e graficos que
sdo importantes para um Engenheiro de Producdo, principalmente na area da Qualidade.

Como trabalho futuro, sugere-se continuar o trabalho e agora utilizar toda a classe para coletar
os dados e dessa forma poder utilizar mais conceitos e ferramentas. Outro trabalho a ser feito é
utilizar a disciplina de processo de fabricacéo e analisar as pecas feitas pelos alunos no torno e
na fresadora.
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