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Controle de horas de trabalho investidas no ensaio de amostras de aco.
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Samuel Silva da Rocha, Prof. Dr. Afonso Reguly

INTRODUCAO Legenda:

A aplicacdo do controle estatistico fornece uma base consistente para a avaliacdo de servicos, —a— Medicdes Média LSC === L|C
pois permite uma abordagem clara e concisa sobre a variabilidade do processo. No LAMEF, séo Instrumentagao Montagem
realizados uma série de ensaios em amostras de aco. Para a realizacdo destes testes, séo 36:00 33:36

efetuados diversos procedimentos, para os quais nao havia um controle efetivo do tempo de 30:00 27:36

trabalho investido. A partir deste impasse, surgiu a ideia da criacdo de um formulario planejado 24:00 /\ /\ 21:36

para o controle de horas de trabalho investidas durante a realizacdo de cada tarefa, com uma

18:00 4 \ 15:36
posterior analise por meio do controle estatistico do processo.
12:00 9:36

OBJETIVO 6:00 336 o _____
« Obter uma estimativa eficiente da duracdo de cada procedimento utilizando os graficos de 0:00
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
controle;
« Tomar as medidas necessarias para padronizar o tempo investido na conclusdo dos Resinagem Allnhar,nen_to da amostra na
14:24 715 maquina de testes
proximos ensaios e possibilitar um gerenciamento eficaz do turno de trabalho. 1312 '

METODOLOGIA

12:00
10:48 //‘\ 4:48 /\

Eixo Y : Média de horas de trabalho investidas

Os ensaios passaram a ser monitorados com auxilio do formulario. Nele, foram preenchidos, 9:36 3:36 & 2
para cada etapa, seus horarios de inicio e de conclusdo, assim como o numero de pessoas 8f24 ’\/ 2:24
envolvidas na realizacdo do encargo. Posteriormente, foi sugerida a criacdo de graficos de ;éé ___________________________ 12 e
controle para cada etapa do ensaio, com a finalidade de obter uma analise razoavel da 4:48 0:00
variabilidade das horas de trabalho despendidas em funcdo de cada tarefa. Foram coletados, ! ? 3 : > ! g 3 : >
entdo, os dados de 5 ensaios, sendo realizadas, em cada teste, as seguintes etapas: Ensaio Dissecacao
instrumentacdo, montagem, resinagem, alinhamento da amostra na maquina de testes, ensaio e 19112 712
dissecacdo. Para a construcdo dos graficos de controle, foram escolhidos os seguintes 12?;2 6:00
parametros: 12;00 \ |

9:36 4:48

Tabela 1 - Parametros e formulas considerados para criacao dos graficos de controle. 448 e €
2:24
Parametros Formulas 0:00 2:24
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
n=>5 Média X = ZTX Eixo X : NOmero da amostra
K=1 Imagem 1 - Graficos de controle dos processos envolvidos no ensaio das amostras.
Amplitude R =Xpnax — Xmin _
A2 = 0,577 CONCLUSAO
Limite Superior LSC()?) T4 A2-R A adocao do formulario durante os ensaios apresentou uma boa estimativa das horas de
D3=0 trabalho despendidas em cada procedimento. A analise estatistica dos dados obtidos evidenciou
D4 = 2114 Limite Inferior LIC()?) — ¥ —A2-R a ocorréncia de irregularidades nos processos de montagem, ensaio e dissecacao durante o

teste da amostra n°1. Verificando o relatério parcial destes procedimentos, concluiu-se que as
anomalias apresentadas foram geradas por causas especiais de variagdo. Assim, devem ser

efetuadas correcBes para que todas as etapas sejam consideradas estaveis do ponto de vista

Foram calculadas, entdo, a média, a amplitude e os limites superior e inferior de controle para o . ) _ _ L
estatistico. Uma possivel mudanca a ser adotada seria 0 uso de uma lista de verificacao para

tempo médio(em horas) investido em cada tarefa. Foi feita, na sequéncia, uma analise dos _ . _ ) .
cada procedimento, definindo simultaneamente o niumero de operadores que realizarao a tarefa,

processos que apresentaram irregularidades e, em conjunto com o relatério parcial dos ensaios, " . . _ _ _ _
admitindo como parametro a média de tempo investido neste encargo em ensaios anteriores.

foram identificadas as causas de variabilidade no tempo investido nestes encargos.
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graficos de controle, a média de horas de trabalho investidas em cada etapa do ensaio para as

amostras correspondentes.
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