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ANÁLISE DA CAPACIDADE DO PROCESSO DE FABRICAÇÃO DE ARRUELAS LISAS

Joab Sobreira de Andrade1 ; Romualdo Campos da Fonseca 2
Centro de Tecnologia – CT; Engenharia Mecânica –DEM– MONITORIA

Introdução: A Metrologia é a ciência da medição a qual abrange todos os aspectos teóricos e práticos que asseguram o bom desempenho do processo de fabricação, buscando garantir a qualidade dos produtos e serviços através da calibração de instrumentos de medição, sejam eles analógicos ou digitais. Esta ciência utiliza uma técnica específica para qualificar o desempenho de um processo de fabricação e consequentemente do seu produto final, denominada controle estatístico do processo (CEP). Este método é muito utilizado nas empresas e indústrias de fabricação de peças mecânicas. O CEP utiliza como ferramenta os gráficos de controle para que se consiga o estado de controle estatístico, mantendo assim a qualidade do produto e evitando a produção de itens defeituosos ou fora das especificações. Por isto, desenvolveu-se um trabalho para ser anexado à apostila utilizada na disciplina, com a finalidade de oferecer mais um exemplo para estudo dos alunos.

Palavras-chaves: controle estatístico, processo de fabricação, metrologia. 
Objetivo: Disponibilizar na apostila utilizada na disciplina, aprovado pelo Colegiado do Curso de Engenharia Mecânica, um exemplo para que os alunos possam estudar o assunto, já que os exemplos vistos em outros livros não tratam o assunto levando em consideração o aspecto metrológico. 
Descrição Metodológica: A partir dos resultados obtidos no trabalho da monitora da disciplina Introdução à Engenharia de Fabricação, Mariana Morais e Oliveira, foi analisada a capacidade do processo em atender às especificações prescritas, posteriormente feita a análise dimensional da peça e por último, sugeridas alternativas para garantir um processo absolutamente capaz de atender às especificações.

 Resultados: Os índices Cp e Cpk obtidos foram 1,31 e 1,00 respectivamente. Estes valores mostram que o processo de fabricação analisado é apenas aceitável. Através da análise das dimensões especificadas, constatou-se que o ajuste referente não é normalizado. A partir daí foi proposta a utilização do ajuste normalizado, 21za11. Com este ajuste foram obtidos os valores 1,50 e 1,43 para o Cp e Cpk, respectivamente, o que aponta para um processo absolutamente capaz. Foi ainda calculada a faixa de valores dentro da qual a média do processo pode flutuar e ainda assim este se manter absolutamente capaz, utilizando o ajuste normalizado encontrado. 
Conclusão: A solução deste problema mostrou-se um bom exemplo para ser sugerido para os alunos, uma vez que em sua solução, vários aspectos da teoria vistos em sala de aula podem ser aplicados, levando o aluno a ser obrigado a pensar sobre qual a melhor alternativa a ser empregada no caso específico, para que o processo seja absolutamente capaz de atender às especificações.  
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