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RESUMO: O artigo tem o intuito de desenvolver um passo a passo de uma das técnicas
mais importantes em administragdo de produgdo, o Mapeamento de Processo, cujo
objetivo é avaliar o processo atual e em seguida identificar os problemas com maior
frequéncia, propor melhorias e implementa-las. Desta forma, avalia-se o processo com
objetivo de identificar ocorréncias que podem impactar na qualidade do produto e
propor melhorias continuas. No entanto, a pesquisa conta com um estudo de caso
ficticio e com caracteristicas de empresas automobilisticas, e ainda, com problemas ja
vivenciados por elas.

ABSTRACT: The article has intuit to develop a pass at pass of technical more importants
in production administration, the Process Mapping, who what objective is valuing
actual process and ahead to identify the problems with more frequency, to provide
measurement and implement. This form, valuing the process with objective to identify
occurrences that can impact in product quality and provide continuous measurements.
Meanwhile, the survey has study case and with characteristics of car companies and so
with problems way alive theirs.
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Mapeamento de processo: fundamentos e aplicagdo

1. INTRODUCAO

O artigo tem como objetivo desenvolver um passo a passo para a técnica de Mapeamento
de Processo, por meio de um estudo de caso ficticio, porém com caracteristicas do cotidiano
industrial do ramo automobilistico.

No entanto, o Mapeamento de Processo eficaz é realizado em um curto espaco de
tempo, para que a finalidade de “uma rapida fotografia” do processo seja alcancada e que
ao término do mesmo, o ambiente ndo tenha se modificado tanto que nao reflita mais a
condicado inicial do levantamento das atividades.

O Mapeamento, Andlise e Melhoria de Processos promovem a maximizacdo da
qualidade e produtividade dos processos, ou seja, a potencializacdo de resultados e
racionalizagdo da utilizacdo de recursos (tecnologia da informagdo, pessoas, dinheiro) na
execugao das atividades que compdem o processo.

Desta forma, conceitua-se brevemente a importancia da qualidade e mapeamento de

processo, em seguida segue a andlise do estudo de caso.

2. CONCEITO DE QUALIDADE

A qualidade de um produto é reflexo da boa aplicacdo de conceitos de qualidade nos
processos e departamentos. Para se obter um produto com qualidade, é necessario que
todos na organizagao tenham o mesmo nivel de envolvimento com a qualidade e devem
ser desenvolvidos métodos de produgao que venham a facilitar e padronizar os processos
para que assim possa-se produzir com os niveis de igualdade, ou seja, produzir dentro das
especificacdes desenvolvidas para ele. Porém nao basta desenvolver os processos temos que
acompanhar e conferir se estd adequadamente projetado e corretamente produzido.
Entretanto, a qualidade é resultado de um esforgo no sentido de desenvolver o produto
ou servi¢co de modo tal que este atenda a determinadas especificagdes. Nos dias de hoje, a
qualidade tem um enfoque moderno que se preocupa com as agdes preventivas que possam
garantir que a qualidade serd alcancada, usando o controle apenas como apoio, quando
for indispensavel; porém a qualidade deve ser estendida para todos os setores da empresa

desde a producao até a selecdo e a contratacdo de pessoas (FAZANO, 2006).

3. MAPEAMENTO DE PROCESSO

O mapeamento de processo é uma técnica usada para detalhar o processo de negécios focando
os elementos importantes que influenciam em seu comportamento atual. A orientacdao do

fluxo dos processos é importante porque transforma um simples layout de maquinas dentro
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de uma fabrica em uma série de processos, tentando reduzir distdncias entre as operagodes,
melhora o aproveitamento do espago e diminui o tempo de producao.

Mapear ajuda a identificar as fontes de desperdicio, fornecendo uma linguagem
comum para tratar dos processos de manufatura e servicos, tornando as decisdes sobre o
fluxo visiveis, de modo em que se possa discuti-las, agregando conceitos e técnicas enxutas,
que ajudam a evitar a implementacgdo de algumas técnicas isoladamente, formando a base
para um plano de implementacdo e mostrando a relacdo entre o fluxo de informacao e o
fluxo de material.

Na atividade de Mapeamento de Processos, levanta-se o fluxo de atividades que
permeia pela organizagdo, seguindo a sua passagem por diversos departamentos, 4reas e
funcdes, onde gargalos podem ser identificados, e duplicidades de atividades sdo levantadas.
O interessante do Mapeamento de Processos é perceber o desenho sistémico das atividades,
e descobrir que areas ou fungdes participam do processo, agregando ou nao valor, incluindo
o trajeto fisico, onde muitas vezes a informacdo ou produto, transita um longo caminho
muitas vezes tortuoso para chegar ao final.

No estudo de caso proposto tera os seguintes passos: objetivo, dados da empresa,
identificacdo dos processos atuais, classificagdo da prioridade do problema, identificar
as oportunidades de melhorias, avaliar e analisar os resultados e a conclusdo do estudo
referente a melhoria do mesmo (CAMPOS, 1994; PMISP, 2011).

4. ESTUDO DE CASO

O intuito do estudo de caso é fazer o mapeamento de processo, utilizando da técnica para
detalhar o processo de fabricacdo focando os elementos importantes que influenciam e
impacta em seu comportamento atual e em seguida propor melhoria do mesmo.

No entanto, trabalhando desta forma sera possivel conhecer o tipo de processo e quais
operagdes contidas nele, identificar dos processos atuais incluindo o sistema de controle feito
atualmente, classificar a prioridade do problema e identificar as oportunidades de melhoria
no processo e, por fim, avaliar cada alternativa levantada como solugdo e selecionar a mais
apropriada ao processo de fabricacao.

O estudo de caso é ficticio, porém com caracteristicas de empresas automobilisticas e
com problemas ja conhecidos neste seguimento. A empresa que sera analisada é do ramo
automobilistico, os produtos sdo motores e transmissdes para a montagem de automéveis. O
estudo engloba um problema que nos tltimos meses a empresa vem desenvolvendo alguns
estudos para detectar o fator impactante na variacdo constante de medigdes de um processo
de usinagem.

O estudo é desenvolvido na linha da 4* Velocidade de uma caixa de transmissao, cujo

processo de fabricagdo consiste na area verde, onde é conhecida pela area de usinagem,
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onde sdo constituidos todos os processos como desbaste, corte e shaive. A operacdo que sera
analisada é a do shaive, é onde se faz o acabamento final da peca antes de ser liberada para
area de tratamento térmico.

Abaixo na Figura 1, estd uma ilustracdo da 4* Velocidade, um dos componentes da

transmissao de automovel:

Figura 1: llustragédo da 42 Velocidade

(FONTE: Autor).

As caracteristicas fundamentais da peca 4* Velocidade estao descritas abaixo:

e Didmetro Externo: 79,293 mm;

e Tolerancia: +35 mm;

e Controle Atual: 150 pecas.

Portanto, a anélise do estudo de caso referente ao mapeamento de processo possui os
seguintes passos: objetivo, dados da empresa, identificagdo dos processos atuais, classificagao
da prioridade do problema, identificar as oportunidades de melhorias, avaliar e analisar os
resultados e a conclusao do estudo referente a melhoria do mesmo. No entanto o objetivo e
os dados da empresa ja foram mencionados anteriormente e em seguida faz-se as préximas

analises.

4.1. ldentificagao dos Processos Atuais

O processo de usinagem da “area verde” consiste num processo onde estio mencionados
todas as operagdes referentes a engrenagens da transmissdo, e o processo em andlise da
engrenagem 4° velocidade ¢ ilustrado logo abaixo na Figura 2.

O processo que concedera a andlise estd na Op#60/70: Rebarbador e Shaving, cuja

maquina é Hurth usina os dois processos, mas o estudo cabe somente ao processo de shaving.
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Op#10:
Torneamento
Fase 1
Op#40: Corte
v » do Dente da
Op#20: Engrenagem
Brochamento
L 4
¥ Op#60/70:
Op#30: Rebarbadore
Torneamento Shaving
Fase 2

Figura 2: Fluxograma do Processo de Usinagem da 42 Velocidade.

Atualmente o processo de shaiving vem apresentando algumas variagdes constantes
no processo de medicdo, essas variagdes sdo controladas por um Grafico de Farol, cujo
grafico tem o intuito de manter e registrar medidas durante um intervalo de tempo para
que possa ter o controle do processo e histérico do mesmo. Mas este tipo de controle nao
vem mostrando resultados satisfatorios, apesar do controle na operagao essas variacoes

contribuem para defeitos como ruidos e dificuldades na montagem da transmissao.

4.2. Classificagao da Prioridade do Problema

A operacdo shaiving apenas do controle atual, as variacdes plotadas no Gréfico de Farol,
impactam na montagem da transmissao, este método de controle até o presente momento
era o ideal para o processo, mas com a alta tecnologia e pecas cada vez mais complexas e
medidas “apertadas”, exige-se um controle mais eficiente e eficaz.

O modelo do Grafico de Farol é apresentado logo abaixo preenchido com as 30 amostras
que serdo analisadas, o objetivo deste gréfico é apontar as variagdes e se necessario fazer
corre¢des imediatas, ou seja, ao medir a peca e for observada uma tendéncia de medida fora
da especificagao do plano de controle ou até mesmo se a medida estiver fora da especificagao,
o operador deve imediatamente fazer o registro da medicao e em seguida uma correcdo e
depois medir novamente confirmando e registrando a medida dentro da especificacdo da
peca.

Esse tipo de medicdao tem uma frequéncia de 150 pecas, mas nao impede do operador
atuar dentro deste intervalo, fazer medigdes e controlando o processo com intuito de prevenir
quaisquer anormalidades.

Para fazer esta andlise e apontar se é vidvel implementar este controle, foram coletadas

30 amostras da 4? Velocidade e estao demonstradas na Tabela 1 abaixo:
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Tabela 1. Amostras da 4* Velocidade.
AMOSTRAS DE 30 PECAS

1 10 16 2
2 15 17 4
3 13 18 6
4 12 19 5
5 10 20 3
6 21 21 1
7 23 22 10
8 5 23 11
9 7 24 14
10 6 25 15
11 3 26 20
12 10 27 21
13 9 28 19
14 8 29 5
15 3 30 4

Essa amostras foram coletadas de forma sequencialmente para que possa ter uma

precisdo de variacdo sobre uma das outras.

Abaixo na Figura 3, estd a representacdo do Grafico de Farol constadas a apuragao das

amostras de analises.

GRAFICO DE FAROL
Numero da Peca: 8K116 3M5R Nome da Peca: 4* i C: ica: @ Externo
Numero da Operacao: #90 Maquina: Hurth Especificaggo: 79,293 mm
Data de Inicio: BT da Maquina: 717187 Tolerancia: + 35 mm
Data de término: Frequéncia de Mediggo: 150 pegas Amostras: 3 pegas
30 X
29 X
28 X
27 X
26 X
25 X
24 X
23 X
22 X
21 X
20 X
19 X
18 X
17 X
16 X
15 X
14 X
i3 X
12 X
il X
10 .4
9 X
8 X
7 X
6 X
5 X
4 X
3 X
2. X
1 = X
VERMELHO AMARELO VERDE AMARELO VERMELHO
o ’_— Bl
= E g S [ S ool le |
siols el oiee s lai=lln = lla a5
% D o3 b - - ~ o~ @
1 = 3 4 5 6 72 8 9 10 " 12
Escala de medidas em micron (um)

QUADRO 5: Gréfico de Farol.

Figura 3: Grafico de Farol.
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Portanto, este método ndo é mais eficaz, pois mesmo tendo medicdes dentro da
especificacdo do Grafico de Farol o processo apresenta anormalidades apds a operagao, ou
seja, as medidas que estavam dentro da especificagdo do plano de controle foram montadas
e apresentaram ainda ruidos e outros defeitos na linha de montagem.

Uma das principais caracteristicas que devem ser monitoradas e controladas sao os
indices Cp e Cpk, onde Siqueira (1997) conceitua:

Cp: capabilidade de maquina, onde é definido como o intervalo de tolerancia dividido
pela capabilidade do processo, ou seja, seis vezes o desvio padrdo estimado considerando
a auséncia de causas especiais. Ele é independente da centralizacdo do processo o desvio
padrao é estimado considerando processos estaveis.

Cpk: capabilidade, onde é o indice que leva em conta a centralizacao do processo.

Desta forma, com esse tipo de método “Gréfico de Farol” ndo é eficiente para controle

e monitoracdo de processo, e precisa ser modificado.

4.3. Identificar as Oportunidades de Melhorias

Alternativa 1:

Implementar sistema de medicdo 100% na méaquina de usinagem, assim garantiria
qualidade 100% de pecas inspecionadas e eliminacdo de erros, ou seja, instalar um
equipamento de medigdo peca a peca.

Alternativa 2:

Implementar um equipamento de medicdo por fotocélula, ou seja, ao término da
operacao de usinagem esse dispositivo iria tirar foto da peca e lancar em um banco de dados
para andlises de caracteristicas importantes e impactantes no processo.

Alternativa 3:

Para melhorar este tipo de processo o ideal, segundo a norma ISO 9001, deve-se
implementar um controle estatistico de processo, pois as variacdes sdo constantes. E uma
ferramenta da qualidade utilizada nos processos produtivos com objetivo de fornecer
informacdes para um diagnéstico mais eficaz na prevencdo e deteccdo de defeitos/ problemas
nos processos avaliados e, consequentemente, auxilia no aumento da produtividade da
empresa, evitando desperdicios de matéria-prima, insumos, produtos, e outros.

Segundo o estudo que serd feito, a engenharia de processo defende a hipétese de
implementar controle estatistico de processo, onde contribuird para um controle mais

eficiente e eficaz do produto.
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4.4. Avaliar e Analisar os Resultados

Alternativa 1:

Para implementar um sistema de medigdo 100% na maquina de usinagem é neste caso
desperdicio de tempo e capital.

O tempo seria grande para adequacdo de um dispositivo que fizesse medicdes 100% e
a manutencao dos mesmos levaria a um custo maior.

O capital investido também seria grande e para esse sistema que contém variacdes em
intervalos e ndo peca a peca seria inviavel a implementagao desse dispositivo.

Para efeito de exemplo o equipamento utilizado para fazer esse tipo de medicao é

=

conhecido como “Marposs” e abaixo na Figura 4, contém uma ilustragao deste equipamento:

Figura 4: Equipamento de Medicao — Marposs (FOXBORO, 2011).

Portanto, como o intuito da empresa é diminuir custo e eliminar desperdicios, entao
deve-se propor técnicas eficientes conciliando qualidade e controle de processo.

Alternativa 2:

Para implementar um dispositivo de medigdo por fotocélula ao término da operacao
de usinagem com intuito de tirar foto da peca e lancar em um banco de dados para andlises
de caracteristicas importantes e impactantes no processo seria neste caso inviavel, segundo
essa técnica utiliza-se para pecas que ha muita variacdo durante o processo de fabricacao
(peca a peca) ou quando o processo em operagdo sofre temperaturas altas e apds o processo
de fabricacdo com a queda de temperatura influéncia na medicao.

Esse tipo de medicdo é utilizado apenas em um componente da caixa de transmissao,
é na “luvona”, pois a quantidade de material envolvida nesta pega é menor em relagdo ao
didmetro interno, isso acarreta variacdes peca a peca influenciando na concentricidade da
mesma, no entanto, para se ter controle no processo e garantia de qualidade neste caso
implementa-se um equipamento fotocélula para fazer medigdes peca a peca e com sinais
sonoros e visuais para rejeicao de pega.

[lustra-se abaixona Figura5, a peca “luvona” para entender melhor sobre a caracteristica

mencionada anteriormente:
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Figura 5: llustracao da Engrenagem Luvona (FONTE: Autor).

Observa-se que o didmetro interno tem um campo maior em relacdo a quantidade de
material sobre a peca, isso de fato, contribui por varia¢des durante o processo de fabricacao
devido a alta temperatura durante a usinagem e o resfriamento apds a usinagem, assim
influencia na concentricidade da peca e usa-se o equipamento de fotocélula para controlar
esse tipo de processo.

Com isso para se ter uma idéia do dimensional da engrenagem 4° Velocidade ilustra-se

na Figura 6 abaixo:

Figura 6: llustracao da Engrenagem 42 Velocidade (FONTE: Autor).

Observa-se que a quantidade de material envolvida em torno da peca é maior em
relagdo ao didmetro interno, portanto, a variagdo de concentricidade da peca é minima
ou até mesmo ndo tem neste caso, o que sofre variagdo no processo de fabricagdo desta
engrenagem ¢é em relacdo ao diametro externo, especificamente sobre-esferas, e isso que
deve ser implementado um sistema de controle.

Portanto, implementar um equipamento fotocélula para esse tipo de processo é inviavel
e como ja dito, o intuito é diminuir custo e eliminar desperdicios, teremos que conciliar

técnicas que ndo agravam esses dois pontos importantes organizacionalmente.
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Alternativa 3:

Para implementacdo do controle estatistico de processo, com o intuito de fornecer
informacdes para um diagnostico mais eficaz na prevencdo e deteccdo de defeitos/ problemas
nos processo avaliado e, consequentemente, auxiliando no aumento da produtividade,
evitando desperdicios de matéria-prima, insumos, produtos, e outros.

Estes recursos podem ser usados tanto numa grande empresa como na mais simples
delas, tendo como caracteristicacomum o uso de uma ferramenta gréafica e pessoas capacitadas
para analisar criticamente os resultados obtidos para implementarem as melhorias possiveis.
Este tipo de grafico é usado para analisar as leituras de forma independente, possibilitando
agir direto no problema assim que perceber a variagdo no processo, note que neste exemplo
as leituras estdo acima da linha do valor ideal e a linha média estd abaixo, porém muito
proxima ao limite superior de controle, demonstrando que o processo nao mantém controle
estatistico ou os limites impostos estao muito justos para este processo que vem trabalhando
sempre acima do limite ideal definido.

No entanto é fundamental importancia o conhecimento total do processo, ou seja, quem
coletara os dados deve saber, no minimo, o comportamento do processo, suas variagoes,
possiveis problemas e consequentemente a solu¢do dos mesmos.

Desta forma, o intuito do estudo foi analisar o processo de shaving e foram coletadas 90
amostras da engrenagem 4° velocidade. A anélise permitira um estudo mais apuradossobre
as médias das médias, amplitude, diagrama de probabilidade, Seis Sigma, Cp e Cpk.

Entretanto, para fazer esta analise o processo subdivide em 3, ou seja, a cada 3 amostras
sdo desenvolvidas uma média. Esse tipo de analise permite uma apuracdo mais detalhada
do processo e para fazer essa andlise foi utilizada o software Minitab, cujo software é para
fim estatistico e permite analises de diversas ferramentas de qualidade, e quanto a elas serdao
utilizadas: médias das médias, amplitude, diagrama de probabilidade, seis sigma, Cp e Cpk,
sendo assim, sera possivel apontar e monitorar as variagdes do processo.

Portanto, o calculo dos indices de capabilidade leva em conta o desvio-padrdo, que
pode ser calculado ou estimado, abaixo relaciona-se algumas caracteristicas dos indices de
capabilidade, de acordo com Siqueira (1997) sao descritas abaixo:

Cp:

e Indice mais simples, considerado como a taxa de tolerdncia a variagdo do processo;

* Desconsidera a centralizacao do processo;

* Nao é sensivel aos deslocamentos (causas especiais) dos dados;

* Quanto maior o indice, menos provavel que o processo esteja fora das especificacoes;

* Um processo com uma curva estreita (um Cp elevado) pode ndo estar de acordo

com as necessidades do cliente se ndo for centrado dentro das especificagdes.
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E o ajuste do indice Cp para uma distribuicdo nao-centrada entre os limites de

especificacdo;

E sensivel aos deslocamentos (causas especiais) dos dados.

Abaixo na Tabela 2, estao apresentadas as amostras para analise posteriormente.

Tabela 2. Amostras para Analise de CEP.
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Segundo a amostra coletada e plotadas no software Minitab, apresenta-se na Figura 7

abaixo graficamente o processo para analise:
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ESTUDO DO PROCESSO
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Figura 7: Estudo do Processo - Software Minitab.

Portanto, segundo o software Minitab, pode-se avaliar a atuagdo do processo atual,
analisando cada parte do estudo do processo.

Em Xbar Chart, observa-se quem tem alguns pontos fora dos limites de controle superior
e dos limites de controle inferior, a principio ndo pode tirar nada conclusivo sem analisar os
outros diagramas, mas adiantando tem muita influéncia no processo essas variacoes.

Em R Chart, observa-se uma variagdo na amplitude no processo, num processo ideal
deve-se se manter diferencas minimas entre uma peca e outra.

Analisando o Last 30 Subgroups, observa-se que sao plotadas medidas em 3 em 3, pois
¢ uma analise de subgrupo de 3, e tira a média que langado Xbar Chart, isso quer dizer que
de acordo com a especificacdo da norma sobre média das médias é necessario coletar de 3
amostras, este quadro permite uma apuracdo da variagcdes de medidas das pegas coletadas,
pois sdo visiveis alguns pontos fora da média e medi¢des muitos afastadas uma das outras..

Analisando Normal Prob Plot, observa-se que o diagrama de probabilidade contribui
para informagdes onde visualiza-se variacdes do processo, observando alguns pontos fora
da curva, isso demonstra instabilidade no processo e a probabilidade do processo trabalhar
dentro das especificagdes, ou seja, o valor encontrado é < 0,005, onde o valor ideal para este
tipo de analise é de < 0,5.

Analisando o diagrama Capability Histogram, observa-se que ha uma anomalia no
processo, pois a curva do Seis Sigma estd maior que a curva do processo, ou seja, apesar
do processo ter um Cpk e um Cp dentro das especificacdes, hd uma anormalidade no
processo, devido alguns pontos fora dos limites de controle, os mesmo contribuiram para

que o processo ficasse fora de acordo com a curva Seis Sigma, observando esta curva no
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quadro tem-se uma variacdo do processo, pois a curva estd tendendo ao limite superior de
tolerancia.

Para que se possa melhorar o processo, a acao de imediato a avaliar a medicao se ela
vem sendo feita conforme os padrdes especificados no plano de controle, em seguida colher
novas amostras e observar todos os detalhes ja mencionados anteriormente.

Caso ndo esteja conforme, partirdA por uma andlise mais critica da maquina de
usinagem ou do equipamento de medicdo, avaliando se os mesmos estdo funcionando
conforme os padrdes de engenharia, se pode estar ocorrendo variagdes constantes ou
comprometedoras durante o processo de fabricagdo, avaliar a integridade dos dados se nao
tem dados equivocados, certificar se a mao de obra é qualificada, cuidados com troca de
turno, deslocamento de mao de obra (revezamento) e outras.

Faz-se do uso de técnicas para encontrar a causa raiz do problema e avaliar as possiveis
causas como a utilizagcao das ferramentas da qualidade como: Diagrama de Pareto, Diagrama
de Ishikawa, Folha de Verificacdo, Histogramas, Gréfico de Dispersao, Fluxogramas e Cartas
de Controle.

Além disso, um software para ajudar na tomada de decisao utilizando essas ferramentas
e muitas outras é o software Minitab, no qual foi utilizado para desenvolver a anélise de
melhoria, onde é um software para fins estatisticos. E muito utilizado nas universidades
nos cursos introdutorios de estatistica. Também ¢é utilizado em empresas num nivel mais
avancado de utilizacdo, tendo fung¢des mais especificas voltadas para gerenciamento.
(MINITAB, 2006).

Abaixo na Figura 8, demonstra-se um equipamento de medicdo utilizado para medir
a caracteristica sobre-esfera, na pratica “overball” e outras se necessario, com intuito de

trabalhar por frequéncia de medicdes e plotar as mesmas.

Figura 8: Equipamento de Medig¢éo — Merlin (TECNOMATRIX, 2011).

Este tipo de equipamento conhecido como “Merlin” permite avaliar todas as

caracteristicas observadas pela andlise do software Minitab e armazena-las para andlises
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futuras, desta forma tem como objetivo demonstrar pecas frequentemente medidas e apontar
um relatério instantdneo de como esta o comportamento do processo naquele momento,

demonstrando ainda o indice de maior impacto no sistema que é o Cp e Cpk.

4.5. Conclusao

Portanto, a alternativa que sera implementada é a do controle estatistico de processo, pois
contribui de forma mais eficiente e eficaz no controle do processo, visando aumento de
produtividade e qualidade do produto, focando controle de qualidade e identificando Cp e
Cpk como indices de capabilidade.

Com essa ferramenta de anéalise devem ser definidas também nesta fase, escolher os
tipos de graficos que serdo utilizados, programa ou aplicativos para auxiliar na tomada de
decisdo, possiveis problemas apresentados no processo, documentos que comprovem as
tomadas de decisdo, sendo elas agdes preventivas ou corretivas, relatérios técnicos, analise
de causa e efeito, e outros.

Sendo assim, obtém-se com alcance da melhoria do processo de fabricacdo, abordando
uma andlise critica do processo e apontando onde estao as possiveis causas para as variagdes
e instabilidade do processo, com auxilio de ferramentas da qualidade e do software Minitab
podem-se observar as vantagens do controle estatistico de processo com intuito de monitorar
e analisar pecas frequentemente medidas, e por fim, a implementagcao de um equipamento

de medicao, conforme mencionado anteriormente.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O intuito deste artigo foi apresentar a técnica de Mapeamento de Processo, onde foi possivel
conhecer o tipo de processo e quais operacdes contidas nele, identificando dos processos
atuais incluindo o sistema de controle feito atualmente, classificar a prioridade do problema
e identificar as oportunidades de melhoria no processo e, por fim, avaliar cada alternativa
levantada como solucdo e selecionar a mais apropriada ao processo de fabricagao.
Portanto, entende-se a importancia de fazer o Mapeamento de Processo, desta forma,
tem como estruturar o processo e identificar com mais eficacia os problemas e solucdes

possiveis para um determinado problema.
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