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Introducéo

E uma metodologia: ; o
! . Tem o objetivo de:
< Estruturada |

o
*

*

_ _ Otimizar processos
% Business-driven

o
*

*

Diminuir defeitos
+ Baseada em dados e requer coleta

7
%

_ B Reduzir a variabilidade dos processos
acurada de informacgoes.

7
%

. . Reduzir custos
% Tem papéis definidos

7
%

o Aumentar a satisfacéo do cliente
% Identificacao dos erros

% Erros — 0 (99,9997% de perfei¢cao)

< Aumentar lucro

% Critico para qualidade < Variacao
2 Defeito % Operac0Oes estaveis
< Process Capability < Design para Six Sigma

___________________________________________________________________________________________________________________________________




Elementos Chave

Consumidores

e Definem a qualidade: exigem performance, confiabilidade, preco competitivo, entrega
pontual, etc.

Processos
e Definicdo dos processos, bem como das métricas e medidas.
e Sempre a partir da perspectiva do consumidor.
Empregados
e Da perspectiva empresarial, todos os colaboradores da empresa devem estar engajados na

satisfacao dos clientes.
e Definicdo de papéis claros e com metas mensuraveis.




Definicao Organizacional

Sponsor Cargos elevados, donos dos processos e sistemas, solucao de problemas.
Executive Leader Cargos elevados, implementacao da iniciativa no negocio.
Implementation Leader Garantem o sucesso da implementacéo do plano, solucéo de problemas.
Coach Consultor: cronograma, define resultados, media conflitos.
Team Leader Responsavel pelo time, seus objetivos, recursos e cronograma.
Team Member Colaborador do projeto, entregas definidas.
Process Owner Apds projeto, responsavel por determinado processo.
Expertise
 white | | Yellow | | Green | | Black | | Master | | ;ﬁ;}'{;{;"
Belt ; ; Belt ; ; Belt ; ; Belt  Black Belt
B o T Team o T T spomser/

Leaders / Coach Executive
Members Leaders
Members Leader




Metodologia

DMAIC (Define - Measure - Analyze - Improve - Control)

e Metodologia mais utilizada pelo Six Sigma
e Estratégia de qualidade estatistica utilizada para melhoria de processos

DMADYV (Define - Measure - Analyze - Design - Verify)

e Estratégia de qualidade estatistica utilizada para o desenvolvimento de produtos e processos
e Possibilita a criacao de produtos e processos com maior previsibilidade de resultados

DFSS (Design For Six Sigma)

e Ferramenta de re-desenvolvimento de produtos e processos
e Possibilita a adequacao a padrbes de Six Sigma




Define

_____________________________________________________________________________________________________________________________________

Objetivo

+» Conhecer seu cliente, seus gargalos e necessidades.

+ Entender objetivos e escopo do projeto

Etapas
Formacéao da Equipe Estudo do Cliente Project Charter Mapa de Processo
: < Quem deve < Core Business < Nome < Fornecedores
estar no time? < Necessidades < Escopo % Entrada
% Qual o papel de do Cliente % Objetivos % Processo
cada membro? < Stakeholders < Etapas % Saida
| envolvidos < Premissas < Consumidor

____________________________________________________________________________________________________________________________




Measure

Objetivo

+ Medir a desempenho geral dos processo em estudo

________________________________________________________________________________________

Etapas
' Coleta de Dados Avaliagdo dos Dados
I + Planejamento de Coleta + Definicao de tipos e
de Dados quantidades de defeitos
+* Principais fontes de % Avaliacao do nivel
dados: entrada, Sigma do processo

processo e saida

Analise dos Modos de Falha
e seus Efeitos
% Probabilidade de
existéncia do defeito
% Capacidade de deteccao
do defeito

«» Severidade do defeito



Analyze

Nivel Sigma

+ Defects per Million Oportunities

+ Essencial para avaliar a qualidade do processo e apontar as possiveis causas dos defeitos

. Source Analysis ! Process .+ Data Analysis | Resource .+ Communication
Brainstorminge | | Analysis .+ Comosdados | | Analysis L Analysis ,
avaliacio de | | Revisdodo mapa | | Prutoseacoleta i ayaliacdoda | | As falhas podem |
| o L | 1 pelo método descrito ! | o L i
. possiveis causas | ; de processos, | ! _ | 1 capacitacdodos ! @  existirtanto
! _ P ' ' anteriormente, & | | _ _ Lo
geraisparaos ! procurando por ) . i 1+ funcionariose da ' dentro da
Do i 1 possivel avaliaras | Do
defeitos (Root | possiveis | possiveis causas de | | oferta e . | empresaquanto
. Cause Analysis) ' | gargalos e falhas | ! problema ' qualidadede | no canal do

s I | L---matéria,-prlma.---i A cliente-9




Improve

' Metodologias
< Nao ha um método especifico, cabe o grupo avaliar as inUmeras possibilidades

+» Foco nos problemas principais (root problems)

______________________________________________________________________________________________________________________________________

: o : ' Avaliar de | : : . Esquematizar .
+ Critérios para ; maneira ; . Ponderara ; um ; " Aplicacio da |
efeitosda —» . —» viabilidade da —» —P plicaca !
~ - + holisticaa ; ~ ; ' cronogramae ; solucao
solucao ~ . . solucéao . - . -
solucéo ! 0S gastos

______________________________________________________________________________________________________________




Control

Objetivo

% Preservar o bom funcionamento do processo

+ Garantir resultados esperados de forma continua
% Manter niveis de qualidade
Aspectos
' Padronizacao '+ Métodos alternativos ' 1+ Resposta a defeitos
% Eliminacdo de gargalos | | < Mudanca requer 1 < Monitoramento de elos
+ Propagacéo de padréesa ' adaptacao de controle Lo mais fracos no processo
maioria do processo Lo % Adaptacéao e, se Lo + Prevencéo: falhas néo

necessario, quebra de o chegam a ser defeitos
padrbes




Ferramentas

CTQ (Critical to Quality)

+ Utilizado em Design e Define

+ Brainstorming e validacao de requisitos ante o processo e um cliente

Requirement 1 Need Qqality Driyer Performance Requirement

Dirrver 1 . Acceptable Range
Price (2.00 - 3.50 US$)
Requirement 2
Range offering choice
; Coffee {
Requirement 3 Good On Offer Tasty Coffee
Need Driver 2 Customer Fresh, no olderthan 5 mins
Requirement 4 Satisfaction
Good Pleasant Staff
- Staff
Requirement 5 Prompt service within 5 mins
ENee ) < ‘Surroundings - Pleasantambience

b * Clean and Hygienic

12




Ferramentas

Mapa de processos (Process Map)

+ Utilizado na etapa Define

+» Elencar processos visualmente com seus envolvidos, inputs e outputs (SIPOC — suppliers, inputs,

process, outputs, customers).

+ Destacar procedimentos-alvo para melhoria.

Sales Accounting Shipping
|
Cheok Pick Order

Answer Call ¢
Accep™~_No| | Retumn to Pack
table? Stock Order

Sales Rep.
v Takes - e i
a5

Order Approve .| Ship
No Credit Order




Ferramentas

'Diagrama de pareto

«» Utilizado em Measure e Analysis.

Pareto Chart for Defect
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Ferramentas

Histograma

7
%

tilizado em Measure e Analysis.

cC C

tilizado na analise de dados booleanos e continuos.
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Diagrama temporal (Run chart)

+ Utilizado em Analyze

% Exposicao do comportamento de dados ao longo do tempo.

Run Chart
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Ferramentas

' Diagrama de controle (Control chart) |
% Conhecido como “Process-behavior chart”
% Limites de controle usando dados estatisticos (média e variancia)
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Ferramentas

' Diagrama de Ishikawa (Causa e efeito) |
% Utilizado em Design, Define e Analyze
+ Identificacao de causas para a propagacéao de defeitos no processo
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Ferramentas

Diagrama de afinidades

% Utilizado em Improve

% Ideacdo em equipe com categorizacao de ideias
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Métricas de defeito

. Definigoes:
% Defeito: caracteristica fora de expectativa (do cliente)

+ Oportunidade: quantidade de chances de ocorréncia de um defeito

______________________________________________________________________________________________________________________________________

N° Defeitos
DPU = ,
N° Unidades de produto

TO = N° Unidades de produto X Oportunidades

N° Defeit
DPO = ;{) cros DPMO = DPO x 10°

20




Definicao de um “Nivel Sigma”

1. Definir requisitos do processo (e do cliente)

2. Verificar quantidade de defeitos e sua relacé&o percentual

3. Fazer uso dos dados fornecidos abaixo.

If your yield is: Your DPMO is: Your Sigma is:
30.9% 690,000 1.0
62.9% 308,000 2.9
93.3 66,800 3.0
99.4 6,210 4.9
99.98 320 5.0
99.9997 3.4 6.9
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