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1. Introducéao

Cada vez mais utilizada pelas empresas, esta poderosa ferramenta tem atraido a
atencao de empresarios no mundo todo. Mas por que todo este sucesso? Quais as
vantagens da aplicacdo desse método? A minha empresa pode estar aplicando o 6
Sigma? Saiba as respostas a essas e outras perguntas e aproveite para conhecer

um pouco mais sobre a histéria do 6 Sigma.

2. Um pouco de histéria

Foi nos anos 80, a empresa americana Motorola, confrontada com uma forte perda
de competitividade dos seus produtos, comecou a implementacédo da estratégia dos

seis sigma.

Em meados da década de 1980, a Motorola, confrontada com uma forte perda de
competitividade dos seus produtos, decidiu levar a questdo da qualidade a sério.
Ficando para tras em relacdo aos concorrentes estrangeiros que conseguiam vender
produtos de melhor qualidade e custos inferiores. Nessa época, a Motorola
destinava cerca de 5% a 10% dos investimentos - as vezes até 20% - para corrigir
defeitos em seus produtos, o que equivalia cerca de US$ 900 milhdes por ano.

Desenvolver o 6 Sigma era entdo uma questdo de sobrevivéncia.

Ao passar o controle de uma fabrica da Motorola que produzia televisores nos
Estados Unidos para uma empresa japonesa, com a mesma forca de trabalho,
mesma tecnologia, mesmos projectos e inspirada em técnicas de gestdo japonesas,
a fabrica logo iniciou a producdo de televisores com um vigésimo do numero de
defeitos da época em que era gerida directamente pela Motorola. A partir desta

analise, ficou claro que o problema era o modelo de gestao anterior.

O presidente da empresa na época encaminhou a companhia para o 6 Sigma e
tornou-se um icone na area empresarial, em grande parte devido ao que realizou
em qualidade na Motorola. Alguns anos mais tarde, em 1996, a empresa norte
americana General Eletric (GE) propbs a si mesma o desafio de atingir o nivel de
qualidade 6 Sigma em todos o0s seus processos: do projecto a fabricacdo,
prolongando-se até os servicos. Comecava a nascer entdo o caso mais famoso de

aplicacdo sistematica e bem sucedida da ferramenta 6 Sigma, sendo até hoje
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considerado modelo a ser seguido por todos. Sob a lideranca de seu

presidente Jack Welch, os resultados foram tdo rapidos quanto surpreendentes.

Sem sombra de duvidas essa experiéncia foi importante ndo s6 para a GE, mas
também para o futuro do 6 Sigma no universo empresarial, uma vez que a

ferramenta se enriqueceu com as contribuicdes de Welch e de seu pessoal da GE.

Porém, é importante citarmos que o destino do 6 Sigma implantado na GE teria
sido outro se ndo fosse o apoio incondicional do entdo presidente executivo da
empresa Jack Welch. Diferentemente do que se acredita, o 6 Sigma ndo se ocupa
da qualidade no sentido tradicional, ou seja, a conformidade com as normas e
requisitos internos. Na verdade, o programa redefine qualidade como o valor
agregado por um esforgo produtivo e busca que a empresa alcance seus objectivos
estratégicos. Cada vez que acontece um erro, a empresa gasta tempo e dinheiro
para corrigi-lo. Isso quer dizer que, ao projectar e fabricar produtos quase sem

defeitos, ou a prevenir a possibilidade de erros, ela esta contendo gastos.

Antes de prosseguirmos, € importante diferenciarmos erros esporadicos e
persistentes. Alguns defeitos sédo resultados de erros esporadicos em um processo.
Em outras palavras, em sua maioria, 0s processos trabalham dentro do seu
patamar esperado, mas, ocasionalmente, se desviam de seu desempenho habitual.
De forma geral, as empresas resolvem de maneira eficiente esses tipos de erros.
Contudo, isso ndo melhora os niveis de qualidade da empresa, porque na
realidade, ndo sdo esses tipos de erros que diminuem o lucro da empresa e sim os

erros persistentes, crénicos e “ocultos”.

Um bom exemplo desse tipo de erro é o caso de um fabricante de automaéveis que
decidiu substituir o ago por aluminio nas pecas do motor, baixando os custos de
producédo e fabricando veiculos mais leves, e que consequentemente consumiam
menos combustivel. Porém, os técnicos nao se atentaram ao fato que o aluminio
costuma ter fracturas microscopicas que se dilatam em situacbes de altas
temperatura e pressdo. Com isso, 0s motoristas que exigiam mais de seus veiculos
aceleravam o desgaste, os danos aconteciam ainda no periodo de garantia e a

empresa tinha que arcar com todos 0s reparos.

Por isso, seus custos aumentaram, sem que fosse possivel determinar a origem do
problema. As empresas que ndo conseguem identificar a causa do problema
passam a "tolerar” os erros, que dessa forma continuam persistentes, ocultos e

passam a constituir parte do custo do negdcio.
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3. Método 6 Sigma

Definindo em poucas palavras, o 6 Sigma consiste na aplicacdo de métodos
estatisticos a processo empresariais, orientada pela meta de eliminar defeitos. A
maioria das empresas opera no nivel 4 Sigma, o que equivale a 6.210 defeitos por
milhdo de oportunidades de haver defeitos. O nivel 6 Sigma gera apenas 3,4

defeitos por milh&o.

3.1 O que é o 6 Sigma?

A estratégia do 6 Sigma é uma forma de conseguir a implementacdo eficaz de
conceituados técnicas e principios de qualidade. O objectivo principal desta
estratégia pode ser definido de uma forma simples: conseguir zero erros em todo o
desempenho da gestdo na empresa. A ideia é assim obter um nivel minimo,

proximo de zero, ao nivel das falhas da producéo.

Convém recordar que os outputs defeituosos representam perdas para a empresa a

varios niveis:

e O produto nao se vende, ndo gera receitas;

e A sua fabricacdo ocupou recursos materiais e humanos que é preciso
pagar;

e Durante o processo de fabricacdo, impediu a producdo de produtos
em bom estado (custo de oportunidade);

e E preciso desmonta-lo ou desfazer-se dele o que também implica

custos;

Apesar do 6 Sigma ser claramente uma ferramenta de gestdo orientada para a
qualidade, esta nao implica a complexidade que acompanha sempre um processo
de TQM - Total Quality Management.

Para aplicar esta técnica com sucesso é necessario definir trés conceitos:

e Qualidade potencial: Valor acrescentado maximo possivel por cada unidade
de output.
e Qualidade real: Valor acrescentado actual por cada unidade de output.

e O desperdicio é a diferenca entre estes dois valores.
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Assim, a finalidade da implementacdo de uma estratégia dos 6 Sigma é reduzir o
desperdicio ao minimo, ajudando as empresas a produzir mais rapidamente bens e
servicos melhores e envolvendo menos custos. Genericamente, concentra-se em

trés areas:

e Prevencéo de defeitos;
e Reducao do ciclo produtivo;

e Reducao de custos.

Qualquer melhoria de desempenho deve ter inicio na gestdo de topo e envolve,

neste primeiro passo, varias fases:

e Ensinar os responsaveis da empresa a compreender e utilizar os principios e
ferramentas necessarios para 0 sucesso

e Implementar uma estrutura de gestao para suportar o 6 Sigma

e Cultivar um ambiente aberto a inovacao e a criatividade

e Reduzindo niveis hierarquicos

e Eliminando barreiras burocréaticas a experiéncia e a mudanca

e Tornando mais facil tentar novas solucdes

3.2 Traducdo do nivel da qualidade para a linguagem financeira

. Defeitos por
N|v_el o milh&o Factor Custo de qualidade
qualidade Percentual

(ppm)

2 sigma 308.537 69,15 N&o se aplica
3 sigma 66.807 93,32 25 a 40%
4 sigma 6.210 99,3790 15 a 25%
5 sigma 233 99,97670 5 a 15%
6 sigma 3,4 99,999660 < 1%
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6G

3.3 Comparacao entre o padrao 4 Sigma e a performance 6 SIGMA

4 Sigma (99,38% conforme)

Sete horas de falta de
energia

5.000 operacoes
cirdrgicas

3.000 cartas extraviadas por
cada 300.000 cartas

Quinze minutos de
fornecimento

Um canal de TV 1,68 horas fora
do ar por semana

Uma aterragem de emergéncia num
aeroporto dos E.U.A. por dia

=

6 Sigma (99,99966% conforme)

Uma hora de falta de
energia

1,7 operagdo cirurgica
incorrecta

Uma carta extraviada por
cada

Um minuto de fornecimento de
agua nao potavel a cada sete
meses

Um canal de TV 1,8 segundos
fora do ar por semana

Uma aterragem de emergéncia em
todos os aeroportos dos E.U.A. a
cada cinco anos

3.4 Resumo da histdria do 6 Sigma (aplicacdo vs ganhos)

Visteon

General
Electric

Seagate

Asea Brown
Boveri - ABB

Motorola

Ganhos superiores a
US$ 51 milhdes em 1999.

Ganhos obtidos em
1999: US$ 1,5 bilides

Ganhos obtidos até Maio
de 1998: US$ 1,2 bilides.

Ganho médio de US$ 898 milhdes/ano num periodo de dois anos.

Ganhos de US$ 2,2 bilides entre o final da década de 80 e o inicio da década de 90.

Inicio do 6 Sigma
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4. O que ha de novo no 6 Sigma?

A Motorola concebeu o processo 6 Sigma, como uma forma de atingir seus
objectivos de multiplicar por cem os niveis de qualidade em um periodo de cinco
anos. O 6 Sigma proporcionou uma medida de qualidade que poderia ser adoptada
por toda a corporacdo - desde a producédo até as funcdes de suporte. A Motorola
estabeleceu ainda um programa para o desenvolvimento de 6 Sigma Black Belts
(ou especialistas), a fim de garantir a continuidade do processo em toda a

corporacao.

Por meio de uma formacao estruturada, processos de orientacdo (consultoria) e um
suporte directo para implementacdao do projecto, a Motorola ja preparou milhares

de Black Belts, que continuam a implementar as metodologias do 6 Sigma.

O impacto global do 6 Sigma foi significativo a ponto de a Motorola tornar o
programa disponivel também aos seus clientes, fornecedores e parceiros, mediante
0 estabelecimento de uma Equipa de Servicos de Consultoria e Preparacdo da
Motorola University - um grupo dedicado a preparacdo, consultoria e respectiva

implementacdo do processo 6 Sigma.

Como agente corporativo de mudancas da Motorola, a Motorola University é
actualmente a organizacdo mais experiente, em todo o mundo, na implementacao

das metodologias do 6 Sigma, visando mudancas culturais e melhorias continuas.

A Motorola University possui uma vasta experiéncia em uma variedade de sectores.
Sua experiéncia lhes permite atacar os problemas estratégicos e organizacionais

com discernimento, precisao e agilidade.

Utilizando metodologias pioneiras comprovadas, implementadas e revisadas
continuamente na Motorola, os consultores da Motorola University ajudam os
clientes a identificar recursos em suas organizacdes de forma que as melhorias

sejam continuas.
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4.1 O segredo do sucesso do 6 SIGMA

De acordo com o esquema abaixo, podemos concluir que o segredo do 6 Sigma
assenta em trés pilares essenciais e imprescindiveis para atingir o seu pleno
sucesso, tais como:

O segredo do sucesso do 6 SIGMA

$$$ - medida directa dos
beneficios do
programa pelo
aumento do lucro
da empresa.

DMAIC—método estruturado
para alcance de

$ D metas utilizado no
i N A Seis Sigma.
1 E AAE — elevado envolvimento
¢ da alta
administracéo da
empresa.

Podemos verificar que esta metodologia assenta no pilar central (modelo DMAIC),
se ndo existir investimento financeiro ($$$) apropriado ou o elevado envolvimento
da alta administracdo da empresa (AAE), a estrutura acaba por ceder.

4.1.1 Como garantir o sucesso do 6 Sigma

» Melhoria continua da expansdo do 6 Sigma — envolvimento de todas as
areas da empresa, fornecedores e clientes.
» Uso da metodologia adequada a realidade actual e visdo pretendida.

> Divulgacado constante dos resultados obtidos com o 6 sigma.

» Formacdo dedicada para os especialistas do programa.
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4.2 Cuidados na seleccao do projecto 6 Sigma

Na seleccdo do projecto tem que se ter em conta 0s seguintes aspectos, tais como:

€ Complexidade do projecto.
» O espacgo de trabalho (scope) deverd ser dimensionado de acordo
com as metas definidas inicialmente.
> E importante estabelecer metas ambiciosas, mas concretizaveis.
¢ Qualificagdes de um projecto 6 Sigma:

» Existe uma falha entre a performance actual e a necessaria.

» A causa do problema é desconhecida.

4.3 Exemplos de metas de projectos 6 Sigma

» Reduzir o custo de fabricacéao.
» Aumentar o indice de satisfacdo do cliente.
» Reduzir o volume total de produtos com defeito.

» Aumentar a eficiéncia de processos e/ou produtos.

Producéo Integrada — 6 Sigma 9
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5. Factores criticos para a implementacao

» Elevado envolvimento da alta administracdo da empresa — lideranca top-
down.

® O 6 Sigma falha se ndo houver uma forte empenho do “nimero um”
da organizacéo.
» Gestdo estratégica do processo de mudanca associado a implementacédo do
6 Sigma.
® Os sistemas e estruturas da empresa devem reflectir e incentivar a
cultura 6 Sigma.
» Resultados dos projectos traduzidos para a linguagem financeira.

» Projectos 6 Sigma associados as metas prioritarias da empresa.

» Divulgacdo, em todos os niveis da empresa, das etapas da implementacao e
dos resultados alcancados com o programa.

» Uso de ferramentas de analise apropriadas.
» Prazos dos projectos:
Médio Prazo — quatro a seis meses.

Longo Prazo — oito a doze meses.

Producéo Integrada — 6 Sigma 10
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6. Organigrama do grupo 6 Sigma.

A estrutura organizacional do 6 sigma assenta na seguinte estrutura:

‘ Sponsor ‘

o

‘ Champion ‘

-

‘ Master Black Belt ‘

s

‘ Black Belt ‘

.

‘ Green Belt ‘

Producéo Integrada — 6 Sigma 11
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Sponsor

Executivo Estratégico Sénior que patrocina a iniciativa empresarial 6 sigma.
Sendo esta uma estratégia top-down, do topo para a base, o empenho do lider
maximo da organizacao € ponto essencial para todo o processo. Ele tem que ser o

maior entusiasta desta estratégia.

Champions

Os champions no sistema 6 Sigma sao individuos de nivel hierarquico elevado na
organizacado, que entendem a ferramenta e estdo comprometidos com seu sucesso.
Em organizacdes maiores, o 6 Sigma serd liderado em tempo integral por um
champion que seja, por exemplo, o vice-presidente executivo.

Em todas as empresas, 0s patrocinadores podem ser lideres informais que utilizam
0 6 Sigma em seu trabalho diario e comunicam suas mensagens em todas as
oportunidades. Os patrocinadores sdo donos dos processos e sistemas que ajudam
a iniciar e coordenar as actividades de melhoria 6 Sigma nas areas pelas quais sdo

responsaveis.

Master Black-belts

Este € o mais alto nivel de dominio técnico e organizacional. Os master black-belts
sdo a lideranca técnica do programa 6 Sigma. Logo, precisam saber tudo que
sabem os black-belts e mais, pois também devem entender a teoria matematica na
qual os métodos estatisticos se baseiam. Os master black-belts tém de ser capazes
de prestar assisténcia aos black-belts na aplicacdo correcta dos métodos em
situacdes inusitadas. E, dada a natureza de suas obrigacdes, suas habilidades de
comunicacao e ensino sdo ao importantes quanto sua competéncia técnica. Sempre
que possivel, a preparacdo estatistica deve ser conduzida somente por master
black-belts.

De outra forma, o familiar fenédmeno de "propagacdo de erros” pode ocorrer ou

seja, black-belts passam adiante os erros aos green-belts, que por sua vez, passam

adiante erros ainda piores aos integrantes das equipas.
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Caso seja necessario que black-belts e green-belts ministrem a
preparacao, somente o devem fazer sob a supervisao e orientacdo de master black-
belts. Por exemplo, pode ser preciso que os black-belts déem assisténcia ao master

black-belt durante discussdes em sala de aula e nos exercicios.

Black-belt

Os candidatos ao status de black-belt s@o individuos com orientacdo técnica e
muito estimados por seus companheiros. Devem estar activamente envolvidos no
processo de desenvolvimento e mudanca organizacional. Podem provir de vasta
gama de disciplinas e nao precisam ter sido treinados formalmente como
estatisticos ou engenheiros. Contudo, como terdo de dominar uma grande
variedade de ferramentas técnicas em curto prazo, os candidatos a black-belt
provavelmente precisardo ter uma bagagem anterior que inclua matematica e uma
base de andlise quantitativa.

Como parte da preparacdo, os black-belts recebem 160 horas de instrucdo em sala
de aula, além de treino individual nos projectos ministrado por master black-belts
ou consultores.

Os candidatos a black-belt devem: sentir-se a vontade com computadores;
conhecer um ou mais sistemas operacionais, programas de gestao de bancos de
dados, programas de apresentacdo e processadores de texto; ja ter estudado
algum dia métodos estatistico; saber utilizar um ou mais pacotes de software de
andlise estatistica. Os black-belts buscam extrair conhecimento aplicavel do

sistema de armazenamento de informac¢des da empresa.

Para garantir acesso as informac¢des necessarias, as atividades 6 Sigma devem,
alids, estar integradas nos sistemas de informética da organizacdo. Obviamente, as
habilidades e a preparacdo dos black-belts tém de ser viabilizadas por
investimentos em software e hardware. Ndo faz sentido atrapalhar esses

especialistas para economizar uns "trocados” com computadores ou software.

Green-belts

Estes sdo os lideres de projectos 6 Sigma capazes de formar e facilitar equipas 6

Sigma e de gerar os projectos 6 Sigma desde a concepcdo até a conclusao.
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Os green-belts passam por cinco dias de preparacdo em sala de aula, numa
programacdo conduzida em conjunto com o0s projectos 6 Sigma e que engloba a
concepcdo de projectos, ferramentas da qualidade, solucdo de problemas e analise
descritiva de dados. Os champions 6 Sigma devem estar presentes na prepara¢ao
dos green-belts. Em geral, os black-belts ajudam os green-belts a definir seus
projectos antes, participam na preparacdo com os segundos e prestam-lhes

assisténcia em seus projectos posteriores.
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7. Modelo DMAIC

O 6 Sigma aproveita uma série de métodos comprovados e treina um pequeno
grupo de lideres internos, conhecidos como black-belts, até que atinjam alto nivel
de eficiéncia na aplicacdo de tais técnicas. Com certeza, alguns dos métodos
utilizados pelos black-belts s&o altamente avancados, o que inclui o uso de

tecnologia moderna de informética.

Contudo, as ferramentas sédo aplicadas dentro de um modelo simples de melhoria
de desempenho conhecido pela sigla DMAIC, ou Define - Measure - Analyze -
Improve -Control (Definir - Mensurar - Analisar - Incrementar - Controlar), analogo

ao método de TQM conhecido como PDCA (Planear-Fazer- Controlar-Agir).

DMAIC

Producéo Integrada — 6 Sigma 15
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7.1 Etapas do DMAIC

Definir: Defina com precisdo as metas das actividades a melhorar (problemas).
Elas serdo os objectivos estratégicos da organizacao, tais como maior participagdo
no mercado e retornos sobre o investimento mais elevados.

No ambito operacional, uma meta possivel seria o0 aumento de producdo de
determinado departamento. No de projectos, as metas poderiam ser a reducdo do
nivel de defeitos e o aumento de producéo.

Apligue métodos para identificar oportunidades de melhorias potenciais.

Medir: Determine a localizacdo ou foco do problema. Meca o sistema existente.
Estabeleca parametros validos e confiaveis para ajudar a monitorar o progresso
rumo as metas definidas no passo anterior. Comece por determinar o ponto de
partida actual.

Utilize a analise de dados exploratdria e descritiva para ajudar a entender os dados.

Analisar: Analise o sistema para identificar formas de eliminar a lacuna entre o

desempenho actual do sistema ou processo e a meta desejada, isto é a causa de

cada problema. Aplique ferramentas estatisticas para orientar a analise.

Implementar: Incremente o sistema. Seja criativo para achar novas maneiras de
fazer as coisas melhor, de forma mais econdmica ou mais rapida.
Use projectos e outras ferramentas de planeamento para implementar a nova

abordagem. Empregue métodos estatisticos para validar a melhoria.

Controlar: Controle o novo sistema. Institucionalize o sistema aperfeicoado
modificando os sistemas de remuneragao e incentivos, politica, procedimentos de
planeamento das necessidades de material, orcamentos, instru¢cdes operacionais e
outros sistemas de controlo.

Pode ser interessante adoptar sistemas como ISO 9000 para garantir que a
documentacdo esteja correcta.

O objectivo é garantir o sucesso continuo das ac¢des implementadas.

Producéo Integrada — 6 Sigma 16
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8. Tendéncias mundiais do 6 Sigma

» Crescente implementacdo do programa em areas administrativas, de vendas
e de servicos.

» Adopcdo do 6 Sigma pela empresa como um todo — principalmente nos
sectores envolvidos directamente no relacionamento com os clientes.

» Maior envolvimento dos fornecedores da empresa nos programas.

» Consolidacdo do conceito de que o programa “veio para ficar”, ndo sendo
apenas mais uma moda passageira na area da qualidade.

Producéo Integrada — 6 Sigma 17
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9. “Case Study”

09

Com vista a uma melhor compreensado desta filosofia serd apresentado o “Case
Study” para um visualizacdo dos métodos referidos anteriormente, esta filosofia
esta implantada no meio industrial, neste caso na Visteon Portuguesa, Lda.

Definicdo de fases

-

4

K
(’; &\
W,

Problema tipo:

| Defeitos visuais (Cosmetic Issues) nas lentes do
painel de instrumentos (Clusters Lens and Hot
Foil).

Origem:

] Alguns dos defeitos visuais (riscos, imperfeicdes,

poeiras, etc.) sdo detectados na assemblagem nas
lentes do painel de instrumentos, de acordo com 0s
critérios de qualidade da Visteon, essas pecas tem
de ser rejeitadas.

Definicéo do defeito:

| Existéncia de 0,6% de pecas rejeitadas..
| Quantificagdo do problema:

u O Problema pode ser detectado durante a
tarefa de limpeza das lentes ou no
decorrer do processo de montagem.

] Data de inicio do problema: Margo de
2001.

Objectivos do projecto:

] Reduzir/Eliminar os defeitos nas lentes, com vista
a reduzir os custos relacionados com a sucata e
melhorar a eficiéncia da producéo.

Producéo Integrada — 6 Sigma

Actual/Objectivo/ldeal:

® Taxaactual = 0.60 % (Sigma = 2.4)
®  Objectivo = 0.20 %
® ldeal =0.17 %

Beneficios:

® Reduzir os custos de sucata (actualmente sao
€30.000/Ano0).

® Evolucéo do projecto:

(| Identificacdo de indicadores de medida;

U Desenvolver um plano de medigéo;

O Actuar sobre os equipamentos R&R;

L] Recolha de dados baseados na especificagdo do produto;

7
L
MEASURE ) ANALYSE )IMPROVE ) CONTROL
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Esquema sobre as actividades e ferramentas da fase de definir:

Descrever o problema do

projecto e definir uma Mapas de projecto.
meta.

Avaliar: historico de
problemas, retorno
econémico, impacto sobre
clientes e consumidores e
estratégia da empresa.

Mapas de projecto
Gréafico sequéncial
Cartas de Control

Analise econémica

Avaliar se o projecto é
prioritario para a unidade
de negocios e se este sera
patricionado pelos
Sponsors.

Selecionar
n ov o
projecto.

O projecto vai
ser
desenvolvido?,

SIM

Definir quais os
participantes nas
equipas e suas
responsabilidades.

Mapas de projecto.

Identificar as
necessidades dos

clientes do projecto. o Vior @ dfenie

Definir qual o
principal envolvido
no projecto.

Producéo Integrada — 6 Sigma 19
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Fase de medicado

OPORTUNIDADES

oY
‘%

ANALYSE IMPRO\}CONTR(}

Valores da sucata

Scrap Material Costs - Lens & Hot Foil Assy

Euros

= 8 3 8 3 8 8 5 & & 3 2 3
ﬁszggéégéﬁ%e%%
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Esquema sobre as actividades e ferramentas da fase de medicao:

ACTIVIDADES FERRAMENTAS

=
@)
L
=
I
L
4
>
%)
<C
L
=
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Fase de analise

OPORTUNIDADES
<)
s
(&\ J

-y “‘v} DEFINE )MEASURE IMPROVE )CONTROL

Quadro de Objectivos

Proposta Impacto no cliente
B Reduzir/Eliminar aspectos B Perca de tempo relacionada com
visuais (riscos, imperfeicoes, a montagem e desmontagem de
poeiras, etc) relacionadas pecas com defeito.
com as lentes do painel de B Tempo de abastecimento de
instrumentos  durante o pecas na linha.
processo de montagem. B  Tempos nao produtivos.

B Volume de sucatas.
B Visteon, Palmela Plant

Objectivos Criterio de aceitacédo
B Melhorias de qualidade; B Reduzir a taxa de pecas
B Reducdo do numero de imperfeitas para 0.20%.

pecas imperfeitas.

B Reducdo do tempo de
abastecimento da linha de
producao.

B Reducdo de tempos nao
produtivos.
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B

Esquema sobre as actividades e ferramentas da fase de analise:

ACTIVIDADES FERRAMENTAS

e
<
%2
—
<
Z
<
Il
L
w
>
-l
<
Z
<
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Fase de implementacao

OPORTUNIDADES
&
(&; \ é@v’

° ; DEFINE MEASURE )ANALYSE CONTROL

Especificacdo do produto
(ES-F7AF-18A910-AA)

B Método de Inspeccédo:
B O operador deve inspeccionar a area/ display parte da frente
esquerda e direita na direcgdo dos ponteiros do reldgio e vice-versa;
B Todas as superficies devem de ser verificadas: neste caso todo o
painel de instrumentos.

B CondicBes de inspeccgao:

B Normal a vista;

B Inspeccdes visuais ndo devem exceder o tempo de 10 segundos, €
ndo devem alcancar uma area de visao superior a 330cm2;

B O painel de instrumentos deve ser verificado numa distancia
compreendida de 46 to 61cm pelo inspeccionador.

B Angulos de visdo: na montagem do appliqué painel de instrumentos.
Nessa operacdo devem-se observar fugas de luz. (Fig. 1)

B Na montagem do painel de instrumentos a area de visdo é dividida
em trés regifes de inspeccéao.

(Fig. 2)
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B Condi¢cbes de luminosidade:

= Deve consistir numa iluminacdo uniforme - Iluz branca
fluorescente.

= A fonte de luminosidade deve ser montada na parte inferior do
painel de instrumentos, de forma a que ndo exista nenhum
foco de luz que seja reflectido sobre o operador.

B Aceitacao/ Rejeicdo visual para a area de Qualidade

B Painéis laterais
 Gorduras;
* Marcas de dedos;
* Riscos;

B |entes
« Imperfei¢cbes gerais;
* poeiras;
 Bolhas de ar;
« Gorduras;
¢ Riscos;
e Superficies irregulares.
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B

Esquema sobre as actividades e ferramentas da fase de implementacao:

ACTIVIDADES FERRAMENTAS

IMPROVE = MELHORE

\‘
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Fase de controlo

OPORTUNIDADES @ m

,«%‘B
A
%@ DEFIN%MEASU%ANALY%IMPRO\’ %

Operacdes de controlo durante a montagem de lentes

3. Verificagdes 4. Montagem da tampa

5. Acabamento 6. Inspecgdo visual
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Esquema sobre as actividades e ferramentas da fase de controlo:

ACTIVIDADES FERRAMENTAS
Avaliar o alcance da meta em + Diagramas de Pareto
larga escala. + Cartas de controlo

Histogramas

Retomar ao
Modelo M

A meta foi

alcancada?

o (measure).
-
o
= .
zZ Padronizar as alteracdes
O realizadas no processo, em +  Poke-yoke
O consequéncia das alteracdes (Mistake poofing)

efectuadas.
- l
I Transmitir os novos padrées a * Manuais
— todos os elementos envolvidos. ¢ Reunides
= ¢+ Palestras
@)

|

_ . ¢+ Recolha de dados
Definir e implementar um plano +  Folha de verificagdo
para monitorizar a performance, +  Amostragem
depois das alteracoes. +  Carta de control

¢ Histograma
*

Indice de capacidade

|

Definir e implementar um plano
de acc¢des correctivas, se
surgirem problemas no

processo. + Relatério de anomalias

|

Sumarizar o que foi aprendido e
fazer recomendacdes para
etapas futuras.
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10. Conclusao

O sistema 6 Sigma centra-se na melhoria da qualidade (reducdo do desperdicio) ao
ajudar as organizag¢des a produzir de melhor forma, mais r4pida e mais econémica.
Em termos tradicionais, o 6 Sigma focaliza a prevencado de defeitos, a reducdo dos
tempos de ciclo e a economia de custos. Ao contrario das reducdes de custos
descuidados, que reduzem valor e qualidade, o 6 Sigma identifica e elimina custos
do desperdicio. Em geral, esses custos sao extremamente elevados em empresas
que nao o utilizam.

Empresas que operam em niveis 3 Sigma ou 4 Sigma geralmente gastam entre
25% e 40% de suas receitas para reparar ou resolver problemas. Isso € conhecido
como o custo da qualidade ou, mais precisamente, o custo da ma qualidade.
Empresas que operam em 6 Sigma geralmente gastam menos de 1% de suas
receitas para consertar problemas. Para atingir tal meta, utilizamos um conjunto de
técnicas comprovadas juntamente com um quadro de lideres técnicos da empresa,
capacitados e bem treinados conhecidos como black belts para que cheguem a um
alto nivel de eficiéncia na aplicacdo dessas técnicas. Também se inclui um modelo
de melhoria do desempenho constituido por cinco passos: definir, medir, analisar,
implementar a melhoria e controlar que corresponde a famosa sigla DMAIC.

A concluir queremos salientar o facto deste método contribuir bastante para a
evolucdo dos nossos conhecimentos no contexto do ambito do nosso curso e sua
aplicacdo na vida profissional.
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