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Evolucdo da Qualidade

+ Inspecéao do produto:
Filosofias da Qualidade e Estratégias de v Baseado no controle final do produto
Gestao . Controle do processo:

Vv Seguranca e zero defeito
- Garantia da qualidade:

v Baseado em normas e procedimentos formais
« Gestao da Qualidade Total:

V Satisfagdo do cliente e competitividade
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Controle Estatistico de Qualidade

Inspecao

Interesse Principal:
Vv Verificagdo
Visao da Qualidade:
v Um problema a ser resolvido
Enfase:
v Uniformidade do produto
Métodos:
Vv Instrumentos de medicdo
Papel dos Profissionais da Qualidade:
Vv Inspecao, classificacéo, contagem, avaliagdo e reparo
Responsavel pela Qualidade:
v Departamento de Inspecéo

Garantia da Qualidade

Interesse Principal:

v Coordenacéo

Visado da Qualidade:

v Um problema a ser resolvido, mas enfrentado proativament
Enfase:

Vv Toda a cadeia de fabricagéo, desde o projeto até o mercad
a contribuicdo de todos os grupos funcionais para impe
falhas de qualidade

Métodos:
v Programas e sistemas
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Controle do Processo

Interesse Principal:

v Controle
Visao da Qualidade:

v Um problema a ser resolvido

Enfase:

v Uniformidade do produto com menos inspecdo
Métodos:

Vv Ferramentas e técnicas estatisticas

Papel dos Profissionais da Qualidade:

v Solucgéo de problemas e a aplicacdo de métodos estatistico
Responsavel pela Qualidade:

v Departamentos de fabricagéo e de engenharia (CQ)

Papel dos Profissionais da Qualidade:

v Planejamento, medicdo da qualidade e desenvolvimento
programas

Responsavel pela Qualidade:

Vv Todos os departamentos, com a alta administragdo
envolvendo superficialmente no planejamento e na execu
das diretrizes da qualidade
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Controle Estatistico de Qualidade

Gestdo da Qualidade Total » Papel dos Profissionais da Qualidade:

V Estabelecimento de metas, educacdo e treinamento,
consultoria a outros departamentos e desenvolvimento |de

Interesse Principal:

Vv Impacto estratégico programas
+ Vis&o da Qualidade: - Responsavel pela Qualidade:

Vv Uma oportunidade de diferenciagéo da concorréncia v Todos na empresa, com a alta administracdo exercendo fprte
. Enfase: lideranca

v As necessidades de mercado e do cliente Fonte: M.M. de Carvalho e E.P. Paladini (coor@pstédo da

. Métodos: Qualidade: Teoria e Casos

Vv Planejamento estratégico, estabelecimento de objetivos fe a
mobilizagao da organizacao

14 Pontos de Deming Aspectos Gerenciais da Melhoria de

Qualidade
« Os 14 pontos séo relacionados com mudancas - Gerenciamento da qualidade pode ser obtido
utilizando-se trés processos gerenciais (Trilogia

Juran)

v Planejamento da Qualidade
v Controle da Qualidade

v Melhoria da Qualidade
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Controle Estatistico de Qualidade

Planejamento da Qualidade Controle da Qualidade

- Atividades para desenvolver os produtos (e

processos necessarios ao atendimento [das - Processo para assegurar o cumprimento ¢os
necessidades dos clientes. objetivos definidos no planejamento, durante @as
V identificar os clientes operacgoes.
v determinar as necessidades dos clientes Vv avaliar o desempenho
Vv definir as caracteristicas dos produtos que respondem v comparar, com as metas, o desempenho obtido

as necessidades dos clientes V atuar a partir das diferencas

V elaborar processos capazes de reproduzir egsas
caracteristicas

V capacitar os colaboradores a implementacéo do plano

Melhoria da Qualidade . Etapas:
V estabelecer infraestrutura necessaria para assedurar
- Processo que visa elevar os resultados a noyos uma constante melhoria
niveis de desempenho V identificar as necessidades especificas para a criggéo
Vincremental (melhoria continua) ou inovaddr de projetos de melhoria
(melhoria radical) Vcriar para cada projeto uma equipe com |a
v Melhoria por projeto responsabilidade de torna-lo bem-sucedido

V fornecer os recursos e treinamentos necessariog as
equipes para diagnosticar as causas, estimulaf o
estabelecimento de uma solucdo e implementar
controles para manter os resultados

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF



Controle Estatistico de Qualidade

Trilogia Juran

DA QUALIDADE

20

|

NOVA ZONA DE
CONTROLE DE |
QUALIDADE

DESPERDICIO CRONICO

CUSTO DA MA QUALIDADE

INICIO DAS
OPERAGOES

-

TEMPO
k LIGOES APRENDIDAS

v Processos inter-relacionados
V Trilogia refere-se as deficiéncias do processo
v “Custo da ndo-qualidade”: deficiéncias da qualidade

o

Fonte: Juran, 1997

Modelo Geral da Gestdo da Qualidade

+
8! Cap. 12
8"
i Historico ¢ Modelos Cap. 1
. de Gestio da Qualidade
o Cop. 6 PRINCIPOS

'

' Gerenciamento J

i das Diretrizes
TQM/Seis Sigma/lSO 9000

Gcst.’\o por
Proccssus ﬁ
(,uslos da
Gcrcnc:anh.n(o
da u"m Ouahdada

Cap. 8

Cap.3,4e5

Servigos

SISTEMAS

Ow.‘rac iunal

Fonte: M.M. de Carvalho e E.P. Paladini (coordsestao da
Qualidade: Teoria e Casos

Gestéo pela Qualidade Total

Prof. Lupércio F.

Bessegato - ICE/UFJF

Total Quality Management

“TQM é o sistema de atividades dirigidas para se atin
clientes satisfeitos, empregados com responsabilidag
autoridade, maior faturamento e menor custo”

Juran, Quality Analysis and Planning

“TQM é uma estratégia de fazer negécios que objet
maximixar a competitividade de uma empresa atra
de melhoria continua da qualidade dos seus produ
Servigos, pessoas, processos e ambiente”

Goestch Introduction to Quality Control

gir
ee

va
és
0S,




Controle Estatistico de Qualidade

Total Quality Management (TQM)

Foca a filosofia Deming/Juran, desenvolvida
partir do inicio dos anos 80

V énfase em consciéncia da qualidade e em forma
generalizada

V Enfase insuficiente em controle da qualidade
ferramentas de melhoria, acompanhamento pobr
nenhuma estratégia de implementacédo por projeto

v De maneira geralfQM néo foi bem sucedido

Montgomery, 2004

Gestao pela Qualidade Total - Principios

Qualidade centrada nos clientes

Valorizagcao das pessoas

Constancia de propositos e comprometimento
Direcao

Aperfeicoamento continuo

Gestdo baseada em fatos e em processos

da
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Gestao pela Qualidade Total

Conjunto  de  principios, técnicas
procedimentos que envolve todas as pessoas
organizacdo na melhoria continua dos process
produtos e servicos,
satisfazer/superar as expectativas de s
clientes e acionistas

com o0 objetivo de

2
da
0S,
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Gestao pela Qualidade Total - Principios

- Delegacao

Disseminacéo de informacgdes
Garantia da qualidade

N&o aceitacao de erros (zero defeitos)




Controle Estatistico de Qualidade

_ Processo de Producéao
Qualidade
Controllable inputs
] ; X1 Xz x, l
M PRODUTO ou SERV'CO de qua“dade e aque|€ ‘ [ } Mgs;lre;uenl
_ _ _ ot Wonitoring
Vv que atende perfeitamente®»  projeto perfeito 'p;;vn;;':'%}%:;gié— Conirol
V de forma confiavel = sem defeitos subassemblies .
- rocess m Output Product
V de forma acessivel 2  baixo custo = Quallty charactens '
V de forma segura =  seguranca cliente B a variabilidade esta presente
v em tempo 2  entrega no prazo em todos os processos de
i : ;, | producéo (produtos e servicos)
Uncontrollable inputs
« Processo = conjunto de causas (entradas controlavdis e
nao-controlaveis) que provoca um ou mais efeitps
(saidas)
Processo

Problema

- Relacionamento CAUSA/EFEITO
- Conjunto de causa® um ou mais efeitos

. Itens de controle:

Vv Indices numéricos estabelecidos sobre os efeitos|no
processo para medir qualidade total

Vv Ex.: Viagem JF — SP: 5 horas

- Itens de Avaliacao:

Vv indices numéricos estabelecidos sobre as principais
causas

v Ex.: Velocidade: 90 km/h

- Resultado indesejavel de um proces®o
Iltem de controle com o qual ndo estamps
satisfeitos

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF



Controle Estatistico de Qualidade

Ciclo PDCA

Controle do Processo

- Ciclo de Shewhart/Deming

- Ciclo PDCA

Vv Método utilizado para a pratica do controle d
processo

v Plan — Do — Check - Action

'l N
.
S g

Ciclo PDCA
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Ciclo PDCA — Manutengéao

« PLAN:
V Definicdo de itens de controle e sua faixa padrdo
V Definicdo dos procedimentos — padréo

- DO:
v Treinamento para executantes
v Treinamento em coleta de dados

Vv Execucdo das tarefas conforme procedimento
padréao




Controle Estatistico de Qualidade

- CHECK:

- ACTION:

Ciclo PDCA — Manutencéo

V Verificacdo dos resultados — itens de controle

v Manter procedimentos atuais, caso esteja normal
V Agir corretivamente, caso ocorra anomalia

Ciclo PDCA para Manter Meta Padrao

GERENCTAMENTO PARA MANTER

META PADRAO

META PADRAO
Qualidade Padrio, Custo pacrdo, etc

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (P.0.P)
P.O.P para atingir as metas padrio

—~@
D G| e,
*

o 3 VERIFICAGAO
g cﬂf‘lrma;aa da efetividade do POP

A ACAO CORRETIVA
Remogdo doSintoma Agdo na causa

Figura 2 - Detalhamento do PDCA para Manter Resultados
(Campos, 1996, p.268)

Agir corretivamente

e

PDCA — Meta Padrao

Definir as metas sobre
os itens de controle

\ Definir o método para

alcangar as metas

{

Verificar os /

resultados

5

A
\C

- O

@ Educar e treinar
«—

segundo o método

Realizar o trabalho
¢ coletar dados

Ciclo PDCA — Melhoria

« PLAN:
V Identificacdo do problema e estabelecimento de me
v Andlise do processo
Vv Plano de acéo

- DO:
V Treinamento para executantes
v Treinamento em coleta de dados
v Execucéo das tarefas conforme plano de acédo

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF
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Controle Estatistico de Qualidade

Ciclo PDCA — Melhoria Ciclo PDCA para Melhorar
° CH ECK. CONCLUSEO IDENTIFICACEO DO PROBLEMA
- ~ . OBSERVAGEO

V Verificacdo dos resultados — itens de controle s ‘

ACTION . PADRONIZAGKO ANALISE DO PROCESSO
* ’ AP 4 \PLANODEAEO

V Eliminacgdo das causas & y

V Padronizacéo das acdes que “deram certo” p 5

VERIFICAGRO 4cko

Melhoramento Continuo — PDCA de

Melhoramento Continuo Manutencio e Melhorias

—
)
Melhoria TS /”
Melhoria "‘OVO"'W
Melhoria [ Padronizagao ‘h
I : )
Padronizagao .\ “v
Padronizagao . — Nc\lfgo:éc“eosso
.\ t MELHORIA
MAMJTEN(AO

Fonte: CAMPOS, 1990 (adaptado)
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Controle Estatistico de Qualidade

Ferramentas de Gerenciamento

MASP / MASPO

- Metodologia de Analise e Solugéo de Problem
(e Oportunidades)
V Identificacéo e selecédo do problema/oportunidade

Vv Andlise problema/oportunidade — identificacédo d
causas

V Geracdo de possiveis solucdes

V Selecédo de alternativas

Vv Planejamento da solucgédo

Vv Implementacéo da solucéo

v Avaliacéo da solucéo (dos resultados)
Vv Padronizacéo

as

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

Ferramentas de Gerenciamento

Objetivos:

Vv Identificacdo de Problemas
Vv Identificacédo de Causas

v Geracéo de Solucdes

V Priorizacéo de Solucdes

Técnicas de Conducéo de Grupos

Brainstorming

Brainwriting
Administracao de conflitos
Consenso

Conducéo de reunides

11



Controle Estatistico de Qualidade

Exemplo

IndUstria de Massas

VProdutos: Massas e macarrao

VUnidades: 2 Fabricas em JF e 15 filiais no pais
VColaboradores: 1500 funcionarios (40% indireto)
VProblema: Perda gradual dos negdécios

Principais Problemas Identificados

N&o ha pesquisa de satisfacéo
Aumento nos custos da producéao
Falta de incentivo ao pessoal
N&o ha planejamento da producéao
Irregularidade no atendimento de distribuidor

(atacadistas)

[1%

- 1° passo: Priorizacéo de Problemas
v Matriz GUT: Gravidade — Urgéncia — Tendéncia

Pon

Matriz GUT de Prioridade

G

U

T

Gravidade

Urgéncia

Tendéncia

tos | Consequéncia se nad
for feito

@razo para tomada d
decisé@o

2Proporgao futura do
problema

Prejuizos ou dificuldade
extremamente graves

SE necessaria uma agéo
imediata

Agravamento imediato da
situacé@o se nada for feito

Muito graves

Com alguma urgéncia

Vai piorar a curtzp

Graves

O mais cedo possivel

Vai piorar a médio prazo

Pouco Graves

Pode esperar um pou

0  Vai piorar a jorego

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

P (N WwW|r~|l O

Sem gravidade

N&o tem pressa

N&o vai piorar ou pode até
melhorar

12



Controle Estatistico de Qualidade

Exemplo

- Problemas priorizados:

Problema G| U| T| Total Prioridad
Inexisténcia pesquisa satisfacao 3 |5 |3 15 4
Irregularidade atendimento distribuidor 5 |5 |5 1PR5 1
Falta de incentivo ao pessoal 3 3 |3 27 5
Nao ha planejamento da produgao 4 |5 |4 BO 3
Aumento custos da produgao 5 |5 |5 1p5 2

. 2° Passo: Busca das causas
v Ferramenta 5W1H / 5W2H

Ferramenta 5W1H / 5W2H

« What

- Who

« Where

« When

- Why

+ How

« How much

L2 0 N

O que
Quem
Onde
Quando
Porque
Como
Quanto

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

Fluxograma

88
zE
L.
o
18
3
iz"”
g3
=g
28
fie
LE

ilustragdes

NAO
7 6 5
Fomecedore lustracdes Altecar controle
nas prontas para provas das especificagdes
SIM

10
Prova devolvida

Pedir materiais  [4—r{ =
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Controle Estatistico de Qualidade

- 3°Passo: Identificacéo das Causas
v Diagrama de Causa e Efeito

Diagrama de Causa-e-Efeito — Diagrama

Grupo de causas

Método Maquina Medida

{ Efeito

Meio ambiente Mao-de-obra Material

« 4° passo: Priorizacédo das Causas
v Técnica de Votacdo Multipla
- 50%, 30%, ...
- Eliminacgé&o duplicidades
vV TGN — Técnica de Grupo Nominal

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

Exemplo

Vendedores mal treinados

Ineficacia da gestao sobre fornecedores
Incapacidade gerencial

Falta padronizacao nos processos de apoio
Falta de planejamento da producéo
Crescimento do mercado

Central de atendimento desorganizada
Falta de inspec¢éo na distribuicao

Falta de negociacdo com fornecedores

14



Controle Estatistico de Qualidade

- 5% Passo: Identificacéo e Priorizacao de Soluc(
v Matriz BASICA
Vv Usada para priorizar problemas e solugées

DES

Exemplo

- Problema: Irregularidade no atendimento
« Causa: Crescimento do mercado

Critérios |
Solugbes B A s | dd 7ot
Terceirizar Distribuicdo 5 5 5 1 4 %5 25
Implementar politica MKT 3 4 §5 2 4 24
Reestruturacéo gerencial 4 |4 4 (2 2
Normalizagdo de procedimento 2 |4 |4 |5 (3|4 22
Plano de Qualificagdo de Pessopal |1 | 3| 5| 3| 5| 3 RO

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

Matriz de Priorizacéo

Critérios
Solugbes| B A S | C Total
B: Béasico I: Investimento
A: Abrangéncia C: Cliente Externo Satisfeito
S: Satisfacéo (Interno) O: Facilidade Operacao

+ 6° Passo: Desenvolver Solucbes

v Planejamento de implantacédo

15



Controle Estatistico de Qualidade

Planejamento Solucéo

O que devera ser feito? (W)

Quem devera fazer? (W)
Onde devera ser feito? (W)
« Quando devera ser feito? (W)
« Por que devera ser feito? (W)
Como devera ser feito?  (H)

« Quanto deveracustar?  (H)

Exemplo

+ Solucao: Terceirizar a distribuicédo
v O QUE=» Contratar empresas transportadoras
v QUEM =» Assessoria de Marketing/ Dep. Compras
vV ONDE = Central de Atendimento a Clientes
vV QUANDO => Até 30/04/11
v QUANTO =» US$ 30,000/més

- Podem ser incluidos outros tépicos, assim col
a justificativa (PORQUE)

Nno

Aplicacao

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

Programa 6 Sigma

16



Controle Estatistico de Qualidade

Programa Seis Sigma

- Estratégia gerencial disciplinada e altamente

guantitativa
+ Objetivo:

v Aumentar drasticamente lucratividade das empregas

por meio de:
- melhoria da qualidade de produtos e processos
- aumento da satisfacéo de clientes e consumidores
 Foco:

v melhoria do processo com énfase na obtencéo
impacto significativo no negécio

de

Nivel da Qualidade em Linguagem

Financeira
Nivel da qualidade Defeitos por milhdo  Custo da ndo-qualidade
(ppm) (% faturamento empresa)

Dois Sigma 308.537 Na&o se aplica
Trés Sigma 66.807 25% a 40%

Quatro Sigma 6.210 15 a 25%

Cinco Sigma 233 5a15%
Seis Sigma 3,4 <1%

Prof. Lupércio F.

Bessegato - ICE/UFJF

Comparacao de Desempenhos

LsL UsL

130
99.73%

o da 33 20 -lo T sla 420 30 +da +5¢ +6a

Spec. Limit Percent Inside Specs
63.27

Ppm Detective
317300

5 Sigma
6 Sigma
1) Normal distribution wi

ed by +1.5¢ from the target

- Sequéncia organizada de atividades que pro

Processo

uma saida que agrega valor a empresa

vV Todo trabalho é produzido em processos (int
relacionados)
- Ha processos faceis de serem percebidos (manufaturas)
- Ha situag6es em que séo dificeis de serem vistos
v Qualquer processo pode ser aprimorado
VE necesséaria uma abordagem organizada par
melhoria

v Foco no processo é essencial ao Seis Sigma

17



Controle Estatistico de Qualidade

+ Os problemas da empresa sao problemas de todo
0 seu staff
A forma de conduzir solu¢gbes (alcance de meta)
€ padronizada

Mudancgas Cultura Empresa

Atuacao voltada principalmente ao atendimerjto
necessidade clientes
Toda meta ou projeto a ser desenvolvido deve
trazer retorno monetario minimo
- Todos funcionarios devem procurar aperfeigoar-

se ao longo do tempo
- Objetivo é produzir sem retrabalho e nagp-
conformidade zero

Dimensdes do Programa . A estatistica:
. A escala: V Calculada para avaliagdo do desempenho |das
' o ) ) caracteristicas criticas para a qualidade em relacdo as
Vv Usada para medir nivel de qualidade associado al um especificacoes

processo . -

- Transforma quantidade de defeitos por milhdes na Esfala - Afilosofia:
Sigma Vv Defende a melhoria continua dos processos € da

. A meta: reducdo da variabilidade, na busca de zero defeito
- Chegar préximo a zero defeito — 3,4 defeitos para cpda « A estratégia:
milhdo de operacdes realizadas Vv Baseada no relacionamento existente entre projeto,
« O benchmark: fabricacdo, qualidade final e entrega de um produtd e a
- Utilizado para comparar nivel de qualidade de produfos, satisfagdo dos consumidores

operacdes e processos

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF 18



Controle Estatistico de Qualidade

. Avisao:

Vv Programa visa levar a empresa a ser a melhor em

ramo

seu

Comparacao Quadro Atual e
Desempenho 6 Sigma

4 Sigma (99,38% conforme)-
7 horas de falta de energia
elétrica por més

5.000 operagBes cirargicas
incorretas por semana

3.000 cartas extraviadas
para 300.000 postadas

15 minutos de fornecimento
de agua nao potavel por dia

6 Sigma (99,99966% cfe)
Uma hora de falta de energ
elétrica a cada 34 anos
1,7 operagdo  cirargic
incorreta por semana

Uma carta extraviada pal
300.000 postadas

1 minuto de fornecimento d

agua ndo potavel a cada
meses

ia

a

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

Porque Aprimoramento da Qualidade é
Importante?

. Visita a fast-food:

v Hamburger (pdo, carne, molho especial, quei
picles, cebola, alface, tomate), fritas e bebida

Vv Este produto tem 10 componentes
- 99% de conformidade esta okay?

P{Lanche cfe}=(0,99% = 0,9044
Familia de 4, uma vez p/ més: P{Todos lanches={@,9044% = 0,6690
P{Todos lanches cfes. em 1 ano} = (0,6696)0,0080

P{Lanche cfe}=(0,999f = 0,9900
Familia de 4, uma vez p/ més: P{Todos lanches={®,99} = 0,9607
P{Todos lanches cfes. em 1 ano} = (0,968%)0,6186

Estrutura de Implementacéo e Condugéo

- Metodologia de solucdo de problemas e
desenvolvimento de novos produtos/servig
e/ou processos

« Estrutura de responsabilidade e fungdes
- Estrutura de treinamentos
« Politica de Pessoal

0S
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Controle Estatistico de Qualidade

Performances na Escala Sigma —

Sigma
Seis Sigma N
6 3.4 ppm 052 ppm| -
5
Trés Sigma
3 | 96807 ppm
—
2 Deis Sigma
208.733 ppm
' -
Bom
o T T
100.000 10.000 1.000 100 10 1

Partes por milhio

Exemplos de performance na escala Seis Sigma (fonte: WERKEMA 2004)

Aspectos Fundamentais

- Foco na satisfacao do cliente
V A partir das “caracteristicas criticas para a qualidafe”

— Critical to Quality ou CTQs)

- Infra-estrutura criada na empresa, com papéis
bem definidos para os patrocinadores | e
especialistas do 6 Sigma

Vv Sponsors, Champions, Master Black Belts, Bldck
Belts e Green Belts)

- Busca continua da reducéo da variabilidade

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

LSL UsL

+3¢
99.73%

6o -ho 46 3¢ -2¢ le u=T +lo +26 +36 +do +50 +60

Spec. Limit Percent Inside Specs ppm Defective

+1 Sigma 68.27 317300

12 Sigma 9545 45500

13 Sigma 99.73 2700

+4 Sigma 63

15 Sigma 0.57

+6 Sigma 0.002

(@) Normal distribution centered at the target (1)

- Extenséo para o projeto de produtos e process
v Design for Six Sigma
- Aplicacao efetiva a processos administrativg

de servicos ou de transacbes e ndo somenie a

procedimentos técnicos

0S

S,
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Controle Estatistico de Qualidade

Times de Projeto

estratégicas da empresa

+ Método DMAIC é base para desenvolvimen
desses projetos

« Um dos elementos da infra-estrutura do 6 Signpa

V Constituicdo de equipes para executar projetos que
contribuam fortemente para o alcance das mefas

0]

Método DMAIC

< =

Characterization
Monitaring b L\:OQSI:I: I
Systems £ e capabibly of Be procees !

| Analyze

—
Optimization
Controlling
Systems

—

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

+ D — Define (Definir)

Método DMAIC

v Definir com precisédo o escopo do projeto
+ M — Measure (Medir)
v Determinar a localizag&o ou foco do problema
« A - Analyse (Analisar)
v Determinar as causas de cada problema prioritario
+ | —Improve (Melhorar)

v Propor, avaliar e implementar solucdes para cada prob
prioritario

C — Control (Controlar)

v Garantir que o alcance da meta seja mantido a longo prazo

ema

Define: definir
com preciséo o
escopo do
projeto.

.y 2

Validar a
importéncia do
projeto.

Constituir a
equipe
responsavel
pelo projeto

A 4

Elaborar o
Project Charter.

9

Voz do Cliente
identificar as
principais
necessidades.

Measure:
determinara
localizaggo ou foco
o problema.

Usardados
existentes.

4

Identificar os
problemas
prioritarios.

9

de cada problema

Estabelecera meta
prioritario.

Analyse:
determinar as
causas de
cada
problema
prioritario.

Analisaro
processo
geradordo
problema
prioritario

Identificare
priorizar as
causas
potenciais do
problema
prioritaric

A 4

Quantificara
importancia
das causas
potenciais
prioritarias.

Improve: propor,
avaliar e implementar
solugdes para cada
problema pricritario.

=

~/

Identificar solugdes
prioritarias.

v

Testar em pequena
escalaas solugdes
prioritarias.

N&o: DFS|

Meta
alcangada?

Z
' Sim
Elaborar e executar um
plano para implementar|

as solugbes em larga
escala.

Control: garantir que o i
alcance da meta seja
1 mantido a longo prazo.

g

Avaliar o alcance da
meta em larga escala.

Weta Nég'_ DFSS
alcangada =
L

—_—
U Sim

Padronizar as
alterages.

L 4

Transmitir os novos
padrdes.

4

Implementar um plano
para monitoramento
da performance e
tomadade agdes
corretivas, caso
surjam anomalias.

9

Sumarizar o trabalho e
fazer recomendagdes.
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Tabela 6: Técnicas do método DMAIC ens to de respondentes.
TECNICAS E FERRAMENTAS. ELaga 3 metodo DMAIC
Defiwr e Anchs Mehorsr Controlar

= > a0

X
x x
x X x

Integr Integracéo Ferramentas 6 Sigma ao DMAIC

== = x|

X
x

Define Oportunidades
O que é?

x x

x X x

Mede Performance
De que modo fazemos?

Analisa Oportunidades
O que estéa errado?

Melhora Performances
O que precisamos fazer?

Controla Performance
O DMAIC detalhado (fonte: WERKEMA 2004) Como garantir performance ?

Doz técnicas e femamentas mas uthrads nas etapas do método DMAIC
Dez ticnicas e iracas s eaps do métod DMAIC

Definir
Correspondéncia entre DMAIC e PDCA
- Definir o Efeito indesejavel de um processo qlie

deve ser eliminado.

=

- Métricas para quantificg -
resultados da empresa: - Atividades
V Defeitos por unidade Vv Montar equipe para aplicar as ferramentas 6 Sigma

V Defeitos por oportunidad V Definir os requisitos do cliente, traduzindo-os em
V Defeitos por milhdo dé Caracteristicas Criticas para a Qualidade
Oportunidades V Desenhar os processos criticos procurando identifigar
V Escala Sigma 0s que tem relacdo com os CPQs do cliente e os (ue
estdo gerando resultados ruins

v Realizar uma andlise custo-beneficio

1%
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_ Medir
v Desenvolver o Project Charter
— Obijetivos do negdcio « O processo € desenhado, medindo-se |as
- Relato do problema variaveis principais

- Escopo do projeto

- Metas e Objetivos

- Milestones

- Regras e responsabilidades do time do projeto
- Planejamento do Projeto

. Atividades

Vv Desenhar o processo e sub-processos envolvifos
com o projeto, definindo as entradas e saidas.
Estabelecer as relacoes f(x)

X Fatores Y
A A
- —
Indicadores Indicadores ';2::::2:;11?3 ‘
de Entradas do Processo saida
Medidas de Medidas de
eficiéncia eficacia
« Atividades: Identificar Métricas Capacidade do Processo Visualizagdo Dados
V Criag&o do Plano de Coletas de dados e @2 (] |
V Descricdo dos critérios especificos usados para| as
medidas (0 que?), a método de coleta dos dadlos Medicas, | Medicas (iMedidas N
(como?), tamanho amostra (quanto?) e responsavel '/ Medir \f
s { o
pela coleta (quem?) 7 Ny
v Assegurar que: — X
~ L Validagao Medid
- Os dados coletados séo significantes; Priorizar as Métricas Plano de Coleta Dados AR e
Dal

— Os dados coletados sao validos;
— Todos os dados relevantes séo coletados ao mesmo tenppo
V Coletar dos dados

V Definir a capacidade Seis Sigma do processo atua
estabelecer os objetivos de melhoria do projeto

e
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+ Ferramentas:
V Diagrama de Pareto
V Histograma
V Gréfico Sequencial
Vv Carta de Controle
V Andlise de Séries Temporais
Vv Indices de Capacidade
Vv Andlise Multivariada

Analisar

« A andlise dos dados por meio de ferrament
estatisticas e da qualidade:
« Atividades
Vv Andlise de dados de modo a identificar as caus
6bvias e nao Obvias
V Identificacdo e priorizacdo das causas raizes
V Validacédo estatistica das causas raizes
V Identificacdo de possiveis solugdes

Teste Hipoteses

—

Chi-Square| t-test
c ANOVA

Andlise de Regressao

i

Regression | o

V etc.
Processo Dados
Red Causa-e-Efeito || 1| |‘ ‘
o | | 1
O
o o T

Prof. Lupércio F. Bessegato - ICE/UFJF

+ Ferramentas:
v Diagrama de Causa-e-efeito
Vv FMEA

as

as
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Melhorar
V Elaborar e implementar plano para a implementagao
de solucdes em larga escala.

v Célculo da nova capacidade do processo

Promovem-se melhorias no processo existentq.

Dados estatisticos devem ser traduzidos em
dados do processo.

Estabelecimento de Plano de Agéo.
Atividades

vV Desenvolver solucdes potenciais

V Avaliar, selecionar e priorizar melhores solucdes
v Implantar solucdes pilotos

V Confirmar realizacéo dos objetivos do projeto

Gerar Solucgdes Imp;zr:?:;?)gao Controlar
Al® Cl4
SPSGICIE g g - Estabelecimento e validagdo de sistema |de
pjefale]: ek medicao e controle
Jr T V Objetivo: medir continuamente o processo, para
gz:ltlje dqe%g Soluggo Piloto manutencdo da capacidade do processo.
Beneficio g °"“'“"Tmm . Atividades
e l ) Avaliar Riscos /“' ' V Elaboracdo de novos procedimentos de medicd e
elecionar Solugdo  pyea controle
V Validacéo do desempenho e do retorno financeiro
V Controle Estatistico do Processo
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Documentacgao &
Padronizacao

- Filto here

v

Carta de Controle

\

| [

Ownership &
Menitoring

Key Learnings

Resuits

Encerramento

Leanings

Regommendations
b

[h—Es

Process Avaliagao
Owner Resultados do

/ \ Projeto _
ol £.

—_—
Jdskss &
Gerenciamento R R
das Mudangas

v

— Yo

-Lideranga técnica do preparo para o Seis Sigma
-Dedica 100% do tempo para o Seis Sigma
-Recebe treinamento intensivo

-Treina e instrui os BB e GB

-Trabalham sod as ordens dos MBB
-Recebem treinamento intensivo em técnicas
de estatistica

-Aplicam as ferramentas e conhecimentos do
‘Seis Sigma em Projetos

--Treinam os GB

-Executam o Seis Sigma

-Auxiliam os BB na coleta de dados e no
desenvolvimento de experimentos
-Lideram pequenos projetos de melhoria
em sua area de atuacio

Participa e apoia o time do
projetogeralmente no contexto de suas
responsabilidades ja existentes

Posicionamento dos
Champions -:\" 1 to estratégico e anlise critica

pela criagao de na org.

Custos de Qualidade

Table 1-4  Quality Costs

Q
Ap

Insp:

Prevention Costs.
Quality pla
New products review

nd ¢

Product/process design
Process control
Burn-in

Training

lity data acquisition and
Costs

tion and test of incom

Product inspection and test
Materia
Maintaining accuracy of test equipment

and ser

Internal Failure Costs

Scrap

Rework
Retest

Failure analysis

Downtime

Yield losses

analysis

ing (off-specing)

External Failure Costs

ing material Complaint adjustment

es consumed

anty cha

Returned product/material
W 3

Liability costs

Indirect costs
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