A {PRODES!

(€ inapem

Smart TLS

Formacao TLS

Lean Six Sigma e Integracao com a ToC

21 de Outubro de 2020



Agenda

1 6Sigma

@ inapem Powered by: Smart TLS at LBC | 2



Seis Sigma | Objectivos do Mddulo

Objectivos a atingir:

* I|dentificar “variabilidade” e os seus
impactos na organizacao e no Cliente;

* Aplicar a sequéncia de fases do DMAIC e
0s seus objetivos;

* I|dentificar algumas ferramentas para
aplicacdo em cada uma das fases.
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Seis Sigma | Definigdo

Sigma (o) é uma letra grega normalmente utilizada em
estatistica para representar desvio-padrao, uma
medida de variacao.

Seis Sigma é, acima de tudo, um sistema estruturado e
baseado em factos que, através de projectos
criteriosamente seleccionados, optimiza o]
funcionamento de processos, produtos e servicos nos
aspectos criticos para os clientes e para o negdcio.
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Seis Sigma | Definigdo

Causa Causa Causa Causa Causa Causa Causa Causa

N

Output Y

Causa Causa Causa Causa Causa
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Seis Sigma | Visdo holistica

Sistema de gestao

Metodologia
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Seis Sigma | Sistema de gestdo | Seleccdo de projectos

Analise da envolvente
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Analise de dados

A4 5 :
|deias Anilise ﬁv —em Anilise de "
competitiva mercado _'!’ |

Identificacdo de oportunidades de melhoria e/ou inovagdo

Identificacao e avaliagao de potenciais projectos Seis Sigma

Seleccao do(s) melhor(es) projecto(s) Seis Sigma
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Seis Sigma | Sistema de gestdo | Estrutura humana dos projectos
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Seis Sigma | Sistema de gestdo | Estrutura humana dos projectos

Funcoes da Equipa

Gestio de topo

Estabelecer objectivos
adequados e alinhados com
a estratégia da empresa.

Iniciar a implementac¢ao do
“Six Sigma” na organizacao.

(€ inapem

“Sponsor” “Mlaster Black Belt”
Definir o ambito e a Ensina, forma e apoia a
direccao estratégica dos organizacao nos métodos e
projectos e das equipas. técnicas do “Six Sigma”.

Remover obstaculos e
disponibilizacao dos
recursos necessarios para o
éxito dos projectos.

Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma

“Black Belt”

Lidera projectos de
melhoria (com elevado
retorno para a
empresa), utilizando os
métodos do “Six
Sigma”.
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Seis Sigma | Sistema de gestdo | Estrutura humana dos projectos

Funcoes da Equipa

”G reen Belt”

Lidera projectos de
melhoria (com ganhos
menores) e/ou apoia 0s
“Black Belts” na

implementacado das acc¢oes.

(€ inapem

Dono do processo

Mantém as melhorias
implementadas, apds o

encerramento do projecto.

Analista financeiro /

“Controller”

Verifica e valida os ganhos
financeiros resultantes do
projecto.

Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma

Membros da equipa

“Six Sigma”

Participam nas
actividades de
melhoria lideradas
pelos Black Belts e/ou
Green Belts.
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Seis Sigma | Metodologia| Ciclo DMAIC

i
° - 1 1
Define | :
%1 O que é que preciso melhorar? :
i |
b I
S 1
| 1
: Quais os niveis actuais de :, Measu re
: desempenho? :
3 :
______________________________________________ I
: I
-_\\ : :
“1 Quais as causas-raiz do problema? :
i |
. |
S i
1 Ly
: Qua acgoes de melhoria devem :/ Im prOve
: ser implementadas? :
3 )
______________________________________________ i
--\

Control

I
I
I -
s, Que medidas de controlo devem
I .
I ser implementadas?
I
I
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Seis Sigma | Metodologia| Ciclo DMAIC

O Ciclo DMAIC

A metodologia DMAIC consiste num conjunto de passos com o
objectivo de permitir a resolucdo de problemas de forma estruturada

Medir o

Processo

Para garantir que as solugdes estao

Desenv'olver~um proljecto sobre Para encontrar a causa raiz do implementadas e interiorizadas e que
uma sﬂuagao gue é reIevar,\te prolglc-ema e enteno!er/ 0 processo tem controlos robustos
para o cliente e que trara guantificar o seu efeito na
beneficios para o negdcio performance

v

Para entender a performance
actual do processo e
estabelecer uma baseline
através de medidas

Para identificar e priorizar as
melhores solucdes
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Seis Sigma | Metodologia| Ciclo DMAIC

O Ciclo DMAIC

E esperado que em cada passo se obtenha a informag3o necessaria para passar ao passo seguinte

@

I

Definir
Definir projeto,
“Sponsor”, dono do
processo ...
Determinar requisitos
do cliente e
indicadores de
desempenho
Definir problema,
objectivos, metas e
beneficios
Mapear o processo
Desenvolver o plano
de projecto

() inapem

Medir
Determinar
indicadores criticos
do processo
Medir desempenho
actual do processo
Desenvolver plano
de recolha de dados
e plano de
amostragem
Validar medicdes

Analisar

Compararo
processo
Estabelecer
relacdes causa-
efeito, com dados e
factos

Analisar o
fluxograma do
processo
Determinar a
causas-raiz, com
dados e factos

Melhorar

Desenvolver
propostas de
melhoria (e
alternativas)
Avaliar riscos e
beneficios das
solucdes
Validar e
implementar
solucao
seleccionada
Quantificar a eficacia
da solucdo, com
dados e factos

Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma

Controlar

Definir controlos
adequados
Implementar e
validar controlos
Desenvolver plano de
transferéncia (para o
dono do processo)
Medir/ validar
beneficios das
solucdes

Comunicar as
alteragdes e
resultados

Fecho formal do
projectomart TLS | 13



Seis Sigma | Metodologia| Ciclo DMAIC

Ferramentas do DMAIC

Em cada uma destas etapas existe um conjunto de ferramentas que nos auxiliam na prossecussao dos objectivos

@ il

Definir Medir Analisar Melhorar Controlar

* Visdo e Missao * Mapeamento do * Resolucdo de * Poka-Yoke * Planos de Controlo
*  Matriz de processo: Fluxograma, problemas: 8D, *  Fluxos e Kanban * Instrugdes de

prioridades Mapas de processo Histograma, * VSM Estado Futuro Trabalho/
*  Project Charter * VSM Estado Atual Pareto, Ishikawa,5 ¢ Analise de Procedimentos
* Plano de projeto * Matriz C&E Porqués regressao [SOP’s]

DMAIC *  FMEA *  Multi-vari analysis ¢ DoE * Gestdo visual
*  “Vozdo Cliente”: * Ferramentas bdsicas da* Teste de hipoteses ¢  Taguchi « SPC

Kano, diagrama qualidade * ANOVA e DoE

de afinidade, CTQ * Planoderecolhnade ¢ Andlise de fluxos e
* SIPOC dados desperdicios
* Desperdicios * Analise dosistemade ¢ SMED
5§ medicao

* Capacidade do

@ inapem processo Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 14



Seis Sigma | Metodologia| Revisdes formais do projecto

4
I

e Avaliar o progresso do projecto Seis Sigma, verificando se esta de acordo
com o que foi planeado

e Antecipar obstaculos e identificar formas de os ultrapassar.

e Discutir licdes aprendidas durante cada fase.

e Afectar racionalmente os recursos onde eles serdo necessarios.

e Rever cronograma, deadlines, metas e objectivos.

e Reconhecer os sucessos alcancados pela equipa.

Q inapem Lean Six Sigma e a Integracdo com a ToC | Seis Sigma
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Seis Sigma | A fase D “Define”

Control Measure

Improve [«—— Analyse

Objectivos Principais

&  Planear o projecto

&  Definir o ambito do projecto e prioritizar areas de actuacgao.

& Recolher e analisar as necessidades dos clientes.

&  Compreender o processo a melhorar, seus elementos e interfaces.

&  Definir CTQCs e suas definicdes operacionais.

Q inapem Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 16



Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

Define

E nesta fase que a equipa de melhoria recolhe
informacao, dados e factos sobre o problema ou
oportunidade de melhoria.

@ inapem Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 17



Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

In-scope Eliminag&o Recepcao de
de erros nas equipamentos
facturas

Melhoria do Base de Orgamentagéo
processo de dados de
facturacéo facturacéo

 qubolScoPe

pScope

A ferramenta In-Scope / Out-of-Scope apoia a
equipa na delimitacao do ambito do projecto e das
suas fronteiras

Sistema SAP

Certificados

de
metrologia Reducéo de
tempo de
realizagéo :
dos Servigo ao Reengenharia
servicos cliente do processo

de facturacéo

Out-of-scope
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Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

Nome Fmplesalloc«liz.\;m- 2

Processo e sey fesponsavel: (10)
0 dmbito do proj{

[Resultados financeiros esperados: (16)

Quantidade Descricio

— D-V -Tempo -,-.mm o e
0 dmbito do proj Custos Fixos

Descricdo do Problema: (

Custos da qualidade
Rendimento

Velocidade
Concordancia com requisitos

Importancia do problemal Clientes Chave: (

|Intangiveis

\j Marcos do Projec

[Resultados: (@) Inicio do Projectd

|Membros da equipa: (17)

Data de Conclusa

0 Project Charter ¢ o principal documento que
resulta da fase de Definicao.

Define, de forma clara e inequivoca, em que vamos
trabalhar.

Serve de guia de verificacdo durante todo o projecto e
é usado para comunicar com as “partes interessadas”,
em todas as fases do ciclo DMAIC.

Inclui:

- O “Business Case” e a descricao do problema

- 0O “Objectivo” de melhoria do projeto

- Indicadores do processo (métricas primdrias e
secundadrias)

- Ambito de intervencio

- Os membros de equipa

- Aduracao do projecto (estimativa de recursos e
tempo necessdrios)

- E um compromisso e um contracto entre as parte
envolvidas

@ inapem Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 19



Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

Customers

puts

Out

Process

Inputs

Suppliers

Clientes

Entradas Processo Saidas

Fornecedores

\ 4
\ 4
A 4
A 4
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Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

SiPOC
Suppliers Inputs Process Qutputs Customers
(Providers of the required (Resources required by the (Deliverables from the [Anyone who receives a deliverable
resources) process) (Top level description of the activity) process) from the process)
Reguiraments Praduction plan , action plans |Reguirements Praduct
Custorner Order, forecast, ECN's Accurate for WER/ECH Accurate rocuction
. . control
SI POC 4 7 [ . information implementation, FG sales infarmation
O e U m a fe rra m e nta g rafl Ca q U e pe rm Ite . forecast/ecn wsr from Accurate Accurate .
Production control Production flow Logistics
v~ “w ” . customer infarmation information
elaborar uma descrigdo “macro” do processo que vai Customer Facue Pracess slaming Aaoute - moaurme g
Ih d ”h I' t i ”_ P t A = Accurate BOM | data bases [YRL Accurate
Ser me Ora O e ICOp er VleW em Or UgueS - Logistics dept BOM | forecast . N " . . ENG
information format) information
.~ . 7 .
| ] Customer/yazaki drawings Accurate Product
Vlsao SIStem |Ca do processo b Design and data information Kangan according to spec Production
Data bases , production plan , Accurate Accurate
NYS forecast , BOM infarmation o infarmation alenning
< Eraducti r Arrirate Predustion is foloning
E uma ferramenta fundamental para desenvolver um roduction " Highlevel SIPOC
b “ . h ) e b .
om “project charter”, jJa que obriga a procurar
. ~ . A . . Suppligrs InpLts Pmcess Outputs Custamers
|nformagao essenclal pa ra o eXltO do proJectO de (Froviders of the [Resources required (Top level description of activity) (Delverables (Anyonewho receies a
required resources) by the process) from the process) deliverable fromthe process)
m e I h O rl a . Requirements Requirements |
C opper supplier Copper Celivery. Plant & fire m anufacture ire [To cost and
P ladtic supplier Plstic Jabour, Epecification,
ire supalier (YTMLE Pyire Crelivery. Plant & Front endwiring [To cost and
labour . hamess peciication
manufacture
Harmess supplier Harness Crelivery. Plant & - Harness Full electrical O el er=hip
labour \‘rEhm';‘fS:mmy assembled on Junctionsity
= vehicle & ull
electrical
funchi onality
Azsem by plant Finizhed vehicle D elivery. Disgnostic “ Electrical Full electrical C ustom er
ecuipment & lahour functionality functionalty
status

Customer

Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 21
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Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

Fornecedor Entrada Processo Saida Cliente
(Supplier) (Input) (Process) (Output) (Customer)
TELEFSYS Sistema telefénico b )
BITCOMP Computador ) [REEEloE @ (v) Registo correcto da Etapa 2 do processo

pedido telefénico encomenda

'

Formacéo do operador

PEPPERONI, Lda. Ingredientes )
. . . . y) Ingredientes correctos
Variedade de ingredientes 2) Fazer a pizza colocados na quantidade certa | Etapa 3 do processo
Método de aplicagao
FORNOBURN Temperatura do forno .
3) Cozinhar a (y) Cozinhada a temperatura

Tempo de permanéncia no forno
Ajustamento do queimador

. Etapa 4 do processo
pizza certa

'

Area daregifo abrangida

R(?ta escolhida . . 4) En_tregar a (y) Pizza entregue quente Consumidor
Numero de operacionais de pizza no tempo previsto
entrega

Transito existente
TERMOPIZZA Tipo de caixa térmica

Funcionamento da campainha
de casa

Exemplo

(Adaptado de MoreSteam University 2007)

Q inapem Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 22



Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

Exemplo Y = f(

) Y = Satisfa¢ao do cliente

. A o)
5 < oS 4%
% %% %2
0 LG %%,
. . 7 :
(Adaptado de MoreSteam University 2007) %f © o ) @@ /0,);90&
RN ? %%
(Y
(y) Ingredientes (y) Pizza entregue
(y) Registo correcto correctos colocados (y) Cozinhada a guente no tempo
da encomenda na quantidade certa temperatura certa previsto
| (v)
Cliente encomenda N 1) Receber o 2 Fomer o sz 3) Cozinhar a 4) Entregar a Pizza quenC}_e, saboro;;;, com
pizza pedido telefénico p pizza pizza os ingredientes pedidos,
entregue atempo eaum
baixo prego
Sistema telefénico Ingredientes Temperatura do forno Area da regifo abrangida
Computador Variedade de ingredientes Tempo de permanéncia no forno | Rota escolhida
Formacao do operador Método de aplicagédo Ajustamento do queimador Numero de operacionais de entrega

Transito existente
Tipo de caixa térmica

Funcionamento da campainha de casa

Q inapem Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 23



Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

Estimativa dos custos nao

Problema N.° Ocorréncias qualidade Total
Falta de profissionalismo do estafeta 18 $62 1116
Entrega tardia da pizza 55 $62 3410
Engano nos ingredientes da pizza 29 $62 1798
Atendimento telefonico demorado 77 $25 1925
Pizza chegou fria 35 $62 2170

4000

3000 -

2000 4

1000 - ‘

O T T T T
Entrega tardia  Pizza chegou Atendimento Engano nos Falta de
da pizza fria telefénico ingredientes da profissionalismo
demorado pizza do estafeta

(Adaptado de MoreSteam University, 2007)
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Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

>

Analise e Compreensao das
“Voz” do Cliente ificaca .
descodificacao necessidades
VOZES E
CTQCs
IMAGENS j REQUISITOS j @
Geral <1 S " Especifico
Dificil de medir < . > Fa, Gl
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Seis Sigma | As ferramentas da fase D “Define”

Entregar num tempo
maximo de 30 minutos

Sorrir

Efectuar bema |
entrega

—— Ser simpatico —

-——— Cumprimentar

Prato quente servido a uma temperatura
entre os 50°C e os 70°C

Bom servico Entregar fresco |

de quarto e quente ~ Vegetaisvicosos

Fruta ndo oxidada
(contornos acastanhados)

Ter os 30 vinhos melhores
vinhos a nivel mundial

Ter, no minimo, 20 pratos de
peixe diferentes

Ter boa Ter, no minimo, 20 pratos de
seleccdao carne diferentes

Ter, no minimo, 5 pratos
vegetarianos

Ter, no minimo, 5 menus
infantis
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DESAFIO

|dentificar quais os potenciais projectos Seis Sigma

@ inapem Smart TLS | 27



DESAFIO

Identifigue, dos enumerados a seguir, quais os potenciais

projectos Seis Sigma:

1 - Analisar a variabilidade do peso das caixas de gelado de 1Kg embaladas por uma

empresa externa?

2 - Reduzir em 30% o consumo de eletricidade de uma loja?

3 — Reduzir em 20% do tempo de mudanga de ferramenta um equipamento?
4 - Implementar os 5S numa fabrica
5 - Mapear o fluxo de valor através do VSM de uma fabrica de bolachas

6 - Reduzir o n2 de defeitos de uma atividade de um processo de fabrico.

() inapem Smart TLS | 28



Seis Sigma | A fase M “Measure”

Control

Objectivos Principais

&  Definir as métricas mais adequadas a medi¢dao do desempenho.

&  Determinar os dados necessarios ao calculo das métricas.

#  Verificar a disponibilidade de dados e se sao suficientes e adequados.

&  Estimar o desempenho actual (“baseline”) do processo.

& Analisar e validar o sistema de medicao, se necessario.

Q inapem Lean Six Sigma e a Integracdo com a ToC | Seis Sigma

Improve

Define

Analyse
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Seis Sigma | As ferramentas da fase M “Measure”

Measure

E a fase em que a equipa de melhoria desenvolve
uma estratégia adequada e fiavel de recolha de
dados.

Observacao do processo “in-loco” e recolha de
dados, que servirao de base para a fase “ANALYSE”.

@ inapem Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 30



Seis Sigma | As ferramentas da fase M “Measure”

Outros mapeamentos...

Atendimento
Cliente

Dep. Central
Processamento
Informagédo

Delegagdao
Regional

ficp
Cafeteria FHot Sheet
Board §/A
SviD
Auto fusert 0
Storeroon: : 8
g
o
§ DIiE Nav.Sys
— Servo
CTL Heads 4 5
Sing Test Indicators
Wires
ARINC Xponder
Antennz U

TCAS

Niaitenance

(€ inapem

Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma

15]
Sens.
Gestdo ¢

Sensibilizacdo a
Gestdo

v

Compromisso da
Gestdo

Accoes de
Sensibilizacdo Geral

[20] vy

[21]

[22]

[23]

[24]

Definicdo
Sistema suporte

!

Selec¢cdo Modelo
de Processos

A

Definicdo Modelo
“Macro" (Nivel 0)

A

Plano detalhado

[16]

[17]

[23a]

desenvolvimento

A

Apoio /

\i

Implementacdo

[24a]
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Seis Sigma | As ferramentas da fase M “Measure”

Outros mapeamentos... e a matriz de causa e efeito

20/c0/a0ikay Matriz C&E
Agos Arlindo, e Auto L. Atas

Lda -

Semanal

Didrias

Fax Controlo da Producio Processo: XPTO Ranking:

Bobines 150 mts. : Encomendas 18,400 pgs/ més " L
Tempo disponivel (Turne)= 920 pgs/ dia 12,000 LHD Data: 16-10-2010 1 - marginal, 3 - médio, 9 - elevado
= 8h x 3600 — 20m x 60 460 pes/ turno FEuoomin

h Didria -
=27, 600 seg. Soman] zt.wl\os 1 2 B 4 D) 6 7 8 9 10
Programacdo 1cx=20pecas
o
TAKT = g g
@ RO
=27, 600 / 460 v o S
g > 5 a
1xdia ®al 8
(==
£ 3| Peso
6/‘ J, Variaveis input (Xs) Ranking
Soldadura 1 Soldadura 2 Expedicio 1
AN A\ 71 71N
71X 2
Bobines 4,600 LHD 1,600 LHD, 1,200 LHD 2,700 LHD 3
sdias | c/T=1seg 2,200 RHD | /7 - 3956 BOORHD | /7 = a6seg 850 RHD [ ¢/ = 62seq. 640 RHD | /7 = 40sep. 1440 RHD 4
(/0 =1hora C/0 =10 min C/0 = 10 min C/0=0 C/0=0 5
U/T = 85% U/T=100% U/T =80 % U/T =100 % U/T =100% Lead Time
5 dias 7.6 dias 1.8 dias 2.7 dias 2 dias 4.5 dias | = 23.6 dias 6
VA 7
1seg. 39 seg. 46 seg. 62 seg. 40 seg.
I seg. I I seg. I I seg. I I seg. I I Seg. I - 188 seg 5
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Seis Sigma | As ferramentas da fase M “Measure”

Amostragem

e A amostra deverd ser homogénea de modo a que
represente uma unica populacgao.

e A homogeneidade deve ser assegurada,
independentemente da abordagem de amostragem
empregue.

e Quando a recolha das amostras for dependente do
tempo, cada amostra deverd ser recolhida o mais ao
mesmo tempo possivel do processo.

Smart TLS | 33
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Seis Sigma | As ferramentas da fase M “Measure”

Histogram of "Frequéncia Processamento"

Histogramas Normal
16 Mean 791,5
StDev 18,49
14+ N 50
12
e
> 10+
=
Histogram of "Frequéncia Processame 3 8-
Normal £
6
20 - /
4. y \
24 /
0 T T T T
- 760 780 800 820
] Frequéncia processamento
Q
3 10
=3
Q
=
51 /
/ \
0 = T T T T T T T
750 765 780 795 810 825 840

Frequéncia de processamento

(€ inapem
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Passos Minitab/Histograma.doc

Seis Sigma | As ferramentas da fase M “Measure”

A maioria das caracteristicas medidas num processo |
podem ser aproximadas de modo satisfatério a uma min

Distribuicdo Normal, que tem a forma em sino ’_I-H h rl-’l{ | -h_h
sl Bim

representada a azul na figura.

oadall Emipty Interval

Positive 5kew e gatihve Sk

() inapem

T

Unifiorm
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Seis Sigma | As ferramentas da fase M “Measure”

Summary Report for Dados

Anderson-Darling Normality Test
A-Squared 0,23
[ ~ P-Valuue 0,804
edicoes reievantes
StDev 13,56
Variance 183,94
Skewness  0,147243
Kurtosis 0,347325
N 250
Minimum 872,56
1stQuartile 898,64
Median 907,66
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Seis Sigma| As ferramentas da fase M “Measure”

Medicoes relevantes
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Seis Sigma | A fase A “Analyze”

Define

Control Measure

Improve

Objectivos Principais

&  Reflectir sobre potenciais causas para o problema verificado.
&  Estudar e compreender as relagdes de causa-efeito.

& |dentificar a(s) causa(s)-raiz do problema.

&  Compreender as rela¢des entre as causas-raiz.

&  Confirmar causa(s)-raiz.
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Seis Sigma | As ferramentas da fase A “Analyse”

Analyse

E nesta fase que a equipa de melhoria procede a
analise estatistica dos dados recolhidos na fase
“MEASURE”;

Sao calculados os indicadores de desempenho do
processo;

Determinam-se as causas raiz potenciais das
ineficiéncias e/ou variacdes do processo.
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Seis Sigma | As ferramentas da fase A “Analyse”

Materiais

Comprimento da
cinta

Elasticidade da
cinta

Numero de
corddes

Maguinas

Diametro do
motor

Concentricidade
do tambor

Concentricidade
do motor

Alinhamento da
cinta

Armazenamento

Manuseamento

Métodos

() inapem

Contaminagéo da
superficie

Condigbes de
tempo

Temperatura

Ambiente
externo

Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma

Y = Tensao da
cinta elastica
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Seis Sigma | As ferramentas da fase A “Analyse”

Perguntar “porqué?“ até 5 vezes

Mau alinhamento da cinta de transmissao

1. Porqué? Desvio no alinhamento entre o motor e o tambor da
2. Porqué? Erro na maquina de alinhamento
3. Porqué? Calibracao desadequada

4. Porqué? Plano de calibragdes e verificacdes

incorrecto
1 5. Etc....
1. Porqué?
2. Porqué?
3. Porqué?
4. Porqué?
5.
Porqué?

& inapem Lean Six Sigma e a Integra¢do com a ToC | Seis Sigma Smart TLS | 41



Seis Sigma | As ferramentas da fase A “Analyse”

Exemplo

Resisténcia Resisténcia Resisténcia
mecanica Temperatura mecanica Temperatura mecanica Temperatura
7,38 140,6 6,95 140,5 3,67 142,1
6,65 140,9 8,58 139,7 6,58 141,1
6,43 141,0 7,17 140,6 7,42 140,6
6,85 140,8 8,55 140,1 7,53 140,5
5,08 141,6 6,23 141,1 6,28 141,2
3,80 142,0 6,27 140,9 3,46 142,2
4,93 141,6 7,54 140,6 8,67 140,0
7,12 140,6 8,27 140,2 4,42 141,7
4,74 141,6 8,85 139,9 4,25 141,5
8,70 140,2 7,43 140,2 7,06 140,7
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Seis Sigma | As ferramentas da fase A “Analyse”

O diagrama de dispersao mostra a existéncia
de uma correlacdo negativa forte entre a
“Resisténcia Mecanica” e a “Temperatura”.

Quanto maior for a temperatura processual,
mais baixa serda a resisténcia da peca
produzida.

Q inapem Lean Six Sigma e a Integracdo com a ToC | Seis Sigma
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Seis Sigma | A fase | “Improve”

Objectivos Principais

& @erar possiveis accoes melhoria que incidam sobre as causas-raiz.
&  Compreender os potenciais efeitos das acgoes de melhoria.

& Seleccionar as ac¢oes de melhoria a desenvolver.

= Elaborar, implementar e monitorizar plano de melhoria.

& Avaliar a eficacia das ac¢oes de melhoria introduzidas.

Q inapem Lean Six Sigma e a Integracdo com a ToC | Seis Sigma

Control

Define

Measure

/

Analyse
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Seis Sigma | As ferramentas da fase | “Improve”

Improve

E nesta fase que se desenvolvem propostas de
melhoria (e alternativas).

Sao avaliados os riscos e os beneficios das solucdes.

Sao validadas e implementadas as solugdes
seleccionadas.

E quantificadas a eficacia das solu¢des, com dados e
factos.
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Seis Sigma | As ferramentas da fase | “Improve”

Em que consiste?

Desenvolva solugdes potenciais Avalie, seleccione e optimize as melhores solugées

Pareto Chart of the Standardized Effects
(response is Desvio, Alpha = 0,05)

2,306
T

A |

o
S
s
c
E
= AB-
K]
BC
ABC:
AC
1 2 3 4 5 6 7 8
Standardized Effect

a Desenvolva o mapa
de processo / fluxograma futuro
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Desenvolva e implemente
um “piloto” da solugcao
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Seis Sigma | A fase C “Control”

Define

Improve

Objectivos Principais

& Institucionalizar as novas praticas e procedimentos para sustentar a melhoria.
& Estabelecer plano de monitorizagao e controlo.
&  Analisar e validar novos sistemas de medi¢ao, se necessario.

=  Aprender e partilhar as boas praticas.

Q inapem Lean Six Sigma e a Integracdo com a ToC | Seis Sigma

Measure

Analyse
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Seis Sigma | As ferramentas da fase C “Control”

Control

Completar a implementacao das ac¢des de melhoria.

Estabelecer um “Plano de Controlo” para garantir
gue as melhorias funcionam.

‘Entregar’ o processo aos utilizadores (“Handover”).
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Seis Sigma | As ferramentas da fase C “Control”

E por fim...

- Garantir o desenvolvimento de métodos de
suporte

- E de documentagao para apoiar a implementacgao
global

- Atencao as melhorias esperadas
- Monitorizar a implementacao
- Desenvolver planos de controlo

- Preparar a entrega (“Handover”) ao Dono do
Processo

- Auditar os resultados

- Finalizar o projecto de melhoria

- Antecipar os potenciais constrangimentos,
mesmo antes de se poderem manifestar
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Obrigado!
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