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RESUMO

Devido a globalizagdo, a concorréncia tornou-se mais acentuada. Desta forma, as empresas necessitam
buscar ou desenvolver novas metodologias e técnicas de gestdo para se manterem competitivas. O
Lean Seis Sigma representa uma abordagem integrada de duas metodologias que se desenvolveram,
porém, podem ser utilizadas de forma individual, Seis Sigma e Lean. Entretanto, as vantagens da
implementagdo integrada das duas abordagens t€ém se mostrado bastante significativas. Este artigo
teve como objetivo demonstrar a importancia da jungdo dos métodos Lean Manufacturing e Seis
Sigma para reduzir desperdicios e custos de forma a aumentar a qualidade e velocidade de entrega
dos produtos aos clientes. Para o alcance do objetivo foi realizada uma pesquisa bibliografica seguida
por uma pesquisa de campo em uma empresa de grande porte de bens de capital em Araraquara (SP).
Conclui-se que por meio da aplicagdo do DMAIC e das ferramentas utilizadas na manufatura enxuta
¢ possivel determinar e quantificar os principais defeitos € em quais processos ha mais desperdicios,
podendo analisar as causas dos defeitos Lean para o estabelecimento de a¢des de melhoria, melhorando
a eficiéncia da empresa.

PALAVRAS-CHAVE: Lean Manufacturing. Seis Sigma. Lean Seis Sigma. DMAIC

INTRODUCAO

Com o mundo cada vez mais globalizado as empresas estao inseridas num cenario de competicdo. Em
resposta, as organizagdes buscam melhorar seus processos e produtos para obter maiores vantagens
competitivas de modo a atender as expectativas de seus clientes e acionistas. A busca por produzir o
maximo de valor utilizando o minimo de recursos tém orientado os esfor¢os do mundo corporativo
moderno para novas técnicas de gerenciamento como o Lean Seis Sigma. A fundamentagao do consiste
no pensamento enxuto e o Seis Sigma tem como objetivo a melhoria continua, visando a reducao de
variabilidade de processos. Sempre com o foco no cliente, o Lean Seis Sigma baseia-se em fatos e na
utilizacdo de ferramentas da qualidade para identificar e minimizar as causas e efeitos dos problemas.

Seis Sigma

Seis Sigma ¢ a inflexivel e rigorosa busca da variacdo em todos 0s processos criticos para alcangar
melhorias continuas e quanticas que impactam os indices de uma organizacdo, aumentando a
satisfagio e lealdade dos clientes. E uma iniciativa organizacional projetada para criar processos de
manufatura, servigo ou administrativo que gerem no maximo 3,4 defeitos por milhao de oportunidades.
A ferramenta de melhoria empregada na implantacao dos projetos Seis Sigma ¢ o DMAIC, sigla que
significa Definir — Medir — Analisar — Implementar — Controlar. (RASIS, 2003, p. 127).

* Dicente da Faculdade de Tecnologia de Taquaritinga, gra_mani@hotmail.com
**Docente da Faculdade de Tecnologia de Taquaritinga, pf-padua@uol.com.br
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O simbolo Sigma (o) ¢ do alfabeto grego e ¢ utilizado para indicar a variagdo sobre a média de
um processo. Quando o sigma ¢ aplicado a um processo, o seu valor indica se 0 mesmo estd sendo
controlado, um maior nivel sigma significa que existe um menor niimero de defeitos associados ao
processo, gerando um menor custo de retrabalho e perdas. O nivel sigma representa o desempenho
do processo, isto ¢, a sua capacidade em atender as especificagdes. O grau de qualidade Seis Sigma
representa um desempenho de 99,99966% de conformidade ou 3.4 partes por milhdo de ndo
conformidades. (MITCHELL, 1992).

O Seis Sigma ¢ aplicado através da metodologia DMAIC, que ¢ utilizada na resolucdo de problemas.
O DMAIC ¢ direcionador dos projetos de melhoria, sendo apresentado em cinco etapas, que sao
apresentadas na Ilustracdo 1. (CORONADO; ANTONY, 2002).

Etapas Atribuicoes

Identificar qual processo sera estudado, quais sao seus limites de abrangéncia, seu cliente e o

Defini¢ao (Define) que ¢ defeito para o produto deste processo.

Elaboragdo do mapa de processo, identificando todos os sub-processos e etapas do processo-

Medicdo (M . .
cdigdo (Measure) chave anteriormente definidas.

Selecionar as etapas de desempenho inferior e cuja melhoria promovera um maior retorno

Analise (Analyse) ccondmico

Utilizando-se de ferramentas como o projeto de experimentos e técnicas de otimizagdo,
Melhoria (Improve) sdo estabelecidos limites 6timos de tolerancia para as variaveis de entrada, minimizando a
variabilidade das variaveis de saida a que se referem.

Realiza-se uma forma de controle estatistico sobre as varidveis de entrada de forma que
permanecam dentro dos limites operacionais especificados na etapa anterior. Além disso, ¢
efetuado um plano de controle estabelecendo as varidveis de entrada a serem controladas,
forma de controle e medigdo, freqiiéncia de coleta de dados e os limites 6timos de trabalho.

Controle (Control)

Ilustragao 1: Etapas e atribui¢des do método DMAIC
Fonte: Adaptado de Werkema (2006)

Os beneficios do Seis Sigma sao os principais atrativos que despertam o interesse das empresas pelo
programa. O método tem como objetivo eliminar ou reduzir atividades que ndo agreguem valor ao
produto ou processo, além de buscar a maximizagao da qualidade, o que proporciona uma redugao
de custos e aumento do lucro da empresa. Com essa otimizacdo e controle de processos torna-se
mais facil eliminar ou reduzir os defeitos e cuidar para que ndo surjam oportunidades de erro, pois
as falhas tornam o produto mais caro e menos confiavel, além de desapontar os clientes e deixa-los
insatisfeitos. Pode-se destacar o Seis Sigma como uma ferramenta em prol da competitividade, ja que
esta empenhada em reducao de falhas, proporcionando assim uma melhor qualidade dos produtos e
processos da organizacao, que serdo refletidos em beneficios para os clientes.

Lean Manufacturing
De acordo com o Lean Institute Brasil (22/06/2009) o termo Lean Manufacturing, também conhecido
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como Lean Production, Lean Thinking, Manufatura Enxuta ou Sistema Toyota de Produgao, surgiu de
estudos do Massachusetts Institute of Technology (MIT) no Japao, apds a Segunda Guerra Mundial,
pioneiramente introduzida pelo Taiichi Ohno, engenheiro chefe da Toyota.

O conceito Lean visa levar as empresas ao que se chama de organizagdo enxuta por meio da eliminacao
de desperdicio em toda a cadeia de valor da empresa, alinhando atividades da melhor forma, no
sentido de se obter empresas mais flexiveis e capazes de responder efetivamente as necessidades dos
clientes.

Na esséncia do Lean Manufacturing esta a reducao dos sete tipos de desperdicios, que sao definidos
por Ohno (2007), estes desperdicios sdo: defeitos nos produtos, excesso de produgdo, processamento,
movimento e transporte desnecessarios, tempo de espera e estoque de mercadorias. O antidoto para
a eliminacdo de desperdicios é o pensamento enxuto. O Lean apresenta cinco principios, que sao:
especificar o valor (aquilo que o cliente valoriza), identificar o fluxo de valor, criar fluxos continuos,
ter uma producdo puxada e buscar a perfeicao. Para colocar esses principios em pratica o Lean conta
com o auxilio de ferramentas como o mapeamento do fluxo de valor, Kaizen, Kanban, Padronizagao
e 5S. (LEAN INSTITUTE BRASIL, 2009)

Fatores como qualidade, tempo e custo sdo objetivos que devem ser alcangados de forma conjunta.
Para que esses objetivos sejam atingidos, as industrias e prestadoras de servigos tém realizado grandes
esfor¢os e vem cada vez mais usufruindo de ferramentas como o Lean para promover e garantir a
melhoria continua do processo de manufatura e servigos, de modo a garantir uma solida posi¢cao
no mercado em que atua. O Lean Manufacturing ¢ uma filosofia de gerenciamento que procura
otimizar a organizacao de forma a atender as necessidades dos clientes no menor prazo possivel, na
mais alta qualidade e a0 menor custo, a0 mesmo tempo em que aumenta a seguranga € a motivagao
dos colaboradores, pois envolve e integra ndo s6 a manufatura, mas todas as partes da organizagao.
(DAYCHOUM, 2007)

Lean Seis Sigma

De acordo com Werkema (2006), o programa resultante da integra¢do do Lean com o Seis Sigma
¢ uma estratégia poderosa. O Lean baseia-se na filosofia da produgdo que elimina desperdicios,
contribuindo para o progresso da produtividade, ou seja, transforma o modo como as organizagdes
trabalham, fazendo com que haja um retorno mais 4gil dos investimentos financeiros. Enquanto
o Lean Manufacturing propde-se a produgdo enxuta, o Seis Sigma se volta para a otimiza¢do de
produtos, servicos e processos, para satisfazer os clientes e consumidores.

Lean Seis Sigma ¢ uma metodologia de melhoria de negdcios que maximiza o valor do acionista ao
alcangar a taxa de melhoria mais rapida em satisfacdo de clientes, custos, qualidade, velocidade de
processos e capital investido. (GEORGE, 2004, p.13).

Para a implantacao bem sucedida de um programa Lean Seis Sigma, ¢ fundamental que o processo
seja conduzido eficientemente. Na definicdo de qualquer iniciativa para melhoria empresarial, ¢ de
extrema importancia que ela esteja ligada aos objetivos estratégicos da organizacao. Caso isso nao
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ocorra, qualquer iniciativa fornecera resultados de curto prazo que irdo perder a importancia para a
organizacao ao longo do tempo. (FERNANDES, 2005).

Conforme Fernandes (2005), o processo de implementacdo do Lean Seis Sigma dentro de uma
organizacdo deve seguir sete etapas, que serdo descritas a seguir:

1. Definir a infra-estrutura e o plano de implementacao.

2. Promover um evento de langcamento que representa um marco para iniciar o engajamento dos
lideres da organizagao.

3. Como consequéncia do lancamento do programa, os lideres chave da organizacdo devem definir
os principais agentes do processo, como os Deployment Managers, Master Black Belts e os
primeiros Black Bellts.

4. Como resultado de uma anélise das estratégias das unidades de negdcio, devem ser selecionados
os primeiros projetos Lean Seis Sigma.

5. Os Master Black Belts e Black Belts devem receber treinamento intensivo. Normalmente sio
treinamentos de quatro a seis semanas com intervalos, onde os participantes ja devem comegar a
trabalhar nas atividades de projetos.

6. No decorrer das atividades de treinamento, os lideres continuam participando de treinamentos,
fechamento de etapas de projetos e eventos de comunicagao.

7. Oprocesso deve ser definido para comegar a gerar beneficios e suportar o investimento realizado, a
medida que se desenvolve. Caso ja acontecam ganhos, a partir dos primeiros projetos, o programa
fica bastante fortalecido.

O Lean Seis Sigma segue um esquema denominado DMAIC (Definir — Medir — Analisar — Implementar
— Controlar) e sua equipe ¢ composta pelas seguintes posicdes, conforme Fernandes (2005).

e Champion: ¢ o gestor de topo que garante que o projeto estd de acordo com as prioridades da
empresa e ¢ responsavel em orientar os esforgos para o determinado objetivo. Reporta-se ao
diretor geral.

e Sponsor: gestor de linha ou processo, cabe a ele monitorar as alteragdes efetuadas pela equipe. E
quem elimina barreiras para a introducdo de novos processos ou alteracdo dos que ja existem e
assegura o fluxo de informacdes para os demais elementos ligados ao projeto.

e Black belt: sio os membros da equipe com experiéncia e conhecimentos de lideranga, gestdo
equipes e projetos Lean Seis Sigma. Em alguns casos dedicam-se somente para projetos. Eles
lideram a equipe e fornece-lhes a formagao necessaria para os projetos. Ha também o Master
Black Belt, que possui vasta experiéncia e conhecimento da metodologia.

e Green belt: é responsavel por liderar equipes na condugdo de projetos funcionais.

o Yellow belt: supervisiona a utilizagdo das ferramentas na rotina da empresa e executa projetos
mais focados e de desenvolvimento mais rapido.

e White belt: executa operagdes de rotina da empresa que irdo garantir a manuten¢ao dos resultados
obtidos no processo.
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Estudo de caso

A empresa estudada ¢ situada em Araraquara, interior de S3o Paulo, nesta unidade sdo produzidos
equipamentos para atender a demanda dos mais importantes setores de infra-estrutura do pais, tais
como: geracdo de energia, transporte metro-ferroviario, movimentagao e levantamento de materiais,
cimento e mineragao, portudrio, siderurgia, equipamentos de processo, petroleo, petroquimicos, papel
e celulose e servigos de usinagem e caldeiraria pesada. A divisdo da empresa analisada ¢ o ramo de
metalurgia de equipamentos, projetos e montagens.

Identifica¢ao do problema

Atualmente, o atraso no processo de abastecimento € excessivo e, consequentemente, tem influenciado
drasticamente o processo produtivo. Apods realizado um levantamento em algumas obras, sendo
utilizadas como amostragem, pode-se observar um atraso de até 150 dias no abastecimento de
produtos e matérias primas para a fabrica.

O objetivo estabelecido € reduzir o atraso no processo de abastecimento para 26 dias tendo a média
proxima de zero, ou seja, entre +13 dias ou -13 dias da data da utilizagao da matéria prima pela unidade
fabril. Dentro dessa distribui¢do o objetivo € centrar o processo em uma variabilidade aceitavel de 3
sigma, ou seja, no minimo de 99,7% dos abastecimentos dentro da faixa de -13 a +13 dias da data a
ser utilizado. Para atingir esse objetivo, serdo utilizadas técnicas do Lean (Redugao de lead-time) e do
Seis Sigma (reducao de variabilidade) de forma conjunta, utilizando o que cada ferramenta apresenta
de melhor.

Os motivos do projeto sdo:

1. Contribuir para o CTQ (Critical to Quality) do atendimento de prazo fabril planejado nos projetos;

2. Aprimorar o sistema de medi¢dao de desempenho e o monitoramento de abastecimento;

3. Enfoque no atraso (prazo) excessivo no abastecimento definido pela CDE (Centro de Exceléncia
onde se encontra a Engenharia de Produto);

4. Atender a necessidade nos prazos dos clientes finais, produgao;

5. Contribuir para o prazo de entrega contratual dos produtos acabados.

Optou-se por utilizar o conceito de lead-time como linha base de medicdo dos processos de
abastecimento. Lead-time (tempo de ciclo) é o tempo decorrido entre a ado¢ao de uma providéncia e
sua concretizagao.

A reducao dos tempos envolvidos nos processos de producdo ¢ um fator importante para aumentar a
flexibilidade. Utiliza-se lead-time de abastecimento para o tempo entre a colocacao de uma solicitagdo
de cotagdao de uma matéria-prima e a entrega definitiva desse material em conformidade para a unidade
que ira utiliza-la.

119



INTERFACE TECNOLOGICA -v.5 - n.1 - 2008

Implantacao
Para a elaboragdo deste projeto foi formado um time composto da seguinte forma:

e Champion: membro da diretoria da empresa responsavel por garantir o suporte necessario ao
projeto.

e Patrocinadores: gerentes das areas envolvidas responsaveis por definir as metas e também pela
participagdo e integracao de sua equipe ao projeto.

e Mentor/Black Belt: responsavel pela orientagdo do time no uso das ferramentas Lean Seis Sigma
e pela revisao do projeto.

e Membros: composto por onze pessoas de todas as areas envolvidas, que serdo responsaveis pela
operacionalizagdo do projeto e por sugerir as melhorias necessarias no mesmo.

O projeto teve inicio em dezembro de 2007 e se estendeu até outubro de 2008. No principio, a maior
dificuldade encontrada para a implantacao foi na coleta de dados para a primeira mensuragdo do
problema, uma vez que as pessoas, de uma forma geral, ndo se sentem a vontade quando percebem
que o processo em que estdo envolvidas passa a ser medido e analisado de uma forma mais profunda
e detalhada. Além disso, a simples percep¢ao de mudancas nos procedimentos também causa
inseguranga e consequentemente gera resisténcia por parte das mesmas.

Houve também a dificuldade em conseguir que varios setores se reunissem para mapear um processo
que lhes seja comum. As areas tendem a gerir seus processos de uma forma individualizada,
comprometendo, por vezes, o planejamento das demais areas envolvidas. O projeto contou com o
total e irrestrito apoio da alta direcao, além de ter credibilidade em todos os niveis da empresa, fatores
determinantes para o sucesso do mesmo.

Etapas do Projeto

O projeto foi dividido em etapas de trabalho por meio da metodologia DMAIC, que se baseia em
cinco etapas: Definicdo, Medi¢ao, Analise, Melhoria (Improvemment) e Controle. Essas etapas serdo
detalhadas a seguir.

e Defini¢do: observou-se através de medidores de desempenho internos da empresa que o processo
de abastecimento da mesma vinha apresentando atrasos para a fabricagdo. No mapa de processo
o abastecimento inicia no momento que o planejamento emite a requisicdo de compra e termina
quando o setor de qualidade estabelece a conformidade dos requisitos da matéria prima. Este
procedimento ¢ demonstrado na Ilustragdo 2.
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[lustragao 2: Mapa do processo de abastecimento
Fonte: Empresa X

e Medicao: foram escolhidos os projetos onde foram identificados os atrasos entre a data de entrega
dos fornecedores e a data de utilizagdo para a produgdo. O primeiro levantamento apontou os
seguintes resultados da tabela 1.

CDE Obra Mediana Minimo Miéximo Sigma
Processos VI99A 16,00 0 48,00 1,29
Processos SP0004 11,58 -14,00 52,00 1,84
Processos VI104A 63,53 47,00 77,00 -3,06
Processos V104B 66,50 47,00 94,00 -1,89
Mov. Materiais HP2512 16,89 -22,00 90,00 1,35
Mov. Materiais HP2515 8,00 -32,00 72,00 1,74
Mov. Materiais M-16 4,00 122,00 120,00 1,77
Metroviario PI51244 18,50 -8,00 106,00 1,05
Metroviario PI141033 20,00 9,00 48,00 0,54

Tabela 1: Coleta de dados do projeto

Fonte: Empresa X

Os processos nao sdo centrados e com distribui¢des em termos de abastecimento muito dispersas.
ApOs fazer a analise estatistica dos dados e a utilizagao do software MINITAB versao 15, observou-
se que as medidas em termos de sigma métrica estdo razoavelmente distantes da meta de 3 sigma. Ha
casos de valores negativos, o que indica processos totalmente fora dos limites de especificacdes da
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faixa de -13 a +13 dias.

Na Ilustragdo 3 tem-se a representacao grafica da medicao do abastecimento do projeto de uma ponte
rolante denominada HP2515.
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[lustragdo 3: Distribui¢do abastecimento da ponte rolante
Fonte: Empresa X

Analise: os dados levantados indicam que ha uma dispersao muito grande no que se refere aos
prazos de abastecimento. Assim, como num mesmo projeto cosntatou-se antecipacdes na entrega
de alguns componentes, aconteceram atrasos consideraveis em outros, 0 que gera uma série
de desequilibrios e contratempos no planejamento e na execucdo do projeto, comprometendo
por fim, o cumprimento dos prazos acordados com os clientes. Conclui-se que as causas destes
descompassos eram, basicamente, a falta de um controle mais efetivo de cada etapa do processo,
além da dificuldade de se conseguir fornecedores aptos a trabalhar em uma sintonia mais afinada
com a empresa.

Melhorias: o solucao encontrada foi utilizar a jungdo do Lean e Seis Sigma. Do Lean foi utilizado
o conceito de redu¢do do lead-time de abastecimento dinamico, ou seja, o processo ¢ dividido
em trés etapas, que sdo: planejamento, compras e fornecedores, que passam a ser monitorados
quanto ao cumprimento de seus prazos. Cada etapa terd o seu sigma proprio e todos consolidados
indicam o sigma do abastecimento do projeto. Na Ilustracdao 4 tem-se o processo anterior sem a
utilizacdo do conceito de lead-time. Esse processo ndo apresenta uma linha de base de tempo de
referéncia.
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Baseline = Sistema com baixa interacao

Ilustragdo 4: Sistema sem interagao

Fonte: Empresa X

Na ilustracdo 5 ¢ apresentado o projeto de melhoria com a integragdo do conceito Lean. Lead-
time dinamico com feedback do tempo de compra e tempo de entrega do fornecedor. Esses valores
compdem o /ead-time dinamico.

Proposto

— — —

= > =

Sigma Sigma
Planejamento Suprimentos

SIGMA DE ABASTECIMENTO

Ilustragdo 5: Sistema com feedback para lead-time dinamico
Fonte: Empresa X

Na Ilustracdo 6 observa-se em termos de medi¢ao de desempenho, que cada etapa do abastecimento
(planejamento e suprimentos) terd um calculo de sigma especifico e formara o sigma de abastecimento.
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[lustragao 6: Composi¢ao do sigma de abastecimento

Fonte: Empresa X
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Foi implementado no Sistema de Informacao ERP (Enterprise Resource Planning) da empresa um

modulo no software responsavel por realizar o acompanhamento de cada etapa do processo e fornecer

ao planejamento, suprimentos e coordenacdo as informagdes necessarias para se fazer uma gestao
pro-ativa dos projetos. A Ilustragao 7 representa o modulo da solicitagdao da cotacdo de uma matéria
prima com seu respectivo lead-time e o prazo de atendimento. O /ead-time varia de acordo com o tipo

e classificagdo da matéria-prima solicitada.
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Ilustracdo 7: Sistema ERP ajustado com o lead-time de abastecimento.

Fonte: Empresa X
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Dessa forma, ¢ possivel, por exemplo, a drea de suprimentos realizar as compras de acordo com o
lead-time de abastecimento e de compra de determinado componente a ser utilizado na fabricacao
dos equipamentos.

e Controle: com a ferramenta acima, o controle do processo passa a ser feito em cada etapa e os
resultados apontados em tempo real, possibilitando que as areas tomem uma acao imediatamente
quando se verifica que algum problema acontece, minimizando assim, a possibilidade de nao
cumprimento dos prazos planejados. Defini-se que o sigma aceitavel para os projetos ¢ no minimo
de 3 sigma, ou seja, acertos em abastecimentos de pelo menos 99,7%.

Resultados obtidos

Devido a complexidade dos equipamentos produzidos pela empresa, que podem demorar, até
mesmo, anos para serem concluidos, a meta estipulada de no minimo 99,7% dos abastecimentos
dentro do prazo de -13 a +13 dias da data efetivamente necessaria, ainda ndo foi atingida, pois alguns
projetos ja estavam em andamento quando a ferramenta foi implantada. Com a utilizagao da nova
ferramenta pelo departamento de suprimentos da empresa, ¢ claramente perceptivel a redugdo nos
prazos de abastecimento nos novos projetos, o que garante que a meta sera brevemente alcangada,
evidenciando, assim, este projeto como necessario para dar a empresa a capacidade de gerir seus
processos de uma forma eficaz, resultando no aprimoramento de toda sua cadeia produtiva, fazendo
com que a organiza¢do cumpra pontualmente os compromissos assumidos em seus contratos e por
conseqiiéncia, agregue valor a sua imagem perante seus clientes e o mercado em geral.

CONCLUSAO

Por meio da anélise do material de pesquisa, foi possivel verificar que existem algumas semelhangas
entre as duas metodologias. No entanto, elas possuem caracteristicas distintas e sua escolha deve
levar em consideragdo a cultura da empresa, recursos disponiveis e resultados desejados. A avaliacao
das caracteristicas de cada programa de melhoria visando a integra¢do do Lean com o Seis Sigma
nos mostra que cada sistema tem suas particularidades, positivas e negativas que devem ser levadas
em conta para a integragdo. Em tempos de concorréncia acirrada, a exceléncia da gestdo, a qualidade
de execucao e a visdo de longo prazo podem determinar a sobrevivéncia do negdcio. O Lean Seis
Sigma ¢ um método evolutivo de conceitos de produgdo enxuta e da gestdo da qualidade total, suas
aplicagdes sao feitas por meio de analises e controles estatisticos de processos, busca de melhorias
em qualidade e aumento de competitividade. O método propde analisar e prever as variabilidades,
melhorar a qualidade dos produtos e servicos, aumentar a velocidade dos processos, buscar a satisfagao
dos consumidores e com isso alavancar os negdcios empresariais.

Este trabalho focalizou os aspectos técnicos de implementagdo da filosofia da manufatura enxuta
juntamente com a metodologia Seis Sigma em uma industria metaltrgica instalada em Araraquara
(SP). Através da aplicacdo do DMAIC e das ferramentas utilizadas na manufatura enxuta foi possivel
determinar e quantificar os principais defeitos e em quais processos havia mais desperdicios, como
também analisar as causas dos defeitos para o estabelecimento de agdes de melhoria. Com esse estudo,
pode-se observar a situacdo da empresa antes da implementagao e os processos da mesma, tornando
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possivel analisar os resultados obtidos nos processos produtivos e suas contribui¢cdes para o aumento
da eficiéncia operacional. Além disso, pode-se observar a importancia da participagado e entrosamento
de varios departamentos da empresa, fator muito importante para que a implementacdo ocorra com
sucesso. Ambas as metodologias trazem grandes beneficios as empresas, principalmente quando sao
implementadas respeitando-se os conceitos e principios de cada uma delas.

ABSTRACT

Due to globalization, competition has become more accentuated. In order to remain competitive,
companies need to search for or to develop new methodologies and techniques of management. Lean
Six Sigma represents an integrated approach of two methodologies that were developed, although
they can be used individually, Six Sigma and Lean. However, the advantages of the integrated
implementation of the two approaches have proved to be very relevant. This work aimed to demonstrate
the importance of the junction of Lean Manufacturing and Six Sigma methods to reduce the waste and
costs in order to increase the quality and the delivery speed service to customers. For the purpose to
achieve our goal, a bibliographic research followed by a field research was held in a big size capital
goods company in Araraquara (SP). It follows that by applying the DMAIC and tools used in lean
manufacturing is possible to determine and quantify the major defects in which processes there is
more waste and we can analyze the causes of defects for the establishment of improvement actions,
increasing the company s efficiency.
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