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What is LEAN SIX SIGMA?
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LEAN SIX SIGMA LEAN SIX SIGMA
Reduce waste by Reduces defects by LEAN improves SIX SIGMA:
reorganazing a process solving problems Reducing waste and solving problems

ucing w.
to be faster and more efficient
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PHILIPS

sense and simplicity

TOSHIBA

EM PERNAMBUCO Medical systems

Chesf

Companhia Hidro Elétrica do Sao Francisco

S 50 &5 cienmiric

\ _ GERENTE OPERACOES/ COMERCIAL/ MANUTENCAO/PROJETOS
FORMACAO ACADEMICA

Engenharia Eletronica pela Universidade de Pernambuco (UPE - FESP) 1994
MBA Gestao Empresarial (CEDEPE) 2005
Black Belt (Six Sigma Solutions) 2014

Profissional com 26 anos de experiéncia sendo 14 anos diretamente com manuten¢do e produgcdo em equipamentos e instalagoes
industriais e prediais e 10 anos de experiéncia como gestor em grandes empresas multinacionais da drea de saude tais como TOSHIBA
MEDICAL, PHILIPS MEDICAL e GE MEDICAL.

Tenho experiéncia em Vendas, Operagcdes, Manutengdo e atuante na cadeia de suprimentos nas dreas de: importa¢éo e exportagdo;
planejamento de demanda, trabalho realizado em conjunto com Marketing e Vendas; planejamento de fornecimento, para determinar
qual a fonte de suprimento; planejamento de produg¢do e de materiais.

Realizei com sucesso projetos de redugdo de custos e de alternativas de processos logisticos e planejamento e instalagdo de uma central de
importagéo e distribuicdo para América Latina (TOSHIBA) com conhecimento em desenvolvimento de mercados gestdo de pessoas, drea
comercial, administrativa e financeira.

Realizagdo de captagdo de novos clientes e atuando no atendimento sejam internos ou externos sendo responsdvel por diversas dreas da
organizagdo, como recursos humanos, projetos, auditoria, qualidade, dentre outras.

Possuo experiéncia em vdrios segmentos da drea de engenharia em projetos e manutengdo, sejam nas dreas civil, elétrica, eletrénica
mecdnica e mecatrénica, geragdo de energia, metalurgica, téxtil e equipamentos eletroeletrénicos pesados, instrumentos de medigdo e
controle instrumentagdo industrial. \
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Vivéncia Internacional em participagdo de congressos para divulgagdo e vendas de produtos. \ Oltto



O que € Lean Six Sigma?

Lean + Six Sigma
E a fusdo de duas metodologias criadas para
desenvolver a melhoria continua dos processos

empresariais visando a plena satisfacao dos clientes !
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O que € Lean?

Lean (magro,enxuto) € uma abreviatura do “Lean System?”,
uma metodologia baseada em um conceito de analise de
fluxo para tornar 0os processos enxutos e com etapas que
agregam valor para o cliente . O Lean originou-se no Japao

(Toyota) com o objetivo de eliminar todas as formas de

desperdicio da cadeia de valor da empresa.

Vocé sabia que: Mais de 90% do tempo empregado no fluxo dos processos nao
agrega valor para o cliente e que 25% a 50% do custo € puro desperdicio?
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Quando surgiu o Lean ?

Surgiu na Toyota, no Japao, pos-Segunda Guerra
Mundial. Seu criador foi Taiichi Ohno, engenheiro da
Toyota, e seus precursores. Sakichi Toyoda, fundador do
Grupo Toyoda em 1902; Kiichiro Toyoda, filho de Sakichi
Toyoda, quem encabecou as operacOes de manufatura
de automoveis entre 1936 e 1950.

Inicialmente, muitas empresas enxergavam apenas a
area de producéao.

Hoje, preferimos definir por Lean Enterprise ou Lean
Business System, ou seja, a filosofia Toyota aplicada a
todas as dimensdes dos negocios de uma organizacao.
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Sistema Toyota de Producao

JAa no Sistema Toyota de Producdo os lotes de producédo séao
pequenos, permitindo uma maior variedade de produtos.

Exemplo: em vez de produzir um lote de 50 sedans brancos, produz-se
10 lotes com 5 veiculos cada, com cores e modelos variados.

Os trabalhadores sdo multifuncionais, ou seja, desenvolvem mais do
gue uma unica tarefa e operam mais gue uma Unica maquina.

No Sistema Toyota de Producao a preocupacédo com a qualidade do
produto é extrema.

Foram desenvolvidas diversas técnicas simples mas extremamente
eficientes para proporcionar os resultados esperados, como o Kanban
e o0 Poka-Yoke
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Téecnicas para eliminar o desperdicio

A 2 de uadros de Controle
e Qualidade de

Kaizen (“Poka Yoke”) Processo (QCPC)  panutencao produtiva

ﬂ e total (TPM)
Fabrica visual Eliminacéo de
N desperdicio
SO =====1 Mapeamento
opaoa8| do fluxo de
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valor

Fluxo de uma peca
(“Células”)

Organizacao
rapida
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Ajustando o Fluxo

Thaaa
Adequando o tempo



E 0o que e Six Sigma?
Six Sigma

E uma metodologia desenvolvida para reduzir a variabilidade

dos processos, produtos e servicos utilizando ferramentas

da qualidade e estatistica para atender as necessidades do

cliente.

\oitto



Origem do Six Sigma

Six Sigma nasceu na Motorola na década de 80, com o
objetivo de reduzir a taxa de falhas dos seus produtos
eletronicos e o nivel de sucata.

A metodologia Six Sigma ultrapassou a fronteira da

producao e tambéem esta sendo utilizada em diversas areas.
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Perspectivas do Six Sigma

Six Sigma pode ser visto como uma metodologia que possui 5 fases:

Definir - Medir - Analisar - Melhorar — Controlar
(DMAIC de acordo com as iniciais em inglés).
Cada uma das fases disponibiliza ao usuario uma serie de ferramentas
com o objetivo de alcancar o sucesso dos projetos e gerar historico e

rastreabilidade em relacao ao comportamento dos processos.
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Perspectivas do Six Sigma

PRE DEFINIR: Origem, conceito e estrutura do Lean Six Sigma
Gerenciamento do risco do projeto.

DEFINIR: Identificando os clientes, problemas, oportunidades e equipes de projetos
Formalizando a abertura de um projeto no estilo A3
Utilizando as ferramentas intuitivas (SIPOC, MP, MCE, FEMEA, ISHIKAWA e Pareto)

MEDIR:  Conhecendo a estatistica descritiva (média,mediana,quartil,desvio padrao) na coleta de dados
Analisando os erros de medicao (resolucdo, linearidade, estabilidade, repé e repro)
Estudos de Probabilidade utilizando a distribuicdo normal
Calculando a capacidade dos processos (DPMO, PPk, CPk e nivel sigma)
Elaborando VSM dos processos, calculando lead time, cycle time, takt time, FTY, RTY e OEE
Nivelando a producéo (Heijunka)

‘l ANALISAR: Analises graficas utilizando o minitab, provas de hipotese, correlacédo e regressao

MELHORAR: Conhecendo a interacéo entre fatores, elaborando analises combinatorias (DOE, MSR)
Técnicas de melhoramento do arranjo fisico e gestao visual

CONTROLAR: Criando procedimentos operacionais, planos de controle e de manutencéao preventiva
Criando mecanismos a prova de erro (poka yoke)
Controlando processos estatisticamente




Perspectivas do Six Sigma

Six Sigma pode ser visto como uma medida de desempenho de qualquer
processo, nao importando a natureza do processo.
A sua capacidade pode ser expressa em “Nivel Sigma” dependendo da
guantidade de defeitos produzidos.
Um “Nivel Sigma” esta diretamente associado ao DPMO
( Defeitos por Milhao de Oportunidades)

NO Processo e a sua relacao e inversa, isto e :

Quanto maior o namero de defeitos, MENOT o Nivel Sigma.
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Lean + Six Sigma

Lean Six Sigma

Melhora a cadeia de valor Melhora o processo

Reduz/Elimina desperdicios Reduz Variabilidade
(defeitos)

Foca em fluxos (tempos e Foca em clientes

movimentos)

Técnicas de melhoria e Ferramentas Classicas

controle da Qualidade e
Estatistica

Out Put — Plano de Acéao Controle do Processo
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Combinacao de Seis Sigma e Lean

(D)
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O Seis Sigma melhora a qualidade das etapas
gue adicionam valor




Estrutura Lean Six Sigma

Titulo Atribuicdes
Champion Apoia e divulga a implementacao do Lean Six Sigma. Disponibiliza
recurso p/ projeto.Elimina barreiras e apoia o BB
Financial Responsavel pela validacdo de métricas e ganhos dos projetos
Black Belt Possui tempo integral para desenvolver projetos e expande a cultura
na instituicdo e dao treinamento aos envolvidos no processo
Green Belt Possui tempo parcialmente dedicado para elaborar projetos da sua

area ou replicas. Apoia os BBs

Dono do Processo

Responséavel por manter o processo final estavel em sua area e pela
sustentabilidade dos ganhos do projeto.

Membros de Equipe

Participam de reunides para apoiar os projetos e contribuir com os
conhecimentos da area

Master Lean Especialista

Treina Lean Especialistas, promove Eventos Kaizen, apdia os Lean
Especialista nos projetos Lean e desenvolve projetos.

Lean Especialistas

Responsavel pelos Eventos Kaizen, por elaboracdo do plano de acao
da melhoria continua e pelo Report Out
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Breve Historico da Qualidade

Qualidade Total

Lean Six Sigma

Intuicao

Ferramentas Basicas e uso
do conhecimento da area.

Tentativa e erro

Identificacdo do problema e
medicao dos dados.

Experiéncia

Analises estatisticas para a
tomada de deciséo

Brainstorming

Implementacéo de melhorias
com testes estatisticos

Pareto

Modelamento matematico do
Processo

Espinha de Peixe

Controle Estatistico da
melhoria implementada
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MAS QUEM
NAO TEM
ROBLEMAS?
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0 VERDADEIRO

PODER

volucionarios

VICENTE FALCONI

i

“ALGUMAS EMPRESAS
UTILIZAM DO CONCEITO
PROBLEMA, COMO UMA
OPORTUNIDADE PARA
DESENVOLVER
MELHORIAS NA SUA
OPERACAQ".

(VICENTE FALCONI)
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RESULTADOS CORPORATIVOS
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1. AUMENTO DOS CUSTOS
o U N
grupo\/tto

2. RECLAMACAO DOS CLIENTES
MENTsEs e \ ™
3. REDUCAO DO LUCRO




IMAGINE O CASO...

What's your story?




SUA CHEFE
COBRANDO
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RESULTADOS SEIS SIGMA

Grupo
Brasmotor

General Eletric

AlliedSignal

Asea Brown

Boveri - ABB
Motorola _h(")es entre o final da década de 80 e inicio da década de 90.
1987 ‘ 1997 2000
Inicio do Inicio do Seis
Seis Sigma Sigma no Brasil

com:o Grupo

Brasmotor
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UM PROCESSO PRODUTIVO

FALHA

TODO PROCESSO POSSUI VARIABILIDADE

N
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DISTRIBUICA© NORMAL




99% EERICAZIE O BASTANTE?

<

.

O Hospital Albert Einstein realiza cerca de 280 partoszorrrs': == s Quaigog prs;:)s
;o FALH

apresentariam falhas médicas? (Fonte: www.eisntein.br — 2014)

./ = AN N

O Aeroporto Internacional de Viracopos realiza cerca de 11.7170 13!08 eFﬂ;llsHmFSal
)

o numero de acidentes aéreos? (Fonte: Aeroportos Brasil Viracopos — 2014

4 ~.J- ‘*

A fabrica da Ambev em Uberlandia possui caggcigeeicon: 6978 7Nle F=ognle gerpip pam ng=.
0. FALHA

Qual a quantidade de produto perdido? (Fonte. www.vaior.com.br = 2014)
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Mostra a medida mais comum da dispersao

estatistica, em outras palavras, a variacao em relacao



AUMENTO DO N[VEL SIGMLA

REDUCAO DO DESVIO PADIRA



FALHAS x NIVEL SIGMA

Nivel Sigma do Processo

PPM

233

3,4 }/

6.210

N W S~ nd|Q

CAPABILIDADE DEFEITOS POR MILHAO
DE PROCESSO DE OPORTUNIDADES

¥
66.807 ia\

308.537 \

J
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SEGUINDO O CASO...

What's your story?
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GUARDEM OS TRES CONCERIOUS
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Novaldex Stasis-type Shield Generatc

Torplex Tandem Microaxial HyD
/ {feeds port and starboard projectors)

Nav Comp

CORELLIAN

NGINEERING CORPORATION \ =
At eoN L
TATETLY) L, D
MRRA4

KapriCorp Acceloration ) sl
pensator -A;;;’

C. E. C. Emergency
. Power Generator Com

Access Grill
Imperial IFF Transponder

Carbanti 20L Ner” W /54 2
Electro-magnetic 153 \ \ > - S 7 7 & YA o - -
Countermeasures Package ‘ :

Siep-lrol Passive
Sensor Antenna

Taim & Bak Auto Blaster Cannon” '
Gelieg 20 (drops through ventral hatch to fire) :
Strobe/C-Beam Lamps

Subspace

Note: For other equipment not shown in plane
of this readout refer 10 appropriate plans.

Fabritech Sensor Array Vacuum Suits (4) in Kuat Dm@ P
Controllerfinterpreter Overhead c'rmpanmonts Deflector Sflleld Gerfbrator



LII?ERADOS POR:

™.




AUXILIADOS POR:










TREINAMENTO.SEIS SIGMA
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VOLTANDO AO PROBLEMA

What's your story?




PROCESSO PRODUTIVO DO ACO LAMINADO
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QUAL PROCESSO A

SER MELHORADO?
MENOR 39
CHANCE DE e

GANHO
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FAZER O CONTRATO
DE PROJETO




DEFINIR O PROCESSO
(SIPOC)

FORNECEDOR ENTRADAS PROCESSO SAIDAS CLIENTES
(SUPPLIER) (INPUTS) (PROCESS) (OUTPUTS) (COSTUMER)

PROCESSO: LAMINACAO

grup \ﬁtto



QUAIS VARIAVEIS
SERAO MEDIDAS?

PRIORIZACAO

" X: VELOCIDADE

Xz TENSAO ~ 0
. > s ACO LAMINADO (Y)
W g
\/P~
MAPA DE PROCESSO
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REALIZA MEDICOES
(VELOCIDADE, TENSAO)

FALHA
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A FAZER A ANALISE
DOS DADOS

TRINCA POR
TENSAO

PRIORIZA AS PRINCIPAIS
CAUSAS DE IMPACTO NO
PROCESSO

PARETO
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A ENCONTRAR A
CAUSA RAIZ

METODO

MAQUINA MEDIDA

EQUIPAMENTO
DESREGULADO

@ TRINCA
\ POR
——>\ ) TENSAO

MATERIAL DE
BAIXA
QUALIDADE

FALTA DE
TREINAMENTO

MATERIAL MEIO

AMBIENTE

DIAGRAMA DE ISHIKAWA OU ESPINHA DE PEIXE
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A ANALISE ESTATISTICA
MAIS AVANCADA

© B /&
W1 Minitab'17
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REALIZAR MELHORIAS
SW2H

TEEEEE
o

O QUE PODEMOS FAZER?
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MANTER RESULTADOS
(PADRONIZAR])

PROCESSO CONTROLADO
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CONCLUSAO DO
PROJETO
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LUCRO \fGitto







B Black Belt em Lean Seis Sigma

Treinamento de Green Belt
21/05/2016 (Sabado) - 08:00 as 17:00
22/05/2016 (Domingo) - 08:00 as 17:00
28/05/2016 (Sabado) - 08:00 as 17:00
29/05/2016 (Domingo) - 08:00 as 17:00
04/06/2016 (Sabado) - 08:00 as 17:00

Upgrade para Black Belt

05/06/2016 (Domingo) - 08:00 as 17:00
11/06/2016 (Sabado) - 08:00 as 17:00
12/06/2016 (Domingo) - 08:00 as 12:00

Valores de Investimento:
Profissional: R$ 2.690,00
Estudante: R$ 1.830,00
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\‘\Q‘ Carlos Dias
- 'i N contato@voitto.com.br
- ' . www.voitto.com.br
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