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Introducao

Entre 1947 e 1975, surge a cultura da Producao Enxuta (Lean), desenvolvido dentro da Toyota Motor, que buscava o aumento a
produtividade e a eficiéncia, evitando o desperdicio sem criar estoque, como tempo de espera, superproducao, gargalos de
transporte, inventario desnecessario, entre outros. J& em meados dos anos 80, a Motorola lancou um programa de qualidade,
visando a resolucao de problemas da producao, através de técnicas estatisticas, uma metodologia estrutura com etapas bem
definidas, uma estratégia gerencial disciplinada e quantitativa, chamando tal programa de Seis Sigma. A partir dos anos 90, com a
juncao dessas duas teorias, formou-se entao o Lean Seis Sigma, que possui como foco a eliminacao dos desperdicios oriundas de
atrasos, gerando oportunidades de reducao nos custos de producao, aumento da qualidade e reducao no tempo de entrega.

Objetivo Geral e Especificos:

* Aplicar a metodologia Seis Sigma em um processo de engenharia, através do método estruturado DMAIC;

 Diminuir o tempo de execucao de alteracao do produto em 30%;

 Mapear o fluxo de alteracao, da identificacao do problema/melhoria até a implementacao e comprovacao efetiva da alteracao;
* (Classificacao das alteracoes por tipo de problema para tratamento da causa e por prioridade para reduzir esforco;

* Melhor interacdao e comunicacao entre as areas.
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Resultados e conclusoes

Com a aplicacao do método estrutura DMAIC, foi possivel alcancar os objetivos propostos, estando totalmente alinhado com os
interesses da empresa, que busca um aumento na sua produtividade, com base na otimizacao de projetos e processos de sua linha.
Das acoes previstas, muitas ja estao em processo de implementacao na empresa, pois foram consideradas melhorias simples de
serem aplicadas, sem necessidade de muito tempo para execucao, consequentemente de baixo custo e rapido retorno. Os ganhos
estimados foram: Integracao entre as areas participantes do projeto; Disseminacao da cultura Lean Seis Sigma; Eliminacao/reducao
desperdicio; Otimizacao de tempo dos projetistas; Reducao no tempo da implementacao da RAE e Aumento da Capacidade da
Alteracao.
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