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Introdução 
Entre 1947 e 1975, surge a cultura da Produção Enxuta (Lean), desenvolvido dentro da Toyota Motor, que buscava o aumento a 
produtividade e a eficiência, evitando o desperdício sem criar estoque, como tempo de espera, superprodução, gargalos de 
transporte, inventário desnecessário, entre outros. Já em meados dos anos 80, a Motorola lançou um programa de qualidade, 
visando a resolução de problemas da produção, através de técnicas estatísticas, 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 
junção dessas duas teorias, formou-se então o Lean Seis Sigma, que possui como foco a eliminação dos desperdícios oriundas de 
atrasos, gerando oportunidades de redução nos custos de produção, aumento da qualidade e redução no tempo de entrega.   

Objetivo Geral e Específicos: 
• Aplicar a metodologia Seis Sigma em um processo de engenharia, através do método estruturado DMAIC; 
• Diminuir o tempo de execução de alteração do produto em 30%; 
• Mapear o fluxo de alteração, da identificação do problema/melhoria até a implementação e comprovação efetiva da alteração; 
• Classificação das alterações por tipo de problema para tratamento da causa e por prioridade para reduzir esforço; 
• Melhor interação e comunicação entre as áreas. 
 

Desenvolvimento 
A realização da intervenção e desenvolvimento de uma proposta de 
melhoria ao fluxo atual de alteração de produto, foi realizada com 
base no método DMAIC que abrange as cinco fases da metodologia 
SEIS SIGMA, ou seja, Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar. 
1ª Definir (Define): Realizado contrato do projeto (Project Charter), 
com objetivo de reduzir o tempo de execução do processo em 30%; 
2ª Medir (Measure): Fase de levantamento de dados, no período de 
10/01/2017 a 06/09/2018, onde foi identificado que mais de 85% das 
alterações de solicitações de produto, foram implementadas no 
período de 1 mês pela Engenharia; 
3ª Analisar (Analyze): Efetuado o Mapa do processo (Diagrama de 
Ishikawa), assim levantado 57 variáveis que afetam no tempo de 
alteração, após aplicada as ferramentas Matriz de Decisão, Matriz de 
Esforço X Impacto e FMEA (Análise de Modos de Falha e Efeitos); 
4ª Melhorar (Improve): Após o FMEA foram extraídos 35 variáveis 
que foram levadas para  plano de ação 5W2H, gerando 15 ações de 
melhoria para o processo de alteração de produto; 
5ª Controlar (Control): será utilizado a própria planilha do plano 
como um “monitoramento mestre”, no campo “Status”. 
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Figura: Formulários do ciclo DMAIC  

Resultados e conclusões 
Com a aplicação do método estrutura DMAIC, foi possível alcançar os objetivos propostos, estando totalmente alinhado com os 
interesses da empresa, que busca um aumento na sua produtividade, com base na otimização de projetos e processos de sua linha. 
Das ações previstas, muitas já estão em processo de implementação na empresa, pois foram consideradas melhorias simples de 
serem aplicadas, sem necessidade de muito tempo para execução, consequentemente de baixo custo e rápido retorno. Os ganhos 
estimados foram: Integração entre as áreas participantes do projeto; Disseminação da cultura Lean Seis Sigma; Eliminação/redução 
desperdício; Otimização de tempo dos projetistas; Redução no tempo da implementação da RAE e Aumento da Capacidade da 
Alteração. 

Título 
APLICAÇÃO DA METODOLOGIA SEIS SIGMA PARA MELHORIA NO PROCESSO DE ALTERAÇÃO DE PRODUTO UTILIZANDO O CICLO 
DMAIC: UM ESTUDO DE CASO EM UMA INDÚSTRIA DE MÁQUINAS AGRÍCOLAS 

X – Participação das pessoas certas na reunião da PRERAE;

X – Estoque elevado;

X – Custo da alteração elevado;

X – Tempo de conferência da RAE;

X – Alteração do MIX;

X – Informação incorreta ou falta de informação na RAE gerando 

reprovação da mesma;

6M's DO PROCESSO (BRAINSTORMING)
PROJETO STARA+

Aumento do tempo de 

execução da alteração do 

produto

Efeito

Meio Ambiente

X – Erro no preenchimento;

X – Falta de informação;

X – Formato e modelo ruim de interpretar;

X – Padronização do preenchimento da RAE;

X – Dificuldade em executar a alteração;

X – Redundância de informações dos documentos da RAE e da RAP;

X – Demora na avaliação da RAE por parte do métodos e processos;

X – Lead Time pequeno no fluxo para avaliação da RAE para o 

métodos e processos;

Método

X – Falta de revisar a solicitação (engenharia de produto 

juntamente com o solicitante);

X – Problemas no CREO (fatal error, demora na resolução de 

chamados);

X – Falta de informação do projeto (funcionalidade da peça ou 

conjuntos, onde o mesmo é utilizado, se vai interferir em algum 

conjunto ou em alguma outra peça, etc);

X – Falta de comunicação entre os projetistas durante a execução 

das alterações;

X – Abandono da alteração;

X – Problema de alterar os itens filhos e não revisar os itens pais 

(estrutura da arvore em vermelho); 

Mão-de-Obra

X – Falta de interação e comunicação entre os solicitantes (EX.: 

Métodos responsável por abrir a solicitação, porém a qualidade 

teria a condição de fazer o mesmo); 

X – Não utilizar o processo correto para realizar a solicitação;

X – Falta de unificar informações de análise por linha ou produto;

X – Rotatividade de analistas;

X – Dificuldade de atender as solicitações dentro do prazo previsto 

do ano;

X – Falta de conhecimento do funcionamento do fluxo por parte 

dos envolvidos;

X – Rastreabilidade da alteração (Melhor rastreabilidade facilitaria 

com que outros setores consigam barrar os problemas já 

levantados e que estão em processo de alteração). Várias 

solicitações são unificadas em apenas uma RAE;

Medida

X – Falta de cotas no desenho (Analista coloca cotas no paint, 

imprime o mesmo e leva o desenho impresso para o operador. 

Após concluída a fabricação das peças, o desenho é colocado no 

lixo.);

X – Falta de integração entre o projetista e o detalhista 

(engenharia de produto) do desenho, fazendo com que o desenho 

seja detalhado de forma que não atenda as necessidades e as 

funcionalidades das peças e dos conjuntos, gerando interferências 

no projeto que ocasionam retrabalho;

X – Interferência de projeto (Falta de isenção de pintura, 

incoerência de tolerâncias, medidas, ajustes, etc) onde o analista 

acaba tendo que dispor de tempo para avaliar e abrir uma 

solicitação;

X – Demora no fornecimento do número;

X – Controle manual da numeração, podendo ocorrer erro no 

fornecimento da mesma;

Materia Prima

X – Falta de revisar a solicitação (engenharia de produto 

juntamente com o solicitante);

X – Problemas no CREO (fatal error, demora na resolução de 

chamados);

X – Falta de informação do projeto (funcionalidade da peça ou 

conjuntos, onde o mesmo é utilizado, se vai interferir em algum 

conjunto ou em alguma outra peça, etc);

X – Falta de comunicação entre os projetistas durante a execução 

das alterações;

X – Abandono da alteração;

X – Problema de alterar os itens filhos e não revisar os itens pais 

(estrutura da arvore em vermelho); 

Máquina

Variável Descrição O Quê? Porquê? Como? Onde? Quem? Quando? Status

Atenção! Quase 

vencendo o prazo

Concluido

Em andamento

Atraso (não apagar a 

primeira data)

X57
Verificação e confirmação de execução das QM’s (sucata e 

retrabalho)

X28 Falta de rastreabilidade da QM referente a RAE de origem

X37
Inserção errada da denominação e demais informações em 

outros idiomas

Inseri r a  equipe de Des ign no 

fluxo atual  da  R.A.E

Manter atual izado as  

denominações  no SAP

 Criando uma atividade para  

equipe de tradução com 

roteamento a  parti r do processo 

Envolver a  Fundição no fluxo de 

R.A.E para  aval iações  de roteiro.

Criando uma atividade para  

selecionar a  Fundição no fluxo, 

quando necessário

Colocar um roteamento para  

a l terações  relativas  a  Inovação 

a  parti r da  atividade de 

cadastro.

 Criando atividades  para  inseri r 

o responsável  do Metodos  

Matriz, que atende a  Inovação 

Para  fornecedores , incluir a  

engenharia  de qual idade do 

fornecedor para  controle e 

garantia  da  informação

 Criando uma atividade para  

inseri r a  EQF no fluxo 

X49
Problema de alterar os itens fi lhos e não revisar os itens pais 

(estrutura da arvore em vermelho)

Garantir que a  a l teração 

que esta  sendo real izada, 

não gere interferências  

em outras  montagens

 Real izando uma a l teração em 

um componente (nova revisão), 

deve ser esca lonado a  revisão 

para  todos  os  níveis  acima do 

mesmo 

X9
Demora para o desenho retornar para auditoria quando o 

mesmo foi reprovado anteriormente

Evitar atraso no processo 

de R.A.E

 Criando uma atividade de 

retrabalho do desenho para  o 

projetis ta  

X1 Abandono da alteração
Garantir que os  desenhos  

revisados  sejam tratados  

(aprovados  ou apagados)

 Vinculando a  revisão a  CHANGE 

NOTICE, com prazo de entrega 

Forma de notificar a alteração para as fi l iais (fundição e 

inovação) e para os fornecedores
X33

Engenharia  de 

Produto 

(WINDCHILL)

Cris tiano Grams Land

7917

Eng. Produto

01/2019

á

03/2019

Fazer adequações  no fluxo atual  

de RAE no Windchi l l , para  criar 

atributo de preenchimento do 

numero de QM

Garantir a  fina l ização do 

fluxo de a l teração e 

efetividada do retrabalho 

e sucata

 Criando uma nova atividade 

dentro do Windchi l l , atribuida 

pela  adminis tradora  do fluxo de 

R.A.E. para  o setor responsável  

Implementar o processo de 

CHANGE

Garantir que a  informação 

chegue a  todos  os  

envolvidos  no tempo 

necessário para  aval iação 

e implementação

Engenharia  de 

Produto 

(WINDCHILL)

Cris tiano Grams Land

7917

Eng. Produto

10/2017

á

06/2019

Em desenvolvimento

- Guapa

- Centaurus

- Reboke's

- Absoluta Nova 

PLANO DE AÇÃO - 5W2H
PROJETO STARA+

DATA REALIZAÇÃO: 31/10/2018 à 28/11/2018

Porque deve ser trabalhado?

(Motivo principal)

Onde sera feito?

(Local a ser 

realizado)

Quem fará?

(Nome completo, crachá 

e setor)

De/até?

(Data completa)

O que deve ser trabalhado?

(Verbo no infinitivo. Ex: fazer, 

detalhar, desenvolver)
Descrição da variávelX's

 Como será feito?

(Verbo no gerundio. EX: fazendo, 

detalhando, desenvolvendo) 

 

 


