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RESUMO 

 

Nos dias atuais as empresas convivem com vários problemas diários de 

manufatura, estes devidos problemas geram um custo não previsto e a insatisfação 

do cliente. Este Trabalho apresenta um estudo de caso, com base em um ambiente 

industrial, onde uma não conformidade apresentada pelo cliente é corrigida através 

da aplicação da metodologia Seis sigma. A proposta deste projeto é apresentar e 

empregar a metodologia a fim de solucionar ou reduzir a não conformidade para 

níveis aceitáveis. Para tal propósito, foram utilizados o ciclo DMAIC e algumas 

ferramentas estatísticas da qualidade. 

  

Palavras-chave: DMAIC, qualidade, seis Sigma.  

  



 

ABSTRACT 

 

Nowadays, companies deal with several daily manufacturing problems, these 

problems generate an unplanned cost and customer dissatisfaction. This paper 

presents a case study, based on an industrial environment, where a non-compliance 

presented by the client is corrected through the application of the Six sigma 

methodology. The proposal of this project is to present and use the methodology in 

order to solve or reduce the nonconformity to acceptable levels. For this purpose, the 

DMAIC cycle and some statistical quality tools are used. 

 

Keywords: DMAIC, quality, Six Sigma. 
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1 INTRODUÇÃO 

Nos dias atuais as empresas convivem com vários problemas diários de 

manufatura, estes devidos problemas geram um custo não previsto, uma 

metodologia criada para reduzir e eliminar estas não conformidades é o Seis Sigma. 

Este trabalho foi elaborado no cenário atual anteriormente mencionado e tem 

como objetivo apresentar um estudo de caso sobre a aplicação da metodologia Seis 

Sigma, comprovando como está abordagem pode ser surpreendentemente eficaz na 

introdução de melhorias no processo de solução de problemas na indústria. 

A metodologia Seis Sigma vinculado com a ferramenta DMAIC (Definir, Medir, 

Analisar, Melhorar e Controlar) é uma das técnicas empregadas por empresas para 

melhorar a qualidade de seus produtos e serviços. 

A metodologia Seis Sigma é um conjunto de ferramentas da qualidade, que 

tem como objetivo principal otimizar e maximizar os processos de uma empresa, 

eliminando seus defeitos e reduzindo-os na medida do possível. 

O conceito de aplicação da metodologia DMAIC junto com seus inúmeros 

recursos estatísticos tem como finalidade atingir níveis satisfatórios de qualidade, de 

forma confiável, no tempo certo às necessidades do cliente, diminuindo o índice de 

perdas e com o menor custo possível transformando a organização mais competitiva 

no mercado. 

Um problema grave no processo de manufatura de peças automobilísticas 

são os vazamentos de fluidos, como por exemplo óleo, água, aditivo e etc.  

O problema abordado neste projeto se trata de um vazamento de óleo no 

tensionador da corrente do motor, ocasionando custo da má qualidade e insatisfação 

do cliente. O vazamento de óleo no cabeçote do motor é um problema comum na 

rotina de quem possui veículo para transporte. Porém, não deve ser esquecido, pois 

pode provocar complicações mais graves com o tempo. O óleo do motor tem a 

função de lubrificar todas as peças do veículo sejam corretamente. A falta dele pode 

surgir desde problemas simples, como um grande atrito entre as peças, desgastes, 

até mesmo algum problema bem mais sério ao cabeçote e suas peças. 

Este estudo de caso foi desenvolvido em uma empresa automobilística 

localizada no Vale do Paraíba. Tendo como principais peças o bloco do motor, 
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No capitulo 2 esta a relação literária sobre qualidade e o DMAIC. 

No capitulo 3 expõe a metodologia adotada no estudo, apresentando como foi 

o apontamento de dados e como foi direcionada a pesquisa. 

No capitulo 5 coloca as considerações finais e a conclusão do estudo. 

Ao final, são apresentadas as referencias usadas neste trabalho. 
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 Fonte: Bridge Consulting (2010) 

 

Empresas que aderem a metodologia DMAIC agregam valor altíssimo na 

redução de custos, estando sempre à frente das empresas que decidem não utilizar 

esta metodologia, sendo comprovado por estudos e teses, alavancando as margens 

de lucros e sucesso com seus clientes, segundo Harry e Schroeder (2000). Para se 

obter o sucesso desejado é necessário um investimento no início, mas no final de 

qualquer projeto seis sigma a solução de problemas e retorno financeiro 

economizado pelas empresas são de alto valor, de acordo com (SCATOLIN, 2005). 

Segundo Hoerl (2001), por organizações de grande porte implementar a 

metodologia DMAIC, o mercado global acredita que se popularizar a metodologia irá 

ter projetos bem-sucedidos, como por exemplo a Motorola e IBM. Uma empresa que 

se destacou e recebeu o prêmio Malcolm Baldrige de Qualidade foi a Motorola em 

1988 (BREYFOGLE III ET AL. 2001). 

A consagração da Metodologia DMAIC tem como base redução de custos e 

melhoria do processo produtivo, através de apontamento de dados e controle de não 

conformidades, obtendo maior balanceamento na produtividade (BISGAARD e 

FREIESLEBEN, 2001). 

Segundo Sanders e Hild (2001) o DMAIC tem como fundamento o fato de que 

a variação na qualidade dos processos e produtos exerce influência nos tempos e 

nos custos de fabricação, sendo ligado diretamente a satisfação dos clientes. 

O seis sigma é uma metodologia que está em alta, sendo empregado nos 

mais diversos setores do ramo empresarial, procurando sempre a melhora da 

qualidade e aumento da lucratividade. Uma vez a metodologia aplicada realiza-se 

Figura 2 - Pirâmide Seis Sigma. 
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Segundo Jaglan (2012), caso a metodologia de resolução de problemas não 

for compor o suficiente, existe grande probabilidade de a solução ser ineficaz e 

consequentemente surgira novamente o problema detectado com o passar do 

tempo. 

A seguir será apresentado e explicado cada fase que compõe a metodologia 

DMAIC (Seis Sigma). 

 

2.2.1. Fase Definir 

 

Segundo Mim (2014), durante a etapa definir, a determinação da equipe e 

suas atribuições, o escopo do projeto, a finalidade, o cronograma e as informações 

financeiras devem ter prioridades e ser bem escolhidas. 

O objetivo principal desta etapa é identificar e definir o problema, o processo 

ou oportunidade de melhoria a ser trabalhada. 

Os dados que serão obtidos nesta etapa serão responsáveis pela origem de 

resultados insatisfatórios, como por exemplo: problemas internos e reclamações de 

clientes, custos de mão de obra acima do planejado, alto índice de scrap, custos de 

não qualidade, etc (CARVALHO;PALADINI, 2005). 

Segundo Jaglan (2012), definir o problema é definir o que o cliente exige. 

 

2.2.2. Fase Medir 

 

Segundo Lin et al. (2013), o sentido desta parte e estabelecer métodos para 

apontamento de dados sobre o panorama geral do setor. A coleta e feita 

quantitativamente e qualitativamente por meio de indicadores de desempenho etc.  

Segundo Kuan. (2012). E nesse processo que as características críticas da 

qualidade em desbalanceamento do processo são estabelecidas.  

Os dados apontados têm como característica mostrar as oportunidades de 

melhoria. Como identificação principal vale os aspectos que anteriormente não 

foram destacados, exigindo uma forte atenção para eles, pois é a fase onde se pode 

identificar um problema que anteriormente não teve relevância.  
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Estes dados serão determinativos para a validação e a quantificação da não 

conformidade ou oportunidade, tendo como base tomar decisões de prioridade 

nesse problema (LIN ET AL. 2013). 

2.2.3. Fase Analisar 

 

A fase de analisar aponta não conformidades ou variáveis para o processo. 

Devido a isso os dados são coletados a partir de métodos estáticos para que seja o 

máximo preciso essa coleta (JAGLAN 2012).  

 

2.2.4. Fase Melhorar 

 

 Após analisar todos os dados e potenciais problemas identificados, 

determina-se a maneira de intervenção com intuito de reduzir os níveis de defeito do 

processo.  

De acordo com Santos (2006), uma certificação está totalmente relacionada a 

eliminação do problema ou uma solução mais apta, prevendo de que se haja 

reincidência.  

  

2.2.5. Fase Controlar 

 

O reconhecimento da implementação da melhoria, e a análise dos ganhos 

feitos se dá a última fase do DMAIC, onde ferramentas de controle são implantadas 

(MATOS, 2003). 

 

2.2.6. Tensionador da corrente no cabeçote 

 

Uma peça importante para um bom funcionamento do motor é o tensionador 

da corrente no cabeçote, que tem como função esticar a correia na medida correta, 

existe o tensionador mecânico e o automático, trabalhando sempre lubrificado por 

óleo, a tensão correta da corrente varia de cada modelo de veículo (Bridge 

Consulting 2010). 
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A devida manutenção periódica nada mais é do que a troca do lubrificante, 

por a corrente ser metálica é lubrificada pelo óleo do motor e o tensionador por ser 

hidráulico necessita da pressão correta do sistema para ajustar a corrente de 

forma certa (Bridge Consulting 2010). 

O tensionador precisar estar corretamente ajustado, caso não esteja, panes 

no tensinador acabam com a corrente de comando se tornando um grande problema 

(Bridge Consulting 2010). 

Vários problemas podem surgir com a folga na corrente como: ruído interno 

no motor, motor fora de eixo, baixo rendimento de desempenho e consumo alto de 

gasolina ou etanol. Podendo até piorar com tempo, o pistão poderá atropelar 

válvulas do cabeçote em funcionamento (Bridge Consulting 2010). 

 

 

2.2.7. Importância do uso correto do óleo no motor 

 

Para o correto funcionamento do tensionador leva-se em consideração a 

lubrificação indicada, agindo diretamente na vida do motor e seus componentes e 

deve ser feita na rotina de manutenção. A função do óleo com base em sua 

viscosidade é evitar atrito entre as peças metálicas do motor, impedindo que se 

danifiquem ou até parem o motor. Por este motivo, a troca deve ser feita 

semestralmente, pois aos poucos o óleo vai perdendo sua viscosidade e aderência, 

prejudicando o motor e o funcionamento do tensionador (Bridge Consulting 2010). 
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Fonte: O Próprio Autor 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fonte: O Próprio Autor 

  

Figura 5 - Mapeamento do processo 

Figura 6 - Tensionador da Corrente sem o 
Plug Protetor 



http://mail.mailibest.ibest.com.br/mail/h/mn2yk00kufhs/?view=att&th=123dd2330483b49a&attid=0.2&disp=inline&zw
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Fonte: O Próprio Autor 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fonte: O Próprio Autor 

  

Grafico 1  - Riscos e batidas na face do tensionador apresentou redução 
significativa no Indicador de Desempenho da linha de usinagem de 

cabeçotes 

Grafico 2 - Riscos e batidas na face do tensionador apresentou redução 
significativa no Indicador de Desempenho da linha de montagem 
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Amostragem 56155 Unidades

Oportunidades de Erro 1 Oportunidades

Unidades com Erro 0,0001 Unidades
 

Total de oportunidades 56155 Erros 

Rendimento 100,0000 %

Rejeição 0,00000 %

DPU 0,00000

DPO 0,000000

DPMO 0,00

5,90 LONGO PRAZO

NIVEL SIGMA

7,40 CURTO PRAZO

Amostragem 291281 Unidades

Oportunidades de Erro 1 Oportunidades

Unidades com Erro 1221 Unidades
 

Total de oportunidades 291281 Erros 

Rendimento 99,5808 %

Rejeição 0,41918 %

DPU 0,00419

DPO 0,004192

DPMO 4191,83

2,64 LONGO PRAZO

NIVEL SIGMA

4,14 CURTO PRAZO

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          

Fonte: O Próprio Autor 

 

 

 

 

         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fonte: O Próprio Autor 

  

Figura 12 - DPMO atual do processo 

Figura 13 - DPMO antigo do processo 
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5 CONCLUSÃO 

 

O desenvolvimento do presente estudo possibilitou a aplicação da 

metodologia Seis Sigma em um processo que apresentava uma não conformidade, 

causando o descarte de peças defeituosas, insatisfação do cliente e prejuízo 

financeiro. Utilizando cada etapa do DMAIC, software de cálculo e indicadores, foi 

possível identificar a causa raiz da não conformidade, sendo então possível 

implementar melhorias e otimização do processo. 

Neste estudo de caso foi possível solucionar o vazamento de óleo no 

tensionador da corrente do cabeçote, onde concluímos que: 

É altamente eficaz a aplicação da ferramenta DMAIC, tendo contribuído para 

a resolução da não conformidade, aumentando a satisfação do cliente, reduzindo 

gastos e retrabalho. Observou-se uma melhora significativa nos indicadores de 

rejeitos por vazamento e avaliação de qualidade dos clientes. 

A metodologia é recomendada a ser aplicada em todos processos possíveis 

afim de eliminar qualquer problema identificado, sendo uma ferramenta chave para a 

melhoria contínua do processo.  
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