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1. Introducéo

Em um mundo cada vez mais globalizado, empresas procuram estabel ecer itens criticos, tais como melhoria no processo, reducdo de
custos e tempo e aumento na qualidade a fim de determinar uma relagéo agradavel e satisfatria com seus clientes e assim alcancar
lucros cada vez maiores.

Ent&o, surge um novo conceito de manufatura, World Class Manufacturing, ou manufatura de classe mundial, a fim de determinar
uma relagdo agradavel e satisfatoria com seus clientes e assim alcangar lucros cada vez maiores.

Essa globalizacdo da economia mundia tem tornado o mercado um ambiente mais competitivo, com produtos e servigos com
tecnologia avangada, precos competitivos e de excelente qualidade. Desse modo ser uma empresa de classe mundial torna-se uma
pecaimportante para muitas organizacdes (PEREIRA et al., 2001).

A intencdo ndo é apenas pela producdo livre de defeitos, mas também acompanhar as tecnologias e desenvolvé-las rapidamente em
diversos produtos, assim como, compreender necessidades de clientes e fabricacdo em conformidade com especificacdes singulares
como necessario (PANDE, NEUMAN, CAVANAHR, 2001).

De acordo com Stephani e Nodari (2008), o foco da estratégia deve ser produzir cada vez mais com cada vez menos menos esforco
humano, equipamento, tempo e espaco. A0 mesmo tempo, espera-se que as empresas Se aproximem cada vez mais de oferecer aos
clientes exatamente o que eles desgjam.

Portanto, empresas que desgjam se englobar nessa classe mundial buscam se adequar a novos métodos de organizacdo da producao,
procurando solucdes para

reducdo de desperdicios, flexibilidade para atender os diferentes clientes e maior eficiéncia no desenvolvimento de seus produtos.
Dentre estes novos métodos, a ferramenta Six Sigma tem como principio a reducéo continua da variagdo nos processos e desta
maneira busca eliminar os defeitos ou falhas de produtos e servigos (LINDERMAN, 2003).

O Six Sigma esta baseado na utilizagdo avancada de ferramentas estatisticas aliadas a foco no cliente, nos resultados do negécio,
utilizando-se de deci sdes tomadas com base em fatos e dados, de modo a proporcionar um maior entendimento do processo (RAMOS,
2000).

2. Objetivos




Este projeto de pesquisateve o objetivo de desenvolver uma pesquisa em indUstrias multinacionais para esclarecer quais as principais
vantagens de se implantar a ferramenta Six Sigma, e compreender como esta ferramenta se insere no contexto estratégico de uma
empresa multinacional, assim como a partir da revisao bibliografica compreender como o Six Sigma se insere no processo de
manufatura de classe mundial.

Faz parte do objetivo deste projeto de pesquisa o desenvolvimento de um questionario capaz de apontar as principais vantagens de se
implantar a ferramenta Six Sigma em uma empresa.

3. Desenvolvimento

O presente trabal ho pretendeu avaliar aimplantac&o daferramenta Six Sigma na manufatura de classe mundial e alcancar os objetivos
de esclarecer as vantagens de sua implantacéo.

A fim de entender na prética a implantaco de uma ferramenta Six Sigma, decidiu-se seguir uma pesquisa baseada em estudos de
casos de diversas empresas multinacionais.

Podendo trabalhar com pesquisa descritiva, exploratdria ou experimental decidiu-se por uma survey do tipo exploratéria, pois dessa
maneira al cangaria o objetivo de compreender aimplantacéo do Six Sigmaem empresas de manufatura de classe mundial.

Com objetivo de levantar dados sobre os principais fatores que levam as empresas a adotarem o Six Sigma e compreender as
vantagens do uso deste programa, optou-se pelo uso do questionario. Pois segundo Carnevalli (2002), questionario é um instrumento
de coleta de dado, com perguntas ordenadas, e que pode ser respondida sem a presenca de um entrevistador; o que facilitaria para
todos, pois a falta de tempo, e recursos financeiros impediriam o uso de métodos como entrevistas, tanto pessoal mente quanto por
telefone, e também de formularios, que € um conjunto de questdes, que devem ser respondidas pessoal mente (MARCONI, 1996).
Ap6s o desenvolvimento do questionério, enviou-se 0 mesmo de forma eletronica para as empresas relacionadas no universo da
pesquisa com o intuito de obterem-se respostas. Contendo uma lista de empresas, de Piracicaba e regido, e através de contatos nestas,
0 primeiro passo foi telefonar e explicar a pesquisa e 0 seu motivo, e entdo perguntar a disponibilidade da area de qualidade para
responder o questiondrio.

Para as empresas que sinalizaram de forma positiva no primeiro contato por telefone, enviou-se via email o questiondrio. Assim que
se obtiveram as respostas das empresas, as informagtes foram passadas para uma planilha para melhor andlise. Para as empresas que
ndo retornaram, ligou-se novamente para verificar o motivo da falta de resposta.

O desenvolvimento do questionario foi dividido em cinco partes, para uma melhor compreensao das questdes:

e Primeira Parte - Informacfes Gerais da Empresa: esta etapa visa recolher dados da empresa respondente, tais como, ramo em que
elaatua, suaorigem, nimero de funcionarios, tipos de cliente e faturamento. Com seis perguntas, esta primeira parte da pesquisa
tem como objetivo verificar, através das respostas, o tipo da empresa, se € de grande, médio ou pequeno porte.

e Segunda Parte - Utilizago do Six Sigma: contendo nove perguntas, tem o intuito de saber os motivos que levaram aempresaa
adotar aferramenta Six Sigma e como ela o implanta. Esta parte das perguntas pode ser divida em trés sub partes:

o Primeirasub parte: sd0 para as empresas que ja adotaram a ferramenta Six Sigma. Visa obter informagdo de como ocorreu a
implantacdo, como ano deinicio, area de implantacdo, se ainiciativa surgiu da matriz, etc;

o Segunda sub parte: s80 as perguntas do porgue as empresas ndo aderiram a ferramenta.

o Terceirasub parte: Busca entender o porque gque ja se utilizou e ndo utiliza mais aferramenta Six Sigma.

e Terceiraparte - Equipe do Six Sigma: contendo seis perguntas, foi feita para conhecer o tipo de equipe que a empresatem paraa
implementacdo da ferramenta; qual € o nimero de funcionérios com algum titulo como Black Belts, Green Belts, entre outros.
Pode-se entender como é feito o treinamento para a equipe, e qual o perfil do integrante da equipe Six Sigma na empresa.

e Quarta parte - Desenvolvendo o Six Sigma: com quatro perguntas, tem o intuito de conhecer qual € o método mais utilizado para
aaplicacéo daferramenta.

e Quinta parte - Resultados do Six Sigma: com seis perguntas, observa-se 0os ganhos da empresa, e as vantagens que o programa
forneceu aelas.

4. Resultado e Discussao

Os seis primeiros meses deste projeto de pesquisa, proporcionaram estudo e aprendizado da metodologia Six Sigma, no qual teve-se
um bom entendimento da ferramenta Six Sigma e sua importancia nas empresas de manufatura de classe mundial.

A partir deste ponto, foi desenvolvido um question&rio para 0 envio as empresas, o qua foi enviado por email a contatos
pré-determinados. Dentre o universo pesquisado, composto inicialmente por vinte empresas selecionadas de forma aleatéria por



estarem na Regido Metropolitana de Campinas e apresentarem Manufatura de Classe Mundial, a pesquisa obteve uma taxa de retorno
de 25%, ou sgja, cinco empresas responderam o questionario.

Em contato telefénico com as empresas que ndo responderam o questionario, a maioria justificou que necessitavam de autorizacao
para envio das respostas, principa mente rel acionadas com as perguntas das partes trés, quatro e cinco,

respectivamente Equipe do Six Sigma, Desenvolvendo o Six Sigma e Resultados do Six Sigma.

Apesar da baixa taxa de resposta, o que prejudica qualquer andlise mais profunda sobre a utilizacdo do Six Sigma, a andise dos
guestionarios respondidos permite observar a eficiéncia do questionario desenvolvido em caracterizar as empresas e a aplicacdo do
Six Sigma. Baseado nesta andlise, pode-se observar que:

e De acordo com a parte um, descrita no desenvolvimento do questionario, as informagdes das empresas que participaram, 80%
trabalham com mais de 1500 funcionérios. Somente 20% das empresas trabalham com usuério final e cliente intermediério. O
restante, 80% trabalham somente com cliente intermediério.

e A segunda parte da pesquisa, utilizag@o da ferramenta, pode-se verificar que 80% das empresas respondentes trabalham com a
ferramenta six sigma com finalidade de ter uma melhoria do produto ou por recomendagdo da matriz. Esta ferramenta pode ser
aplicada na empresa toda, ou em alguma &rea especifica.

e Naterceira parte da pesguisa abordando a Equipe de Six Sigma, verificou-se que na maioria das empresas as equipes sdo
formadas por sua maioria de Green Belts. A insercdo de Black Belts e Master Black Belts é peguena, sendo que, em algumas ndo
existe Master Black Belts. Para a aplicagdo da ferramenta, pode-se verificar ainda que a gumas empresas foram treinadas para
aplicar aferramenta ou contaram com grupos de consultoria para auxilié-las. Nao esta claro arelagdo direta entre mudancas na
estruturacdo do organograma da empresa com a aplicacdo da ferramenta Six Sigma. Com relagéo aos problemas encontrados na
implantagcdo do Six Sigma destaca-se a falta de tempo para executar as aplicactes e a falta de recursos humanos.

¢ Naquarta parte da pesquisa abordando o desenvolvimento do Six Sigma, 80% das empresas utilizam a maneira Top-Down como
disseminacdo da metodologia, sendo que destas, 40% compartilham a estrutura organizacional six sigmacom outras
metodologias.

e A quinta parte, resultados do six sigma, demonstrou que todas as empresas que utilizam a ferramenta obtiveram beneficios com a
reducdo de custo e maior produtividade. Estas empresas também declararam ganhos financeiros e que pretendem aplicar a
ferramenta em outras éreas, assim como, avaliaram com sucesso 0 uso da ferramenta.

5. Consideragdes Finais

Através darevisdo bibliografica sobre a ferramenta Six Sigma foi possivel obter estudo e aprendizado da metodologia Six Sigma, no
qual teve-se um bom

entendimento da ferramenta e suaimportancia e garantia de satisfagc@o nas empresas de manufatura de classe mundial.

Com relacdo ao desenvolvimento do questionario, pode-se verificar que a quantidade de perguntas assim como as divisdes em cinco
areas distintas permitiu um claro entendimento de como as empresas se interage com aferramenta Six Sigma.

Apesar de ter obtido um indice de retorno de 25%, este valor foi abaixo das expectativas em funcdo do prévio conhecimento de
profissionais nestas empresas.

O método de aplicacdo do questionario através de formulério eletrbnico se tornou eficiente todas as empresas respondentes ndo
tiveram problema com o seu recebimento e reenvio da resposta.

Ao ser questionado sobre 0 ndo envio das respostas, a maioria das empresas justificaram a necessi dade de encaminhamento do mesmo
para seus superiores para liberacdo das informacao.

Em funcdo da baixa taxa de resposta néo € possivel qualquer andlise mais profunda sobre a utilizagdo do Six Sigma.

No entanto, a andlise dos questionarios respondidos permitiu concluir que o questionério é eficiente para caracterizar as empresas e a
aplicacdo do Six Sigma.
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