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Resumo: Este artigo apresenta duas metodologias relacionadas & Engenharia da Produgdo: a Lean Manufacturing (LM)
e a Lean Six Sigma (LSS). As duas metodologias mudaram o sistema de gestdo da qualidade, o que auxilia muitas em-
presas atualmente. O artigo objetiva mostrar um estudo comparativo entre as duas metodologias, mostrando os motivos
pelas quais foram implantadas, suas vantagens e desvantagens e seus pontos de concordancia e discordancia. Para rea-
lizacdo desta pesquisa foi realizado um estudo comparativo entre os principais pontos de cada metodologia, através de
conceituados autores da &rea da producdo. Concluiu-se que é possivel utilizar as metodologias em sinergia com intuito
de melhorar a qualidade e a produtividade das empresas.

Palavras chave: manufatura enxuta, toyota, seis sigma, motorola, sistema de gestdo da qualidade.

Comparative study between methodology types Lean
Manufacturing and Lean Six Sigma

Abstract: This article presents two methodologies related to Production Engineering: Lean Manufacturing (LM) and
Lean Six Sigma (LSS). Both methodologies have changed the quality management system, which helps many busi-
nesses today. The article aims to show a comparative study between the two methods, showing the reasons for which
were implanted, its advantages and disadvantages and their points of agreement and disagreement. For this research was
carried out a comparative study of the main points of each methodology, by respected authors of the production area. It
was concluded that it is possible to use the methodologies in synergy with a view to improving the quality and produc-
tivity of enterprises.

Keywords: Lean Manufacturing, Toyota, Lean Six Sigma, Motorola, Quality Management System.

1. Introducéo

O presente trabalho apresentara um estudo compara-
tivo entre as duas metodologias Lean Manufacturing
(LM) e Lean Six Sigma (LSS). A relevancia do tema es-
colhido se d& pelo fato das metodologias terem mudado o
sistema de gestdo da qualidade, auxiliando as empresas a
melhorar sua produtividade, com diversos conceitos que
as metodologias abordam. O tema tem grande alcance,
pois diversas empresas podem utilizar os métodos, vari-
ando de acordo com a necessidade.

Como objetivo geral do trabalho, serdo mostrados os
pontos de concordéncia e discordancia entre as duas me-
todologias, ampliando os conhecimentos na area da ges-

tdo da qualidade, através de um estudo minucioso sobre
0 pensamento de manufatura enxuta, iniciado pela Toyo-
ta, fazendo um estudo comparativo do método Toyotista
com o método implantado pela Motorola.

Como objetivos especificos do trabalho, o artigo ira
demonstrar a mudanca de gestdo da qualidade implanta-
da pela Motorola, mas que atualmente atinge diversas
empresas, preocupadas em melhorar sua qualidade e
produtividade e que utilizam a mesma metodologia por
acreditarem ser o melhor caminho a se tomar para atingir
lucros maiores com a reducdo de gastos desnecessarios
com tempos mortos e demais problemas que possam
ocorrer nos sistemas de producdo de cada uma das em-
presas.

96

Copyright © 2016 ISESC.

Unisanta Science and Technology (96-103) p.p.

ISSN 2317-1316



Piva, Prando & Morilla

Também serdo analisadas as melhorias em se utilizar
os métodos, exemplificando vantagens e possiveis des-
vantagens ou dificuldades para o uso de cada metodolo-
gia, através de um estudo comparativo entre os métodos
aplicados antes da criacdo das metodologias e apds a
utilizacdo, de forma que se possa possibilitar um conhe-
cimento aprofundado na area da gestdo da qualidade en-
volvendo uma série de conceitos historicos.

A metodologia do artigo baseia-se na literatura pro-
veniente dos conceituados autores da area da producao,
realizando um comparativo entre os principais pontos de
cada filosofia de trabalho, indicando os motivos de se
usar cada uma das metodologias.

2. Referencial Tedrico

2.1 Lean Manufacturing

Para entender um pouco do que se trata a metodolo-
gia LM, deve-se antes de tudo levar em conta o que é o
pensamento enxuto. Womack (2004) diz que é uma for-
ma de especificar valor, alinhando na melhor forma que
crie valor, realizando as tarefas de forma ininterrupta
assim que for solicitada e com maior eficacia. O autor
comenta que o executivo da Toyota, o senhor Toyota
Taiichi Ohno, foi o mais feroz critico do desperdicio que
a humanidade conheceu. Pelo fato de ser critico do des-
perdicio, o executivo criou 0 pensamento enxuto para a
companhia.

Womack (2004) também comenta que 0 pensa-
mento de valor deve ser definido apenas pelo cliente fi-
nal.

Antes da filosofia da Toyota, 0 mundo tinha o pen-
samento relacionado a filosofia da Ford. De acordo com
Harvey (1996), o fordismo compreende-se através da
articulacéo entre producdo e consumo em massa, com a
padronizacéo dos equipamentos de producdo e produtos,
com ganhos de economia de escala, representando, histo-
ricamente um novo sistema de reproducdo da forca de
trabalho, associado a uma nova forma de controle e ge-
réncia do trabalho, num contexto de construcdo de um
novo tipo de sociedade democratica.

A filosofia Fordista dominou grande parte do século
XX, porém a partir da década de 50, ap6s uma visita do
jovem engenheiro Eiji Toyoda a fabrica da Ford nos Es-
tados Unidos, tudo comegou a mudar.

Como comenta Wood Jr (1992), ao ver o sistema de
producdo da Ford, Toyoda pensou que o sistema de pro-
ducdo em massa poderia ndo funcionar tdo bem no Ja-
pdo, pois o0 mercado doméstico era pequeno, nao havia a
possibilidade de compra de tecnologia no exterior e a
possibilidade de exportacdes era pequena.

Este fato criou uma possibilidade para que se pudesse
criar o pensamento enxuto.

Conforme Liker (2005), a principal ideia do modelo
LM era criar vinculos entre individuos e parceiros, de
modo que ocorresse uma adaptacdo mdtua, buscando o
aprendizado continuo, levando o ‘DNA’ da empresa.

O método ainda exigia o envolvimento de todos o0s
colaboradores na solugdo de problemas, tornando-os
melhores na pratica ao longo do tempo.

O LM prezava pela manufatura enxuta, o que repre-
sentava a flexibilizacdo da producdo, diminuindo os es-
toques, com a producdo em lotes menores, porém com
qualidade total, trocando padronizagdo por diversifica-
cdo.

De acordo com Verri (2005), as grandes inovagdes
trazidas pela metodologia foram: a criacdo da customi-
zacdo, 0 aumento de variedades dos produtos, as series
descontinuas, um controle estatistico de processos, obje-
tivar o zero defeito, e o curto prazo de entrega, que era
possivel gracas aos pequenos lotes, que eram personali-
zados para clientes especificos, o que facilitava a entre-
ga.
Tsigkas (2012) comenta que o método propds a me-
Ihoria continua, que tem como bases: o desafio, o qual
significa formar uma visdo em longo prazo, enfrentando
desafios; o kaizen, que disserta sobre melhorar as opera-
¢cBes de forma continua; e o genchi genbutsu, que co-
menta sobre ir até o local para que se encontrem os fatos
e se tomem as decisBes corretas.

O LM possui diversas etapas e principios para se
formar a metodologia, mas iremos dar um destaque mai-
or para o just-in-time (JIT), que serviu como base do
principio, agregando muito valor para a metodologia
Toyotista.

2.1.1 Just-In-Time

De acordo com Ohno (1997), o just-in-time (JIT)
significa que, em um processo de fluxo, as partes neces-
sérias alcancem a linha de montagem no tempo e na
quantidade corretas para o0 uso.

Como comentam Bernardes e Marcondes (2006),
este tipo de pensamento pode ser considerado natural nas
empresas de grande fluxo.

Wood Jr (1997) explica que o JIT faz com que 0s
membros do processo antecipem os problemas para evi-
tar que ocorram.

De acordo com Nogueira (2012), o JIT é um sistema
de programacdo para puxar o fluxo de produgéo que as-
segura a pontualidade, com o material certo na hora cer-
ta, no local certo e no exato momento de sua utilizacéo.
O autor disponibiliza a Figura 1, na qual demonstra a
forma do JIT ocorrer.
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Figura 1. Just-in-time,
Fonte: NOGUEIRA (2012)
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Apesar de ter demorado certo tempo para que pudes-
se ser implantado totalmente e corretamente o sistema, 0
JIT e o LM tiveram grande impacto com étimos resulta-
dos em qualidade e produtividade.

Ap6s a implantacdo desta metodologia, muitas em-
presas passaram a prestar mais aten¢éo no gerenciamento
da qualidade, tendo como principal exemplo a Motorola
e sua metodologia inovadora, o Lean Six Sigma (LSS).

2.2 Lean Six Sigma

A partir da década de 70, com o estudo da LM, que
significa sistema de manufatura enxuta, implantada ini-
cialmente pela Toyota, o conceito de gestdo da qualidade
mudou drasticamente. As empresas comegaram a se im-
portar mais com a questdo da produtividade da empresa e
desta maneira a Motorola, em 1986, foi pioneira no sen-
tido de implantar o seu sistema que foi chamado de Lean
Six Sigma (LSS).

Com o objetivo de vencer seus concorrentes e dimi-
nuir as reclamacbes que a empresa sofria corriqueira-
mente, a empresa implantou o método que revolucionou
0 seu sistema de producéo, pois a LSS envolve uma série
de conceitos que objetivam o nivel mais préximo a per-
feicdo, sendo atualmente bastante diferente do método de
gestdo da qualidade total (GCT). Atualmente, diversas
empresas utilizam o sistema, como Ambev e Carbocloro.

A metodologia implantada pela Motorola tem seu
nome de Lean Six Sigma, pois segue dois padrdes: o lean
manufacturing, a filosofia de manufatura enxuta que a
Toyota desenvolveu; e o Six Sigma que é referenciado
com o fato de Sigma ser a letra grega que representa
desvio-padrdo, como medi¢do de qualidade e o fato de a
metodologia ser Seis Sigmas indica que o0 méximo de
defeitos deve ser de 3,4 por milh&o, ou seja, 99,99966%
de perfeicéo.

A Figura 2, adaptada de Da Silva e Gadroli (2015),
demonstra o nivel Sigma, o diferenciando de niveis ndo
competitivos. A indicacdo do nimero de defeitos por
milh&o de pecas (dpm) indica a correspondéncia na clas-
sificacdo Sigma correspondente.

|
Nivel Sigma |
m 20 2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 |
- K - d
- P
- :
-
-
-
- i
-
-
- ). =
X - 308.538 158.655 66.807 6.210 233 3.4
pm dpm dpm dpm dpm dpm dpm

Defeitos por mlir;a_oi

i |
Competitivo Classe Mundial
Figura 2. Nivel Sigma.
Fonte: Da Silva e Gadroli (2015).
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O método analisa o grande diferencial que pode ser
aperfeicoado em determinadas situacdes, sendo muito
interessante de ser estudado, existindo cursos especificos
para seu conhecimento, agregando também valores a
futuros profissionais da area da qualidade, ocasionando
uma grande melhoria em seu curriculo.

Mas por que utilizar esta metodologia? Conforme a
definicdo de Harry e Schroeder (1998), o LSS é um pro-
cesso de negdcio que permite as organizagdes aumenta-
rem seus lucros por meio da otimizacdo das operacdes,
melhoria da qualidade e eliminacdo de defeitos.

Para Bisgaard et al (2002), a metodologia é uma
abordagem que visa melhorias no negécio, por meio da
eliminagéo de causas de erros e defeitos nos processos de
negocio, focando nas necessidades do cliente.

Abrantes (2001) explica que a metodologia tem sua
base no programa 8S que resulta em processos econd-
micos e sem desperdicios (Setsuyaku), exige determina-
¢do de todos (Shikari Yaro), educacdo e treinamento
(Shido), ordenados (Seiton), limpos (Seiso) em um lugar
aonde todos se sintam bem (Seiketsu).

De acordo com Rotondaro (2002), o LSS é uma filo-
sofia de trabalho que visa alcancar, maximizar e manter
0 sucesso comercial, entendendo a necessidade dos cli-
entes, sendo uma metodologia que incrementa a quali-
dade através da melhoria continua dos processos. O autor
também explica que a metodologia é baseada em ‘defi-
nir’ (D) problemas e situagdes, ‘medir’ (M) para obter
dados, ‘analisar’ (A) as informagdes, ‘incorporar’ (I) e
melhorar os processos ¢ entdo ‘controlar’ (C) os proces-
s0s e produtos existentes. Por este motivo, a metodologia
do LSS é comumente chamada de DMAIC quando se ha
processos existentes. Para novos processos, deve-se ‘de-
finir’ (D), ‘medir’ (M), ‘analisar’ (A), ‘design’ (D) e
‘verificar’ (V), tendo sua sigla o DMADV.

Segundo Barbieri (2010), o DMAIC possui como ca-
racteristica marcante o enfoque em medir as informa-
cOes, ou seja, a obtencdo de dados quantitativos durante
as etapas do projeto.

2.2.1 DMAIC

A base do Lean Six Sigma é dividida em vaérias eta-
pas, conforme Rechulski e De Carvalho (2005) comen-
tam:

e Definir: Escolhem-se 0s processos chaves cujo
afetam muito as expectativas do cliente e cujos desem-
penhos possam comprometer profundamente o alcance
das metas estratégicas. ldentificam-se etapas do processo,
seu principal produto e o seu cliente-alvo;

e Medir: Executa-se 0 mapa do processo, criando o
diagrama de causa-efeito. Nesta etapa, escolhem-se pro-

cessos que possam ser melhorados, avaliando a habilidade
dos processos emuso afim de produzir produtos em
acordo com as exigéncias dos clientes. Ao fim desta fase,
ocorre uma etapa critica do processo, selecionando vari-
veis a serem mais bem analisadas;

e Analisar: Analisam-se os dados do processo com o
objetivo de determinar desempenho e capacidade do
mesmo. ldentificam-se causas raizes de defeitos e seus
impactos no processo;

e Incorporar: Sao estudadas e colocadas em prética
medidas para incorporar ao processo e desenvolvidas
solugdes para diminuir drasticamente os niveis de defeitos
apresentados ao longo do processo;

e Controlar: S&o feitos controles estatisticos do pro-
cesso, através de medi¢Bes e monitoramento para que se
mantenham as melhorias que foram incorporadas ao
processo e seja melhorado continuamente.

A Figura 3, disponibilizada por Aguiar (2006), de-
monstra 0 DMAIC em um circulo.

Controle

Melhore Analise

Figura 3. DMAIC.
Fonte: AGUIAR (2006).

A forma apresentada do DMAIC se parece muito
com a filosofia PDCA de trabalho, representada pela
Figura 4, disponibilizada por Sabino (2015), e que tem
sua sigla das palavras inglesas plan, do, check e analyze,
significando planejar, fazer, checar e analisar.

De acordo com Coronado (2008), o LSS apresenta
um diferencial com relagdo a criacdo de uma equipe de
pessoas extremamente preparadas. Essa equipe é com-
posta por diferentes participantes que tem funcdes dis-
tintas, em diferenciados niveis de hierarquia, de forma
gue possa aumentar o desempenho de seus processos e
aumentar o padrdo de qualidade de seus produtos, bem
como desenvolver seu potencial de aprendizagem.
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Atuar e estabelecer os padroes
caso o resultado seja alcangado

Agir corretivamente,
se necessario
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Controlara eficacia
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e acéo para atingir
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Figura 4. PDCA
Fonte: SABINO (2015)

0 Identificagéo doproblema

Executar os planos de
acdo

2.2.2 Equipe de Implantagéo da Lean Six Sigma

Para que seja implantada a metodologia é necessaria

a formacéo de uma equipe que deve ser escolhida minu-

ciosamente para cada funcdo, sendo necessario que este-

jam envolvidas pessoas que estejam em todos 0s proces-

sos-chaves, que conhegam seus processos, tendo dominio

em suas areas e experiéncia necessaria para as mudangas
ocorrerem.

Este fato aprimora a constru¢cdo da metodologia,

pois existem profissionais que trabalham especificamente

para aprimorar a metodologia na empresa, coletando
dados e objetivando o nivel prédximo a perfeicdo.Cada
membro possui uma nomenclatura, que conforme Harry
e Schroeder (1998), a Motorola escolheu referencian-
do-se nas artes marciais, como por exemplo, o Black
Belt, que recebeu essa nomenclatura, pois um atleta faixa
preta de arte marcial é o especialista em sua técnica e
recebe treinamento intenso.

Rotondaro (2002) e Maukiewicz e Suski (2010) ex-
plicam a funcdo e a nomenclatura utilizada por cada
membro da equipe como serd mostrado no quadro 1.

Quadro 1. Equipe de implantacdo do Lean Six Sigma - LSS.

CARGO NIVEL HIERARQUICO

PRINCIPAIS RESPONSABILIDADES

Executivo

lider Alta geréncia.

Implantar, conduzir e supervisionar a metodologia,
verificando os beneficios;

Selecionar os campedes.

Executivos de empresas com
varias divisGes, sendo
geralmente o vice-presidente.

Campeio

Liderar os executivos-chaves:

Organizar o inicio da metodologia;

Compreender teorias e praticas;

Definir as pessoas que irio disseminar o LSS pela
empresa.

Colaboradores com o maior
conhecimento técnico e
organizacional da empresa.

Master
Black Belt

Implantar a metodologia;

Criar as mudancas necessarias;

Ajudar na escolha denovos projetos;

Possuir dedicagio total 4 metodologia através de
treinamento intensivo;

Eesolver problemas estatisticos;

Instruir Black Belts e Green Belts.

Elack Belt Elementos-chaves do sistema.

Devem possuir iniciativa, entusiasmo, motivacio para
alcancar resultados e boa influéncia no seu setor;
Aperfeicoar os processos-chaves;

Identificar e executar projetos que ajudem a reduzir os
eITos;

Ajudar na resolugio de problemas;

Treinar os Green Belts.

Green Belt Meédia chefia da organizagio.

Executar o LS5 como tarefa didna:

Coletar dados e desenvolver experimentos junto com
os Black Belts;

Liderar pequenos projetos de melhorias.

100

Copyright © 2016 ISESC

Unisanta Science and Technology (96-103) p.p.

ISSN 2317-1316



Piva, Prando & Morilla

3. Discussao

Neste capitulo, serdo comentados os pontos de concor-
dancia e discordancia entre as metodologias Lean Ma-
nufacturing e Lean Six Sigma.

De forma ja explicada, a LM surgiu com o modelo de
producdo da Toyota que tinha algumas caracteristicas
basicas como o JIT que prezava pelo estoque minimo, de
forma que nada era realizado antes do tempo exato para
0 processo. O conceito deste modelo é aplicado a produ-
¢do por demanda, ou seja, relacionado & necessidade do
cliente.

O LM fez com gue as empresas se preocupassem muito
mais com 0s seus produtos e a forma de como eles eram
feitos, atentando-se a possiveis tempos mortos nos sis-
temas de producéo, o que ocasionava perda da produti-
vidade da empresa e em grande parte das vezes, perda da
qualidade do produto. Porém, diversas empresas ainda
ndo utilizavam o sistema implantado pela Toyota pelo
fato de ndo conseguirem uma forma de assimilar ao seu
sistema de producdo, ja que o Toyotismo, como ficou
conhecido, era um sistema montado por uma automobi-
listica e existiam varios pontos de discordancia em rela-
¢80 ao modo de operar.

Como ja mencionado no presente trabalho, a metodo-
logia Lean Six Sigma representa um avango na gestdo da
qualidade, sendo baseada no DMAIC para processos ja
existentes e no DMADV para processos novos.

O LSS atinge niveis proximos a perfeicdo em relacéo a
qualidade do produto, objetivando maiores lucros por
parte das empresas que escolherem este método em de-
trimento a outros métodos pouco menos eficazes, com
outros gerenciamentos e que possam esbarrar em algu-
mas dificuldades para que sejam utilizados em empresas
diversas.

Como o foco do LM era a redugdo do estoque, alguns
problemas existentes na companhia, que estavam ocultos
devido a alguns fatores, vieram a tona com o método
LSS.

De acordo com Slack (2009), o LSS é aplicavel a pro-
cessos técnicos e ndo técnicos, de forma que processos
de fabricacdo sdo considerados técnicos, tendo como
entradas matérias-primas, pecas, montagens e produtos
ao longo do processo e tendo como saida um produto
final, uma montagem ou submontagem.

Os processos ndo técnicos sdo processos administrati-
vos que sdo mais dificeis de serem visualizados, pois
podem ndo ser tangiveis. O fato de ter a possibilidade de
atingir processos técnicos e ndo técnicos faz com que a
metodologia seja aplicada a qualquer tipo de empresa,
desempenhando um avanco em relacéo a outras metodo-
logias como o LM.

A Figura 5, adaptada da publicagdo de Da Silva e Ga-
droli (2015), demonstra a relacdo de sinergia entre a
Lean Manufacturing e a Lean Six Sigma, apresentando
pontos de comum acordo e varias divergéncias, nas quais

Manufatura celular

0@ Gestao do local de trabalho DMAIC

~ Manutengdo produtiva total Radugdo da variabilidads
Redugdo do tempo do Set-up Porqués Controle astatistico do processo
A prova de erros (Poka-Yoke) Diagrama de Andlise da capacidade do procasso
= causa & afeito z o
58 Ardlises do siterna da mensuragdo
Gestao visual B g x Daserho de axperimantos (DOE)

2 5 AN Ferramentas de S NG
Mapearmento do procasso B Dasenho robusto
Andlise de vaor da Hi QFC [casa de qualidada)
[ n i EMEA - Andlis talbas faitos
ampo e cick G 3a FMEA - Andlise da falhas o efeitos
Just-in-time Gestao de projetos
Andise de

Fluxo de produgdo balanceada correlagao Regressao
Katman Andliss da média e varidncia

Figura 5. Relacdo de sinergia entre o Lean Manufacturing e o Lean Six Sigma.
Fonte: Da Silva e Gadroli (2015).

Teste de hipoteses
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algumas se complementam ao utilizar as duas metodolo-
gias.

Ainda em Da Silva e Gadroli (2015) os autores ainda
explicam que o LM e a LSS nédo apresentam conflitos
diretos, mas buscam ferramentas e formas diferentes para
promover a melhoria continua, sendo que o LM tem co-
mo objetivo e aperfeicoar a velocidade do processo, ao
utilizar ferramentas especificas para analisar fluxos e
tempos nos processos, porém ndo consegue obter um
controle estatistico.

O JIT, parte da metodologia LM, determina que nada
deva ser produzido, transportado ou comprado antes que
ocorra 0 momento exato. Este método pode ser aplicado
a qualquer empresa que queira reduzir seus custos e seus

Por outro lado o LSS foca na capacidade na andlise
de oportunidades e diminui¢do de defeitos, o que o torna
uma forma eficaz na resolucdo de problemas, pois sdo
efetuadas varias analises importantes como: a analise de
média e variancia, a analise de falhas e efeitos (FMEA) e
o teste de hipoteses.

Para a implantacdo do LSS, é necessario muito trei-
namento e dedicacdo exclusiva de alguns colaboradores,
como os profissionais chamados de Black Belts, para que
seja realizada com éxito a metodologia e, assim, dé o
resultado esperado para a empresa.

O quadro 2 apresenta um comparativo com 0s prin-
cipais pontos de concordancia e discordancia entre as
metodologias (LM e LSS).

estoques.

Quadro 2. Comparativo entre as metodologias apresentadas.

LEAN MANUFACTURING

LEAN SIX SIGMA

Idealizador

+ Tovota. .

Motorola;

Principal foco

Reducio de custos;
Dimensionamento em funcio
dasnecessidades no
momento exato (JIT).

Analise de oportunidades e defeitos;

Resolugio de problemas;
Objetiva a perfeicio.

Em grandes empresas, varias

apos a metodologia

Administragio *  Cipula proxima da base. divisdes com a formacgio dos Belts.
* 5 Porqués;
Ferramentas utilizadas em * Diagramas de Causa e Efeito e de Pareto;
ambas as metodologias * Ferramentas de gestio demudangas;
* Histograma:
*  Anglise de correlagio.
Principal parte d
o dcﬁogfa : o Just-in-time. » DMAIC.
Principal irea melhorada o Logistica, *  Qualidade.

Por que utilizar a
metodologia?

*  Melhoria logistica da
empresa.

Identificar possiveis erros
despercebidos atraves das varias
analises presentes.

Ramo de empresas que
utilizam a metodologia

o  Preferencialmente

automobilisticas ou que .

vendam servigos de
montagens.

Sem ramo especifico, pois se pode
utilizar em processos nio técnicos.

Ponto negativo

* Nio pode se utilizar em .

processos nio técnicos.

Excesso de treinamento para a
formagio do Belts.
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4. Concluséao

Atraveés deste artigo foram mostradas particularidades
entre as metodologias estudadas, Lean Manufacturing e
Lean Six Sigma, sendo que o LSS tem a capacidade de
ser utilizado para processos técnicos e ndo técnicos e
possui um controle estatistico, cujo LM ndo possui.
Apesar deste ponto, a metodologia LM possui alguns
detalhes importantes, pois objetiva aperfeicoar a veloci-
dade do processo, e possui 0 JIT que serviu de referéncia
para muitas empresas. O LSS pode atuar em conjunto
com o LM para que a empresa possua um gerenciamento
melhor, mas nada impede que seja feita uma escolha
entre as metodologias, de acordo com a necessidade da
empresa. O LSS tem sido muito utilizado atualmente o
que colabora para a criacdo de diversos treinamentos
para a formacdo de Black Belts e demais cargos de lide-
ranga da metodologia. A vantagem da utilizacdo do LSS
se deve ao fato da reducdo do nimero de defeitos, o que
ocasiona um nivel muito préximo da perfei¢do da quali-
dade na producdo. Pelo mesmo fato da exceléncia em
qualidade e de possuir varios treinamentos, a metodolo-
gia LSS torna-se um pouco complicada para a imple-
mentacdo, pois é necessario que se escolham as pessoas
adequadas para as funcBes para que seja efetuado com
exceléncia o LSS. Desta forma, as metodologias estuda-
das podem ser utilizadas em sinergia nas empresas que
buscam melhorar sua qualidade e produtividade, pois o
LM e o LSS unem as vantagens e pontos fortes. Existe a
possibilidade de escolha de apenas uma das metodologi-
as, sendo a mais viavel a que mais se adapte a necessi-
dade da empresa no momento. Para isto, deve-se ter o
conhecimento cultural da empresa, pois, a grande parte
dos problemas recorrentes em uma mudanga ocorre na
cultura organizacional, por isso se faz necesséria a cons-
cientizacdo de todos os colaboradores, para que desta
forma, a empresa melhore continuamente através da me-
todologia escolhida.
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