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Resumo:

Este trabalho tem como objetivo mapear semelhangas e diferencas entre PDCA e DMAIC.
Este estudo pode ser considerado como etapa fundamental para que estudos futuros possam
tracar cenarios ideais para a utilizagdo, identificando assim, vantagens e limitagdes para o
DMAIC e o PDCA, estabelecendo um roteiro de migracao entre 0 TQC e o Six Sigma. Para
isso, foi proposta uma metodologia com base no embasamento bibliogréfico, que teve como
abordagem a pesquisa qualitativa, exploratoria e descritiva. O resultado final deste trabalho é
um mapeamento das semelhangas e diferencas entre 0 DMAIC e o PDCA, ferramentas das
filosofias Six Sigma e TQC, respectivamente.

Palavras chave: DMAIC, PDCA, TQC, Six Sigma

Mapping the similarities and differences between DMAIC and PDCA:
a perspective on the application scenarios of TQC and Six Sigma.

Abstract

This work aims to map similarities and differences between PDCA and DMAIC. This study
can be considered as a key step for future studies to draw ideal scenarios for use, thus
identifying advantages and limitations for the DMAIC and PDCA, establishing a roadmap for
migration between TQC and Six Sigma. For this, a method was proposed based on
bibliographic foundation, which had as its approach to qualitative, exploratory and descriptive
research. The end result of this work is a mapping of the similarities and differences between
DMAIC and PDCA tools of Six Sigma philosophies and TQC, respectively.

Key-words: DMAIC, PDCA, TQC, Six Sigma

1. Introducéo

Segundo Campos (2014) as organizagfes sdo uma soma de recursos materiais, recursos
humanos, recursos financeiros, métodos e metas com o objetivo principal de atender as
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necessidades dos clientes. O economista Friedman (1970) diferentemente de Campos (2004)
diz que o principal objetivo de uma organizacdo com fins econdmicos € o lucro. Sabe-se que
o principal caminho, segundo Campos (2014), para o atendimento das necessidades dos
clientes é através da insercao por parte da organizacéo das filosofias de qualidade as quais séo
responsaveis pelo melhoramento continuo de uma organizacdo e transmissdo de
conhecimento. E importante observar que o lucro pode ser considerado como uma
consequéncia de uma politica de qualidade aplicada na mesma com a finalidade de reduzir as
perdas e assim otimizar o lucro da organizacao.

Segundo Kotler (2007) independente do seu porte: Pequenas, médias e grandes empresas
estdo sujeitas a concorréncia de empresas de todos os paises, como China, Estados Unidos,
dentre todos os outros. Para suportar estd forte concorréncia, as organizages podem realizar
investimentos técnicos que demandam geralmente uma grande quantia de recursos
financeiros. Conforme Paladini (2012), para isso, se faz necessério aportes constantes, ou
investimentos em filosofias de qualidade que auxiliam na manutencdo na competitividade da
organizagdo. Segundo Campos (2014) os aportes financeiros em melhorias de equipamentos e
aquisicdo de novos maquinarios tém retorno estimado entre 10 e 20% ao ano sob condicdes
estaveis, e 0 aporte de conhecimento fornece um retorno de 30000% ao ano. Portanto para que
uma organizacdo alcance sucesso deve realizar investimentos, principalmente no aporte de
conhecimento. E considerado aporte de conhecimento a capacitacdo dos funcionarios de uma
organizacdo, o resultado dessa capacitacdo € um maior entendimento do funcionario sobre seu
local na organizagéo e sobre o funcionamento do processo. Organizagfes que ndo possuem
funcionarios capacitados enfrentam dificuldade frente a um cenério de rapido avanco
tecnoldgico.

Segundo Carvalho (1997), frente a este cenario global, competitivo e de rdpido avanco
tecnoldgico, algumas organizagdes que historicamente se mantiveram competitivas passaram
por dificuldades e outras ainda enfrentam problemas, segundo um levantamento da Business
Inside organizacgdes como Air France, Talbots possuem chances de falir em 2014,

Sabendo-se que gerenciamento da qualidade é um fator decisivo para as organizac6es, duas
filosofias obtiveram grande visibilidade em decorréncia da vantagem competitiva que eles
fornecem as organizac6es, sendo os seguintes métodos: TQC (Total Quality Control) e o Six
Sigma. Citados por Pinto, Carvalho e Ho (2006), organizagdes que ofereciam produtos ou
servicos de qualidade possuiam uma vantagem competitiva em relacdo a sua concorréncia,
porém atualmente a qualidade dos produtos e servicos sdo fundamentais para a sobrevivéncia
da organizacéo

Tanto a filosofia Six Sigma quanto o TQC compartilham o uso de um método de anélise e
solugdo de problemas (MASP) que em muitos casos chegam a ser confundidos com as
préprias filosofias em decorréncia de sua importancia. O TQC utiliza o PDCA (Plan-Do-
Check-Action) e o Six Sigma utiliza 0 DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control)
para apoiar o desenvolvimento da filosofia na organizacao.

Desta forma, apesar da notavel utilizacdo das filosofias citadas por parte das organizacdes é
possivel levantar um questionamento: quais as semelhancas e diferencas entre 0 PDCA e o
DMAIC e quais as vantagens e desvantagens na utilizacdo de cada MASP na organizagdo?

Sabendo da importancia de cada MASP para a sua filosofia, TQC e Six Sigma, este trabalho
tem como objetivo mapear semelhancas e diferencas entre PDCA e DMAIC. Este estudo pode
ser considerado como etapa fundamental para que estudos futuros possam tragar cenarios
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ideais para a visibilidade e além disso identificando vantagens e limitacGes para 0 DMAIC e o
PDCA, estabelecendo um roteiro de migracao entre o TQC e o0 Six Sigma.

Para isso, 0 objetivo deste artigo é propor 0 mapeamento dos pontos fortes e fracos, a partir
das semelhancas e diferencas entre PDCA e DMAIC com base no embasamento
bibliografico, que terd como abordagem a pesquisa qualitativa, exploratéria e descritiva. O
artigo delimitar-se-4 na pesquisa envolvendo levantamento bibliografico, ndo havendo,
portanto, aplicacdo pratica do estudo.

O presente trabalho esta organizado da seguinte forma: Na Secdo 2 serdo apresentados
conceitos referentes ao embasamento tedrico da qualidade; na Secdo 3, é apresentado um
topico que apresenta origem e caracteristicas do TQC e PDCA,; na Secdo 4, € apresentado um
topico que apresenta origem e caracteristicas do Six Sigma e DMAIC; na Se¢do 5, serdo
apresentadas relacbes entre 0 PDCA e DMAIC e por fim na Secdo 6 sdo apresentadas as
conclusdes finais.

2. Conceito da Qualidade

Conforme Souza (2002), o ritmo de producdo e a velocidade das maquinas tornaram o
artesdo, antes protagonista, meros coadjuvantes em seus postos de trabalho. A producdo
personalizada que atendia de maneira direta os requisitos de qualidade de cada cliente foi
substituida por uma producdo em massa de produtos de requisitos gerais. Desta maneira a
qualidade foi forcada a tomar novos rumos a fim de garantir a satisfacdo do cliente.

De acordo com Rengel (2006), a qualidade ha muito tem permanecido como questdo
relevante de discussdo, quer seja do seu préprio significado, quer seja sua forma de ser
entendida e aplicada. Contudo, sua presenca ja se estabeleceu como pré-requisito para
sobrevivéncia das empresas e sua busca se acentuou bastante ap6s década de oitenta.

Segundo Montgomery (2004), a qualidade, independente da proposicdo conceitual que seja
utilizada, tornou - se um dos mais importantes fatores de decisdo dos consumidores na selecao
dos produtos e servicos que competem entre si. Este fendmeno é geral e afeta todo tipo de
cliente, seja ele um individuo, uma loja de varejo, uma instituicdo governamental, ou uma
organizacdo industrial.

Sabe-se que embora varios autores conceituem a qualidade (Shewart, Deming, Feigenbaum,
Crosby, Taguchi, Ishikawa e Garvin), foram considerados na Tabela 1 as definicdes
pertinentes ao trabalho em questéo.

Autores Conceitos

Deming (1982) A qualidade deve ter como objetivo as necessidades

do usuario, presentes e futuras.

Crosby (1984) Conformidade com as exigéncias.
Juran (1989) Adequacdo a finalidade ou uso.
Feigenbaum (1991) O total das caracteristicas de um produto e de um

servico  referentes a  marketing, engenharia,
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manufatura e manutencdo, pelas quais o produto ou
servigo, quando em uso, atendera as expectativas do
cliente.

Garvin (2002) A qualidade nao é mais uma fungdo isolada,
independente, dominada por especialistas, a qualidade
hoje, saiu da fabrica e entrou na sala da alta geréncia.
A consequente mudanca de perspectiva € crucial para
se entender o pensamento moderno sobre qualidade

Nogueira (2003) E adaptar sua empresa as necessidades dos clientes e
manté-los satisfeitos todo o tempo. Manter ou fidelizar
clientes é mais facilmente conseguido quando
possuimos qualidade.

Campos (2004) Para um produto ou servico ser considerado de
qualidade precisa atender perfeitamente, de forma
confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no
tempo certo as necessidades dos clientes. Fica claro
que a empresa precisa que todo seu processo, desde a
producdo até a pds-venda, esteja em sintonia para
atender as necessidades dos clientes.

Pinto (2006) Ha& alguns anos, a empresa que oferecia produtos ou
servicos de qualidade, possuia uma vantagem
competitiva em relagéo a sua concorréncia. Devido a
intensa competigdo entre as organizagoes, a criacdo de
blocos econdmicos e a reducdo de barreiras
comerciais, atualmente, a qualidade dos produtos e
servicos é fundamental para a sobrevivéncia da
empresa.

Carpinetti (2011) Qualidade é uma das palavras-chave mais difundidas
junto a sociedade e também nas empresas (ao lado de
palavras como produtividade, competitividade,
integracdo etc.). No entanto, existe certa confusdo no
uso desse termo. A confusdo existe devido ao
subjetivismo associado a qualidade e também ao uso
genérico com que se emprega este termo para
representar coisas bastante distintas

Palanadini (2012) Pode-se considerar que qualidade seja capacidade de
fabricacdo, a fim de que um produto ou um servico
seja concretizado exatamente conforme seu projeto.

Fonte - Autoria Prépria
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Tabela 1 - Conceitos de Qualidade

3.Relagdo do Controle Total da Qualidade e 0o PDCA

Na década de vinte (1920) o Japdo tinha acabado de sair da primeira Guerra Mundial e
precisava se reconstruir economicamente. As organizagdes possuiam poucos e algumas vezes
nenhum recurso disponivel para ajudar nessa reconstrucéo. Foi entdo que foi tomada a deciséo
de contratar consultores norte-americanos dentre eles estava Walter A. Shewhart (1883-1964).

Enquanto Shewhart desenvolvia suas consultorias percebeu a dificuldade das boas ideias de
gerenciamento de qualidade para ser implementadas. Ao estudar as causas raizes das boas
ideias japonesas ndo conseguirem serem implementadas Shewhart chegou a conclusédo que
Ihes falta um pensamento cientifico e entdo propds o PDCA (Plan, Do, Check, Action) que se
trata de um ciclo para manutencao dos ganhos alcangados e melhoria continua.

Contudo apesar do ciclo ter sido desenvolvido por Shewhart o sucesso sO veio através de
William Edward Deming em 1950. Atraves do PDCA foi dado inicio ao desenvolvimento da
cultura com foco em melhoria continua, denominada TQC (Total Quality Control).

Segundo Campos (2004), o TQC é conhecido por promover a melhoria constante da
qualidade focando no gerenciamento da rotina de trabalho do dia-a-dia que é onde a maioria
das falhas ocorrem, segundo o TQC se controlarmos o gerenciamento da rotina de trabalho do
dia-a-dia a ponto de evitar que as falhas ocorreram todo o trabalho desenvolvido pela
organizacao agregara valor ao produto final.

Segundo citacBes de Souza & Mekbekian (1993), em questdes culturais o TQC apresenta um
envolvimento de toda a organizacdo em grupos autdonomos de trabalho que continuamente
buscam o melhoramento da qualidade. Segundo Moura (1997), o TQC tem como seu MASP o
PDCA que equivale a padronizar os processos, estabiliza-los e melhora-los de uma maneira
continua desta forma a organizacdo deixara de acumular perdas e conseguira visualizar de
maneira mais limpida oportunidades de melhorias. Segundo Kaoru Ishikawa (1945), s6 é
gerenciado aquilo que se mede.

Conforme Carpeninetti, Miguel, Gerolano (2011), como ja citado anteriormente PDCA é
caracterizado pelo seu alto poder de padronizacdo, principalmente quando utilizado para
manutencdo da qualidade, em decorréncia desse poder de padronizacdo e a ampla utilizacéo
pelas organizacbes consideradas niveis mundiais ele atualmente é recomendado pela I1SO
(International Organization for Standardization).

Rossato (1996) afirma que o ciclo PDCA, sendo um método que visa controlar e conseguir
resultados eficazes e confiaveis nas atividades de uma organizagdo, tornasse um eficiente
meio de obtencdo de melhoria no processo. Ele padroniza as informacdes do controle da
qualidade, evita erros logicos nas analises, e torna as informacgdes mais faceis de se entender.
Deve ser usado para facilitar a transicdo do estilo de administracdo direcionada para melhoria
continua.

Segundo Slack (1996), a natureza repetida e ciclica do melhoramento continuo pode ser
resumida no ciclo PDCA, definido como uma sequéncia de atividades que sao percorridas de
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maneira ciclica para melhorar atividades. A aplicacdo continua do ciclo PDCA, de forma
integral, de acordo como CTE (1994), permite um real aproveitamento dos processos gerados
na empresa, visando a reducdo de custos e 0 aumento da produtividade.

Suzuki (2000) em seus estudos define a utilizagdo do PDCA como forma de “embutir”
qualidade no produto final, por meio da execugdo dos quatro modulos inerentes ao método.

Segundo citacbes de Souza & Mekbekian (1993) e do CTE (1994), o método de melhorias
PDCA pode ser definido como um instrumento valioso de controle e melhoria de processos
que, para ser eficaz, precisa ser de dominio de todos os funcionarios de uma organizacao.

Através dessa conceituacdo do TQC e do PDCA se torna possivel notar algumas
caracteristicas presente nesta filosofia e neste método que adiante servira de requisito para que
seja possivel tracar as semelhancas e diferengas com 0 DMAIC do Six Sigma. O Six Sigma é,
equivocadamente, considerado um meétodo originario do TQC. A seguir sera apresentado o
Six Sigma, bem como as suas caracteristicas e do DMAIC.

4. Relagéo entre Six Sigma e o DMAIC

Segundo Antony e Banuelas (2002), Rengel (2006) a filosofia Six Sigma foi desenvolvida
pelo engenheiro Bill Smith, em 1986, junto a Motorola, no intuito de se diminuir o nimero de
falhas de um produto, ainda dentro do seu periodo de garantia e de reduzir custos de
qualidade. Este processo foi conduzido pelo entdo presidente da companhia, Robert Galvin.

As origens do Six Sigma estdo diretamente relacionadas aos movimentos em prol da
qualidade. O mérito encontrado no Six Sigma nao esta ligado a novas ferramentas milagrosas,
porém pela forma que € proposto o uso de ferramentas ja existentes. Segundo Kessler (2004)
se alguma organizacdo ja possuir um Sistema de Gestdo da Qualidade, os beneficios poderdo
ser ainda mais expressivos.

Conforme Antony (2004) o diferencial do Six Sigma esta no foco em resultados financeiros, a
importancia dada a lideranca para alcance do sucesso do programa, além da integracdo entre
elementos humanos (cultura organizacional, clientes, funcionarios) e elementos de processo
(ferramentas, dados, medidas) para solugéo de problemas.

Conforme Campos (2003), Antony e Banuelas (2002), as empresas que vem adotando este
modelo de gestdo, tém obtido ganhos financeiros expressivos, como a Allied Signal, que
obteve economias de US$ 1,5 bilhdes de dolares, a Motorola, que reduziu de 84% os custos
de ndo qualidade entre 1987 e 1992, e a GE, que fez grandes economias da casa de US$1
bilhdo.

Conforme Souza (2002), o método de Bill Smith também tem seu proprio método de solucéo
de problemas o ciclo denominado DMAIC (Define, Measure, Analyse, Improve, Control) que
fornece a personalidade do Six Sigma. O DMAIC tem como elemento de sustentacdo o uso de
racionalidade na anélise, apoiando-se num metodo sistematico que poderia ser empregado
também para a avaliagdo de produtos similares.
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Fonte: Werkema et al. (2006)

Figura 1 - Ganhos Financeiros alcan¢ados com Six Sigma

O Six Sigma possui uma cultura rigida, com metas bem definidas e pequenas tolerancias,
como possui sua propria hierarquia esta é responsavel pelas aberturas de projetos e seus
desenvolvimentos, por mais que haja uma consciéncia organizacional em relacdo ao Six
Sigma o projeto sempre € liderado por alguém que esteja dentro da hierarquia do Six Sigma e
que foi previamente capacitado para a funcao.

Para Werkema (2004) e Perezwilson (1999) existe grande confusdo no entendimento do
significado do programa Seis Sigma. Ele pode ser compreendido de varias formas parciais
como: uma escala, que é utilizada para medir o nivel de qualidade associado a um processo;
uma meta, que é chegar o mais proximo possivel a zero defeito; um benchmark, que é o nivel
de qualidade utilizado para comparar produtos, operacfes e processos; uma estatistica, que €
utilizada para avaliar o desempenho de caracteristicas criticas de qualidade dos processos e
produtos; uma filosofia, que é busca da melhoria continua e da reducéo de variabilidade dos
processos; uma estratégia, que é a relacdo entre todo o processo produtivo e a satisfacdo dos
consumidores; e uma visdo, que é a motivacao para que a empresa busque ser a melhor do seu
ramo.
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O Six Sigma como j& anteriormente citado possui como MASP o DMAIC que mantém como
pilar o uso de racionalidade na analise apoiando-se num método sistematico que poderia ser
empregado também para a avaliacdo de produtos similares. Este conceito é corroborado por
Almeida (2007) que aponta 0 Seis Sigma como um programa que tem como caracteristica
marcante o uso sistematico de ferramentas estatisticas, seguindo o DMAIC.

O método DMAIC, segundo Werkema (2004) é constituido de cinco etapas: Define (Definir);
Measure (Medir); Analyze (Analisar); Improve (Melhorar) e Control (Controlar). Ou seja, 0
método consiste em definir com precisdo 0 escopo e 0s objetivos do projeto, determinar a
localizacdo ou foco do problema, investigar as causas de cada problema prioritario,
implementar solucdes para cada problema analisado e garantir que o alcance da meta seja
mantido a longo prazo. Cada uma destas etapas envolve varias atividades e a utilizacdo de
ferramentas estatisticas.

Andrietta e Miguel (2003) explicam que para a implantacdo do DMAIC existem duas praticas
gue também asseguram o desempenho Seis Sigma. A primeira consiste em compreender 0s
Requisitos criticos para a qualidade (RCQ), que sdo os requisitos de desempenho definidos
pelo cliente para um produto ou servico. Um (RCQ) pode ser um atributo ou um processo
articulado pelo cliente. E fundamental para o sucesso de um produto ou servigo e deve ser
estabelecido pelo cliente seguindo as caracteristicas: ser mensuravel e ter a especificacdo com
tolerancia permissivel.

O Six Sigma possui algumas caracteristicas que se sobressaem como, por exemplo, a
obsessdo por mensuracdo, o foco em hierarquia, dificuldades de implementacéo,
conhecimento técnico elevado. Com as informac@es até aqui obtidas € possivel se estabelecer
semelhancas e diferencas entre o PDCA e DMAIC.

5. Relacéo entre PDCA e DMAIC

O DMAIC por ser um metodo altamente estatistico e burocratico, necessitando de
informacBes mensuraveis constantemente ndao permitindo um funcionamento com margem de
gerenciamento ampla. O PDCA tem como caracteristica a versatilidade podendo se adequar a
diversas situacGes e diversos tipos de problemas, podemos citar como exemplo dessa
versatilidade um jantar que possui as seguintes caracteristicas:
E planejado o que sera a refeicdo, para quantas pessoas e quais ingredientes s0 necessarios.
Entdo o jantar é executado, depois que ele termina € feito um levantamento para ver se a
guantidade de comida foi o suficiente e se a refeicdo foi temperada adequadamente por
exemplo. Por fim essas informacgdes sdo armazenadas para um futuro jantar.

Através das analises feitas acimas pode-se concluir que o DMAIC é um 6timo solucionador
de problemas bem-estruturados, onde é possivel saber o caminho porém o resultado da falha é
turvo, de maneira primorosa e de sofrer grande dificuldade para problemas que nédo
contenham um nivel de organizacdo alto, em decorréncia deste fato ele € indicado para
organizagGes que ja possuem um nivel maior de organizacdo interna e/ou organizacoes
industriais que possuam uma linha de produtos definidas sem sofrer grande variagcdes ou
ainda organizag6es que ja possuem um Sistema de Gestdo da Qualidade implementado.

O PDCA ¢ indicado para organizagdes que trabalham com servigos e/ou organizagdes que
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desenvolvam um elevado nimero de set up na linha produtiva em decorréncia de uma ampla
gama de produtos ofertados, o PDCA € mais indicado para solucionar problemas nao tdo bem
estruturados onde se torna dificil enxergar onde pode estar a solugdo para aquela falha.

Pontos Fortes Pontos Fracos
Flexibilidade Subjetivo
D Possibilidade de ser rodado o PDCA
) Implementagao Facil o
de maneira inversa
O
Q) —
> Aplicacao
Consegue atuar em problemas ndo
estruturados
Hierarquizado Burocratico
Mensuracgdo de todas as etapas Custo de Implementacdo
o Sistematico Implementagao Dificil
>
—_— . . Forte enfoque em ferramentas,
'e) Foco em resultados financeiros : . :
deixando a desejar na metodologia
Necessita liderancas ativas
Fonte - Autoria Propria
Tabela 2- Pontos fortes e fracos DMAIC e PDCA
Semelhangas Diferengas
Sistematica Utilizagdo de ferramentas estatisticas
- avancgadas no DMAIC
w) ) . Tomada de decisdo através de dados e
o < Agregam valor ao produto final ¢
> > atos
Q0 ) Fase de planejamento bem estruturado Analises Racionais no DMAIC
Todos os envolvidos devem conhecer a
metodologia
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Fonte - Autoria Propria

Tabela 3- Semelhancas e Diferencas entre DMAIC e PDCA
6. Concluséao

A éarea da qualidade busca integrar todos 0s setores organizacionais, sem barreiras fisicas para
que se possa atingir objetivos relacionados a baixos custos, aumento de competitividade e
satisfacdo do cliente. A filosofia da qualidade inserida na organizacédo é fundamental para que
haja tal integragdo na organizagéo.

O presente artigo buscou tracar o mapeamento das semelhancas e diferencas entre as
filosofias da qualidade, pois isto torna-se importante no momento em que ha o
guestionamento sobre qual filosofia a ser aplicada para envolver o conceito da qualidade na
organizacdo. Sabendo-se da importancia das filosofias, fez-se necessario saber as diferencas e
semelhancas dos métodos de andlise e solucdo de problemas (MASP) utilizados em cada
filosofia. O trabalho contemplou tal objetivo o qual foi atingido no decorrer do trabalho,
através do método exploratorio e revisdo de literatura.

O trabalho apresentado buscou elucidar a questdo pertinente aos MASP’s utilizados nas duas
principais filosofias da Qualidade: TQM e Six Sigma. Com isso, buscou contribuir com
pesquisas futuras sobre critérios para escolher a filosofia da qualidade ideal para os objetivos
estratégicos da organizacdo. O trabalho procura ainda mostrar que o aporte em conhecimento
¢ a uma das formas mais sustentaveis de manter uma organizagao em constante evolucao.

Desta forma, uma sugestdo para trabalho futuro é o estabelecimento de critérios através do
PDCA e DMAIC que roteirizem a utilizagdo do MASP para a inser¢cdo ou mesmo substitui¢ao
das filosofias da qualidade TQM e Six Sigma.
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