6 Sigma, c’est quoi?

C’est une méthodologie mise en place par Bill
Smith en 1986 alors qu'il faisait face a de gros
problémes de qualité chez Motorola. Le coeur
de cette méthodologie repose sur 3 points:

1) Laséquence « Définir-Mesurer-Analyser-
Améliorer-Controler » dont les 3 pre-
miéres lettres D-M-A « imposent » une
compréhension claire du probléme. La plu-
part du temps cette compréhension est
considérée comme déja acquise, vite il
faut penser en terme de solution!!!

2) La bonne maitrise des opérations => géné-
ralement dégradée par des causes
«spéciales» comme un outil accidentelle-
ment mal monté et par des causes
«communes» comme un posage pas suffi-
samment précis.

3) Des décisions prises a I'aide d’analyses
statistiques faites sur des données rigou-
reusement sélectionnées en relation avec
le probleme.

Le but du 6 Sigma

C'est I'amélioration de la maitrise par la diminu-
tion de la variabilité a I'aides des 3 points ci-
dessus. Ceci quelque soit le domaine d’activité:
Mécanique, étampage, administration, hopitaux,
transport, injection, thermoformage, traite-
ments de surfaces.....
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Un projet 6 Sigma dure environ 3 mois, votre gain est
d’avoir un probléme de moins car la résolution est
définitive, ici est votre avantage.

A Iinverse du LEAN qui demande des bonnes prises
de décisions jusqu’au niveau du collaborateur a l'aide
d’outils simples, le 6 Sigma reste une méthodologie
pour les spécialistes. En revanche la définition du
probléme et la mise en place de solutions suite a
I'analyse des données reposent sur un travail
d'équipe.

Le 6 Sigma est « chirurgical » avec de gros gains a la
sortie. Par exemple notre dernier projet réalisé en
France rapporte 4.000.000 par an, il a duré plus que
3 mois...

Exemple: le diagramme sixpack avec:

2) La courbe de Gauss
3) La maitrise du processus

1) Les valeurs de Sigma, Cp
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Structure typique d’un projet 6 Sigma
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