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Empresa: Empresa de sistemas de climatizacdo de precisao, aplicaveis em ambientes como: data
centers, salas de telefonia, salas elétricas, laboratorios de ensaios entre outros ambientes técnicos
especializados.
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Titulo: Reducdo de Lead time do processo de producdo de climatizadores customizados

Ferramentas Utilizadas para Soluc&o: As questdes-chave a seguir

» Qual é o processo gerador do problema? Utilizou-se o SIPOC para definir as caracteristicas
do processo. Mapeamento do fluxo de valor - realizado in loco e as alterag6es foram realizadas
na medida que foi sendo construido.

» Quais as causas potenciais que mais influenciam o problema, e quais as fundamentais?
O levantamento das causas foi feito utilizando o diagrama de Ishikawa. Através desta ferramenta
chegou-se ao numero de 50 causas no setor de Engenharia, 78 no setor de Producéo, 30 no setor
de Testes. A priorizacdo das causas foi realizada utilizando a Ferramenta "Matriz GUT". Apos a
GUT, utilizou-se o Diagrama de Pareto, para descartarmos as causas com menor influéncia.
Dessa analise, de 158 causas, chegou-se a 33 fundamentais.

Problema/Causas Raiz: O problema € o elevado Lead Time para a entrega de projetos de
Climatizadores Customizados. Nesse projeto, o Lead Time é considerado:
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O sentido de "customizado” expressa a variabilidade ja programada dentro do escopo dos produtos,
como por exemplo a escolha da tenséo elétrica, ndo contemplando acessorios, e produtos novos.
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