
Este documento é válido apenas contendo todas as suas páginas.

Verifique que esta é a versão atual deste documento. O documento atualizado está disponível no SIQ (Intranet).
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MANUFATURA

2.000 calibrações

CENTRAL METROLÓGICA OU
CENTRAL DE RESÍDUOS

ESTOQUE 0052 - CÓDIGO 95
OU SUCATA MISTA

ENGENHARIA DE PROCESSOS
DISPONIBILIZAÇÃO/ATUALIZAÇÃO

DE DESENHOS TÉCNICOS

Disponibilizar os equipamentos de medição nos kits de setup
(caixas) de cada setor
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SIMBOLOGIA ADM

Passo do Processo
A sequência de atividades executadas por uma função.  Digite o nome do processo e
a quantidade de funcionários e sub passos.

Colaborador
A quantidade de colaboradores e  de sub passos dá uma ideia do tamanho e
complexidade do processo.Sub Passo

Fila de Documentos em Papel

Indica que há um acúmulo de tarefas na forma de documentos em papel, eletrônicos
ou ambos à espera deste processo.
Digite o número médio de espera de tarefas (acima da linha) e o tempo médio de
espera  (abaixo da linha).

Fila de Documentos Eletrônicos

Fila  Mista

Fluxo de Informações As setas tracejadas indicam a transferência de informações sistema-a-sistema.

Fluxo de Retrabalho de
Informações

Indica o fluxo de informações para esclarecer dúvidas. Os números representam a
média e frequência e duração de contatos.

Caixa de Dados de Passo do
Processo

TP - Tempo de Processo. O tempo necessário apenas para processar os conteúdos
de uma tarefa, sem interrupções ou atrasos.
TE – Tempo de Execução da Tarefa.  O tempo de execução da tarefa no cliente - por
exemplo, quando um mecânico executa reparos num elevador. Este tempo não é
parte do tempo do processo de escritório. É, portanto, registado em separado e não
incluído no tempo de processamento. No entanto, o tempo necessário para a
preparação e administração de seguimento por pessoal comerciais deve ser incluído
no tempo de processo.
C & A% - Completo & Acurado.  significa a percentagem de documentos emitidos por
um processo que são completos e exatos, ou seja, que pode ser utilizada pelo
processo de cliente sem informação adicional ou processamento posterior.
TR – Tempo de Retrabalho.  O tempo médio de retrabalho de documentos não C&A.
SYS – Sistema.  Digite o sistema utilizado na operação, por exemplo, ERP ou EXCEL.

Analisar ofício

1 4

TP = min
TE = min
C&A% = %
TR = min
SYS =

Mensurar a entrada e saída do processo

Especificar o tipo de documento

10%
5 min

10%
5 min

3

Aceite de Ordens

4

500
9 d

O
500
9 d

O
500
9 d

TERCEIRO

SETOR

XX entrada do
processo

E-mail
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SIMBOLOGIA PRODUTIVO

Outras Empresas
Representa clientes, fornecedores ou
empresas coligadas.

Inventário “
empurrado”

Indica inventário acumulação.
Insira a quantidade de
inventário ou dias de
cobertura.

Kanban de Retirada Kanbans de Retirada autorizam a retirada
de peças do Supermercado.
Kanbans de Produção são emitidos pelo
Supermercado sempre que uma
embalagem for retirada.
Kanbans de Lote são emitidos pelo
Supermercado sempre que o inventário de
um item atinge o Ponto de Pedido.
As linhas tracejadas indicam  as rotas
Kanban.
Digite as peças ou caixas quantidades
Kanban.

Requisitos dos
clientes
ou
dados dos
fornecedores

Digite aqui as exigências dos clientes
ou
as informações de envio  dos
fornecedores.

Produção “empurrada
”

Normalmente produção
planejada por MRP .

Kanban de
ProduçãoDocumento Documento, incluindo papel, e-

mails, pastas de Excel e
qualquer outra informação
que não é passada
diretamente de sistema para
sistema.

Lote de  Documentos

Kanban de LoteCaixa de Processo

Representa um segmento do processo
com apenas um posto de trabalho ou com
fluxo de uma peça entre os postos de
trabalho. A Caixa de Processo termina
onde se acumula inventário.

Supermercado

Estoque controlado por
Kanban. O lado aberto do
ícone deve ficar voltado para
o processo ou fornecedor que
entrega para o Supermercado.Caixa de dados de

Processo

Digite os dados relevantes  do processo:
TC = Tempo de Ciclo
TRF = Tempo de Trocas  de Ferramentas
TL = Tamanho do Lote
Disp = Disponibilidade

Coletor de Kanbans

Um coletor onde o os operadores do
Supermercado colocam Kanbans que
serão coletados pelos operadores de
Logística.

Estoque  de segurança
Estoque a ser usado somente
em caso de emergência.

Sumario da Linha do
Tempo

LT = Lead Time
TAV = Tempo de Agregação de Valor

Planejamento “vá ver
”

Ajustes na programação com base na
produção real e / ou contagens de
inventário.

Estoque Nivelador
Estoque de itens de alto giro,
usado para nivelar a demanda.

Embarques  de
entrada ou de saída

Embarques de entrada ou de saída
de ou para clientes, fornecedores ou
empresas coligadas.

Heijunka
Ferramenta manual ou
software para nivelar a
demanda.

Linha do Tempo e
Locais de Estoque

S/L = Estoque Lógico (SAP)

Puxada de Materiais
ou Informações

Puxada por Kanban  ou outras
ferramentas.

Embarques terrestres

Digite a  frequência de embarque e outras
informações relevantes. Pista FIFO

Pista first-in-first-out. Indique
a quantidade máxima
permitida na fila (pista).Embarques

marítimos

Fluxo de Informação
As setas tracejadas indicam a
transferência de informações sistema-a-
sistema.

TIMI

18,400 pçs / mês
 - 12,000 “E"
 - 6,400 “D"

Bandeja = 20 pçs

Palete  = 10 bdjs.

2 turnos

TC = 39 s

TRF = 10 min

TL = 1 dia

Disp = 100%

2 turnos de 8h

Embalagem

1

Diário

Semanal

5
dias
E

Programa
deProdução

Ordens de
Produção

Max
10 pçs

LT de
Produção3

dias
LT Total4,5

dias
TAV = 169

s
S/L 1

60

TL = 1
dia

bandeja
20

caixa

60
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