Anotações PCP VHM

Todos os dias pela manhã, PCP passa para o comercial planilha com todas as programações do PCP em relação a capacidade de produção. 
Cria agrupamentos de produtos com a mesma sequência de produção, pois após o corte são armazenados em cavaletes. 
Hoje funcionam em dois turnos no corte e lapidação / 2 setores de furação / serigrafia / expedição / polimento: 07:15 às 11:30, da 13:00 às 17:33 / 17:30 – 21:30, das 22:30 às 02:42.
Setor de canto / lavagem / laser / duplagem / portas / marcenaria: somente primeiro horário
Forno 1: 00:00 às 05:00, das 06:00 às 09:00. Das 09:00 às 12:00, das 13:00 às 18:38.
Forno 2: 06:00 às 11:00, das 12:00 às 16:00.

Cerca de 70% dos produtos são furados. Mas não é gargalo pois tem várias máquinas de furação. 
O processo de PCP roda pelo menos 10 vezes por dia. 
Gargalo atual: serigrafia.
Não tem pedido mínimo. Quando são poucas peças eficiência cai em relação aos tempos programados no sistema. 
[bookmark: _Hlk207093448]Sistema (ficha técnica) não considera tempos de setup das máquinas, embora tenha a possibilidade de considerar no sistema.

Corte, bilateral, copos, canteadeiras, furadeiras, e um forno possuem registros de paradas via sistema.    
Existe grupo de whatsapp com os líderes da produção, onde repassam informações dos embarques. 
Existe um gerenciamento diário de produção, abastecido pelos operadores (físico). 
Sistema está preparado para operadores registrarem todos os apontamentos de produção em todos os setores. Sistema aponta o sequenciamento que deve ser feito, não o que é mais fácil.
Reposição de peças: operador informa o sistema ou ele anota em uma folha e passa para o PCP lança no sistema. Todas as ocorrências estão no sistema. Peças avariadas lançadas no sistema precisam reprogramar. Índice de quebras estão em torno de 6%, antes era mais alto.  
 


Verificar em 13/08:
· Como é o envio da ordem de fabricação para o software Optyway, e o envio da programação de corte para o sistema Allcance? Sistemas são integrados. 
· Verificar como ocorre hoje o gerenciamento diário de produção, abastecido pelos operadores (físico). 
· Alguns processos (Corte, bilateral, copos, canteadeiras, furadeiras, e um forno) possuem registros de paradas via sistema. E os demais? Tem algum controle? Não tem controle de paradas, mas tem de produção realizada (apontadores. Algumas máquinas que tem nos dois (físico e sistema), máquinas mais antigas, setor de duplagem é apenas físico. Forno não tem nenhum dos dois controles. Lisandra irá fazer uma planilha para mapear isso (até 15/08).      
· Entender como funciona as identificações dos cavaletes para programar as etapas após o corte e rebarbação. Existe registro de setores parados? Quais são os principais problemas que ocorrem? Serigrafia é o principal gargalo da fábrica?
Maria enxerga o que os setores estão fazendo (exemplo: furação com broca 10.0 mm), e direciona para evitar setups de máquinas e não deixar ninguém parado. Funcionários podem se movimentar de um setor para outro. 
· Verificar sistema para operadores registrarem todos os apontamentos de produção em todos os setores. 
· Coletar dados sobre o desempenho da produção (produção realizada, reposições, atrasos, paradas de máquinas, etc.)
· Pelo orçamento de cada pedido, temos uma estimativa de tempo de cada etapa da produção, certo? O que precisaríamos fazer para ter a programação e o controle de produção de todos os setores? O que nos impede de ter isso hoje? O sistema já programa os demais setores. O que precisa é os apontamentos serem feitos no sistema para recalcular o que precisa ser feito. Já estão treinando operadores para isso. Tem uma pessoa (Rafael) que auxilia os operadores nesse sentido. 
· Anotar os indicadores existentes hoje. Existe algum sobre atrasos de entrega? Sim, via sistema. Ele considera tudo o que não foi faturado até a data prevista, mesmo que tenha outros motivos além da produção para não faturar. Tem Ids mensais de capacidade de cada máquina, produção realizada e produção prevista. Primeiros dias de agosto, aprox. 80% entregues no prazo (itens). Mensalmente aprox.: 1800 itens diferentes (36.000 peças), e cerca de 450 pedidos.  
Máquinas que possuem coletores possuem os seguintes indicadores:
· Disponibilidade.
· Eficiência
· Qualidade
· OEE
Planilha enviada diariamente ao comercial possuem dados agrupados por semana. 
[bookmark: _Hlk207094272]Serigrafia, duplagem, portas e expedição recebem a demanda a ser produzida pelo relatório de expedição (data de entrega). 
Montagem de portas registram fisicamente a produção do dia.
Expedição não informa o sistema (nem manualmente) quando os pedidos estão prontos. 
Conversado com Rafael, que está priorizando os registros no sistema dos primeiros setores primeiro. Setor de corte está praticamente pronto (teve um problema de sistema, mas já resolvido). Comentou que setor de laminação no turno da noite tem mais problema por operador novo. 
Não controlam perdas de perfis das portas. 
