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Introduccion

OTIF100 es una aplicacion web que funciona como Saa$ (software como servicio), por una tarifa
de suscripcién.

El objetivo principal de OTIF100 es ayudar a tomar las decisiones diarias en produccién,
respondiendo correctamente las siguientes preguntas:

1. ¢(Qué ordenes deben estar liberadas?
2. ¢En qué secuencia deben procesarse las ordenes?

3. ¢Cudl es la fecha mds temprana que podemos prometer para entregar la siguiente
orden?

OTIF100 responde a esta pregunta basandose en la Teoria de Restricciones, desarrollada por el Dr.
Goldratt, cuya base es el método conocido como DBR (Tambor - Amortiguador - Cuerda).

OTIF100 implementa el Control Dindmico de Carga, que es la Ultima evolucién de DBR al 2021.

Configuracion inicial
La programacion de la produccién en una planta requiere de 6rdenes de produccién, y cada
orden de produccion requiere especificar un producto (denominado indistintamente también
SKU - stock keeping unit).

Cada SKU requiere un amortiguador de tiempo, lo que es asignado por familias.
Por ultimo, todos los calculos de fechas deben considerar dias laborales nada mas.

La configuracion inicial consiste en construir tres archivos e importarlos manualmente (ver
tutoriales). También es manual la actualizacion de estas tablas.

Tabla de familias
Las familias en OTIF100 son simplemente grupos de productos con el mismo amortiguador de
tiempo. La estructura es:

e FAM: El codigo de la familia

¢ Amortiguador: nimero de dias laborales de amortiguador de produccién.

Tabla de productos
Los productos tienen dos caracteristicas: su familia y velocidad de produccién en cada CCR:
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e External ID: igual al codigo de producto. Es Gtil importar este archivo con esta columna
para facilitar la actualizacion de los datos cuando se incorporen nuevos SKUs o se le
cambie algo a un SKU.

e SKU: Cédigo del producto, que corresponde al sku_id en las 6rdenes de produccién.
e Description: Descripcion, que es util para identificarlos y para buscar productos.
¢ FAM: el cédigo de la familia correspondiente.

e PPH x: Partes por hora en el CCR x, pudiendo ser hasta seis CCRs. Se pone 0 (cero) si no
pasa por el CCR.

Tabla de dias NO laborales
Para que OTIF100 haga bien los calculos de fecha debemos decirle qué dias no son laborales.

e NWD: es la fecha del dia no laboral.

® Descripcion: una descripcion de porqué no es laboral (ej.: fin de semana, Navidad, etc.)
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Operacion diaria
Todos los dias debe actualizarse las érdenes de produccién, lo cual puede hacerse manualmente o
con automatizacién via SFTP.

Cada vez que crea un nuevo SKU debe cargar la hoja de calculo de configuraciéon de SKUs, y esto se
hace ANTES de cargar las 6rdenes de produccion.

Tenga en cuenta que no necesita incluir todos los SKU, pero es buena practica mantener el archivo
de SKUs actualizado con todos los registros vigentes.

Paso 1 - Decidir liberacion de 6rdenes
Ver tutoriales para mas detalles practicos. Aqui basta senalar que la decision de qué 6rdenes
liberar cada dia marcara la productividad global de la planta.

Paso 2 - Actualizar informacion de colores en la planta
Ver tutoriales para aprender cémo funciona el sistema Unico y objetivo de prioridades en
produccién basado en el codigo de colores.

Para que los operarios puedan obedecer el sistema de prioridades, deben conocer el estado de
colores del dia. Para lograr esto se sugiere alguna de estas opciones:

e Repartir listados de las 6rdenes con colores.

e Poner tarjetas de colores encima de las 6rdenes, o junto con los documentos que
acompanan las érdenes.

e  Publicar los colores en pantallas dentro de la planta compartiendo el sitio
https://otif100.com ngresando como usuario.

e Entregar el usuario y cntrasefia de usuario a todos los operarios, para que puedan ver los
colores en sus teléfonos o en tabletas disponibles.

e Cualquier otro medio para informar los colores a todos los operarios y supervisores.
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Diferencias entre carga manual y automatica

Carga manual
El archivo para la carga manual puede ser una planilla Excel .XLS (formato 97 - 2003) o uno .CSV.

No requiere tener todas las columnas, solo las relevantes para la carga. Incluso puede importarse
un archivo con menos 6rdenes, por si queremos incluir datos de tltimo minuto.

Cuando las 6rdenes se terminan y deben sacarse de las érdenes vigentes, esta operacion debe
hacerla el usuario. Se recomienda hacerlo con la opciéon de marcar las érdenes y “finalizarlas”, para
gue queden en la historia. También pueden borrarse, pero no quedaran en la historia.

Carga automatica
El archivo debe tener todas las columnas con los nombres de encabezados y estructura descritos
en el documento “OTIF100-SFTP-guia.pdf”.

Este archivo debe contener TODAS las 6rdenes vigentes. Si se envia el archivo sin algunas 6rdenes
que se habian cargado anteriormente, OTIF100 entiende que esas 6rdenes fueron terminadas y las
finaliza automaticamente.
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