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1. Introduccién

LP VIDRIOS es una empresa familiar dedicada a la importacion, procesamiento y
distribucion de vidrio plano para la construccion, ubicada en calle Muscariello 885 en el
Parque Industrial presidente Arturo Frondizi de la ciudad de Junin, provincia de Buenos
Aires. Para entender los productos y procesos de la empresa, es necesario distinguir entre
los productos que llevan un agregado de valor mediante un proceso productivo. Por un
lado, LP VIDRIOS realiza la distribucion de una amplia variedad de vidrios planos para la
construccién en diferentes tipos, colores, espesores y medidas (estandares o
personalizadas); que son comercializados tras un proceso de corte y/o pulido si es que el
cliente lo requiere. Por otro lado, ademas de lineas de corte para vidrio monolitico y
laminado, la empresa cuenta con dos lineas de procesamiento, una para vidrio laminado

y otra para doble vidriado hermético, que complementan su oferta de productos.

Actualmente, la empresa cuenta con una infraestructura de mas de 5.000 m2,
equipamiento de vanguardia para el procesamiento de vidrio plano y una flota de
vehiculos propia que le permiten comercializar sus productos a lo largo y ancho de todo
el pais. La empresa comercializa sus productos a mas de 400 agentes intermediarios
dedicados a la fabricacion de aberturas, entre los que se destacan pequefias y medianas

carpinterias de aluminio y PVC, vidrierias, asi como otros distribuidores de vidrio.

En linea con su estrategia de crecimiento y modernizacion, a comienzos del afio 2025
la empresa incorporé un horno de templado de dltima generacion. Esta incorporacién

permite ampliar la oferta de productos, ofertando vidrio templado de alta resistencia

Con esta inversion, la empresa reafirma su objetivo de ofrecer soluciones integrales
y competitivas en el mercado del vidrio, consolidando su posicionamiento en el sector y

respondiendo a las crecientes exigencias de sus clientes.

En los proximos afios, la empresa tiene como objetivo posicionarse como referente
nacional en la industria del procesamiento de vidrio plano. Para ello, los socios gerentes
de la empresa han tomado conciencia acerca de la importancia de lograr productos de
calidad que cumplan con los estandares vigentes del mercado nacional dando lugar a lo

desarrollado durante la practica profesional supervisada.
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2. Objetivos

2.1 Objetivos generales

Realizar los procedimientos operativos internos relacionados con el manejo del
horno de templado, con un enfoque en la optimizacién de los recursos humanos y
materiales.

Desarrollar una estrategia de control y medicién del rendimiento de los operarios
para incrementar la eficiencia y calidad del proceso de templado.

incrementar un sistema de gestién de datos y documentacion que permita a la
empresa llevar un control preciso sobre las actividades de los operarios, tiempos

de produccion y parametros del horno.

2.2 Objetivos especificos

1.

Relevamiento y analisis de los procesos operativos: realizar un analisis de los
procedimientos actuales en la operacién del horno de templado, observando el

flujo de trabajo, tiempos de ciclo y recursos utilizados.

Ampliacién de planta de produccién: Disefiar y dimensionar ampliacion de
planta de produccién existente para incrementar la capacidad operativa, planificar
la ubicacidon de maquinas, zona de trabajo y zona de rack para optimizar los

procesos productivos y mejorar la distribucién del espacio fisico existente.

Optimizacién del manejo de recursos humanos: disefiar un plan para mejorar
la asignacién y control de los operarios durante el proceso de templado,
asegurando que estén adecuadamente capacitados y que sus tareas se

distribuyan de manera eficiente.

Desarrollo de planillas y procedimientos de control: Crear o actualizar las
planillas internas de control que permitan un seguimiento detallado de la

produccion, tiempos de operacion y cantidad de material procesado.
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5. Propuestade mejorade inventario: Evaluar el sistema de gestion de inventarios

para los materiales utilizados en el proceso de templado, proponiendo mejoras

gue optimicen el almacenamiento y la disponibilidad de materiales.

3. Plan de trabajo y carga horaria.

En esta seccion se detallara el plan de trabajo seguido durante el desarrollo de la Practica

Profesional Supervisada y la elaboracién del presente informe.

El periodo de realizacion de la practica profesional supervisada abarcé un total de 120

horas, distribuidas en 24 horas semanales.

Establecida la carga horaria y el plazo de trabajo, se procedi6 a describir el plan de trabajo

llevado a cabo para la acreditacion de la PPS, con las tareas realizadas y una breve

descripcion de las mismas. Dado el esquema horario presentado, el plan de trabajo se

estructurara en ocho semanas consecutivas como se muestra a continuacion.

NO

TIEMPO DE DURACION

ACTIVIDADES

SEMANAS

2 3 4 5 6 7

10

Relevamiento y
Andlisis de procesos

2 | Ampliacion de planta
3 Optimizacion del
Manejo de RRHH
Desarrollo de Planillas
4 | vy Proc. de Control
5 Mejorar Gestion de

Inventario

llustracion 1: Diagrama de Gantt de las Actividades — Fuente: Elaboracién Propia
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4. Descripcion de la préactica profesional efectuada

4.1 Metodologia

Durante el periodo de las PPS en LP vidrios, se utilizé un enfoque cualitativo para
recopilar informacién sobre el proceso productivo. La recopilacion se centré en observar
directamente las actividades desarrolladas en el area de produccion, asi como entrevistas
y consultas sobre los métodos de trabajo utilizados por los operarios involucrados en las
distintas etapas del proceso.

Una primera aproximacion permiti6 comprender el flujo de producto, conocer el
funcionamiento de los diferentes procesos que se realizan en los vidrios y las

instalaciones necesarias para cada una.

Se realizaron entrevistas con distintos miembros del equipo de produccién, incluyendo
operarios, supervisores y encargados de produccién. Estas entrevistas permitieron
obtener informacion sobre métodos y formas de trabajo que se llevan a cabo durante cada
proceso, sugerencias de mejora, y percepciones sobre la eficiencia del proceso.
Posteriormente, se procedid con el relevamiento individual de cada instalacion,

identificando y entendiendo el funcionamiento general.
4.2. Desarrollo de las PPS realizadas

Durante el periodo de practicas profesionales se llevaron a cabo distintas actividades
dentro de la empresa dedicada al armado de vidrios, abarcando tanto la observaciéon de
procesos productivos, ampliacion de planta, optimizacion de RRHH, control de produccién

y propuesta de mejoras en la gestién de inventarios

4.2.1 Relevamiento y analisis de procesos

Durante la primera semana se realizé el reconocimiento de la empresa, sus diferentes
areas y su gestion administrativa. Cabe destacar que, a principios del presente afio, LP
vidrios adquirié un nuevo horno de templado con el fin de agregar valor al proceso interno,
permitiendo ofrecer un producto terminado con mayor eficiencia y control. Dado que se

trata de una tecnologia recientemente incorporada, se volvié fundamental implementar
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herramientas de medicién y analisis que aseguren su correcto funcionamiento vy
garanticen la calidad del producto final.

Por otra parte, se realiz6 el reconocimiento de los productos involucrados que tienen un
proceso de templado, siendo los mismos:

e Doble vidriado hermético (DVH): EI DVH es un vidrio conformado por 2 vidrios
gue se encuentran separados por una camara de aire. los vidrios pueden ser, float
incoloros, de color, laminados o templados). La separacion entre los vidrios se
logra por medio de un separador metdlico (normalmente aluminio). En la
ilustracién 2 se presenta un esquema sobre la composicion de un DVH. Fuente:
Manual del Vidrio Plano 4ta edicion.

Separado
——  » Vidrio

, ———————» Camaradegas

Sellador

+——» Absorbente de humedad
llustracion 2: Esquema constructivo de un DVH. - Fuente: Manual del Vidrio Plano 4ta
edicion.

e Vidrio laminado: Los vidrios laminados son vidrios formados por dos 0 mas hojas
de float (incoloro o color, crudo o templado), unidas entre si por la interposicion de
una o varias laminas de Polivinil de Butiral (PVB) aplicadas a presion y calor. Esta
configuracion combina las propiedades del vidrio (transparencia, dureza, etc.) con
las propiedades del PVB: Adherencia al vidrio, elasticidad y resistencia al impacto.
Fuente: Manual del Vidrio Plano 4ta edicion.

En la ilustracion 3 se presenta un esquema de lo mencionado.
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N

——+——» laminade PVB

» Vidrio

llustracién 3: Vidrio laminado - Fuente: Manual del Vidrio Plano 4ta edicion.

e Float incoloro: Es un vidrio transparente de caras planas y paralelas, lo que
asegura una vision nitida y exacta, libre de distorsién, motivo por el cual es
usualmente llamado cristal. Este vidrio es irreemplazable para toda aplicacion en
la que es fundamental asegurar la ausencia de distorsion (espejos, templados,
laminados, DVH). También se lo llama vidrio monolitico (para diferenciarlo del
vidrio laminado o doble vidriado), o vidrio crudo (para diferenciarlo del vidrio
templado). Fuente: Manual del Vidrio Plano 4ta edicion.

e Serigrafiados: Este es un vidrio templado o termoendurecido que presenta algin
tipo de dibujo sobre una de sus caras, el cual se aplica con técnicas de serigrafia
usando esmaltes ceramicos vitrificables. Fuente: Manual del Vidrio Plano 4ta

edicion.

Una vez estudiado los productos mencionados anteriormente, se procedi6 a realizar un

andlisis de los distintos procesos que llevan a cabo los vidrios para ser templados.

Este analisis me permitio relacionar directamente las exigencias del producto final con las
condiciones necesarias en cada etapa del proceso para cumplir con los estandares de

calidad requeridos.
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El analisis incluyd procesos como:

e Recepcion de materia prima

e Corte del vidrio crudo.

e Pulido de bordes y esquinas.

e Calado, cuando el disefio lo requiere.
e Lavado

e Templado

Almacenamiento de producto terminado

Esta metodologia permitié detectar puntos criticos donde pueden originarse defectos o
pérdidas de calidad, como asi también, poder elaborar un plano en el cual se refleja el
flujo de proceso, y la dimensién actual de la planta de produccion.

Ver Anexo |: Plano 01 - Flujo de proceso. Para ilustracién de plano de flujo de proceso
desarrollado

4.2.1.1 Resultados

Abordar primero el estudio del producto y luego profundizar en los procesos asociados
permitié una comprension integral de la fabricacién del vidrio templado y conocer cédmo
es recorrido del vidrio y el agregado de valor que se le va dando en cada proceso, desde

la recepcion de materia prima hasta el almacenamiento de producto terminado

4.2.2. Ampliacién de planta de produccion

Con el objetivo de mejorar la capacidad operativa y responder a una creciente demanda
de produccion, LP VIDRIOS realizé la compra de maquinas para el proceso de pulido, se
trabajo en el proyecto de ampliacion de la planta de produccion, con el fin de que la planta
tenga el espacio para las nuevas maquinas que van a realizar el proceso de pulido,

determinar zonas de trabajo y zona de racks.
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4.2.2.1 Desarrollo de la tarea

e Relevamiento técnico del espacio disponible, para poder realizar el disefio y
dimensionamiento de la ampliacién.

e Maedicién y disefio del nuevo layout de planta, en el cual se planificé la ubicaciéon
de las nuevas maquinas respetando criterios de seguridad y eficiencia operativa.

e Elaboracion de planos con distribucion optimizada de las maquinas, circulacion de
racks, zonas de carga/descarga y la ampliacién a realizar con una vista isométrica

e Calculo de Materiales: se calculd los materiales necesarios para llevar a cabo la

ampliacion de la planta y sus respectivas cantidades

4.2.2.2 Resultados

El trabajo realizado, del proyecto de ampliacién de la planta, permitié establecer una base
sélida para la expansién de la capacidad operativa de la empresa. A través del disefio y
dimensionamiento de los nuevos espacios, la planificacion estratégica de la ubicacion de
magquinarias, la delimitacion de zonas de trabajo y la organizacion de las areas de racks,
se logré estructurar un proyecto integral que responde a las necesidades productivas

presentes y futuras.

Este proyecto no solo considera la optimizacion del espacio y los recursos, sino también

la mejora en los flujos de trabajo y la seguridad operativa.

El proyecto presentado queda listo para ser ejecutado en etapas posteriores, lo cual
facilitara su implementacion al contar ya con una planificacion detallada, clara y adaptable

a las condiciones reales del entorno industrial.

Los planos que complementan esta actividad se encuentran en los Anexo Il: Plano 02 -
Ampliaciéon de planta y Anexo Ill: Plano 03 - Ampliacion de planta (vista isométrica)

Permiten una mejor interpretacion de las tareas desarrolladas.

Ver Anexo I: Plano 01: Flujo de proceso, en el cual se ilustra, la dimensién actual de la
planta de produccion, para poder comparar la planta actual con la ampliacién que se

ilustra en los Anexo Il 'y Anexo Il
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4.2.3 Optimizacion de manejo de recursos humanos

Como parte de las tareas orientadas a mejorar la gestion de los recursos humanos dentro

del area de produccion, se identifico la ausencia de documentacion formal que

estandariza las tareas de los operarios.

Por tal motivo, se llevd a cabo la elaboracién de un manual de procedimientos operativos,

con el objetivo de unificar criterios, mejorar la eficiencia del trabajo diario y asegurar que,

ante la incorporacién de nuevo personal, el operario pueda desempefiar su rol de manera

auténoma y efectiva a partir de la lectura y comprension del manual.

4.2.3.

1 Desarrollo de la tarea

La tarea se dividié en varias etapas:

Relevamiento de tareas: Se realizd un seguimiento directo, esta vez mas intenso

de las actividades que llevan a cabo los operarios en diferentes sectores (corte,
pulido, calado, lavado y templado), registrando cada paso, herramientas utilizadas

y buenas practicas observadas.

Relevamiento del comportamiento: se realiz6 un relevamiento a través de
observaciones directas en el entorno laboral y entrevistas breves con supervisores y
operarios. Estas instancias permitieron identificar las rutinas diarias, los horarios
establecidos, las normas internas y los puntos clave del desempefio esperado.
Entrevistas con operarios experimentados: Se recopilaron conocimientos
técnicos informales que no estaban documentados, pero que resultaban claves
para el correcto funcionamiento de la produccion.

Organizacion de lainformacion: Se estructur6 el manual en secciones por area,

tipo de tarea, y explicando el flujo de producto, utilizando lenguaje claro, preciso y
pasos numerados

Incorporacion de normas de seguridad: Se incluyeron instrucciones sobre el
uso correcto de EPP (equipos de proteccion personal)

Validacién interna: El manual propuesto fue revisado con encargados de cada
area para asegurar que los procedimientos reflejaran la practica real y cumplieran

con los estandares de calidad.
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4.2.3.2 Resultado

La implementacion de un manual de procedimientos para el operario, garantiza que todas
las tareas se realicen de forma uniforme, siguiendo los mismos pasos Y criterios, lo cual
reduce la variabilidad en la calidad del producto final. Al detallar procedimientos correctos,
se minimizan los errores humanos durante etapas criticas como el pulido, calado, lavado
y templado, disminuyendo roturas y retrabajos. Se establecen claramente las practicas
seguras, el uso adecuado de equipos de protecciéon. Como objetivo principal actia como
una guia de referencia para la formaciéon de personal nuevo, acelerando el proceso de

induccion y asegurando que aprendan de manera correcta desde el inicio.

Se adjunta en el Anexo IV: Manual de procedimientos para el operario, el cual detalla
paso a paso las actividades correspondientes.

4.2.4 Desarrollo de planillay procedimientos de control

Se detectd la necesidad de contar con herramientas que permitieran un mayor control
sobre el flujo de produccion y la trazabilidad de los materiales. Para dar respuesta a esta
necesidad, se llev6 adelante un trabajo estructurado que permitié el desarrollo de dos

planillas fundamentales:

e Planilla de seguimiento de racks con registro de tiempos de operaciéon

e Planilla de rechazo y retorno de vidrios.
El proceso de trabajo se desarroll6 en las siguientes etapas:

e Relevamiento inicial de la situacion: Se observé que no existia un sistema
formalizado para controlar el recorrido de los racks ni para registrar los rechazos
de vidrios. Esta falta generaba pérdidas de informacion, desorganizacion y
dificultades para medir tiempos de proceso.

e Entrevistas con el personal operativo: Se realizaron consultas con operarios y
supervisores para comprender el circuito real que sigue cada rack dentro de
planta, qué informacion era util registrar, y cdmo se gestionaban los rechazos

devoluciones de vidrio.
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e Andlisis del flujo de produccion: Se analiz6 el proceso completo, desde el
corte hasta el almacenamiento, identificando los puntos clave donde era

necesario incorporar controles y mediciones.

e Disefio preliminar de las planillas: Se elaboraron los primeros borradores de las
planillas, incorporando campos como: numero de rack, cliente, procesos

atravesados, tiempos de ingreso/egreso, motivos de rechazo, y observaciones.

e Pruebas y ajustes: Las planillas fueron probadas en simulaciones de trabajo, se

realizaron mejoras en el formato, organizacion y claridad de los datos.

e Implementacion final y entrega: Se consolidaron las versiones definitivas de

ambas planillas, listas para su uso continuo por parte del personal.
4.2.4.1 Descripcion de la planilla de racks y tiempos de operaciéon

Planilla de racks y tiempos de operacion: Se disefié para registrar el paso de cada rack
por los diferentes procesos (corte, pulido, calado, lavado, templado y almacenamiento)

de manera clara y funcional, incorporando campos para registrar informacién clave como:

e Numero de planilla

e Numero de rack

e Cantidad total de vidrios que transporta el rack

e Cantidad total de los TIPOS de vidrios que transporta el rack

e Cantidad individual de cada tipo de vidrio

e Nombre del cliente

e Cantidad de cliente en total, si es que los vidrios de distintos clientes comparten
rack

e Nota de pedido o de produccion de cada vidrio

Tiempos de operacidn: En esta misma planilla se adjunta campos para completar los
tiempos de operacién de cada proceso, se disefid con el objetivo de registrar, analizar y

optimizar la duracion de cada etapa del proceso productivo. ya que no se contaba
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previamente con un mecanismo formal para medir los tiempos reales de procesamiento

por rack. en el cual detalla

e Los procesos ordenados por circulacion de flujo de producto
e Tiempo de duracién de cada proceso detallando hora, minutos y segundo
e Fecha en que comenzé cada proceso

Se adjunta en el Anexo V: Planilla de racks y tiempos de operacion, el cual se ilustra la
planilla realizada

4.2.4.2 Descripcion de la planilla de rechazo y retorno de vidrio

Se disefi6 esta planilla creada con el objetivo de documentar los casos en que un vidrio

no apruebe los controles de calidad, en la planilla se detalla lo siguiente:

e Numero de planilla

e El nombre del proceso

e El Tipo de Vidrio con su cantidad individual

e Cantidad total de tipos de vidrios rechazados

e El nombre del cliente

e La cantidad de clientes

e La nota de pedido o de produccion con el cual se origind
e El motivo de rechazo

Se adjunta en el Anexo VI: Planilla de rechazo y retorno de vidrio, el cual se ilustra la

planilla realizada
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4.2.4.2 Resultados

La implementacion de las planillas de seguimiento de racks y de rechazo/retorno de
vidrios representd un avance significativo en la organizacién y control de los procesos
internos de la empresa. Antes de este trabajo, no existia un sistema formal para registrar
el recorrido de los vidrios ni para documentar los tiempos operativos o los rechazos, lo
gue generaba desorden, pérdida de informacion y una menor capacidad de respuesta

ante errores o demoras.

Gracias al desarrollo de estas herramientas, ahora es posible realizar un seguimiento mas
preciso de cada rack desde el inicio hasta el final del proceso productivo, permitiendo
conocer en qué etapa se encuentra cada lote de vidrios, cuanto tiempo demora en cada
sector, y qué incidentes u observaciones surgen en el camino. Esta trazabilidad es clave
no solo para mejorar la eficiencia operativa, sino también para tomar decisiones

informadas en base a datos concretos.

Por otro lado, la planilla de rechazo y retorno cumple un rol fundamental en la gestién de
calidad. Ante cualquier falla o defecto, el registro claro del motivo de rechazo y la
reubicacion del vidrio en el proceso productivo aseguran que ninguna pieza quede sin
seguimiento y que las fallas puedan analizarse de forma sistematica para prevenir su

recurrencia.

El proceso de implementacién no solo implicé el disefio de las planillas, sino también la
interaccion directa con el personal operativo, la comprensién profunda del circuito
productivo y la validacion practica de los formatos propuestos. Esto permiti6 generar
herramientas adaptadas a las necesidades reales de la planta, de facil uso y con impacto

inmediato en la organizacién del trabajo.
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4.2.5 Propuesta de mejora en la gestion de inventario

4.2.5.1 Objetivo y propuesta de mejora

Con el objetivo de mejorar la eficiencia en el manejo y transporte de vidrios dentro de la
planta de LP vidrios, se propuso como mejora, implementar un sistema de racks
codificados por LETRAS, a los vidrios destinado a los procesos de templado, DVH vy
laminado, donde cada letra identifica claramente el area de destino correspondiente de
cada rack después del proceso de corte. Este método facilita la rapida identificacion y

clasificacion de los vidrios, minimizando errores y optimizando tiempos de traslado.

Rack Destino
A Vidrios destinados al proceso de templado
B Vidrios destinados a DVH
C Vidrios destinados a laminado

Tabla 1: Tabla de codificacién de racks post corte - Fuente: Elaboracion propia

Para el sector de logistica, se propuso un sistema de codificaciéon de NUMEROS a los
racks con vidrios ya terminados y listos para ser entregados al cliente. cada numero de
rack, representara una zona. de esta manera se puede planificar mejor la secuencia de
entrega, reduciendo recorridos innecesarios, al momento de cargar el camion se hace de

forma mas rapida y ordenada.
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Rack Ciudades/Zonas
1 Rojas - Pergamino - Salto - Arrecifes - San Pedro - Baradero - Ramallo -
Villa Ramallo - San Nicolas
2 Los Toldos - 9 de Julio - Casares - Pehuaj6
3 Coldn - Wheelwright - Hughes - Labordeboy - Villa Cafias - Teodelina -
Arribefios - Arenales - Ferre - Ascension
4 Chacabuco - Chivilcoy - Alberti - 25 de Mayo - Bragado
5 Gral. Pinto - Granado - Ameghino - Villegas - Tejedor - Tres Algarrobos -
Bunge
6 San Gregorio - Maria Teresa - Elortondo - Firmat - Bombal - Melincué -

Carreras - Alcorta

Tabla 2: Tabla de codificacion de racks para logistica - Fuente: Elaboracion propia

El proceso de templado involucra varias etapas intermedias, tales como pulido, calado y
lavado, antes de llegar a la fase final de tratamiento térmico. Se propuso la
implementacién de un sistema de racks codificados por colores. Cada color estara
asignado a un tipo de proceso, permitiendo a los operarios conocer de inmediato el

recorrido y la ubicacién que debe tener y esta teniendo cada vidrio, facilitando asi la

trazabilidad y el orden operativo. Los colores asignados se representan en la tabla 3

Color Proceso
(O BLANCO PULIDO
. AZUL CALADO

(O AMARILLO NO CALADO

@ VERDE LAVADO

@ Rr0OJO TEMPLADO

Tabla 3: Tabla de codificacion de rack para el proceso de templado - Fuente:
Elaboracién propia
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4.2.5.2 Desarrollo del objetivo

Durante el desarrollo de las PPS, se identific la necesidad de mejorar la organizacion y
el orden del flujo de trabajo. Hasta ese momento, los racks no contaban con una
codificacién, eran todos iguales, del mismo color (naranja) lo que generaba vulnerabilidad
entre procesos, desvios innecesarios y mayor dependencia del conocimiento empirico de

los operarios para saber hacia donde debia dirigirse cada rack.

Con el objetivo de estandarizar la identificacion y el destino de los racks, se llevo a cabo

un trabajo sistematico que incluya:

e Relevamiento en planta y observacion directa del flujo post-corte, para entender
como y hacia donde se dirigian los vidrios, segun el proceso de destino (templado,
DVH o laminado).

e Entrevistas con operarios y supervisores, quienes aportaron informacion clave
sobre los distintos recorridos que podian tomar los racks, las dificultades actuales
y sugerencias practicas para la mejora.

e Disefio de una codificacion alfanumérica y cromatica, que permitiera identificar de

forma rapida tanto el destino final como el estado dentro del proceso de templado:

% Codificacion por letra segun destino: Ver Tabla 1

2
X4

Codificacion por numero segun la zona de entrega: Ver Tabla 2

% Cadificacién por color dentro del proceso de templado: Ver Tabla 3

e Capacitacion informal al personal, explicandole la légica de la codificacion y
brindando ejemplos para facilitar la adopcion del nuevo sistema.

Esta propuesta permite una mejora inmediata en la organizacién del flujo de trabajo,
facilitando el reconocimiento visual del destino de cada rack y su etapa actual dentro del
proceso, reduciendo errores de traslado, evitando acumulaciones innecesarias y

haciendo méas eficiente la distribucion interna.

Ademas, esta estandarizacion sienta una base soélida para implementar futuros sistemas
de trazabilidad mas avanzados, ya que cada rack cuenta con una identificacién clara y

sistematizada que puede integrarse facilmente en planillas o sistemas digitales.
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4.2.5.3 Descripcion del proceso con racks codificados

Una vez finalizado el proceso de corte del vidrio, el material es clasificado y distribuido

segun su proceso de destino dentro de la planta. El flujo continta de la siguiente manera:

Rack Destino Descripcion
A Templado | Vidrios que seran llevados al horno para tratamiento térmico
B DVH Vidrios que serdn ensamblados en unidades herméticas de
doble vidrio
C Laminado Vidrios que seran sometidos al proceso de laminacion,
intercalando laminas plasticas

Tabla 4: Tabla de codificacion de rack post corte, con descripcion - Fuente: Elaboracion

propia
Color Proceso Descripcion
(O BLANCO PULIDO El vidrio pasa por el proceso de pulido en los bordes
@ AzUL CALADO Identifica los vidrios que estan esperando el mecanizado

de calado o perforaciones

(O AMARILLO NO CALADO

Vidrios que no requieren calado, pero ya fueron pulidos,
listos para lavar. Estos vidrios esperan a los vidrios que
estan pasando por el proceso de calado y se cargan
juntos en el rack verde

. VERDE LAVADO Vidrios ya listos para ser lavados antes del templado, esto
elimina los residuos y asegura la calidad del proceso
térmico

. ROJO TEMPLADO Vidrios listos para ingresar al horno de templado

Tabla 5: Tabla de codificacién de racks para el proceso de templado, con descripcion -

Fuente: Elaboracion propia

4.2.5.4 Ingreso al horno de templado
Una vez en el rack rojo, los vidrios, se cargan en el horno de templado de forma segura

y segun orden de produccion.
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Finalizado el templado, los vidrios se cargan en los rack naranjas con sus

correspondientes numeros dependiendo la zona de su destino.

4.2.5.5 Resumen del Flujo Secuencial del Vidrio para Templado

Corte — () Pulido — @ Calado / () Sin calado — @ Lavado — @ Templado — @) Logistica

4.2.5.6 Beneficios esperados:

e Optimizacion del flujo de materiales dentro de planta.
e Disminucion de errores en la asignacion de materiales.
e Mejora en la identificacion rapida de procesos.

e Aumento en la seguridad y el orden operativo.

e Mayor trazabilidad y control en las etapas productivas.

45.5.7 Resultados

La implementacion de estas codificaciones permitirda estandarizar y simplificar la
identificacion de los racks de transporte de vidrio, favoreciendo la eficiencia operativa, el
control interno de los procesos y mejorando significativamente la gestion del inventario.
Facilita el seguimiento y la identificacién de los vidrios: Al codificar los racks, se crea un
sistema de identificaciébn Unico y preciso que permite localizar rapidamente cualquier
pedido.

Optimiza la gestion de stocks: el orden y la codificacién ayudan a controlar los niveles de
inventario, identificar productos con baja rotacion y evitar la falta de existencias o el
exceso de stock.

Mejora la eficiencia en la logistica interna: Un flujo interno ordenado y codificado facilita
la recepcion, el almacenamiento, la manipulacién y el transporte de los productos dentro

del almacén, lo que reduce los tiempos de espera y mejora la productividad.
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Permite una mejor gestién del flujo de caja: Al gestionar de forma eficiente el inventario,
se reduce la necesidad de capital de trabajo, lo que libera recursos para otras areas de

la empresa.

5. Conclusiones

Las practicas profesionales supervisadas realizadas en LP Vidrios me permitieron adquirir
conocimientos fundamentales sobre el proceso productivo y su aplicacién en un entorno

real, a través de las distintas actividades que llevé a cabo.

Durante la practica, se implementaron diversas mejoras que fueron presentadas a las
autoridades del area de Produccién. Entre ellas, se destaco la elaboracion de planos que
representaron la ampliacion de la planta, los cuales incluyeron el disefio vy
dimensionamiento del espacio, la planificacion de la ubicacién de maquinarias, zonas de
trabajo y el calculo de materiales necesarios. Todo ello con el objetivo de dejar la planta
estructural y operativamente preparada para un futuro incremento en su capacidad

productiva.

También se abordaron aspectos organizativos, como la optimizacién de los recursos
humanos mediante la elaboracion de un manual de procedimientos para el operario. Este
documento busca unificar criterios, mejorar la eficiencia del trabajo diario y facilitar la
integracion de nuevo personal, permitiendo que el operario pueda desempefiar su tarea

de manera auténoma y eficaz a partir de la lectura y comprension del manual.

Ademas, se disefid un sistema de control de producto mediante planillas, con el fin de
realizar un seguimiento preciso de cada rack desde el inicio hasta la finalizacién del
proceso productivo. Este sistema permite conocer en qué etapa se encuentra cada lote
de vidrios, cuénto tiempo demanda cada operacion y qué incidentes u observaciones

surgen a lo largo del proceso.

Como ultima actividad, se propuso una mejora en la gestién de inventario mediante la
codificacion de racks. Esta medida trajo consigo beneficios como la optimizacion del flujo
de materiales dentro de la planta, la disminucién de errores en la asignacion, la mejora
en la identificacion rapida de procesos, el aumento de la seguridad y el orden operativo,

asi como una mayor trazabilidad y control en las distintas etapas productivas.
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En este sentido, destacd que las practicas no solo constituyeron una instancia valiosa de
formacion profesional, sino que también dejaron un aporte Gtil y sostenible para la
empresa, fortaleciendo el vinculo entre el &mbito académico y el entorno laboral. La
experiencia adquirida reafirma la importancia de la ingenieria de procesos como

herramienta para el desarrollo y mejora del sector productivo.

En conjunto, estas acciones no solo contribuyeron a optimizar el funcionamiento interno
de la empresa, sino que también representaron una experiencia significativa de

aprendizaje y formacion profesional,

industrial en el ambito productivo.
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7. Anexos

Los anexos:

e Anexo I: Plano 01 - Flujo de proceso
e Anexo ll: Plano 02 - Ampliacién de planta

e Anexo lll: Plano 03 - Ampliacién de planta (vista Isométrica)

se pueden ver el siguiente link:

consolidando mi perfil como futuro ingeniero

https://drive.gooqgle.com/drive/folders/1t0hhz2iWgXCZ1nAYD06immvgSzcFnEqg
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1. Introduccion

Este manual de procedimientos operativos ha sido desarrollado con el objetivo de
proporcionar a los operarios de LP vidrios de armado de vidrio templado una guia clara,
precisa y actualizada para la correcta ejecuciéon de sus tareas diarias. Su finalidad es
estandarizar los procesos, garantizar la seguridad del personal, mejorar la eficiencia
operativa y asegurar la calidad del producto final.

2. Cumplimiento del operario

El cumplimiento del operario en LP esta establecido de lunes a viernes de 7hs a 16hs,
durante esos dias, debes cumplir con el horario de ingreso asignado y estar disponible
en tu puesto de trabajo. Tu jornada laboral comienza con una llegada puntual y
registraras tu ingreso mediante el sistema de control de asistencia. Durante tu labor en
planta, est4 prohibido el uso del celular. Se dispone de un horario de almuerzo de 45
minutos. Al finalizar la jornada laboral, a las 16hs, tienes que registrar tu salida

3. Elementos de proteccidon personas (EPP)

Trabajar con vidrio implica riesgos fisicos importantes: cortes, golpes, entre otros. Por
eso, el uso correcto de los EPP es obligatorio en todo momento para proteger la integridad
fisica del operario.

3.1. EPP a utilizar
Se deben usar los siguientes elementos de proteccidn personal, su uso es obligatorio en
todo momento:

Casco de seguridad

Chaleco de fuerza

Guantes de seguridad

Goma de sujecién para manipular los vidrios
Botas de seguridad
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4. Flujo de producto
El flujo de producto es el camino que sigue el vidrio desde que llega a la planta como
materia prima hasta que sale armado y listo para el cliente.

4.1. Etapas del flujo de producto
Es el proceso paso a paso, donde el vidrio pasa por distintas etapas, y en cada una se
hace una tarea importante.

1) Recepcién de materia prima

2) proceso de corte

3) proceso de pulido

4) Proceso de calado

5) Proceso de templado

6) Almacenamiento de producto terminado
7) Despacho de producto terminado

5. Procedimientos operativos por estaciones de trabajo
En cada estacion de trabajo se realiza una tarea especifica, a continuacion se describiran
las tareas que se debe realizar en cada estacién de trabajo.

5.1. Recepcion de materia prima:
La recepcion de materia prima es la etapa en donde se reciben las planchas de vidrio,
verificaras el remito entregado por el proveedor, en cual controlaras las cantidades de
laminas segun el tipo de vidrio, sus medidas, su espesor y que ninguna lamina se
encuentre con dafios. Luego ordenaras los vidrios segun el tipo de vidrio y su espesor.

5.2. Proceso de corte (procedimiento de corte de vidrio con CNC)
Recibirds una nota de produccion detallada con el tipo de vidrio a cortar, espesor, las
cantidades, las medidas (base y alto) y fecha.

Las planchas de vidrio son tomadas mediante un brazo con ventosas, al momento de
seleccionar la plancha de vidrio, debes tener en cuenta que los racks donde estan
almacenados las planchas de vidrio, estdn numerados segun su espesor.

Rack 3: 6 mm Rack 1: 8y 10 mm

Rack 4: 4 mm Rack 2: 5 mm
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Mediante el panel de control vas a seleccionar el vidrio a cortar, segun el nimero de rack,
para que el brazo con ventosas sepa que plancha tomar, por ejemplo: si necesitas cortar
vidrio de 6mm vas a seleccionar el numero 3.

Luego vas a cargar las medidas y cantidades a cortar en la computadora del CNC para
gue la maquina marque los cortes.

Una vez que el CNC marco los cortes, en la mesa de quiebre, vas a quebrar los cortes
ya marcados, para gue luego vayas colocando los vidrios ya cortados en los racks para
ser llevados al proceso de pulido.

5.3. Proceso de pulido
Este proceso se realiza en los bordes del vidrio, con el objetivo de eliminar rebabas,
imperfecciones y filos cortantes, dejando un borde liso, seguro y estéticamente prolijo.

El proceso de pulido cuenta con 2 maquinas de pulido de bordes de vidrio, una maquina
que realiza un pulido “mate” y otra que realiza un pulido brilloso.

Por lo general la gran mayoria de los vidrios, llevan un pulido brilloso, de no ser asi, se te
comunicara proceso de pulido brilloso

e Si el vidrio presenta un corte preciso, vas a realizar el pulido Unicamente en la
pulidora brillante.

e Si el vidrio presenta desperfectos en el corte, deberas realizar el pulido del vidrio
primero en la maquina de pulido mate y luego en la maquina de pulido brilloso.

Cada vez que se realiza el pulido de un borde, tendras que verificar su terminacion,
corroborando si deja un borde liso y seguro, de no ser asi, tendras que volver a pulir ese
borde. Esta etapa de verificacion se hace siempre, en cualquier tipo de pulido, asi sea
que realice un pulido mate o un pulido brilloso.

Una vez finalizado el proceso de pulido, vas a ir colocando los vidrios en racks, para ser
llevado al proceso de calado.
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5.4. Proceso de calado

Acd se realizan cortes especiales, perforaciones u otras formas en el vidrio, como por
ejemplo orificios circulares, ranuras o recortes, con el fin de permitir la colocacién de
herrajes, bisagras o cerraduras.

e Recibirds una orden de calado con un plano, en el cual se te detallan las medidas
exactas, ubicacion y tipo de calado requerido en cada pieza de vidrio.

e Una vez que recibas la orden de calado, en la computadora de la maquina CNC
de calado, vas a cargar todos los procesos de calado.

e Colocaras el vidrio en el CNC, ubicandolo en el extremo de la maquina. Luego vas
a medir con una cinta métrica en donde se va a llevar a cabo el calado, para que
despejes las ruedas y varillas de goma de ese sector del vidrio.

Ya finalizado el proceso de calado, vas a lavar el vidrio.

Los calados que no son circulares y que se realizan en contra de los bordes del
vidrio, los vas a tener que pulir de forma manual utilizando una amoladora con
disco flap.

e Por ultimo, los vidrios son depositados en racks para ser llevados al proceso de
Lavado

5.5. Proceso de lavado

El lavado de vidrio es el proceso mediante el cual se eliminan polvo, grasa, residuos del
pulido o calado, y cualquier impureza de la superficie del vidrio. Este procedimiento se
realiza utilizando una maquina lavadora de vidrio.

Junto con un comparfero de trabajo vas a cargar los vidrios sobre los rodillos de la
maquina, en posicién horizontal, o sea que el lado mas largo del vidrio es la parte que
tendran que apoyar en los rodillos de la maquina. (Es fundamental que no fuercen el
ingreso del vidrio, no apoyen el peso de manera brusca y que mantengan siempre una
postura segura durante la manipulacion.

Una vez que el vidrio este lavado, los colocaran en racks, para luego sean templados
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5.6. Proceso de templado

Este proceso consiste en calentar el vidrio a alta temperatura y luego enfriarlo
rapidamente.

Carga y configuracién de receta en el horno de templado: El proceso inicia
cargando la receta en la computadora del horno de templado, la receta varia segun
el tipo y espesor de vidrios que se vayan a templar.

Carga del vidrio en el horno: Colocaras cuidadosamente de forma manual sobre
la mesa de alimentacién, de forma horizontal, o sea, la parte mas larga de vidrio
va paralela a los rodillos, luego quitaras la etiqueta que traen y marcaras los vidrios
con un sello, presionaras un pedal para que los vidrios ingresen al horno.

Etapa de enfriamiento: Tendras que verificar el estado de salida del vidrio, el cual
debe salir del horno sin roturas. En el caso que el vidrio salga con roturas, se
debera detener el sistema de transporte a través de la perilla de emergencia. Una
vez accionada la perilla de emergencia, junto a otro compafiero de trabajo deberan
realizar la siguiente tarea: uno debe subirse arriba de la estructura metéalica de la
etapa de enfriamiento, para romper el vidrio que salié con roturas y otro debe ir
limpiando los rodillos que transportan los vidrios. Las particulas de vidrio que van
cayendo mediante la accion de rotura, las tienen que ir juntando para dejar limpia
y sin particular la parte de enfriamiento del horno.

Reproceso tras rotura en el horno de templado: Todos los vidrios que hayan sido
cargados junto con el vidrio roto se consideran potencialmente comprometidos en
su calidad, aunque no presenten dafios visibles y por este motivo los tendran que
volver a templar.

Salida del vidrio: Una vez templado, el vidrio sale por la mesa de descarga, tendras
que colocar la etiqueta de los vidrios correspondientes y luego depositarlos en los
racks.

5.7. Almacenamiento de producto terminado

Es la etapa donde se almacenan los vidrios en rack de forma ordenada y segura.
Tendras que trasladar los racks con vidrios ya templados al sector de producto terminado.

5.8. Despacho de producto terminado

Los vidrios ya terminados, se preparan, se verifican y se cargan en los vehiculos de
transporte para ser entregados al cliente.

En la planta 1 iran los vidrios que seran distribuidos en la region y en la planta 4 los vidrios
con viajes de larga distancia
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Anexo V: Planilla de rack y tiempos de operacion

PLANILLA DE SEGUIMIENTO DE PRODUCTO Y TIEMPOS DE OPERACION

PLANILLA N°

CANTIDAD
EN TOTAL

TIPO DE VIDRIO

CANT. TOTAL:

CANTIDAD

CLIENTE

CANT. TOTAL DE CLIENTES:

NOTA DE
PEDIDO

FLOAT 4mm

FLOAT 5mm

FLOAT 6mm

FLOAT 8mm

FLOAT 10mm

PROCESOS

HORA

MINUTOS

SEGUNDOS FECHA

CORTE

PULIDO

LAVADO

TEMPLADO

TIEMPO
TOTAL
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Anexo VI: Planilla de rechazo y retorno de vidrio

PROCESO

PLANILLA DE RECHAZO Y RETORNO DE VIDRIOS

TIPO DE VIDRIO CLIENTE

CANTIDAD
CANT. TOTAL: CANT. TOTAL DE CLIENTES:

PLANILLA N°

MOTIVO

FLOAT 4mm

FLOAT 5mm

FLOAT 6mm

FLOAT 8mm

FLOAT 10mm
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