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Resumen
• Optimizar la línea de vidrio laminado en una de las empresas más importantes

de Argentina.

• Determinar los mixes de producción más eficientes y sus combinaciones
óptimas para cumplir con los requerimientos del PMP (Plan Maestro de
Producción).

• Software utilizados para modelizar y optimizar el proceso: GAMS, SOLVER de
Excel y R.

• Conocimientos necesarios: funcionamiento de la línea de producción, la
influencia de otros sectores de la empresa como: ventas, logística, calidad,
compras, entre otros.



Vidrio laminado

Código Grupo Esp Color PVB Medidas Hojas Est

2951 LFL 6,4 IN I 3600 x 2500 17 3A3

2954 LFL 8,4 IN I 3600 x 2500 13 4A4

2946 LFL 10,4 IN I 3600 x 2500 10 5A5

12058 LFL 6,4 IN I 3210 x 2400 16 3A3

2950 LFL 6,4 IN E 3600 x 2500 17 3A3

8162 LCL 8,4 GR I 3210 x 2400 12 4A4

15051 LFL 6,4 GR I 3600 x 2140 17 3A3

Referencias

A – Carga de máquina

B – Lavado y secado

C – Armado de lámina 

D – Calentamiento y extracción de aire 
entre láminas 

E – Preparación de láminas para 
autoclave

F – Aplicación de presión y calor en 
autoclave

G – Identificación del producto y 
etiquetado



Estudio de métodos y tiempos

SELECCIONAR

REGISTRAR

EXAMINAR

MEDIR

COMPILAR

DEFINIR

Código Hojas Tiempo x pl Tiempo x paq

2951 17 2,46 41,82

2954 13 2,46 31,98

2946 10 2,62 26,2

12058 16 2,48 39,68

2950 17 2,46 41,82

8162 13 2,48 32,24

15051 17 2,5 42,5

Código 2951 2954 2946 12058 2950 8162 15051

2951 - - - 10,2 10,2 10,2 10,2

2954 - - - 10,2 10,2 10,2 10,2

2946 - - - 10,2 10,2 10,2 10,2

12058 10,2 10,2 10,2 - 10,2 - 10,2

2950 10,2 10,2 10,2 10,2 - 10,2 10,2

8162 10,2 10,2 10,2 - 10,2 - 10,2

15051 10,2 10,2 10,2 10,2 10,2 10,2 -

Tiempos de cambio de PVBTiempos de producción



Optimización

Restricciones:
I. Demanda
II. Producto
III. Cambio de PVB
IV. Cambio de carro
V. Carga de máquina
VI. Disponibilidad de tiempo por turno

Variables: 147 (Xtdp) discretas
• Turnos (t): 3
• Días (d): 7 
• Productos (p): 7

Función Objetivo:

[ σ𝑑=1
7 σ𝑡=1

3 σ𝑝=1
7 𝑋𝑡𝑑𝑝 ∗ 𝑇𝑃𝑝 ] + 𝐷𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

• TP(p): Tiempo de producción 
• Downtime: Sumatoria de tiempos 

obtenidos de las restricciones III, IV y V 



Programación con
Parámetros de Solver

Programación / codificación con Excel-



Programación con



Resultados obtenidos
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Diferencia de Downtime: 1,51 %



Conclusiones
Logramos conseguir obtener mejores resultados.

Se puede confirmar que la línea cuenta con dos cuellos de botella.

Teniendo en cuenta que el tiempo de algunas actividades dependen del espesor del
producto:

• para espesores mayores o igual al 5+5, el pre-horno es el cuello de botella

• para espesores menores al 5+5, la etapa de armado es el cuello de botella


