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RESUMEN

El siguiente estudio se realiz6 en una empresa dedicada a la manufactura automotriz de productos
limpiaparabrisas que se distribuye en el mercado comercial y de equipo original, el objetivo es la
implementacion de una integracion vertical al producto de empaque. En el presente proyecto, se desarrolla
sobre el “producto clamshell” en los empaques de 20 para la marca Pro-Flex, la principal vision es tener
la reduccion de costos de producto y la reduccion de costos transportacion entre proveedor externo y planta
manufacturera.

Dentro de lo destacado, la eliminacion de proveedores desarrolla mayor sustentabilidad en el suministro de
materia prima, lo cual tiene beneficios econdmicos para la empresa, asi como la transportacion y logistica
de este, implementando la mejora continua en el suministro de empaques dentro de las lineas de produccion
a cliente principal.

De igual forma, reducir el tiempo perdido por desabasto de material dentro del sistema de paletizado, debido
a las problematicas de proveedor externo, y la cantidad de paros de linea de produccion en las
programaciones de produccion y ventas.

Palabras clave: Integracion Vertical; Reduccion de Costos de producto, Sistema de Paletizado.
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Vertical integration of the Clamshell product reduces product and

transportation costs in the Commercial Automotive Market

ABSTRACT

The next study was implemented in a company dedicated to the automotive manufacture of windshield
wiper products that is distributed in the commercial and original equipment market, the objective is the
implementation of a vertical integration to the packaging product. In this project, the "clamshell product"
is developed in packaging product of 20” for Pro-Flex brand. The principal vision is to reduce product costs
and reduce transportation costs between external supplier and manufacturing plant.

What stands out, the elimination of suppliers develops greater sustainability in the supply of raw materials,
which has economic benefits for the company, as well as its transportation and logistics, implementing
continuous improvement in the supply of packaging into the production lines for principal customers.
Similarly, reduce the time lost due to material shortages within the palletizing system, due to external

supplier problems, and the number of production line stoppages in production and sales schedules.

Keywords: Vertical integration; Reduction of Product Costs, Palletizing system.
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INTRODUCCION

El presente proyecto llamado “Integracion vertical del producto Clamshell 20” en empaque de la marca
Pro-Flex para reduccion de costos de producto y transportacion en la empresa dedicada a la manufactura
automotriz (Medina, 2002) de productos limpiaparabrisas que se distribuye en el mercado comercial y de
equipo original.

Entenderemos que una integracion vertical se entiende al desarrollo de toda actividad que procesan
proveedores externos (University, 2021) , los cuales abastecen materia primea, en este caso empaque
transparente.

La implementacion se desarrolla en la unidad de negocios Aftermarket, de acuerdo con el modelo
automotriz, el mercado de Aftermarket esta establecido a todo el accesorio de recambio o implementacion
original a los automoviles (J. Hammant, 2017) la cual desarrolla productos al servicio automotriz en las
tiendas comerciales del mercado.

La finalidad del proyecto es la integracion vertical del producto de empaque clamshell 20 para la marca
Pro-Flex, marca que se distribuye en negocios comerciales de accesorios automotrices, distribuyéndose
principalmente en Autozone, Amazon y propia marca Pro-flex (TricoPro, 2021). El proyecto tiene como
objetivo principal la eliminacion de proveedores y la transportacion de este mismo producto.

Este proyecto surge por la gran inversion de empaque que se tenian en los productos de Pro-flex, asi mismo,
por el desabasto de material clamshell 20” en el paletizado de materia prima (Allen C. Ward, 2018)
(Suministrado por proveedor externo), por tal motivo se busca realizar el proyecto para la creacion y
produccion de empaque con la serie de 20” (Suministrado por planta Matamoros) y asi evitar nuevamente
las problematicas de paro de lineas por escasez de materia prima (José Luis Patifio, October 2022 ).

Para llevar a cabo el proyecto, se estudian todas las actividades que se deben realizar, las cuales, estan
relacionadas con un fondo de inversion, el cual fue aprobado por corporativo (Oosterwal, 2010).

La implementacion de la integracion vertical nos ayudard en la introduccion de productos de empaque
clamshell 207, el cual tiene como objetivo evitar paros de lineas por desabasto de materia prima, y ahorro

de costos logisticos por transportacion (César Valladares, February 2023).
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Cabe mencionar, que este lanzamiento pretende abarcar la reduccion de espacio en area de almacén, asi
mismo, reducir o eliminar los espacios de Kanban (Huberto, Enero 2022) (asignado en area de produccion)
de materia prima de empaque clamshell. Se eligié la marca Pro-flex ya que tiene una aportacion del 65%
de los paros de linea de produccion debido a la escasez de materia prima empaque clamshell (suministrado
por proveedor externo), en relacion con la lista de las primeras 4 marcas.

El Objetivo principal es implementar una integracion vertical que reduzca los costos logisticos en
transportacion de empaque clamshell 20” para Pro-flex. Reducir 50% los paros de linea con el
abastecimiento de materia prima de empaque clamshell 20” en el proceso de paletizado (Lafuente, 2014).
La elaboracion de esta investigacion tiene un impacto en la logistica (LOPEZ FERNANDEZ, 2010) de
transportacion y productividad en la empresa manufactura automotriz de productos limpiaparabrisas.

La reduccion de paros de linea para Pro-flex obtendra un mayor rendimiento en niveles de productividad
cumpliendo la planeacion programada con la medida de 20”.

El desarrollo de producto (Hoyo, 2018) clamshell 20” dara una mayor disponibilidad de materia prima en
las lineas de produccion, reduciendo a 50% los paros de linea por desabasto material.

De igual manera, el abastecimiento inmediato de materia prima implementara un nuevo diagrama de flujo
(Cadena, 2022), donde se reducira 2 espacios de localizacion de materia prima clamshell en el area de
almacén, lo cual desarrollard un sistema de Kanban inmediato para el paletizado de la marca Pro-flex.
Actualmente en la empresa, en promedio se compra material a proveedor externo, el cual es $73,442.61 usd
por mes, al implementar la integracion vertical de la materia prima estaremos reduciendo en su totalidad,
la compra del material y la logistica de transportacion.

Por tal motivo, lo que busca esta investigacion es una reduccion en paros de linea Pro-flex, una reduccion
en la logistica de transportacion con un ahorro $65,000 usd e implementacion de Kanban en el area de

proceso de paletizado con reduccion de 2 espacios en el almacén (Barrueco, 2017).
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METODOLOGIA

Este tipo de estudio es cualitativo, la investigacion hace uso de graficas (Vaughn, 2018), donde se analiza
desempefio de la productividad ver Figura 1. Para cada una de las marcas en el area de Aftermarket
mostrando en una tabla las marcas con menor porcentaje donde predomina la marca Pro-flex.

Figura 1: Marca con mayor impacto en productividad.

GRAFICD - MAYOR IMPACTD EN INDICADOR PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion propia

La poblacion de este estudio esta conformada por los resultados de los paros de linea que se obtenian en
produccion. Es decir, se considera Pro-Flex como la marca que abarca el 65% del 100% de poblacion en el
area de Aftermarket.

Para la primera parte del proyecto se realiza el analisis de rutas logisticas (Francesc Robusté, 2019) para
definir cuantas veces la transportacion es ejecutada, en dicho anélisis se refleja el costo de cada ruta
establecida, de esta manera evaluaremos la inversion total procesada para la transportacion.

En la parte de productividad, el andlisis se basa en los reportes de produccion definiendo las marcas
(producto) con porcentaje menor a 85%. Una vez identificando el producto Pro-Flex como el principal, se
realiza una reunion de equipo para el desarrollo de diagrama de pescado.

Cabe mencionar que en esta reunion se establecid todas las posibles causas que impactan en la
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productividad, destacando el desabastecimiento de materia prima como principal factor.

En conjunto se obtienen todas las mediciones de impactos para analizar la comparacion del antes y después

de la implementacion del proyecto.

Parte de nuestra solucion, determinando la marca Pro-Flex, el sistema de planeacion se desarrolla mediante

la herramienta de gestion de proyectos Grafico Gantt ( Figura 2), agregando las actividades principales para

la implementacion del proceso termoformado y las actividades de APQP (Stamatis, 2018) con relacion al

lanzamiento del producto clamshell 20”.

Figura 2: Grdfico de Gantt para la implementacion de proceso termoformado y lanzamiento del producto
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Fuente: Elaboracion propia

El proceso de termoformado es implementado para la produccion del elemento clamshell al igual, se obtuvo

un presupuesto para iniciar la validacion de la maquina con proveedor, el enfoque principal de la integracion

vertical es transferir los procesos exactamente igual a nuestro proveedor externo.
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Por lo que la distribucion (Chompoonoot Kasemset, 2023) (ver Figura 3) fue asignada en las areas
aprobadas por ingenieria y gerencia.

Figura 3: Lay-out final para el disefio de espacio e implementacion de maquinaria termoformado.
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Fuente: Elaboracion propia

Una vez teniendo la implementacion de nuestro nuevo proceso de termoformado, se inicia la validacion del
producto clamshell 20” para la marca Pro-Flex.

La programacion de lineas de produccion esta realizada por el sistema AS400, dicha programacion agrega
el abastecimiento de materia prima.

Simultaneamente se desarrolla toda la documentacion PPAP (Tang, 2021) para la plataforma Pro-Flex,
donde implementaremos los cambios asignados en el empaque para la medida de 20”.

Esta validacion de documentacion se controla con el procedimiento (Radley M. Smith, 2017) “lista de
verificacion de PPAP” (Figura 4), donde se confirma la liberacion de documentacion, agregando la
liberacion de linea de produccion, donde nos confirma que estamos listo para correr la validacién de nuestro

nuevo producto de empaque clamshell 20”.
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Figura 4: Lista de verificacion para PPAP en su traduccion al inglés “PPAP check list”.
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Fuente: Elaboracion propia

RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados obtenidos con el desarrollo de este proyecto fueron de gran beneficio para la compania. Se
trabajo en base al cronograma establecido del proyecto, donde los tiempos fueron cumplidos en forma.

La integracion vertical del producto clamshell, redujo los costos logisticos en transportacion de empaque
clamshell 20” para Pro-flex. Las 6rdenes de compra para el proveedor externos fueron removidas en el
sistema AS400.

Asi mismo, los paros de linea de produccion redujeron en un 50% (Tabla 1) para las lineas de la marca. La
productividad del area de Aftermarket logro subir un 20% mas, llegando a tener resultados de 85%

sostenidos en 30 dias consecutivos.

Tabla 1: Analisis para marcas con productividad debajo de 85%.

Marca Dimensiones Causa de impacto (-85%)
1 Exact At 18" 75% Problkemas de calidad para adaptador -E16
2 Amnco 24" Revhazo de lote 4 para proveedor de etiquea
3 O°REILLY REAR 200 Auseniemo de 2 personas
4 Walmart 18" Manta 4 no rubber para Aftermarket

Fuente: Elaboracion propia
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Agregando parte de resultados, se implementa un nuevo sistema Kanban (Figura 5) el cual gestiona todos
los paletizados acorde a la planeacion de produccion. Implementacion la tabla de ordenes de cliente contra
la disponibilidad de materia prima en el paletizado, visualizando el flujo de la introduccion de materia prima

a la linea de produccion.

Figura 5: Implementacion de Kanban para las lineas de marca Pro-Flex.
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Fuente: Elaboracion propia
Adaptando la herramienta pudimos demostrar que la reduccion de tiempo de entrega es exitosa ya que se
logra en tiempo y forma el abastecimiento inmediato de producto de empaque clamshell al sistema de
paletizado.
Asi mismo, se adecua la organizacion en los espacios de paletizados, asegurando la materia prima en

posicion correcta para su introduccion y generando gran productividad de los empleados, ya que ejecutan

sus labores en un espacio limpio y clasificado.
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Figura 6: Sistema de paletizado para las lineas de marca Pro-Flex.

Fuente: Elaboracion propia

Todos los paletizados estan mostrando el nuevo producto de empaque clamshell 20”.

Como informe general, la integracion vertical del producto de empaque clamshell nos proporciona la
implementacién de nuevos procesos y actividades relacionadas con el producto final. Confirmando

resultados positivos como:

e Implementacion de producto sin fallas de funcionabilidad.

e Validaciones aprobadas por cliente.

e Implementacion de metodologia Kanban como mejor continua en el area.

e Produccion continua, sostener la produccion de 120 piezas por hora establecida en la capacidad.
e Prevenir paros de linea de produccion por desabasto de materia prima en el paletizado.

e Crecimiento de productividad del 50% sosteniéndose por mas de 30 dias consecutivas.

CONCLUSIONES

Como conclusion, de acuerdo con los resultados obtenidos, se puede demostrar que el abastecimiento de
materia prima es el principal factor para los métricos de productividad en el area de Aftermarket.

La implementacion del proceso de termoformado atribuyo a un 20% de soporte para el abastecimiento de

materia prima, ya que todo el producto de empaque se construydé en la planta donde se realiza la
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construccion de producto final a la marca Pro-Flex.

Asi mismo, en consecuencia, de esto, se logré la mejora en procesos de paletizando debido a la
implementacion de Kanban, y a la reduccion de espacios de almacén, logrando la optimizacion en el flujo
de material para el area de Aftermarket.

Aunque los resultados sean favorables, sabemos que la productividad no estd exenta de cualquier impacto,
ya que los nuevos procesos implementados también no estan exentos de cualquier variable que impacte

negativamente al abastecimiento de materia prima.
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