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Resumen:

La aplicacién de herramientas aprendidas en la carrera de Ingenieria Industrial, permiten
aplicar conocimientos para implementar cambios en el area de produccion enfocados a la
mejora continua, tal es el caso de una bisagra de ensamblaje, la cual es un componente de
una lavadora perteneciente a una marca coreana; dicha bisagra fue modificada debido a
desviaciones gue se identificaron en el proceso de produccion, asi como altos costos, por lo
que se logré desarrollar un proyecto de mejora continua que repercutié en un cambio de
disefio de pieza y ahorros en el costo de la pieza.

Palabras clave:
Bisagra, mejora continua, ingenieria industrial.

Abstract:

The application of the different subjects learned in the Industrial Engineering career allows
those who have the knowledge to apply them in such a way that changes in the production
area can be implemented focused on continuous improvement, such as an assembly hinge,
which is a component of a washing machine belonging to a Korean brand; that hinge was
modified due to deviations that were identified in the production process, as well as high costs.
Therefore, it was possible to develop a continuous improvement project that resulted in a
change of piece design that has as a result savings in the cost of the piece.
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Introduccioén

el contar con electrodomésticos para facilitar los trabajos en el hogar se ha convertido en algo
muy comun, por lo que no concebimos el tener un hogar sin ellos. Cuando hablamos de
aparatos que nos ayuden o faciliten la realizacion de alguna tarea la principal caracteristica de
calidad que buscamos como clientes es que cumpla con la funcionalidad deseada, sin
embargo, dado que al dia de hoy contamos con un sinfin de opciones para adquirir cualquier
tipo de articulo, podemos agregar a las caracteristicas: que cuente con un precio accesible,
tenga un tamafno adecuado, disponibilidad inmediata y ademas que nos genere el menor
desgaste posible, refiriéndonos al esfuerzo fisico que se ejerce al utilizar el aparato en
cuestion.

desde el punto de vista de la empresa, (independientemente del tipo de producto que se
realice), la empresa siempre buscara elaborar productos que generen la mayor utilidad posible
valiéndose de las diferentes herramientas existentes aplicables al proceso productivo y que
logre mantener una mejora continua dentro del proceso.

En el presente articulo hablaremos de un modelo de lavadora de una empresa coreana, la
cual presentd desviaciones en las caracteristicas de calidad antes mencionadas, por tal
motivo, la empresa se ve en la necesidad de generar un proyecto de mejora continua que
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ayude a identificar las areas de oportunidad en el proceso productivo de dicho modelo de
lavadora y que ayude a posicionarla como un modelo que satisfaga las necesidades de los
clientes.

Para la realizacion del este proyecto, se hizo uso de las diferentes metodologias que se
aprenden en la carrera de Ingenieria Industrial;

Los problemas que se identificaron con el modelo de lavadora (figura 1) son: costo de materia
prima elevado, retrasos en la entrega de una pieza por parte del proveedor, reclamos de
clientes por oxidacion de una pieza de ensamble, insatisfaccion por parte de los clientes al
momento de utilizar la lavadora, ya que requeria de la aplicacion de esfuerza fisico para
levantar la tapa.

Figura 1. Modelo de lavadora que sufrio redisefio
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Materiales y Métodos

el primer paso fue identificar las areas de oportunidad y desviaciones que se estaban
presentando con el electrodoméstico en cuestion; dentro de las areas de oportunidad de este
analisis se decidio enfocar la mejora a una pieza llamada bisagra de ensamblaje, la cual era
un factor relevante que influia en las siguientes desviaciones: con el cliente, después de un
tiempo de uso, la pieza presentaba oxidacion, al abrir la tapa de la lavadora, esta resultaba
pesada y generaba ruido, ademas requeria de esfuerzo para levantarla; con respecto a la
empresa: se estaban teniendo retrasos en el area de produccion debido a incumplimientos por
parte del proveedor y especificamente en el area de ensamble, se utilizaban diferentes
modelos de bisagras para cada lado de la lavadora (izquierda y derecha) lo cual dificultaba la
tarea de ensamble y generaba desperdicios ante equivocaciones por parte de los operadores
(colocaban la bisagra izquierda en el lado derecho o viceversa).

—
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Figura 2. Disefio de bisagra actual

Para el desarrollo de este proyecto, se utiliz6 una metodologia en cuatro etapas: Estudio e
Innovacion del nuevo producto, , seleccion de material alternativo y sostenible, disefio de
Molde de inyeccion y Memoria econdémica.

. Se recopila la informacién del disefio actual para identificar de qué material esta compuesta
la pieza principal de la bisagra, asi como, su resistencia al impacto, rigidez, dureza y que sea
econdémico, por otra parte se busca que la bisagra sea completamente automatica para evitar
lesiones en los clientes. buscar materiales alternativos que nos proporcionen las mismas o
mejores caracteristicas de calidad (cambiar pieza de metal por algun plastico). También se
considera el aspecto ergondmico de los trabajadores, a quienes les resulta laborioso tener que
estar identificando el lado al que pertenece cada bisagra y estar cambiando de posicién para
instalarlo, por lo que se busca que la nueva pieza sea indistinta (derecho o izquierdo) para el
lado en el que se vaya a instalar.

el disefio y definicion de materiales de la bisagra de ensamblaje se lleva a cabo una bitacora
de las actividades para hacer el cambio de ingenieria en el disefio, lo cual permitira observar
las posibles modificaciones que puedan hacerse al disefio actual. Una vez teniendo las
propuestas de los posibles cambios, se define el disefio final y los materiales posibles a utilizar,
previo estudio de las caracteristicas de los diferentes polimeros existentes en el mercado.

el disefio de la nueva bisagra de ensamblaje (figura 3), para posteriormente mandarlo a
aprobacion a la casa matriz en Corea del sur, en cuanto se aprob6 el disefio, se procedié a
buscar la mejor resina de platico que cumpla con las caracteristicas antes mencionadas. En
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cuanto se tuvo una definicion del material se comenzé la busqueda de un proveedor que pueda
fabricar la nueva bisagra mediante inyeccion de plastico, el cual asegure que puede cumplir
con las normas aplicables en la compafiia. Una vez definido el proveedor que cumple con los
requisitos de la compafiia se solicitdé que realizara una pre-corrida de bisagras de ensamblaje
para poder realizar pruebas de calidad y ver si cumple con los parametros establecidos por
calidad (QA)

DISENO ANTERIOR NUEVO DISENO

Figura 3. Disefio de bisagra anterior (izquierda) y propuesto (nuevo)

Con la implementacion de este nuevo disefio se busca impactar minimizando los costos,
tanto de materia prima, como de mermas. A continuacién se presenta el impacto esperado
con el cambio de disefio (figura 4).
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Figura 4. comparativo de disefios de bisagra.

Todo cambio en la linea de produccion debe asegurar que ha aprobado las pruebas de calidad
requeridas por la compaiiia, por lo que en cuanto se definié el nuevo disefio y material a utilizar
se realizaron las siguientes pruebas:

Pruebas ambientales: esta prueba se realiza para asegurar que la bisagra no presente
fisuras o grietas.

Pruebas de distribucion: simula el proceso de distribucion en un trailer, camioneta, etc.
con el fin de que la bisagra no se rompa o presente alguna anomalia que pueda afectar
su funcionamiento.

Pruebas de caida: simula cualquier caida que pueda presentar la lavadora, con el
objetivo de asegurar que la bisagra no se rompa o presente alguna anomalia.

Pruebas de abrir y cerrar la puerta: simula la apertura y cierre de la puerta para
comprobar que tenga una larga vida util con lo cual se comprueba que no presente
ningun

Pruebas de salinidad: Con esta prueba se comprueba la cantidad de corrosién

presentada por el nuevo disefio.

A continuacion compartimos un resumen y resultados de las pruebas mencionadas (tabla 1)

Tabla 1. Pruebas y resultado del método de evaluacion.

Tipo de prueba

Método de evaluacion

Resultado

Ciclo de cerrado vy
apertura

Después de 12,000 veces de abrir
y cerrar, verificar la operacion

Sin funcionamiento anormal

Ambiental (alta y baja
temperatura)

Continuo a alta temperatura 60° C,
baja temperatura -30° C durante 1
hora respectivamente revisar
apariencia después de 10 ciclos

Sin funcionamiento anormal

Resistencia a la
corrosion

Concentracion 5% prueba de agua
salada (35° + 2° C durante 72
horas) confirmacién de ocurrencia
de oxido

Sin funcionamiento anormal

Distribucion

Después de 8 horas de simulacion
del transporte verificar apariencia.

Sin funcionamiento anormal

Caida

Dejar caer 3 veces a una altura de
50 cm del nivel de piso y verificar
apariencia.

Sin funcionamiento anormal

las pruebas hechas resultaron satisfactorias, para el cambio de disefio en la linea de

produccion fue el de documentar los cambios establecidos, empezar a generar dichos cambios
en sistema, impactando las areas de compras, almacén y produccion, asi mismo, se llevé a
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cabo el despliegue de cambios a nivel compaiiia, el cual consiste en informar a todas las areas
y puestos involucrados en el proceso de fabricacion de lavadoras que habra un cambio de
disefio de las bisagras de ensamblaje, asi como darles a conocer los motivos del cambio del
disefio para proceder a correr en linea la nueva bisagra de ensamblaje automatica.

Los beneficios de este cambio aplicado fueron: reduccion de merma por equivocaciones en el
area de produccion, facil ensamblado para los operadores al tener un disefio indistinto para
cualquier lado de la lavadora, reduccion de costos por pieza, eliminacion del problema de
oxidacion que presentaba la pieza original y facilidad de manejo de la tapa de la lavadora.

Tabla 2. Comparativa de costos entre disefios de bisagra

Factor Disefio anterior Disefio propuesto
Cadigo de pieza DC97-16923H DC97-16923N
Material (Especificacion) Metal: Galvanizado en | Plastico: poliestireno de alta

caliente densidad

Costo por pieza (délares) $1.3 $0.65
Ahorro por pieza (délares) $0.65
Ahorro anual estimado $76000
(ddélares)

Conclusiones

El proyecto definido logré cumplir con los objetivos establecidos para finalmente ser aplicado
en la linea principal de produccion, con esto se logré minimizar un costo en la fabricacion,
ademas de que al facilitar el trabajo a los operadores se incrementd la productividad, lo cual
se vio reflejado en la disminucion de tiempo extra y reduccion de operaciones en la linea.

, los conocimientos proporcionados en el area de Ingenieria Industrial son aplicables y
benéficos, ya que en este proyecto se hizo uso de: estudios de tiempos y movimientos,
balanceo de lineas, disefio asistido por computadora, ergonomia, mejora continua,
documentacion de procesos.
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