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robusto: aplic

Mejoramiento de la calidad a través del
diseno robusto: aplicacion en la

iIndustria del mueble

Resumen

Se presentan los fundamentos bdsicos
del disefio robusto de productos como
técnica de la ingenieria de calidad y su
contribucion al mejoramiento de la ca-
lidad de productos y procesos. Se
ejemplifica la técnica con la aplicacién
en un disefio de una unién o junta uti-
lizada en la construccion de gabinetes
de cocina construidos con tablero
aglomerado.

Introduccioén

El diseno de productos y procesos ro-
bustos se refiere a i) hacer los produc-
tos y procesos insensibles a factores
ambientales o de otro tipo que sean di-
ticiles de controlar, 1i) hacer el produc-
to y procesos inmunes a la variacion
transmitida de componentes. y iii) re-
ducir la variabilidad del producto y
procesos con respecto a valores met:
(Picado. 1994). Los grandes logros
obtenidos por compaififas de clase
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mayor resistencia en la unién, por lo
tanto se busca maximizar la respuesta
(Y) en la caracteristica de calidad que,
en este caso es el momento flexionan-
te mdaximo que puede resistir la unién.
Los tableros aglomerados por unir tie-
nen un espesor de 19 mm (3/4 pulga-
da). Se utilizard una junta o unién con
tacos (tarugos) ranurados. El adhesivo
que se empleard es PVA con un 60%
de solidos. El contenido de humedad
de los tableros y tacos es de un 9%.

Como parte del proceso de disefio ro-
busto, cuatro variables de control han
sido identificadas: a) método de carga.
b) didmetro del taco, ¢) profundidad
de penetracién del taco en el canto, d)
profundidad de penetracién en la cara
o superficie. Un disefio factorial 2+sin
réplicas fue escogido como el disefio
experimental por su facilidad de andli-

Tabla 2
Resultados experimentales

Prueba XI X2 X3 X4 Y (%)
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(*) Momento flexionante en libras-pulgada

sis e interpretacion.

La Tabla 1 muestra los valores alto y
bajo para cada factor. Los ensayos fue-
ron ejecutados en una mdquina univer-
sal de ensayos. Los resultados experi-
mentales se muestran en la Tabla 2.

El modelo de regresion multiple no
aditivo fue el siguiente:

Y =1 (bo, X1, X2, X3, X4. X1*X2,
X1*X3, X1*X4, X2*¥X3, X2%X4,
X3%X4)

Las interacciones triples y mayores se-
ran usadas como términos del error.
El andlisis de los resultados experi-
mentales se realizd utilizando el pa-

quete estadistico SAS versién 6,06 y
el procedimiento GLM. La Tabla 4
muestra los resultados del andlisis es-
tadistico.

Tomando en cuenta uUnicamente los
factores significativos. el modelo ma-
temadtico reducido quedaria de la si-
guiente manera:

Y = 120,608 + 7,032X1 - 2,114X3 -
59,120X4  + F8TSXIEX2 - —
5,502X1%X4 + €

Se realizaron las pruebas correspon-
dientes de validez del modelo donde

Tabla 1
Niveles alto y bajo para las variables de la unién
Variable Nivel bajo (-1) Nivel alto (+1)
XI: Método de carga Compresion Tensién
X2: Diametro del taco 7,93 mm 9,52 mm
X3: Profundidad en canto 25,4 mm 38,1 mm
X4: Profundidad en cara 15,87 mm 6,35 mm
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