
Control Estadístico de la Calidad
Desgaste de Herramientas



¿Qué es el desgaste de 
herramientas?
El desgaste de herramientas es la pérdida 
progresiva y gradual de material en las 
herramientas de corte (como brocas o fresas) 
causada por el estrés mecánico, térmico y químico 
durante el mecanizado. Provoca una reducción en 
la calidad del producto final y la eficiencia del 
proceso, siendo un factor crítico en el trabajo con 
metales.



Desgaste de herramientas

CAUSAS

Al entrar en contacto la 
herramienta con la pieza de 
trabajo ocurre alguna de estas:

1. Fricción

2. Altas temperaturas

3. Presión constante

4. Reacciones químicas

CONSECUENCIAS

1. Disminución en la presición

2. Mal acabado superficial

3. Aumento del ruido

4. Vibraciones

5. Mayor consumo de energía



Ejercicio 1
Entre a www.ucreanop.com y baje el archivo de excel con el nombre: 
Sesión 10 ejercicios de desgaste de herramienta y costo esperado por 
pieza.

Una guillotina usa una cuchilla que se desgasta de acuerdo con 
las características del trabajo que se va a ejecutar.  Para ello, 
previamente se han identificado cinco trabajos que son los que 
más provocan ese desgaste.  Todos estos trabajos se hacen bajo 
la especificación 40 ± 10 cm.  Un estudio de capacidad realizado 
en el pasado originó una capacidad de 6σ de 9 cm.  Un gráfico de 
control de promedios e intervalos permitió estimar la desviación 
estándar después del desgaste como 6σ igual a 15 cm.  ¿Cuáles 
deben ser las posiciones inicial y final del promedio del proceso si 
el desgaste de la herramienta tiende al valor superior de la 
especificación?  ¿De cuánto es el margen de desgaste permitido?

http://www.ucreanop.com/


Control Estadístico de la Calidad
Costo Esperado por Pieza



Fabricación cuando el proceso tiene 
valores de Cpk menores o iguales 1.
Las consecuencias de fabricar productos bajo estas
condiciones obligan a considerar la necesidad de re
procesar productos, debido a la imposibilidad de
cumplir con especificaciones.

Inlcusive, aunque Cpk sea 1, la posibilidad de no
cumplir especificaciones está siempre latente ya
que cualquier causa asignable que ocurra, se
traducirá inmediatemente en producto defectuoso
o para re elaboración.



Ejercicio 2
Segunda pregunta (30 pts.)  Think S. A., es una empresa que fabrica productos de vidro para la 

industria de la construcción, por ejemplo ventanales, ventanas y otros.  Acaba de firmar un contrato 
para abastecer con 10,000 celosías a un cliente que está construyendo un edifico de 20 pisos al 

costado norte del parque La Sabana.  A continuación se presenta el diseño solicitado por el cliente. 

 

Como se puede observar la celosía tiene un aspecto tradicional, sin embargo 

se desean ciertas dimensiones un tanto diferentes a las que se acostumbran en 

el mercado costarricense. Una especificación en particular es la que más 
preocupa y esta se refiere al largo de la celosía, para que la misma funcione 

adecuadamente esta debe cumplir con un largo de 30 ± 0.55 centímetros.   Con 

el fin de investigar la situación, se tomaron 30 muestras de 5 piezas cada una 

y se midió el largo encontrándose un promedio de 30 cm y un intervalo 

promedio de 0.63 cm.  Los costos unitarios de producción son: $7.25 el costo del material, $2.15 
el costo de la re elaboración, $9.35 el costo de operación y $3 como costo de desecho.  Si la 

empresa espera vender cada celosía en un precio de $20 calcule: 

a) El costo esperado por pieza 

b) ¿Cuál posición de la media del proceso de manufactura es la más económica? 

c) ¿A cuánto ascienden las utilidades de este negocio? 
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LC

¿En dónde posicionamos la media del proceso de manufactura?

Si la especificación es 30 ± 0,55 centímetros 

Debemos averiguar el porcentaje de producto que cumplirá con especificaciones, 
el porcentaje de producto defectuoso y el porcentaje de producto que deberemos 

re elaborar de acuerdo con la realidad de la empresa.



Celosías
¿Qué pasa si la celosía 
es más grande o más 
pequeña que el 
cargadero del sistema 
de celosías de las 
ventanas? 



CÁLCULO DEL COSTO ESPERADO DE 
UNA PIEZA
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Re elaboraciónDesperdicio

Zt = -2,03
Prob = 2,12%

¿de cuánto es la nueva media?







Costo 
Esperado por 
Pieza

Conociendo el costo 
esperado de una 
pieza, podremos 
estimar las 
ganancias que 
obtendremos a 
partir de la venta 
del producto.

Esto es importante 
ya que el precio de 
venta es puesto por 
el mercado y 
difícilmente lo 
podremos variar a 
nuestra 
conveniencia.
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