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Muestreo de Aceptación 

Muestreo de Aceptación: es el proceso de muestrear un lote de materias para evaluar el nivel de 

no-conformancia relativa al límite de calidad especificado. 

El Muestreo de Aceptación se refiere a la inspección y la toma de decisiones con respecto a 

productos. 

Cuando se realiza apropiadamente, el muestreo puede mantener las no conformancias debajo de 

un nivel llamado AOQL (Average Outgoing Quality Level). Algunos procesos de muestreo están 

basados en los planes 

Tres aspectos del muestreo son importantes: 

1. Involucra muestreo aleatorio de un “lote” completo. Para que una muestra sea 

representativa de la calidad desconocida de un lote, se necesita que las unidades que 

formen esa muestra, se elijan sobre la totalidad de un lote. Las piezas de la muestra deben 

ser seleccionadas en tal forma que cada unidad de lote tenga la misma probabilidad de 

poder ser elegida, esto con el objetivo de no introducir un erro de sesgo. 

2. Acepta y Rechaza (no logra mejoramiento de calidad) “Sentencia del lote” 

3. Herramienta de auditoria 

Lote 

Es el conjunto de piezas del que se toma la muestra y sobre el que hay que tomar la decisión de 

aceptar o rechazar. Cada lote deberá de constar de piezas de un mismo tipo, producidas bajo 

condiciones homogéneas y durante un periodo de tiempo determinado. 

Formación de Lotes 

Consideraciones antes de la inspección: 

1. Los lotes deben ser homogéneos. Siempre que sea posible, el lote dl cual se debe de 

seleccionar la muestra, consistirá de artículos hechos bajo las mismas condiciones de 

manufactura y que provengan del mismo origen de fabricación. 

2. Son más preferibles los lotes grandes que los lotes pequeños. 

3. Los lotes deben estar conformados de acuerdo a los sistemas de manejo de materiales 

usados en las plantas del proveedor y del cliente. 

Cuando se tienen dos lotes, si estos provienen del mismo origen –puede ser un mismo proveedor-, 

e puede formar un solo lote; si su procedencia es de dos orígenes diferente- dos proveedores-, se 

deben de considerar como dos lotes separados. 

Por lo general, mientras mayor sea el tamaño del lote, menor es el porcentaje de artículos que 

deben de comprobarse. Sin embargo, aun cuando resulta más económico el empleo de lotes de 

mayor tamaño, no se debe seguir este procedimiento cuando sea necesario mezclar materiales de 



orígenes diferentes. Como excepción a esta regla, se tendrá el caso en que no exista información 

sobre el origen de un lote, o cuando por experiencia práctica se demuestre que resulta 

satisfactorio mezclar los lotes. 

Ventajas y Desventajas del Muestreo 

Ventajas: 

 El número requerido de personal es relativamente pequeño, por lo que resulta menos 

costoso y sencillo. 

 Los resultados pueden ser obtenidos en un corto tiempo, por lo que se pueden identificar 

rápidamente oportunidades de mejoramiento.  

La toma de decisión es más rápida. 

 Menos daños por manejo. 

 Procesos sistemáticos pueden ser evaluados con un pequeño número de áreas. 

 Reduce la cantidad de error de inspección. 

Desventajas: 

 Riesgo de aceptar lotes “malos”, y rechazar lotes “buenos”. 

 Los esfuerzos de mejoramiento de acciones correctivas pueden ser mal dirigidos. 

 Menos información obtenida de una muestra que de todo el lote. 

 Requiere planeación y documentación. 

 Ningún plan de muestreo puede garantizar la identificación de todas las unidades 

defectuosas. 

Riesgo de Muestreo 

Fenómeno de Incertidumbre 

RIESGOS DEL VEDEDOR Y DEL COMPRADOR 

El vendedor no desea que lotes de buena calidad sean rechazados por el muestreo, pues sería 

injusto. De la misma forma, el comprador no desea que el muestreo conduzca a que se acepten 

lotes de baja calidad, pues también sería injusto. Los respectivos riesgos son las probabilidades de 

que ocurra lo que no se desea que ocurra. 

La Hipótesis nula es construida para ser anulada o refutada, con el objetivo de apoyar una 

hipótesis alternativa.  

Un ejemplo típico: 

 Se realiza una investigación criminal, el o los sospechosos del crimen serán considerados 

inocentes hasta que se demuestre lo contrario. 

La hipótesis nula para este ejemplo es: “El sospechoso es inocente” 



El investigador deberá trabajar para refutar la hipótesis nula y comprobar que el acusado 

es culpable (hipótesis alternativa). 

Para el caso del muestreo de aceptación la hipótesis nula sería: “El lote PASA, por lo que el 

número de unidades no-conformes se encuentra dentro de los límites de aceptación de calidad”. 

La hipótesis alternativa sería por consiguiente: “El lote FALLA, por lo que el número de unidades 

defectuosas sobrepasa el límite de aceptación de calidad establecido”. 

 

El error de tipo I, error de tipo alfa o falso positivo, es el error que se comete cuando el 

investigador no acepta la hipótesis nula siendo esta comúnmente verdadera en la población. Es 

equivalente a encontrar un resultado falso positivo, porque el investigador llega a la conclusión de 

que existe una diferencia entre la hipótesis cuando en realidad no existe. Se relaciona con el nivel 

de significancia. 

Para nuestro uso se traduciría como “Concluir que el lote FALLA cuando en realidad el lote PASA, 

lo que se presenta una perdida para el proveedor”. 

El error de tipo II, error de tipo beta o error falso negativo, se comete cuando el investigador no 

rechaza la hipótesis nula siendo esta falsa en la población. Es equivalente a la probabilidad de un 

resultado falso negativo, ya que el investigador llega a la conclusión de que ha sido incapaz de 

encontrar una diferencia que existe en la realidad. 

Cometer el error tipo II equivaldría a PASAR un lote FALLIDO; es decir, que sobrepasa el AQL. 

Cometer este tipo de error representa un riesgo para el consumidor, quien podría adquirir un 

producto no-conforme. Lo cual también podría ser perjudicial para el proveedor, lo que se traduce 

en gastos innecesarios por parte de este último. Sin mencionar las repercusiones irreparables en la 

imagen y el prestigio de la compañía proveedora. 



 

Planes de muestreo 
En las tablas usuales en Control de Recepción se suelen distinguir tres tipos de planes de 

muestreo: Planes Simples, Planes Dobles y Planes Multiples. 

En los planes simples, la decisión se toma en una etapa, en los doble en una o dos etapas y en los 

múltiples en una, dos o más etapas. 

Un plan simple consta de dos números: n y c. Para legar a una decisión, procederemos así:  

a) Tomar una muestra de tamaño n. 

b) Contabilizar el número de piezas defectuosas en la muestra X. 

c) Si el número de piezas defectuosas en la muestra X es menor o igual al número de 

aceptación el lote se acepta y en caso contrario se rechaza el lote. 

Muestreo sencillo, es decir, decidir la aceptación o el rechazo de un lote, de acuerdo con las 

unidades de una muestra tomada de ese lote. 

En los planes dobles se necesitan los siguientes parámetros: 

    y    son, respectivamente, los tamaños de muestra de la primera y la segunda etapa. 

En general,    =   . 

    y    son, respectivamente, los números de aceptación de la primera y segunda etapa. 

    y    son, respectivamente, los números de rechazo de la primera y segunda etapa. 

Normalmente    =     . 

Se selecciona una muestra del lote, y bajo determinadas condiciones, poder seleccionar una 

segunda muestra antes de rechazar o aceptar este lote. 

La mecánica para la toma de decisión es la siguiente (procedimiento utilizado en la Inspección 

Normal): 



 Primera etapa: Se toma una muestra de tamaño     Se determinan las piezas defectuosas 

   en esta primera muestra. 

o Si       se acepta el lote y el muestreo he terminado en la primera etapa. 

o Si       se rechaza el lote y el muestreo termina en la primera etapa, o bien, se 

inspecciona al 100%. 

o Si          se pasa a la segunda etapa. 

 Segunda etapa: Se toma una muestra de tamaño   . Se determina el número de piezas 

defectuosas o no-conformantes    en esta segunda muestra. 

o Si          se acepta el lote y el muestreo he terminado en la segunda etapa. 

o Si          se rechaza el lote y el muestreo termina en la segunda etapa, o 

bien, se inspecciona al 100%. 

Los planes múltiples son como los planes dobles, solo que la decisión se toma en tres o más 

etapas. 

Decidir sobre la aceptación o rechazo de un lote, de acuerdo con los resultados de varias muestras 

de unidades tomadas de ese lote. 

Los planes simples son más sencillos de aplicar, requieren menos labor administrativa y la decisión 

se adopta, en general, más rápidamente que en los planes dobles y múltiples. Sin embargo, los 

planes múltiples requieren, por término medio, menor tamaño de muestra que los dobles y estos 

requieren de  un menor tamaño medio de muestra que los simples. 

Muestreo Rectificante 

Cuando los ensayos no son destructivos, se suele aplicar el llamado muestreo rectificante 

consistente en que cuando un lote es rechazado se le somete a una inspección 100% 

reemplazándose todas las unidades defectuosas por otras correctas, quedando el lote, si no 

existen errores de inspección, con 0 piezas defectuosas. Lógicamente, por tratarse de un lote 

rechazado, los costos generados por esta rectificación son con cargo al proveedor. 

AQL ANSI/ASQ Z1.4 (ISO 2859) 

La norma ANSI/ASQ Z1.4 “Procedimientos de muestreo y tablas para la inspección 

por atributos”  es un sistema de muestreo de aceptación para su uso con reglas de 

cambio en una corriente continua de lotes para la aceptación del límite de calidad 

(AQL) especificado.  

INSPECCIÓN DE PRODUCTOS USANDO AQL 

¿Qué es el AQL? 

El AQL, Acceptance Quality Level por sus siglas en inglés (Nivel De Aceptación de Calidad) es un 

plan de muestreo para establecer un nivel de calidad aceptado para un lote de productos 



específico. En general, se define como el porcentaje máximo de unidades defectuosas que para 

efectos de inspección por muestreo puede considerarse satisfactoria o aceptable como un 

promedio del proceso con una confianza del 95%. 

     (                                         )      

Si el lote PASA en base al plan de muestreo, se puede afirmar con un 95% de confianza que la 

calidad del lote es igual o mayor que el AQL% (es decir, la tasa de defectos del lote   AQL%). Por 

otro lado, si el lote FALLA se puede afirmar con un 95% de confianza o certeza que el nivel de 

calidad del lote es peor que el AQL%. 

¿Cómo usar las Tablas AQL? 

¿Cuántas piezas o unidades serán inspeccionadas? 

De acuerdo con la norma ANSI / ASQ Z1.4-2003 la cantidad de productos a ser inspeccionados 

(tamaño de la muestra) se define por el nivel de inspección para ser utilizada y el tamaño del lote 

(cantidad de producto) en cuestión. Existen tres niveles de inspección para usos generales y cuatro 

especiales se proporcionan en la tabla. 

Con el fin de determinar el tamaño de la muestra, nos fijamos en el primer cuadro y encontramos 

en el lado izquierdo el rango de unidades totales de la orden. Usted tiene la opción de elegir de 

entre los niveles de inspección I, II y III siendo el nivel III el más riguroso y el nivel I el menos  

riguroso. El nivel II es el estándar y el más utilizado.  Por ejemplo, si su orden es de 8000 unidades, 

en un nivel II, la tabla indica que se deben inspeccionar 200 artículos (tamaño de la muestra). 

Tabla A. Tabla para definir el tamaño de la muestra de acuerdo con los niveles de inspección. 

 



¿Cómo elegir entre los niveles de inspección generales y especiales? 

 Los niveles de inspección generales (I a III) son comúnmente utilizados para la inspección 

destructiva. 

o El nivel II (Inspección Normal) se considera como la norma (a excepción de 

pequeños tamaños de muestra). 

o Para el nivel I (Inspección Reducida) se requiere sólo el 40 por ciento del nivel de 

inspección II y se puede utilizar cuando la discriminación de defectos puede 

aceptarse como baja. 

o El nivel III (Inspección Severa) es igual a 150% de la calidad del nivel de inspección 

II. El Nivel III dará un menor riesgo de aceptar un lote con un número de defectos. 

Sin embargo, el costo y el tamaño de la muestra es mayor. 

 

Nota. A menos que se especifique lo contrario, el Nivel II será utilizado como norma 

para la selección del tamaño de la muestra. 

o Los Niveles Especiales S-1, S-2, S-3 y S-4 se pueden utilizar cuando se requieren tamaños 

de muestras pequeños y cuando los riesgos de ellos pueden ser aceptados. Ejemplos de 

ello son las inspecciones que impliquen destrucción de producto o inspecciones muy 

costosas (tiempo) debido al tipo de inspección, situaciones donde las no-conformidades 

pueden ser sistemáticas como los procesos repetitivos (ejemplo, maquinado de tornillos, 

operaciones de estampado, pernos, etc.). El tamaño de la muestra aumenta con el nivel de 

S-1 a S-4. 

¿Cómo o qué se considera una no-conformidad? 

De acuerdo con la ISO y la ASQ un producto con una No-Conformidad (defectos) se llama producto 

no-conforme (producto defectuoso). En el proceso de inspección, un producto no-conforme se 

cuenta en base a su defecto (no-conformidad) más grave. 



Las No-Conformidades consideradas para las inspecciones de SBE se suelen clasificar en 3 

categorías: “Critico”, “Mayor” y “Menor”: 

o Crítica: es probable que resulte en condiciones inseguras o que contravenga la 

regulación oficial o se pueda rechazar por la aduana de importación. 

o Mayor: reduce la facilidad de uso/función y/o venta del producto o es un defecto de 

apariencia obvio. 

o Menos: no reduce la facilidad de uso/función del producto, pero es un defecto más allá 

del estándar de calidad definido que reduce la venta de los productos. 

Los clientes pueden indicar un plan de muestreo específico, lo mismo que la clasificación de 

defectos menores, mayores o críticos dentro de su plan de control de calidad junto con los criterios 

de inspección y la especificación del producto. 

En la parte superior de la segunda tabla están los niveles de defectos que van de 0 a 6.5. Usted 

puede decidir qué nivel desea aplicar para cada tipo de defecto: críticos mayores y menores. La 

mayoría de los importadores escogen el nivel de defecto 0/2.5/4 pero usted puede elegir 1/1/1 si 

desea o 0/1.5/2.5 como se hace para la industria automotriz. Al utilizar el nivel de defecto 

estándar 0/2.5/4 sobre una muestra de 200 unidades vemos que si hay más de 0 defectos críticos, 

10 defectos mayores y 14 defectos menores usted debe rechazar el embarque. Por supuesto la 

decisión final le pertenece al cliente. La mayoría de los importadores discutirán los resultados de 

la inspección con su proveedor con el fin de mejorar los procesos actuales. En caso que los 

resultados de la inspección estén muy cercanos a los límites AQL es importante revisar si este nivel 

de defectos es aceptable o no para ustedes. 

Tabla B. Vea aquí la tabla que muestra los niveles AQL de 0% a 6.5% y las tasas de aceptación/rechazo a 

considerar durante la inspección. 



 

Los niveles de AQL siguientes se aplican generalmente en inspección de SBE a menos que el cliente 

quiera otras: 

Tabla C. Propuesta común o de clasificación de unidades defectuosas (Nivel de defecto estándar) 

 DEFECTOS CRÍTICOS DEFECTOS MAYORES DEFECTOS MENORES 

Productos de valor bajo 
o medio 

0 defectos críticos son 
aceptados 

AQL 2,5 AQL 4,0 

Productos de alto valor 0 defectos críticos son 
aceptados 

AQL 1,5 AQL 2,5 

 

Ejemplo 

Consideramos un lote de 4,000 unidades a inspeccionar con un AQL de 2.5% (defectos mayores). 

1. De acuerdo a la Tabla A, en el Nivel General II, el tamaño de la muestra “Código” es L 

2. De acuerdo con la Tabla B el tamaño de la muestra correspondiente al código “L” es 200 

unidades y el número de aceptación corresponde a un AQL de 2.5% es 10 pcs. 

En otras palabras: 



 Si el número de unidades defectuosas es más de 10, el lite tendrá que ser rechazado. La 

inspección FALLA. 

 Si la inspección PASA se percibe que hay un máximo de 2.5% de unidades defectuosas en 

el lote (con un porcentaje de riesgo de fracaso de menos de 5%) 

¿Qué hacer cuando falla una inspección? 

1. No entre en pánico. Revise con calma y detalle los reportes de inspección y alertas por 

correo. 

2. Considere las implicaciones de la aceptación de los bienes, pero no ponga en peligro su 

integridad en los negocios debido a la precisión en la entrega. Es mejor retrasar el envio 

que perder sus clientes para siempre, sin mencionar los problemas legales potenciales. 

3. Compartir los resultados de la inspección con su proveedor y negocias una acción 

inmediata (por ejemplo, detenga inmediatamente la producción, solicite al proveedor que 

efectúe inspección al 100%, pida algunos productos adicionales para cubrir con los 

productos defectuosos potenciales, pregunte por descuentos, retrace el envio, solicite SBE 

las re-inspecciones necesarias y exija al Proveedor cubrir con el coste de ellas en forma de 

un descuento sobre el balance a pagar, etc.) 

4. Pregunte o implemente acciones correctivas de largo plazo. (Añada cláusulas de 

penalización en  los contratos de compra, defina los límites y especificaciones de 

productos defectuosos en el tiempo (a la hora de firmar el contrato de compra), lleve a 

cabo nuevas inspecciones en todo los órdenes futuros, utilice pagos o cartas de crédito 

diferidos para pagar a proveedores, controle sus productos en las primeras etapas de la 

producción en vez de al final, etc.) 

Planes de Inspecció n pór Variables 
(ANSI/ASQ Z1.9-2008) 

Se ha dado mayor preferencia en la industria a los sistemas de inspección pasa/no –pasa 

(ANSI/ASQ Z1.4) que a los sistemas de muestreo por variables o inspección por mediciones. 

Muchas razones han influido para esta situación, entre las que se pueden mencionar la relativa 

falta de reconocimiento de la efectividad de muestreo de variables en muchos casos, la escasez de 

equipos adecuados para la medición en muchas factorías y, tal vez de mayor importancia, el que 

anteriormente no se necesitará la precisión que se puede alcanzar con el sistema de mediciones. 

El impacto de tomar lecturas reales sobre el procedimiento de muestreo es ya aparente. Se 

obtiene mucha mayor exactitud con las mediciones, que por la simple conclusión de que un 

elemento sea “bueno” o “malo”. La principal ventaja del conocimiento del punto exacto en que se 

encuentra un elemento dentro de la zona de las tolerancias, en lugar de opinar simplemente que 

“está bien”, se hace presente dentro de las distribuciones de frecuencias y las gráficas de control. 



De igual importancia, pero tal vez no tan evidente, es el hecho de que el muestreo por variables 

resulta menos costoso que el muestreo pasa/no-pasa puesto que se puede obtener información 

de igual valor de una muestra más pequeña por mediciones, que la que se obtiene con una 

muestra por el sistema pasa/no-pasa. 

Los planes de inspección por variables usan las mediciones reales de productos muestra para 

tomar la decisión de aceptar o rechazar un lote, a diferencia de los planes de muestreo por 

atributos que clasifican los productos como conformes o no conformes. Son más complejos de 

administrar que los planes de atributos, por lo que requieren más destreza, sin embargo, tienen 

algunos beneficios que incluyen: 

1. Igual protección que un plan de muestreo por atributos con un tamaño de muestra mucho 

más pequeño. Hay varios tipos de planes de muestreo en uso, tres de estos son: 

 Con la Desviación Estándar conocida 

 Con la DE desconocida pero que puede ser estimada usando D.E. muestral. 

 Con la DE desconocida y el rango R es usado como estimador. 

Ejemplo de comparación entre tamaños de muestra para cada uno de los tres diferentes 

métodos de plan por variables: 

 

2. Los planes de muestreo por variables permiten la determinación de que tan cerca se está 

desempeñando el proceso con respecto al nominal o a los límites de especificación (AQL). 

Desventajas y Limitaciones de los Planes de Inspección por Variables (ANSI/ASQ Z1.9- 2003) 

1) La asunción de normalidad de la población de la cual se están tomando las muestras. 

2) Contrario a los planes de muestro por atributos, características separadas tendrán 

diferentes promedios y dispersiones, resultando en un plan de muestreo para cada 

característica. 

3) Los planes por variables son más complejos en administración. 

4) Los gages (medidores) para variables son generalmente más caros que los gages para 

atributos. 

 



 

 



Plan de aceptación: Variables 

La tabla en sí, consta de cinco secciones principales, según se puede ver en las siguientes figuras. 

I. El tamaño del lote 

II. El tamaño de la muestra (n) 

III. El nivel de calidad aceptable (NCA)( para inspección normal) 

IV. El nivel de calidad aceptable (NCA) (para inspección severa) 

V. La constante de aceptabilidad (k) 

Los pasos que deben seguirse para el empleo de la tabla son los siguientes: 

I. Se selecciona el tamaño apropiado del lote. 

II. Se busca el tamaño correspondiente de la muestra (n). Este encuentra en la intersección 

del renglón de lotes con el valor del NCA dado. 

III. Se calcula la media de la muestra ( ̅) de la característica de las piezas de la muestra 

tomadas al azar. 

 ̅  
∑ 

 
 

IV. Se calcula  

( ̅   )

 
 

Recordamos que 

                         √
∑(   ̅) 

   
 

V. Se determina la constante de aceptabilidad (k). Empleando las tablas, la cual se encuentra 

en la intersección del tamaño del lote apropiado y del NCA elegido. 

VI. Si compara el valor obtenido en el paso IV con la constante de aceptabilidad. 

I. El lote se rechaza cuando: 

( ̅   )

 
   

II. El lote se acepta cuando: 

( ̅   )

 
   

Para la inspección de un lote de 1000 unidades con un valor de 2.5% para el NCA, el tamaño de la 

muestra obtenido para el plan de aceptación por variables es de 11 unidades mientras que para un 

plan de aceptación por atributos es de 50. 



Un plan de aceptación: ANSI/ASQC Z1.9, muestreos de variables 

simétricos a MIL-STD-105D 

Otro plan de aceptación variable ANSI/ASQC Z1.9 (1980), es una revisión del MIL-STD.414, y de 

su versión civil esencialmente equivalente designa ANSI Z1.9 (1972). Está designado para 

seguir de cerca al ampliamente usado plan de muestreo por atributos usando el enfoque MIL-

STD-105D. 

Aunque los planes de muestreo básico del ANSI/ASQC Z1.9 (1980) son similares a los del 414, 

el estándar en si difiere considerablemente de estos estándares previos, la versión civil previa 

que fue designada ANSI Z1.9 (1972). 

Está estrechamente alineada a las Tablas 105D. Las “reglas de cambio”-es decir, entre el 

muestreo normal, reducido y severo- son esencialmente similares entre el Z1.9 (1980) y el 

105D. 

También, en el ANSI/ASQC Z1.9 (1980), las amplitudes de los tamaños de los lotes están 

ajustadas del MIL-STD-414 de forma que correspondan  con las del MIL-STD-105D. Los NCA 

0.04, 0.065 Y 15.00 se eliminan para lograr un juego de características operativas; los niveles 

de inspección se volvieron a etiquetar para que correspondan al uso en el MIL-STD-105D; y las 

reglas de cambio están remplazadas esencialmente por las del MIL-STD-105D. 

 



 

Comparativa entre la ANSI/ASQ Z1.4  y la ANSI/ASQ Z1.9 

Tanto la ANSI/ASQ Z1.4 “Procedimientos de muestreo y tablas para la inspección por atributos”  

como la ANSI/ASQ Z1.9 “Procedimientos de muestreo y tablas para la inspección por variables 

para porcentaje de productos no-conformes o productos defectuosos” son para ser utilizados con 

un suministro continuo. 

La norma ANSI/ASQ Z1.4 se va a utilizar con go/no-go de datos (a veces llamados datos de 

atributos), mientras que la ANSI/ASQ Z1.9 es para ser utilizada con las mediciones. 

La norma ANSI/ASQ Z1.9 asume una distribución normal. 

La ANSI/ASQ Z1.4 2008 es idéntica a la versión 2003 y todos los procedimientos y las tablas de 

muestreo de aceptación se mantienen sin cambios a partir de MIL-STD-105E. 

La norma ANSI/ASQ Z1.9 2008 es idéntica a la versión 2003. Se diferencia de la MIL-STD-414. La 

ANSI/ASQ Z1.9 es una revisión de la MIL-STD-414, y de su versión civil especialmente equivalente 

designa ANSI/ASQ Z1.9 (1972). 

 


