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Muestreo de Aceptacion

Muestreo de Aceptacion: es el proceso de muestrear un lote de materias para evaluar el nivel de
no-conformancia relativa al limite de calidad especificado.

El Muestreo de Aceptacion se refiere a la inspeccidon 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 estan
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.

Acepta y Rechaza (no logra mejoramiento de calidad) “Sentencia del lote”
Herramienta de auditoria

Lote

Es el conjunto de piezas del que se toma la muestra y sobre el que hay que tomar la decision de
aceptar o rechazar. Cada lote deberd de constar de piezas de un mismo tipo, producidas bajo
condiciones homogéneas y durante un periodo de tiempo determinado.

Formacidn de Lotes
Consideraciones antes de la inspeccion:

1. Los lotes deben ser homogéneos. Siempre que sea posible, el lote dl cual se debe de
seleccionar la muestra, consistird de articulos hechos bajo las mismas condiciones de
manufactura y que provengan del mismo origen de fabricacién.

2. Son mas preferibles los lotes grandes que los lotes pequenos.

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 origenes diferente- dos proveedores-, se
deben de considerar como dos lotes separados.

Por lo general, mientras mayor sea el tamafio del lote, menor es el porcentaje de articulos que
deben de comprobarse. Sin embargo, aun cuando resulta mds econdmico el empleo de lotes de
mayor tamano, no se debe seguir este procedimiento cuando sea necesario mezclar materiales de



origenes diferentes. Como excepcidn a esta regla, se tendra el caso en que no exista informacion
sobre el origen de un lote, o cuando por experiencia practica se demuestre que resulta
satisfactorio mezclar los lotes.

Ventajas y Desventajas del Muestreo
Ventajas:

e El nimero requerido de personal es relativamente pequefio, por lo que resulta menos
costoso y sencillo.

e Los resultados pueden ser obtenidos en un corto tiempo, por lo que se pueden identificar
rapidamente oportunidades de mejoramiento.
La toma de decisién es mas rapida.

e Menos dafios por manejo.

e Procesos sistematicos pueden ser evaluados con un pequefio nimero de areas.

e Reduce la cantidad de error de inspeccion.

Desventajas:

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

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

e Menos informacion obtenida de una muestra que de todo el lote.

e Requiere planeacién y documentacion.

e Ningun plan de muestreo puede garantizar la identificacion de todas las unidades
defectuosas.

Riesgo de Muestreo
Fendmeno de Incertidumbre
RIESGOS DEL VEDEDOR Y DEL COMPRADOR

El vendedor no desea que lotes de buena calidad sean rechazados por el muestreo, pues seria
injusto. De la misma forma, el comprador no desea que el muestreo conduzca a que se acepten
lotes de baja calidad, pues también seria injusto. Los respectivos riesgos son las probabilidades de
que ocurra lo que no se desea que ocurra.

La Hipdtesis nula es construida para ser anulada o refutada, con el objetivo de apoyar una
hipdtesis alternativa.

Un ejemplo tipico:

Se realiza una investigacion criminal, el o los sospechosos del crimen seran considerados
inocentes hasta que se demuestre lo contrario.

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



El investigador debera trabajar para refutar la hipdtesis nula y comprobar que el acusado
es culpable (hipotesis alternativa).

Para el caso del muestreo de aceptacion la hipétesis nula seria: “El lote PASA, por lo que el
numero de unidades no-conformes se encuentra dentro de los limites de aceptacién de calidad”.

La hipdtesis alternativa seria por consiguiente: “El lote FALLA, por lo que el nUmero de unidades
defectuosas sobrepasa el limite de aceptacién de calidad establecido”.

H,es cierta Hl es cierta

Se escogid Hu Mo hay error (verdadero positivo) f=ifdge=ai el F(iXeRELeR =0 EL)]
Se escogiod Hl = e =N UL RO R RE LTl [es0 a8 Mo hay error (verdadero negativo)

El error de tipo I, error de tipo alfa o falso positivo, es el error que se comete cuando el
investigador no acepta la hipdtesis nula siendo esta comuUnmente verdadera en la poblacidn. Es
equivalente a encontrar un resultado falso positivo, porque el investigador llega a la conclusién de
gue existe una diferencia entre la hipdtesis cuando en realidad no existe. Se relaciona con el nivel
de significancia.

Para nuestro uso se traduciria 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 Il, error de tipo beta o error falso negativo, se comete cuando el investigador no
rechaza la hipdtesis nula siendo esta falsa en la poblaciéon. Es equivalente a la probabilidad de un
resultado falso negativo, ya que el investigador llega a la conclusidon de que ha sido incapaz de
encontrar una diferencia que existe en la realidad.

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

Cometer este tipo de error representa un riesgo para el consumidor, quien podria adquirir un
producto no-conforme. Lo cual también podria ser perjudicial para el proveedor, lo que se traduce
en gastos innecesarios por parte de este ultimo. Sin mencionar las repercusiones irreparables en la
imagen y el prestigio de la compafiia proveedora.



CRITERIO DE VERDAD
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Planes de muestreo
En las tablas usuales en Control de Recepcidn se suelen distinguir tres tipos de planes de
muestreo: Planes Simples, Planes Dobles y Planes Multiples.

En los planes simples, la decisidén se toma en una etapa, en los doble en una o dos etapasy en los
multiples en una, dos o mas etapas.

Un plan simple consta de dos nimeros: ny c. Para legar a una decisidn, procederemos asi:

a) Tomar una muestra de tamafio n.

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

c) Siel numero de piezas defectuosas en la muestra X es menor o igual al nimero de
aceptacion el lote se acepta y en caso contrario se rechaza el lote.

Muestreo sencillo, es decir, decidir la aceptacion 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 parametros:

® Ny yn, son, respectivamente, los tamafios de muestra de la primera y la segunda etapa.
En general, n; =n,.

® ;Y C, son, respectivamente, los nimeros de aceptacidn de la primera y segunda etapa.

e 17y T, son, respectivamente, los nimeros de rechazo de la primera y segunda etapa.
Normalmente r; =1, + 1.

Se selecciona una muestra del lote, y bajo determinadas condiciones, poder seleccionar una
segunda muestra antes de rechazar o aceptar este lote.

La mecanica para la toma de decision es la siguiente (procedimiento utilizado en la Inspeccién
Normal):



e Primera etapa: Se toma una muestra de tamafio n,. Se determinan las piezas defectuosas
X, en esta primera muestra.
o SiX; < c; se acepta el lote y el muestreo he terminado en la primera etapa.
o Si X; = r; se rechaza el lote y el muestreo termina en la primera etapa, o bien, se
inspecciona al 100%.
o Sicy < X; <r;sepasaalasegunda etapa.
e Segunda etapa: Se toma una muestra de tamafio n,. Se determina el nimero de piezas
defectuosas o no-conformantes X, en esta segunda muestra.
o SiX;+ X, < c,seacepta el lote y el muestreo he terminado en la segunda etapa.
o SiX; + X, =1, se rechaza el lote y el muestreo termina en la segunda etapa, o
bien, se inspecciona al 100%.

Los planes multiples son como los planes dobles, solo que la decisién se toma en tres o mas
etapas.

Decidir sobre la aceptacién o rechazo de un lote, de acuerdo con los resultados de varias muestras
de unidades tomadas de ese lote.

Los planes simples son mas sencillos de aplicar, requieren menos labor administrativa y la decision
se adopta, en general, mds rdapidamente que en los planes dobles y multiples. Sin embargo, los
planes multiples requieren, por término medio, menor tamafio de muestra que los dobles y estos
requieren de un menor tamafio 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 inspeccion 100%
reemplazandose todas las unidades defectuosas por otras correctas, quedando el lote, si no
existen errores de inspeccién, con 0 piezas defectuosas. Lodgicamente, por tratarse de un lote
rechazado, los costos generados por esta rectificacion son con cargo al proveedor.

AQL ANSI/ASQ Z1.4 (1SO 2859)

La norma ANSI/ASQ Z1.4 “Procedimientos de muestreo y tablas para la inspeccion
por atributos” es un sistema de muestreo de aceptacion para su uso con reglas de
cambio en una corriente continua de lotes para la aceptacién del limite de calidad
(AQL) especificado.

INSPECCION DE PRODUCTOS USANDO AQL

;Quéesel AQL?

El AQL, Acceptance Quality Level por sus siglas en inglés (Nivel De Aceptacion de Calidad) es un
plan de muestreo para establecer un nivel de calidad aceptado para un lote de productos



especifico. En general, se define como el porcentaje maximo de unidades defectuosas que para
efectos de inspeccién por muestreo puede considerarse satisfactoria o aceptable como un
promedio del proceso con una confianza del 95%.

AQL% = (piezas defectuosas por cada cien unidades)x100%

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%.

;Como usar las Tablas AQL?

¢Cudntas piezas o unidades serdn inspeccionadas?

De acuerdo con la norma ANSI / ASQ Z1.4-2003 la cantidad de productos a ser inspeccionados
(tamafo de la muestra) se define por el nivel de inspeccion para ser utilizada y el tamafio del lote
(cantidad de producto) en cuestion. Existen tres niveles de inspeccion para usos generales y cuatro
especiales se proporcionan en la tabla.

Con el fin de determinar el tamafo 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 opcién de elegir de
entre los niveles de inspeccion |, Il y lll siendo el nivel Il el mas riguroso y el nivel | el menos
riguroso. El nivel Il es el estandar y el mas utilizado. Por ejemplo, si su orden es de 8000 unidades,
en un nivel ll, la tabla indica que se deben inspeccionar 200 articulos (tamafio de la muestra).

Tabla A. Tabla para definir el tamafio de la muestra de acuerdo con los niveles de inspeccion.

Sampling Size Code Letters @
General inspection levels Special Inspection levels

Lot size | i m 51 52 53 54
2108 A A B A A A A
9015 A B [ A A A A
161025 B c D A A B B
26 10 50 c D E A c
510 90 c E F B B c c
91to 150 D F G B C D
151 to 280 E G H B C +] E
261 t0 500 F H 3 B [ D E
501101200 G J K C C E F
120ito3 200 H K L c D E G
3201 to 10 000 J L M C D F G
10 001 to 35 000 K M N c D F H
3500Lto 150 000 L M P D E G 4
150 001 to 500 000 M P ] D E G J
500 001 and over N Q R D E H K




;Como elegir entre los niveles de inspeccion generales y especiales?

e Los niveles de inspeccion generales (I a lll) son cominmente utilizados para la inspeccion

destructiva.
o El nivel Il (Inspeccidn Normal) se considera como la norma (a excepciéon de

pequefios tamafios de muestra).

o Para el nivel | (Inspeccidon Reducida) se requiere sélo el 40 por ciento del nivel de
inspeccidn Il y se puede utilizar cuando la discriminacién de defectos puede
aceptarse como baja.

o El nivel lll (Inspeccién Severa) es igual a 150% de la calidad del nivel de inspeccion
I. El Nivel Il dara un menor riesgo de aceptar un lote con un nimero de defectos.

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

fabla 12.,2,. Tamario n 7
ano muestral en /llll('lﬂll del Nivel y del 7////: de //I\/u' ion
CClc

Tamaiio muestral en funci6n del Nivel

y del Tipo de Inspeccién

% ST
— e e e =
Nivel S
Reducida Normal Rigurosa

13 32 32 0.4

I 32 80 80

sS4 8 20 20 J

Nota. A menos que se especifique lo contrario, el Nivel Il sera utilizado como norma

para la seleccion del tamafio de la muestra.

o Los Niveles Especiales S-1, S-2, S-3 y S-4 se pueden utilizar cuando se requieren tamafios
de muestras pequeiios y cuando los riesgos de ellos pueden ser aceptados. Ejemplos de
ello son las inspecciones que impliquen destruccion de producto o inspecciones muy
costosas (tiempo) debido al tipo de inspeccidn, situaciones donde las no-conformidades
pueden ser sistematicas como los procesos repetitivos (ejemplo, maquinado de tornillos,
operaciones de estampado, pernos, etc.). El tamafio de la muestra aumenta con el nivel de

S-1a S-4.

;Como 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 inspeccion, un producto no-conforme se

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



Las No-Conformidades consideradas para las inspecciones de SBE se suelen clasificar en 3
categorias: “Critico”, “Mayor” y “Menor”:

o Critica: es probable que resulte en condiciones inseguras o que contravenga la
regulacion oficial o se pueda rechazar por la aduana de importacién.

o Mayor: reduce la facilidad de uso/funcién y/o venta del producto o es un defecto de
apariencia obvio.

o Menos: no reduce la facilidad de uso/funcién del producto, pero es un defecto mas alla
del estandar de calidad definido que reduce la venta de los productos.

Los clientes pueden indicar un plan de muestreo especifico, lo mismo que la clasificacion de
defectos menores, mayores o criticos dentro de su plan de control de calidad junto con los criterios
de inspeccion y la especificacion del producto.

En la parte superior de la segunda tabla estan los niveles de defectos que van de 0 a 6.5. Usted
puede decidir qué nivel desea aplicar para cada tipo de defecto: criticos mayores y menores. La
mayoria 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
estandar 0/2.5/4 sobre una muestra de 200 unidades vemos que si hay mas de 0 defectos criticos,
10 defectos mayores y 14 defectos menores usted debe rechazar el embarque. Por supuesto la
decision final le pertenece al cliente. La mayoria de los importadores discutirdn los resultados de
la inspeccidn con su proveedor con el fin de mejorar los procesos actuales. En caso que los
resultados de la inspeccién estén muy cercanos a los limites AQL es importante revisar si este nivel
de defectos es aceptable o no para ustedes.

Tabla B. Vea aqui la tabla que muestra los niveles AQL de 0% a 6.5% y las tasas de aceptacion/rechazo a
considerar durante la inspeccion.



Single Sampling plans for Normal Inspection

Acceptable Quality Limits for normal inspections
Sample

e 0 04 045 0.25 0.4 0.65 1 15 25 4 65
code Sample
letter size Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re
A 2 l o 1
B 3 l 0
C 5 o 1 ]
D 8 01 [ 8 e
E 13 o 1 ] ] e
F 20 01 LR e e 3
G 2 o 1 R () R ) PR3 A WS |6
H 50 0 1 L5 S N (S IS A B 8 B
J 80 01 L2 P s R I S 6 (7] A (1) 11
K 125 [ e B R e | L R R % A R O L]
L 200 | 0 1 L = R R S S Had Dy 11 14 15 21 22
M 315 L e e e e M S S T E D 11 14 45 M 32
N 500 L0 ) R T RS R S5 FE . FOEE e 11 44 15 M 22
P oo % (2 2 3 3 4 (|5 & 7 B 10 11 14 15 2 22
Q 1250 |2 (3 [3 (4] 5 & T |8 10 1 14 15 1 X
R 2000 3 4 5 & 7 & 10 1 14 15 1 X2

+ Use first sampling plan below arrow. If sample size equals, or exceeds lot or batch size, do 100% inspection
4 Use first sampling plan abowe narrow.
Ac Acceptance number

Re Rejection number

Los niveles de AQL siguientes se aplican generalmente en inspeccidén de SBE a menos que el cliente
quiera otras:

Tabla C. Propuesta comun o de clasificacion de unidades defectuosas (Nivel de defecto estandar)

DEFECTOS CRITICOS DEFECTOS MAYORES DEFECTOS MENORES

Productos de valor bajo 0 defectos criticos son AQL 2,5 AQL 4,0
o medio aceptados

Productos de alto valor 0 defectos criticos son AQL 1,5 AQL 2,5

aceptados

Ejemplo

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

1. De acuerdo alaTabla A, en el Nivel General ll, el tamafio de la muestra “Codigo” es L
2. De acuerdo con la Tabla B el tamafio de la muestra correspondiente al codigo “L” es 200
unidades y el nimero de aceptacion corresponde a un AQL de 2.5% es 10 pcs.

En otras palabras:



e Siel numero de unidades defectuosas es mas de 10, el lite tendrd que ser rechazado. La
inspeccidn FALLA.

e Silainspeccidn PASA se percibe que hay un maximo 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 inspeccion?

1. No entre en panico. Revise con calma y detalle los reportes de inspeccidn y alertas por
correo.

2. Considere las implicaciones de la aceptacion de los bienes, pero no ponga en peligro su
integridad en los negocios debido a la precisién 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 inspeccién con su proveedor y negocias una accién
inmediata (por ejemplo, detenga inmediatamente la produccién, solicite al proveedor que
efectue inspeccion 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. (Afiada clausulas de
penalizacion en los contratos de compra, defina los limites 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 6rdenes futuros, utilice pagos o cartas de crédito
diferidos para pagar a proveedores, controle sus productos en las primeras etapas de la
produccién en vez de al final, etc.)

Planes de Inspeccion por Variables
(ANSI/ASQ 7Z1.9-2008)

Se ha dado mayor preferencia en la industria a los sistemas de inspeccidon pasa/no —pasa
(ANSI/ASQ Z1.4) que a los sistemas de muestreo por variables o inspeccién por mediciones.
Muchas razones han influido para esta situacion, 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 medicidon en muchas factorias y, tal vez de mayor importancia, el que
anteriormente no se necesitara la precision 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 conclusién 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
“estd bien”, se hace presente dentro de las distribuciones de frecuencias y las graficas 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 informacion
de igual valor de una muestra mds pequefia por mediciones, que la que se obtiene con una
muestra por el sistema pasa/no-pasa.

Los planes de inspeccion por variables usan las mediciones reales de productos muestra para
tomar la decisién 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 mas complejos de
administrar que los planes de atributos, por lo que requieren mas destreza, sin embargo, tienen
algunos beneficios que incluyen:

1. lgual proteccidén que un plan de muestreo por atributos con un tamafio de muestra mucho
mas pequeiio. Hay varios tipos de planes de muestreo en uso, tres de estos son:
e Con la Desviacién Estandar conocida
e Con la DE desconocida pero que puede ser estimada usando D.E. muestral.
e Con la DE desconociday el rango R es usado como estimador.

Ejemplo de comparacion entre tamafios de muestra para cada uno de los tres diferentes
métodos de plan por variables:

Sample size

Plan (percent)
Attribute | 100
ounknown, range method . 60
ounknown, s estimated from sample ' 40
o known 15

2. Los planes de muestreo por variables permiten la determinacion de que tan cerca se esta
desempefiando el proceso con respecto al nominal o a los limites de especificacién (AQL).

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

1) Laasuncion de normalidad de la poblacién de la cual se estan tomando las muestras.

2) Contrario a los planes de muestro por atributos, caracteristicas separadas tendran
diferentes promedios y dispersiones, resultando en un plan de muestreo para cada
caracteristica.

3) Los planes por variables son mas complejos en administracion.

4) Los gages (medidores) para variables son generalmente mas caros que los gages para
atributos.



Operacion de los Planes de Muestreo
ANSI/ASQ Z1.4 - 2008

DECISION DEPENDE DE RECOMENDACIONES
SOBRE
AQL * Laimportanciade la | * No es pasible trabajar ningln plan si no se tiene esta
caracteristica por especificacién
inspeccionar * Agrupar los defectos en categorias similares, de acuerdo a
* Los costos su importancia
* Establecer AQL's.
Nivel de * Sila inspeccién es * Si la inspeccion es costosa, compleja o destructiva, emplear
inspeccién costosa, compleja o los Niveles Especiales S, Sz, S:30 Ss
destructiva * Si la inspeccion es convencional , usar los Niveles

Generales |, Il y Ill. El Nivel | es usado cuando se requiere

Para un AQL de 2.5%y Lote de 1500 piezas || jenos discriminacién (requiere sélo 40% de la muestra del

Level | I 1l nivel I1). El nivel lll cuando se requiere mas discriminacion
. 0 ;
Sample Size 50 125 200 Eregme[’e_ 160% de la muestra del nivel II).
Si se inicia la inspecciodn, usar el Nivel General Il
Acc. No. 3 7 10
Tipo de muestreo |~ Aspectos * Si se inicia la inspeccidén, usar Planes Sencillos
econdmicos y * Cuando el proveedor es consistentemente muy bueno, se
organizacion de la pueden aplicar los Planes Dobles o Multiples para
actividad economizar inspeccion.
Grado de * La confiabilidad del | * Si no se tiene razén para dudar del proveedor, ni elementos
inspeccion proveedor para asegurar su confiabilidad, emplear Inspeccién Normal.
* Si el proveedor es inconsistente, emplear Inspeccidn
[ Rigurosa.

Planes de Muestreo ANSI/ASQ Z1.4-2008
(1ISO 2859)

Hay varios puntos acerca del estandar que deben ser
enfatizados:

1. ANSI/ASQ Z1.4-2008 es orientado a AQL

2. Los tamanos de muestra estan relacionados con los
tamanos de lote.

3. Las reglas de switcheo de normal a rigurosa y de rigurosa
a normal han tenido muchas criticas.

4. Un abuso comun del estandar es el no usar para nada las
reglas de switcheo.



Plan de aceptacion: Variables

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

I El tamafio del lote

II.  Eltamafio de la muestra (n)
M. El nivel de calidad aceptable (NCA)( para inspeccién normal)
V. El nivel de calidad aceptable (NCA) (para inspeccion 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 tamano apropiado del lote.
II.  Se busca el tamafio correspondiente de la muestra (n). Este encuentra en la interseccion
del rengldn de lotes con el valor del NCA dado.
Il. Se calcula la media de la muestra (X) de la caracteristica de las piezas de la muestra
tomadas al azar.
_ XX
X ==
n
V. Se calcula
X-1L)
o
Recordamos que

Capacidad del proceso = 60 =

V.  Se determina la constante de aceptabilidad (k). Empleando las tablas, la cual se encuentra
en la interseccion del tamafio del lote apropiado y del NCA elegido.

VI.  Sicompara el valor obtenido en el paso IV con la constante de aceptabilidad.
I El lote se rechaza cuando:
X—1L
u < k
o
Il. El lote se acepta cuando:
X-1L
(—) >k
o

Para la inspeccidn de un lote de 1000 unidades con un valor de 2.5% para el NCA, el tamafio de la
muestra obtenido para el plan de aceptacidn por variables es de 11 unidades mientras que para un
plan de aceptacion por atributos es de 50.



Un plan de aceptacion: ANSI/ASQC Z1.9, muestreos de variables
simétricos a MIL-STD-105D

Otro plan de aceptacion variable ANSI/ASQC Z1.9 (1980), es una revision del MIL-STD.414, y de
su version civil esencialmente equivalente designa ANSI Z1.9 (1972). Esta designado para

seguir de cerca al ampliamente usado plan de muestreo por atributos usando el enfoque MIL-
STD-105D.

Aunque los planes de muestreo basico del ANSI/ASQC Z1.9 (1980) son similares a los del 414,
el estandar en si difiere considerablemente de estos estandares previos, la versién civil previa
que fue designada ANSI Z1.9 (1972).

Esta 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 71.9 (1980), las amplitudes de los tamafios de los lotes estan
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 caracteristicas operativas; los niveles
de inspeccidn se volvieron a etiquetar para que correspondan al uso en el MIL-STD-105D; y las
reglas de cambio estan remplazadas esencialmente por las del MIL-STD-105D.

Tabla D-1
aestra para la in i6
Tablam o] a nspecqop normal y sgyerg para planes basados en Variabilig
(Limite de Especificacién Unico-Forma 1) . Conocida
. Niveles de calidad aceptables (inspeccién normal)
Tamano del lote : 10 15 25 %
L e et MU UM e
218 k|
16 — 26 '
- B
158
51 —-90 2 194 2 as 3 1
91 - 150 3 219 3 207 191 4 18

151 — 280 3 249 4 230 4 230 4 218 5 205 5 188

281 — 400 4 255 5 246 5 234 6 223 2.08 7 1%

401 — 500 6 259 6 249 6 237 7.5 206 8 213 8 1%

501 — 1200 7 263 8 254 9 245 9 229 |+0 216 | 11 20
1201 — 3200 1 272 11 259 12 249 13 235 14 221 | 18 207
3201 — 10 000 15 2.77 16 265 17 254 19 241 21 227 | 3 2
10 001 — 35 000 20 2.80 2 269 93 257 |26 243 |2 23} EE

17
35001 — 150 000 30 2.84 < U oy 34 262 37 TN 40 233 | 4 :m
150 000 y mas 40 285 42 273 46 262 |49 248 |50 238 | ST
00
10 15 25 40 4;3‘3__—\-——‘—/
Niveles de calidad aceptables (inspeccion severa) _____——

e 2 _ madna BM



1 Tabla D-1 Continta

estra para la inspeccion normal y severa para
fort = planes basado iabili :
(Limite de Especmcacién Unico-Forma 1) S en variabilidad conocida

Tab'a ma

Niveles de calidad aceptables

(inspeccién norm
-amatio de lote 1.00 1.50 350 )
0k n k n k T k ~ 6.50k IO,?
\
2-15 5 v 5 v v v .
B 136 &gl v

i i 2 936 3 755 3 7 573
142 2 133 3" 17 3 1.01 3 825 4 841
1.56 3 144 4 128 4 1.1 5 919 5 728
4 169 4 153 5 139 5 1.20 6 991 7 797
6 178 6 162 7 145 8 1.28 9 1.07 1 877
1.80 8 168 9 149 [ 10 131 | 12 1.1 14 906
1.83 10 170 1 263 a3 134 | 15 1.13 17 924
L 501 — 1,200 12 188 14 175 15 156 | 18 138 | 20 117 24 964
1,201 - 3,200 17 193 19 179 22 161 | 25 142 | 29 121 33 995

3,201 - 10,000 25 197 28 184 32 165 | 36 146 | 42 124 49 103

10,001 — 35,000 33 200 36 186 42 167 | 48 148 | 55 1.26 64 105

35,001 — 150,000 49 203 54 1.89 61 169 | 70 151 | 82 1.29 8% 107

150,000 y mas 65 2.04 71 189 81 170 | 93 151 {100 ' 129 | 1227 107

150 2.50 4.00 6.50 1000
Niveles de calidad aceptables (inspeccién)

T(Ldos los valores NCA estén en porcentaje de malconformados-
S &l primer plan de muestreo bajo la flecha: esto es, tanto el tamaio de la muestra como el valor .
“ando eltamario de la muestra iguale o excede al del lote, cada articulo en el lote debe inspeccionarse.

Fig. 15-24 (Continuacién)

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 inspeccién por atributos”
como la ANSI/ASQ Z1.9 “Procedimientos de muestreo y tablas para la inspeccion 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 distribucién normal.

La ANSI/ASQ Z1.4 2008 es idéntica a la version 2003 y todos los procedimientos y las tablas de
muestreo de aceptacidén se mantienen sin cambios a partir de MIL-STD-105E.

La norma ANSI/ASQ Z1.9 2008 es idéntica a la versién 2003. Se diferencia de la MIL-STD-414. La
ANSI/ASQ 71.9 es una revision de la MIL-STD-414, y de su versidn civil especialmente equivalente

designa ANSI/ASQ Z1.9 (1972).



