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CAPITULO 1 

A S P E C T O S d( E N E R A L\ E S 

INTRODtJCCI01' 

1 , 1 , LA NORMAL! ZACION EN LA ANTIGUEDAD, 

1, 2. EL ESPACIO DE LA NORMALIZACIOli • 

1 ,J. . VENTAJAS DE LA NORMALIZACION. 
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IKTRODUCCI01' 

La competencia internaci·)nal de los produr;:tos de exportaci6n, el cie­

rre de fronteras a las importaciones innecesarias, la .elaboraci6n de prod~ 

tos con una calidad satisfactor,ia, son solo unos aspectos en los que in.flu~ 

ye la normalizaci6n¡ de ahí la necesidad de fijar la atenci6n a esta rama -

t~cnica. 

Con el fin de facilitar el aprendizaje de la normalizaci6n e intentar 

establecer un lenguaje y criterio .comán a muy amplios niveles de conocimie!!, 

tos, se elabor6 el presente trabajo. 
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1.1. LA N,ORMALIZACION EN L/\ ANTIGUEDAD. 

La Normalizaci6n empieza a manifestarse en los albores· mismos de la -

civilizaci6n, cuando la convivencia humana necesit6 de normas de vida, corno 

un método par6 subsistir y conservar la especie; normas de comportamiento -

para evitar el peligro, de acci6n para la adquisici6n de alimentos y más -­

adclé\lltc, el advenimiento de normas más evolucionadas de existencia, cre6 -

la necesidad de establecer reglas comtmes de transacci6n, de evaluaci6n, de 

acci6n y de ~presi6n. 

Se le di6 a cada término un solo signiPicado, y a cada exprcsi6n oral 

tm símbolo, originándose lo que en muchas ocasiones se menciona como las -

normas fundamentales de la civilizaci6n humana, el lenguaje y la escritura. 

M&s adelante las civilizaciones más antiguas de que se tiene conocí-­

miento aplicaron la normalizaci6n en sus primitivas tecnologías y en sus i!!, 

tcrcambios comerciales. A continuaci6n se indican algunos ejemplos de c61110 

y en qu~ aplicaron la normalizaci6n, civilizaciones tan antiguas como la -

egipcia hace 5000 afios o el imperio otomano hace 500. 

EGIPTO. 

En la construcci6n de las pirámides del antiguo ~gipto, es notable la 

cx<etitud de Porma, de tamai1o, y el método propiamente dicho, par¡a colocar­

en su lugar a los enormes bloques de piedra lab~ada, todo ello demuestra -

una uniformidad en la construccitSn que se llevtS a cabo hace 5000 años, du­

rilllte un per!odo de varias generaciones. 

ejemplo9 de las m_ás antiguas normas de material en el mundo,, como lo­

son la~ piedras cilíndricas que pertenecen al sistema bega, han sido encon-, 

· tradas en las tumbas de Nagada, en el alto Egipto, datan de 9000 años atrás. 

Los patrones lineales egipcios de longitud, hechos de basalto con divisio-
, 

ncs exactas de un centímetro,, tienen 5000 años de antiguedad. Una pintura-

mural de hace 5000 años, muestra ,dos series de medidas de , capacidad para --
. ' 

grano, vino .y aceite, cada una consiste en 14 recipientes ttorntali1ados en• 

progresi~n binaria• 
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Las primeras especificaciones que definen un proceso, se encontraron• 

en el papiro Ebers escrito 1500 años antes de Jesucristo. La fabricaci6n • 

egipcia de ladrillos, mostrada en una deco.raci6n mural de hace 3500 años, • 

demuestra un sentimiento no solamente por la normalizaci6n sino tambi~n por 

la divisidn del trabajo, · en el mezclado de la arcilla y en el moldeo de los 

ladrillos. 

CHINA. 
• 

En el afio 2700 antes de nuestra era, los chinos poseían un sistema de 

medidas unitario . que se basaba en la distancia existente entre dos nudos de 

una cafia de bambá, la cual, utilizada como flauta, emitía un determinado so 

nido. 

ROMA, 

En Roma había material normali zado y no solamente se había normaliza• 

do el material sino tambi~n existía una uniticaci6n de las cañerías pues e.! 

taba expresamente prohibida la conexi6n a las cañerías urbanas de cafios de• 

dimensiones distintas de las fijadas por el poder público. 

TURQUIA. 

La normalizaci6n era ya aplicada conscientemente en Turquía, a fines• 

del siglo XV y principios del XVI en la ~poca en la que el Imperio Otomanoª 

estaba en su apote6sis. 

Despu~s de haber logrado el áxito político y militar, los hombres de• 

estado de ese tiempo lijaron su atenci6n en una economía nacional sdlida b.!, 

sada en las normas. 

En la Ley Municipal de Bursa de 1502 que se encuentra en los archivos 

del Palacio de Topkapi pueden encontrarse normas que cubren varios artícu-­

lo.s y productos y que junto con los reglamentos q•e gobernaban su aplica­

ci6n eran Edictos Imperiales en el tiempo del Sult&n Beyasid II. lstos re• · 

glamentos incluían varios artículos tales comos productos alimenticios, te!. 
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tiles, cueros y pieles, zapatos y otros muchos productos agrícolas e indus• 

triale9 J· en cada caso se indicaban los detalles de las materias primas, gra 
. -

do de pureza, m~todos ~? producci6n y reglas para su inspecci6n, m!s a~ se 

daban los costos apropiados. De hecho el· excelente sistema establecido po• 

dría soportar una comparaci6n con las normas m!s avanzadas de la actualidad. 

La normalizaci6n en Turquía a la que daba tanta importancia el Impe-­

rio Otomano ~ que concordaba con los conceptos modernos, perdi6 gradual.Jllen~ 

te su importancia y qued6 obliterada por no haber estado al corriente con -

el descubrimiento de la lll&quina de vapor y con el desarrollo industrial de­

Occidente. 

La diferencia esencial entre las normas del pasado y las · de la era i~ 

dustrial moderna, estriba no tanto en su naturaleza o aplicaci6n, sino en -

la forma altamente organizada mediante la cual se realiza actualmente el ... 

proceso de normalizaci6n. 

Con el actual ritmo de avance industrial y la vigorosa expansi6n del• 

comercio en todos sús niveles, pa;¡ticularmente en ~l internacional, el des~ 
rrollo y aplicaci6n de las normas es indispensable tanto a nivel nacional • 

como internacional. 

No debemos ni podemos esperar a que las normas se originen natural o• 

espont!neamente, debemos promover su uso, difundi~ sus ventajas, planear su 

desarrollo, elaborarlasyy aplicarlas. 
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1.2. BL ESPACIO DE LA NORMALIZACION, 

Con el pro.,&sito de presentar una visi6n general del proceso de norm.! 

lizac:t6n de una manera sencilla y breve, el Dr. Verman de la India presentd 

en 1958 a la STACO el concepto de espacio de la normalizaci6n. El espacio• 

de la normalizacidn es la gr!fica de un sist~ma ortogonal de tres ejes (ver 

figura) conveniente para ilustrar las relaciones entre los atributos mSs .. --importantes de la no~malizaci~n. no se considera desde luego como un espa--

cio matem&ticoo de variables qontinuas o discretas. 

En el eje de las ~ se indican los diferentes dominios de la normaliz.!, 

cidn. 

En el eje de las z se incluyen los diferentes aspectos de la normali• 

zacicSn. 

Por dltimo el eje de las l. corresponde a los niveles de la normaliza• 

cicSn. 

CAMPO. 

Para examinar el espaci o de la normalizacidn se considera materias o• 

t emas de normalizacicSn a las cosas materiales, nociones abstractas, sfmbo-­

los gr!ficos o literales, aptos pJéU'a ser normalizados, como por ejemplo tor. 

nillos y tuercas, &cido sulfúrico, zapatos de cuero, eticie~ia de una tur• 

bina, el símbolo de radiaciones ionizantes, etc. 

Se considera ademAa requisitoJde ÍlormalizacicSn a la condicicSn que de• 

be satisfacer una aateria de normalizacidn, si se considera conforme a una• 

normas por ejemplo el acero M41 debe tener los siguientes requisito• de CO!!_ 

posicicSn. 

Blemento e Mn Si V Mo Cr V Co 

Contenido 

en % 1.10 - - 6.75 3,75 4.25 2.00 . 5.00 

Dado que 101 temas de normalizaci6n son bastante numerosos, para una• 

l'ftejor conveniencia el Dr. Yerman los agrup6 en conjuntos !lutados cuapos o• 
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': 

dominios que no 101;1 m&s que agrup81'\ientos de te~as o materias de normaliza• 

cidn s~milarea, como por ejemplo industria, minería, agricultura, etc. y ... 

1aa• particularmente · industria sider4rgica, indus"tria automotriz, etc. 

ASPECTO. 

Aspecto de ' la normalizaci6n es un grupo de req.uisi tos similares y re• 
/ . 

lacionados, una norma puede cubrir uno o varios aspectos, como por ejemplo: 

a) 

b) 

e) 

d) 

e) 

t) 

• 
'-

Un conjunto de nomenclatura 10 definiciones de t~rminos . 

Un m~todo de prueba. 
' 

Un 11~todo ·de muestreo o de inspeccicSn. 

La calidad, composici6n o funcionamiento de un material, un instrumen~ 

to, una mAquina o una estJ'uctura. 
( 

Un c6digo de pr'ctica que trate del diseño, construccicSn, operaci6n, ~ 

seguridad, o 11antenil'.l\iento de un edificio, de una instalacicSn, o de -

una m!quina. 

Un m~todo de clasificaci6n, graduacicSn, codificacicSn o marcado. 

NIVEL. 

En relaci6n, con el concepto nivel de normalizacidn, ~ste se refiere• 
' 

al tamaHo relativo del grupo de personas que van a usar la norma. 

Desde el punto _de vista del nivel, para una pr1ctica contepor&nea, -­

la1 normas pueden clasificélI'se como sigue: 

a) Normas empresariales,. preparadas por ·comdn acuerdo entre varios depar• 

··tamentos de una compañía y reconocidas por el cuerpo directivo, para • 
.( 

guiar sus compras, manufacturas y otras operaciones, 

b) Normas de asociaci6n, preparadas y reconocidas por un grupo de intere· 

ses relacionados en un campo o industria dada, o adn dentro de una pr2. 

fesicSn dada, 

c) Normas naci~nales, promdlgadas despu~s de consultar a todos los inter_!t 

ses afectados en un pa!s, a ttav~s de una organizacidn nacional de no~ 

aaas que puede ser privada, gubernamental o 1eai-gubernuental, 
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d) ?rorma9 rcoionalcs, las resultantes de un acuerdo entre pa!scs vecinos, 

que tienen intereses industriales y econ6micos comunes, por ejemplo -­

las EURONORM, l¡\S Normas COPANT, etc. 

e) Norma9 o recomendaciones internacionales mundiales, las resultantes de 

' un acuerdo internacional entre naciones independientes y soberanas, '=2. · 

mo por ejemplo las Normas ISO e IEC. 
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' EL ESPACIO I>B LA lfOIKALIZACIOH 
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1.3. VENTAJAS DB LA NORMALI¡ACION. 
' 

Las dos fases m!s importantes de normalizaci6n, sons la elaboraci6n • 

de Normas y su aplicaci6n. Las ventajas que reporta la Norma para los que• 

fabrican, consumen y adem!s af Pa!s que exporta son las siguientes: 

a). • La1 ventajas que obtienen los fabricantes son las siguientess 

1a.• Una norma, por lo general, restringe el n6mero de variedades y • 

se emplea un menor esfuerzo. 

2a.• Lá producci6n de mejores artículos segán los requerillientos del• 

consumidor. 

3a.• La produc,ci6n en serie--iogra abatii- los precios. 

4a.• Se apro~cha mejor las materias primas. 

5a.• El abatimiento del precío de costo proporciona al industrial la• 
1 

posibilidad de ampliar sus instalaciones, mejorar su equipo y 11\2, 

dernizar su sistema de trabajo. 

6a.• Se reducen al mínimo los rechazos, sobrantes, desperdicios o su.2_ 

productos. 

7a.• Se economiza espacio. 

Ba.• La simplificaci6n del transporte .favorece su producci6n. 

9a.• El control de producci6n en el establecimiento fabril puede con·~ 

cretarse a s6lo las características necesarias, 

1oa.• La divulgaci6n de artículos normalizados dar' lugar a una seffal,1 

da prefer,encia del consumidor. 

· 11a.• El ajuste a las normas establecidas origina requisiciones de aa• 

terias primas espec.!ficas. 

12a.• Para ajustarse a una norma se impone la necesidad de un control• 

minucioso. 

13a.• Cuando se siguen sistemas modernos de control, se beneficia el • 

producto elaborado. 

14a.• Las Secretarfas de Estado en las adquisiciones que efectda de •.! 

teriales y artfculos, 4arAD preferencia a aquellos que esten not. 

11ali zados. 
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' ' 

15ae• B1 de conveniencia para el exportador, 1uJetar1e a las caracte .. 

r!Jticas que fija la norma de calidad, ya que ~sta fungir& como• <­

un contrato de co1n:pra venta. 

b).• Las ventajas que obtienen los consumidores son las siguientesl 

1a.• Cuando se busca en el •ercado un artículo, si existe una norma .. 

de ~1. es m!s t!cil adaptarlo a las necesidades para las que se• 

le_ ·va a destinar, .que cuando no la hay. 

2a.• La nórma es una garantía contra algdn traude¡ ~ste _ se puede de ... 

nunciar descubri~ndolo con un anAlisis en un laboratorio. 

3a.• Si los fabricantes disll\inuyen el ntúaero de tipos, o sea que si•• 

plitican el n&.ero de art!culos tabricados, se abatir&n los pre• 

cios de costo y por ello los de venta. 

·4a.• Los artículos normalizados son intercambiable' y se pre~ieren ... 

mundialmente. 

5a.• Habiendo menos tipos, los distribuidores ser!n tambi~n menores. 

6a.• Una calidad uniforme estar! !ujeta a procedimientos de control y 

est! por eso garantizada. 

7a.• El consumidor industrial puede exigir que sus aat.erias primas e.! 

t~n normalizadas. Po4J'A elaborar con ellas .rt!c~los que satis• 

tarAn a su vez normas establecidas. ~ 

ea.• La norma sirve de proteccicSn y garantía al consuaido~ para adqu!, 

rir sus art1culos de consumo. 

e).• Las ventajas que puede tener el País c.on las Normas1 · 

1a.• Se da a conocer a otros países el adelanto industrial. 

2a.• Adaptar nuestras normas a las de otros pa!ses de mayor desarro-­

llo tecnolcSgico • para ir alcanzando madurez industrial. 

3a.• Dar m's confianza al comprador extranjero. 

4a.• Se e1tl prepu-ado pu-a evi tu- iaportac:iones innecesarias• 
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2.1, CONTROL DEL PROCESO DB FABRICACION, 

2.1, 1, AJUSTE DE LA MAQUINA O DBL PR'OCBSO DB FABRICACION, 

El a"jus-te de la a!qui_JJ.a 'o del proceso de rfabr icaci&n se efectda por -

medio de· una grltica de trecuencia1 •ue no1 da un' !ndice de l a dispersi6n • 

del sistema de }>focesalliento por mee.ti.o de ot..ervaciones ordenadas en orden• 
( 

crec iente o decreciente en aagnitud, 

Ejemplo i • 
Se desea ajustar la mAquina de corte autom!tic a para la fabricaci6n • 

de pasadores de lat6n. Las especificaciones exigen una dimensi6n de 0.500 

t 0,005 cm. 

Se pueden tomar 50 piezas como tamaño de la muestra para la comproba• 

cidn. Los pasadores se van tomando a medida que van saliendo de la mAquina. 

El resultado de las lecturas . tomadas con un micrdmetro, se encuentran 

tabulados a continuaci6n (1)(+) 

' 1 t ' ' 1. .4.98 ' 11 • ,500 ' ' 21. . 505 ' 31. .503 41. .502 ' ' ' 

' 2. .501 1 , 2. • 499 · t 22. . 502 • 32 • .501 42. .501 
• 504 \i 1 ' t 3. 13. • 501 )' 23 . • 504 ' 33. .504 -= 43 • .504 ' ' ' t 4. • 502 14. .502) ' 24. .504 ' 34 • .501 44. .502 t • • ' 5. • 503 ) 15. • 504_ ' 25. .501 ' 35 • • sao 45 • .soo r ' ' 6. . 504r 16. . 499'' t 26 • .503 t 36. • 502· 46 • ·.502 ' ' ' t . 

t 7. .502 t 1.7. • 503 t 27 . .502 ' ' 37 • .499 '¿; 1 47. .504 

' ' . ' a. • 505 / : 18. ,502 . • 28. .500 • 38. .502' r ' 48. ,501 l ' 1 ' 9. .503 : 19. ,503 t 29. .501-
f 

39. :,503 1 49. .503 ' ' r 10. .500 1 20. ( • 502 1 30. .501 40. ,503 r 50 • .503 

' 

(+) La tolerancia proyectada (llmites de especificaciones) las debe pla-­

near el fabricante teniendo en cuenta: el funcionamiento del producto, con• 

diciones en que va .a ser empleado, durabilidad, exper~encias con productos• 

iguales o similares, tipo de proceso o equipo empleado, anAlisis de protot!, 
) 

po, etc. 

Cuando aparezca un n6mero encerrado entre par,ntesis () le debe diri• 
l 

gir al ap~ndice y ver las notas complementarias. 



Si se agrupan las lecturas en ~rupos (celdas) de 0.001 ca de 

amplitud. 

En forma ho~iz9ntal: 

1 
t 
t 
t 

' ' ' ' 1 

' ' ' ' 1 

' ' ' 1 

' ' 1 
t 

' 1 

' 1 
1 
1 
t 
1 • 

LONGITUD FRECUENCIA 
1 

' ' ~~--------------.... --------------------~· t 
0.495 t 

' -----------------------------------~-------· ' 0.496 ' ' ' ' ' ----------"'-------~~-----------------------· • 0.497 ' ' 
. ' ' ' 

t 

' • 
---------------------------------------------· ' 0.498 :x • ' ' --------------------------------------------· 0.499 

' 0.500 1 

' 
0.501 

t 

0.502 1 

' 
' 0.503 ' • 

' pax 

' :xxxxx 
' :xxxxxxxxx 
' •xxxx.xx.xxxxxx t 

1 :xxxxxxxxxx . 

' 

t 

' 
__________ ......,...., ____ ...... ..._ _____________________ , 

' 0.504 t 
t 

' pü'XX)C'~X.. . ' ' • ~--------,__ ______ __. ____________________ _._, 
' 0.505 'XX< 
' 

FIGURA 2.1. 

• ' • 

En forma vertical: 

Espcclfl· 
cacl6n In· 

ferlor 
. 49, 

Espcclfl· 
cación SU• 

perlor 
Media ·'º' 

.502 

· "'" • 49& .499 . 500 . ~o 2 .504 .506 

Longitudes de pasadores .500+.005 cm 
Curva de frecuencias 

FIGURA 2. 2 • . 
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81 intp@ctor, ~l obrero o el jefe de taller, con una sinple llirada a • 

la grlt'ica pod.r! deducir lo siguiente: 

1.• Como se nota una acW1\ulaci6n de piezas con dimensiones de 0.504 y • • 

0.505, el sentido comWi hará pensar que posiblemente algunas de las -­

piezas, durante la producci6n en masa, pueden dar dimensiones de 0.506 

o de 0.507 cm y que por lo tanto, resultar&n inaceptables. E~ta condi 

ci6n por si ll()la es la mas crítica, puesto que, en particular para es• 

ta oper~ci6n, con el desgaste de la herral'lienta se pueden producir pi~ 

zas con longitudes mayores. Habr' entonces una tendencia durante la • 

dltima parte del maquinado, de que las piezas puedan medir 0.506 6 • • 

0.507 Clle 

2.• La amplitud de la dispersi6n de las piezas exal1linadas result6 de 0.007 

cm. Esto resulta favorable al coMpararse con las tolerancias totales• 

perlllitidas en las especifi~aciones. 

3.• La M&quina parece estar arreglada en casi 0.002 e• arriba de la dimen• 

si6n nolllinal en la f igura 2.2., el valor central estA en 0.502 en. 

Con esta in.formaci6n, el operario puede i~erir la acci6n correctiva • 

apropiadas puede lograrse una produccicSn •as prolongada y econ6mica conside• 

rando el valor dado por la amplitud de 4ispersi6n de 0.007 ca. La m4quina • 

se puede arreglar para que d~ la dimensicSn nolllinal de 0.500 en lugar de la .. 

de 0.502 cm en que se encuentra¡ o m!s bien, si se ·toma en cuenta el desgas• 

te de la herraJ1ienta, se puede arreglar a 0.499 ca, para una producci6n sa-­

tisfac toria (2) y (3). 

Ahora bi en , consideremos las dos caracterís ticas de una digtri buci6n • 

de frecuencias. 

1.• La tendencia central, o bien ¿Cual es el valor mas representativo? 

2.• ta distribuci6n o dispersi6n, o •ea ¿Cuanta variacicSn existe? 

Para los usos industriales, las do• aedidaa ele tendencia central son • 

l a Media y la mediana. 

Las dos Medidas de disperaidn de aayor atilidad son la de1vi.:i6n llor• 

aal y la aaplitud (•range•) u horquilla. 
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2.1.2. CAWULO DK LOS LIMITES DB CONTROL. 

2.1,2.1. POR VARIABLES. 

Por medio de Gr!ficas de Control. 

De acuerdo con la• dos clase• de dato• de que ae dispone en la ind\la-­

tria, existen doa inodelos tunda111entalea para las gr6ficas de control. 

1).• Por variables (gr!fica X,R) 

2).• Por atri~\ltos (grUicu de p) 

Su cllculo est¡ basado en la teoria de las probabilicladea. 

&TAPAS PARA SU ELABORACION. 

1.• 8elecoi6n de las características de calidad mas conveniente. 

2.• Recolecci6n de los datos tomados a cierto 
1

n'1aer~ de aueatras, cada una 

for•ada por un n4mero conveniente de mddades. 

3.• Determinaci6n de los l!aites de control, de acuerdo con loa datos pro• 

porcionados por las auestrase 

4.• · Decidir si esos límites de control, son econ6micamente satisfactorio•• 

para el trabajo• ¿Son JllUY amplios? ¿Muy estrechos? 

5.• Trazar eatos límites de control sobre una ho~a cuadric•lada. 

Iniciar . el regiatro de los resultados de las 1R11estraa ele un taaílo ••!. 
cu~do, seleccion·ados a deterndnadoa intervalos peri6dicos y c:onforae • 

ae vayan tomando de la producci6a. 

'••' Cuando la car..::ter!stica de · 1aa •uestras de prod\ICc:icSn, quede tuera de 

loa lía~tea de control, tomar la accidn correctiya necesaria, 

Cuando en un proceso las características c:le las aest:ras se conservan• 

persistentemen.te dentro · de los l!lld tes de control , se dice que el pro• 

ceso est! ~ajo control (4) y (5). 

Los límites de especificaciones o del proyecto, fijan la cantidad de • 

vari.aidn que se puede tolerar para las piezas individuales q11e se producen.· 

Por lo tanto, tatos lfaite1 lé pu.eden coMparar direct .. ente con los lfaites• 

/ 

J 

/ 
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del proc~10 de 111 di1tribucione1 de !frecuenci11 . K1ti 1 lillli tea del proceao 

1e pueden ~edir direct8Jllente y compararlo• en el dibujo con los lfMi te1 de • 

es~cilicacione1, p,ara J>Qder determinar a1 existe o no un estado de control• 

sati1t11etorio y econóllico del producto. 

FIGURA 2. 3. 

Los lí~ites de la grAlica de control por variables, como e st~ basados 

en la distribución 4e las Medias, no pueden ser comparados directallente con­

l os límites de especificaciones o del proyecto. Cuando se necesite to•ar 'ima 

decisión sobre si estos lími tes indican una condición satisf ac toria y eco~· 

aica en el proceáo , o no , serA necesario comparar loa líllites de especifica­

c ionea,-=:t del proyec to , con los Hlli tes del proceso. 

La ti gura an t er ior presenta /la re l-=i_ón c l'sica entre estos l.hd tes. 

In la figura siguiente se ilustran algunos casos prácticos que se pue­

den presentar cuando se haga un an'lisi• de esta clase,_ para toaar una deci-

1i6n sobre la condici6n econónú.ca del proceso. Las condicione1 del proceso­

son 1atl1lactoria1 en ambas grlticas. 

1 1 
t4--" Limites del procelO---t•..it 

1 1 1 
1 1 
1 Llmltet 1 

.f · de 
eapeclilcaclonee 1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 . 

i..--- Limite• de e•pedflcaclonet---t..i 

Limites 
¡.... del ...¡ 
I procelO 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

· Lado J141ulerdo FIGURA 2~4. 
f.ado derecho 
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En la grAttc:·a de la izquierda, el proceso tiene una variaai611. aucho -

• aa alllplia que l?• límites de control en la torna en que fueroR calculados,• 

se produciría material defectivo . Bxisten tres alter nativas posible•. 

1 •• Las condiciones del proceso se pueden mejorar. 

2. • · Loa límites de espe~ificaciones se pueden ampliar. 

3. • Se puede aceptar como f ormando par te del costo del trabajo , pués al no 

efectuarse ningó.n cambio, es inevi table algó.n desperdicio • 
• 

En la gr!fi ca del lado derecho de la misma figura , las condicignes del 

proceso son "•uy buenas". Resultaría antiecon~lllico reajustar la herrami enta• 

o hac er un cambio en la,s condici ones de l proceso, cada vez que los r esul ta• • 

dos de las ~uestras quedaran fuera de control. En este caso quedan dos al­

t ernativasa 1) Los l!mitea 4e especificaciones se pueden estrechar, con esto 

se logra un producto mejor , o 2) Los l!mitea de control se pueden ampliar -

aas al l A de los l!llli.tes del proceso. cuando las necesidades en la aceptaci~n 

lo indiquen. 

2. 1. 2.1.1. CAU:ULO DE LIMITES DE CONTROL. 

Para el es tablecimiento de una gr~ica de control por variables, bash 

do1e en que los 111\ites de control se deban de establecer de acuerdo coa la• 

media del proceso, es preci so seguir las ocho etapas siguient es1 

1.• 6elecci6n de la caracter!stica que se deba controlar1 una longitud, .. 

!rea, dureza, etc. 

2•• Selecc icSn de un nómero conveniente de muestras del producto de que se• 

trate y toma de los · datos de la med.icicSn de la caracter!stica de cali• 

dad que se hay~ elegido. El--n6mero de 11_uestras ser' variable, de • • 

acuerdo con la índole de c ada proceso que se examine·, pero como aiaple 

ilustraci6n, se da el dato de una muestra torllada por 25 subgrupas. 

Cada subgrupo debe contener cierto nW.ero de unidades individuales. 11 

tuatlo mls efectiYo que se ha de t erminado en diversa• aplicaciones in• 

dustriales ha sido el de c i nco uni4ades, por lo tanto, ea el ej~plo • 

siguiente se usar¡ un subgrupo de ' unidades. 

Loa aubgrupoa de •ueatras se debeza toaar a intervalo• reg•laret (cada• 

hora, .cada dia)" y •e v~ regis trando los el.atoa de cada uno en el Id.a• 
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ao orden en que sean 1eleccionado1 y medidos, 

3.• Calcular los .valores ~e l a media y de la aaplitud en cada uno de los • 

25 11ubgrupos. 

4h• Calcular la gran lledia X, de las 25 aedias de los subgrupoa. Calcular -la amplitud aedia u horquilla 1 de loa 25 subgrupos de la auestr a . 

5e • Calcular loa límites de control, con los resultados de las Medias y -­

las pp-i,i tudes de esta muestra general. 

6.• Analizar las medias y las allplitudes de cada subgrupo, con relacidn a• 

-esos Hnú. tes 4e control. Deterlli.nar si existen algunos factores que • 

requieran una acci6n correctiva, antes de que esoa 11.ttes de control• 

sean revisados para su aprob.acicSn. 

1.• Deterainar si loa límites de control resultan econ&aicamente satistac• 

torios para el proceso. 

8.• Emplear la gr!fica de control durante la producci6n actual, coJftO base• 

para controlar la caracterfstica ele calidad de que se trate, y asegu­

rarse de que la aed.ia del proceso y la di•persi6n, no presenten caabioa 

de significancia. 

BJ'EMPLOs 

Se ha terlllinado el ajuste en una mAquina autoMAtiaa para la producci6n 

de pasadores, cuya longitud de corte, segdn tolerancias, debe ser de 0. 500 1 
o.ooe cm. Para fijar e ste ajuste de l a a!quina, se hizo una distribucicSn de 

frecuencias. Por el an'lisis de dicha grffica, se deaostr6 que el ajuste -

era correcto para la iniciacicSn de l a producci6n. 

A fin de establecer la gr&tica de control pcr variables, que sirviera• 

para c:ontrelar la calidad de estos pasad.ores durante la prod.uccicSn subsecue~ 

te, se siguieron l as ocho etapas anteriorea aon todo detalle: 

Btapa 11 8elecc:i6n de l~ carac:ter!atica· de cali4acl• La lozagi tud te • 

corte 4e loa pasadorea era lo•'• c:rftico• por lo tanto, 1e eliti& eata ea• ~ 
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r1ctert1tic:a para el contro l por medie de la grl/ica. 

Etapa 21 Toma de datos en un tieapo razona~le. La producci6n era • 

de cerca de ,150. Pisadores por hora. Con un subgrupo de muestra de cinco • 

unidades (una lectura po~ pieza en los cinco pasadores) se puede eatable-­

cer en forma arbitraria, que bastar& tomar un subgrupo cada hora, a fin de 

pqder establecer los l{aites de control. Esta decisi6n es un p101t o neta .. 

•ente pr6ctico, a fin de poder equilibrar algunos factores como los costos, . "" 
posibles deslizamientos en el ajuste de la a&qu.ina, diaponibiiidad de ina• · 

pectores y accesibilidad del equipo de •ediciones. 

Las •ediciones de los 25 subgrupga necesarios ser6n tomadas por un • 

inspector y se registran en una forma semejante al modelo de la Fig. 2.5 •• 

A Medida q~e se Yayan obteniendo loa datos, ae anotan en el registro (ver• 

Fi9. 2.5.). 

ltapa 3 a C'lculo de la media y la opli tud de cada subgrupo. ToJU!. 

do como ejemplo el subgrupo 1 de la Fig. 2.5., las 5 lecturas aons 

0.498 
0.501 
0.504 
0.502 
0.503 

2.508 

Aplican4o la F6rmula ( 1 f s 

-X • 2.508 • o.5ot6 cent!aetros 

5 

Bl reawnen de f6raulaa se il14ican en el ap&ndice. 

(le conaider6 haata la cuar ta deciaal en este ejeaplo, 6nicaaente cea 11-­

nes iluatratiYos). 

Aplicande la P6raula (6)s 

1 • o.504 • Oa498 • 0.006 ceut1aetroa 
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_.,, Para lo·• 1ubgrupo1 res tantes de la Fig. 2, 5. , se hacen c'lculo1 se11!. 

j antea, Lo9 resultados de l as medias y de las 8Jl\pl itude1 para cada subgruN 

po, 1e van trazando en el lugar correspondiente de la gr!/ica de control. 

Btapa 4: Deterainaci6n de ,la gran media y l a amplitud media, La •!. 
•a de la1 medias de los 25 subgrupos es igual a 12.5344. Aplicando la F6r• 

mula (2), re•ulta para la gran medias 

• • X • 12.5344 • 0. 5014 cent!•etros 
25 

Bn una toraa seae jante se hace el c¡lculo de la amplitud •edia, e•-­

pl eando la •is•a P6raula (2) en la sig'lliente t or ma1 · 

R • suma de las ampli t udes de los subgruPOs 
nhero de l os subgrupos 

La &W'lla d.e las ampli tudes de los subgrupos ea de 0.103, La aJ1pli t 114 

aedia resultas 

Btapa 51 . C'lculo de l os limites de control. Las f6raulaa eapleadas 
., 

para e l c6lculo de los l!nli tes de contllol son: 

Meili a11 

• 
Límite inEerior .x •AR 

2 
(7 ) 

• 
-Líne a central .x 

• -Linli te superi or •X +A/ (8) 

h pli t'Wtesa · 

-Lind te in.t'erior • D3R (9) 

-L!nea central • R 

· IJnd te superiof -• D4R (10) 
J 

De acuerdo con la ·Tabla I (ver notas ao11pluentarias), lu constan .. . 

tea aplicables para 1ubgr•po1 de 5 Wli4adea, 1ona 
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A2 • 0,,577 

D3 • o 

D4 e 2.114 

Haciendo la sustituc idn de A2 en las Fdrmulas (7) y (8)s 

En la F6rmula (13) 
) 

• = -L!mi te inf'erio;- •X - AR 111 0~5014 ~ ( 0~577)(0.0041) 1:1 0.4990 2 

En la F6rmula (14) 
et 

+ A2R. Límite superior •X 0.5014 + (0.577)(0.0041) .. 0.5038 

Sustituyendo los valores de n3 y o
4 

en las F6rmulas (9) y (10) : 

F6rmula (9): 

I.ími te inferior -a D3R • (o)(0.0041) •O 

F6rmula (10): 

Límite superior a D4R a 2.114(0.0041) • 0.0087 

Estos límites de control se trazan por medio de l!neas a trazos en -

l a parte correspondiente de . la Fig. 2.5. Se traza tambi~n la línea .central 
1 

en estas gráficas. aun, cuando en-algunos casos _se prefiere omitirla. 
. , -

Etapa 6: Empleo de los límites para el análisis del resultado de -­

los subgrupos. En la etapa 5 ha q'Uedado terminada la gr~ica de control PA 

ra longitud de corte de los pasadores. producidos en la m!quina autom!tica. 

De la inspecci6n de la Fig~ 2.5., se puede notar que todos los puntos que -

marcan los valores de las amplitudes de los subgrupos, quedan dentro de log :....:o 

l ímites, pero el valor de la media para el subgrupo 5, queda tuera de con-­

trol. 

Es muy posible que . esto sea debido dnicamente al azar, puesto que sg, 

lo una lectura se ha presentado tuera de control. No hay que olvidar que • 

todos los c!lculos est~ basados en la9 leyes de las ,probabilidades, 
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Sin embargo y para este caso, por otras razones, se hi zo un an&lisis 

posterior para el subgrupo 5• La investigaci6n aclar6 que el inspector ....... 

asignado no había toaado· personalmente las lecturas, habiéndolas encoaenda• 

do a otro empleado. Bl empleado co11i1ionado para tomar las lect1lraa, no és 
·' 

taba capacitado p~a ' manej ar el eqaipo de precisidn de mediciones a Por ca!! 

1a de otros factores, se tuvo la sospecha de que el subgrupo ' no se había• · 

medido total.Jlente, o bien , 1que las lecturas eran "fictic~as" • 

• 
Para ser lluy severos en exac:ti tud, se debería de repe.tir el procecli• 

miento 4e muestreo de las etapas 2 a la 5. 

En este ejemplo, los 1!11.ites de control se conservaron en la forma • 

original de su cAlculo. Se estim6, despu's de un · examen de los datos, que• ·i 

el recAlculo ' no proporcionaría resultados auy diferentes, que JustificaraD• 

el gasto adicional de tiempo que consecuentemente se necesitaba. 

Bl caso oorreaJ)ondiente al subgrupo S se presenta con frecuencia cuA!_ • 

do se trata de establecer, inicial.lllente, loa 1!11.ites de control para un pr2_ 

ceso o para una operaci6n. Se deben juzgar con. mucha prudeJX: ia los resv.lt.!, 

do• dé las muestras con las cuales se hacen los c&lculos iniciales. 

En algunas ocasiones, durante el per!oclo iaicial de c!lculo , alf11J1as 

medi as o p ,pli tudes de los aubgrupos quedan fuera de collltrol. Bn tales ca• 

sos se deben redoblar los esfuerzos para poder descubrir• identificar y el! 

ainar las ca•sas. Bl procedimiento de las etapas .2 a la 5, se repetir& ha.! 

ta que el proceso o la operaci6n se encuentre •bajo control•. A este proc~ 

4illiento se le denomina tami zar los datos ie la gr6fica. 

ltapa 7i Determinar si resultan econcSmicaJllente satisfactorios los • 
. ' 

1!11i tes de _control. Se puede to.ar una clecisi6n efectiva sobre la ec:onoJÚa 

de los Un te1 de coDtrol. por aedio de Wl anililis de la di.strib11ci6n de • 

frecuencias, antea de establecer la gr!i>ica y comparando entre d. este aa'• 

lisis coD ·loa mi.saos l:!ai tes despu~s que se hayan calculado@ 

En el incisg 2• 1'.1• se dijo . que lás condiciones de un proceso se CO!i 

aideraban econ611iaoente satisfactoria•• cuando su diatribuci6n d.e frecuen• 

ciu . quedaba dentro de los UJlites de tolerancias y, adeah. bien c:entra4u. 

In la hcci6n anterior se hizo notar que ae habla efectuado el an'1iai1 de• 
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la dittibucidn de lreeuenciaa, cuan~o la •'quina era ajustada para la pro .. 
dw:ci~n de pasadores. Por aedio de este an!lisis se comprob6 que 101 líai• 

tes de 3-sigJla, o líaites 4el procesG para la longitud de corte, quedaban • 

dentro del Yalor de 0.49 2 a 0.508 cm, de loa líaitea de tolerancias. 

Bl objeto de obsevar los Ullli tes de coa.trol en comparacicSn con el - : 
( 

nilisi a de los Uaites del proceso, es 6nicaiaente ,para justificar las con-

clusiones de.la distribuci6n de frecuencias. Por lo tanto. puede ser que• 

la diatribttei6n de la• mues tras no baya sido representativa, o que el proc!_ 

so pueda estar sujeto a factore s que causen variaciones y que no fueron to• 

madoa en cuenta durante el anilisis de la distribuci6n de frecuencias. 

En el caso de los pasadores, una siaple airada a los líaites de con• 

trol mar~ados en la Fig. 2.5. basta para corroborar las conclusiones de la• 

distr ib\lci6n de frecuencia. 

La línea central de la grUica de X se encuentra hacia la parte •al• 

ta• de las tolerancias, m!s que sobre el valor nollinal, pero esta situaci~n 

se presenta auy a menudo en el taller. Tal vez este resultado proviene del 

deseo del operador de la mAquina de conservarse •dentro del lado de seguri• 

dad de las tolerancia•"• 

Lo que aparentemente ha hecho, es fijar a11 herraraienta a fin de que• ,. 

se produzcan pasadores cuyo va~r aedio, est& 1111 poco arriba de la longitud 

noJll:inal de 0.500 cm. Bato lo hizo porque a los pasadores dentro de la •par 

te alta" que presentaran sobra d.e aaterial, se lea podría quitar el exceso• 

en ·caso de que salieran de las especificaciones, llie11tras que los pasador~• ·· 

fuera de tolerancias •en la parte .baja• ae desec~ar!an. 

A pesar de que lal!nea central se locali&a en la &0Ra superior de• 

las eapeciticaciones. los lilli tea de control re111ltáll aatiataatorioa1 si.a a 

enlhargo, d se quiere ser •'• riguroSGI se cle'be centrar esa línea coa el •.1 

lor nolli.aal de las espeaitioacicuiesei 

ltapa Bs BapleQ ele la1 1Íaite1 para centrolar la ca.Uc!ad de la pro• 

clw:cicSn actaal. Cala•lad.e• y aprobacloa loa l1ai tea •• coatl'ol• •• pae4e ª!. 
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locar la grliica cerca de la máq\dna aatolllAtica que produce los pasadores.• 

En esta grAtica, con sus l!lli tes de control trazad.oa, se van aarcando, en • 
' ' 

el lugar correspondiente, cada uno de los valor-es de las Medias y de las 8!. 
plitudes de loa subgrupos peri6d.icoa que se seleccionen. Se 4esignar! al • 

e•pleado· que deba encargarse de este trabajo, el que por lo general debe -­

ser el inspector del t_aller o bien el operario de la •'quina. Si la grUi• " 
) 

ca indica que sea necesario, se tonar' la acci~n correctiva correspondiente • 

• 
Durante el proceso para el c6mputo de los l!aites de control de los• 

pas'adores, ·1os subgrupoa se seleccioziaron cada hora. Esta aisaa pol!tic~ • 

se puede emplear al usar la gr6lic:a para el c:on~ol de la calidad ele longi• 

tud de corte de los pa9adores, en la proclucci6n actual. Este perioclo de --
' una hora es suficientemente normal para poder poner ele relieve ciertos fac• 

tores, collO •deslizamientos•, desgaste de la herralllienta, gradual atloja--­

aiento de los tornillos del porta-herraaientaa a fin de contar con lm tiea• 

po suficiente para prevenir la producci6n de piezas defectuosas. 

Puesto que las condiciones 4el proceso sobre el cual se basaron los• 

c¡lculos originales puede estar sujeto a caabios, es conveniente que los l!_ 

llite• de control sean revisados y recalculados peri6d.icaaente. La necesi-­

dad de este recAlculo depender,, desde luego, de la tendencia a cambios en• 

las condicione• dei :Proceso ode la operaci6n. La frecuencia con que se de• 

be efectuar el rec$.1culo, poc!rA ser de 6 horas, 6 dias o 6 aeses, depead.ie!. 
~ 

do de las circunstancia• particulares. 

,Para e l eJe11plo de les pasadores, 1'11 periodo de 3 •eses es el aAs -

apropiado para' recalcular los liai tes. Pero si se nota algh cambio duran• 

te el ·proceso, el rec'1culo 4e lillites debe hacerse de iAaediato. 

ljuplos In 100 lotes consecutivos 4e un cierto pl,stic:o, 1e hizo la detq 

•inaci61l del contenido aúiao 4e cenisu, caracter1stica que co11trola •• ~ 

reza, con el resaltado siguiente& 



lAt~ 
N6m . 

• 
1 

! 
2 
3 
4 

5 
6 
7 
8 

9 
10 

1 
11 
12 

13 
14 
15 
16 

1 

17 
18 
19 
20 

· i ·i contenido de cenizas en 100 . lotes sucesivos del plástico XX 
(Producción de 2 lotes por turno) 

1 . . 
Lote 3 Lote 3 '"''" . 

3 (,ol• 3 3 
C..ni .. N6m, C..ni•• N 6m . Ctmui N6m. Ceni•• N6m. CelllH 

- --
1.16 21 L26 41 1.26 61 1.15 81 1.23 
1.32 22 . 1.20 42 l.19 i 62 1.21. 82 L18 

1.18 23 . 1.16 . 43 1.18 63 ' 1.26 83 1.23 

1.14 24 1.26 44 . 1.13 64 . 1.22 84, 1.20 

1.24 25 1.21 45 1.24 . 65 . 1.13 85 1.26 
1.16 26 . 1.2! 46 ' 1.20 66 1.21 86 1.19 
1.1,9 27 1.24 47 1.26 67 1.18 87 1.14 
1.25 28 1.23 48 1.18 68 1.20 88 1.21 

1.11 29 t.: l 49 1.24 69 1.22 89 1.21 
1.15 -i~ 1.20 50 1.22 . 70 1.21 90 1.17 
1.12 1.11 51 1.17 71 . 1.12 91 1.14 
J.26 32 1.23 52 1.17 72 1.21 92 1.16 

1 

1.18 33 1.16 53 1.18 73 1.20 93 1.19 1 

1.22 34 1.16 54 1.24 74 1.25 94 1.22 
1.21 35 1.22 55 1.23 75 1.15 95 1.23 

· t.19 36 1.15 56 1.16 76 1.16 96 1.24 

1.16 37 1.23' 57 1.22 77 1.17 97 . 1.18 

1.15 38 1.18 58 1.26 78 ' };21 98 1.20 

1.22 39 1.21 59 1.14 79 1.20 99 1.16· 
1.19 . 40 1.14 60 1.18 80 1.26 100. 1.18 \ 

- .·. 

Suma de las 100 observaciones • 119.61 

Media de lae observaciones • 1.196 
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A1i .. tl1ae1u 

AS INDIVIDUALHS MEDID 
o . Mt1e91n 

1 N6•, 

BSEl\VADAS __ .i..,____:_ 

.x, X z x; 
' 

• 1 1.16 1 .22 1.18 
2 1.24 1 .16 1.19. 
3 1.11 1 .15 1.12 
4 1.18 l. 22 1.21 
5 1.16 l. 15 1.22 
6 1.26 l. 20 1.16 

7 1.21 l. 24 1.24 
8 1.21 l. 20 1.11 
9 1.16 l. 16 1.22 

10 . 1.23 l~ 18 l.21 
11 1.26 l. 19 1.18 
12 1.24 1. 20 '1.26 

13 1.24 ' 1. 22 ' 1.17 
14 1.18 . 1. 24 1.23 
16 1.22 l. 26 1.14 
16 1.15 l. 21 1.26 
17 1.13 l. 
18 l.22 l.'2 

21 1.18 
l 1.12 

19 1.20 1.2 5 1.15 
20 1.17 1.2 1 1.20 
21 1.23 l. 18 1.23 
22 1.26 1. 19 1 14 
23 1.21 l. 17 1.14 
24 1.19 1.2 2 1.23 
25 1.18 1.2 o 1.16 

'1 

BUM AS 

~ 

1.14 4.72 
1.25 4.84 
1.26 4.64 
1.19 4.80 
1.19 4.72 
1.26 4.88 

1.23 4.92 
1.23 4.75 
1.15 4.69 
1.14 4.76 
1.13 4.76 
1.18 4.88 

1.17 4.80 . 
1.16 4.81 
i.t8 4.80 
l.22 4.84 
1.20 4.72 
1.21 4.76 

1.16 4.76 
1.26 4.84 
1.20 4.84 
1.21 4.80 
1.16 4.68 
1.24 4.88 
1.18 4.72 

TOTALES: 

MEDIAS: 
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MEDIAS HORQ • 

X R 

1.18. 0.08 
. 1.21 . 0.09 

l.16 0.15 
1.20 0.04 
1.18 0.07 
1.22 0.10 

1.23 . 0.03 
1.19 0.12 
1.17 0.07 
1.19 0.09 
1.19 0.13 
1.22 0.08 

1.20 0.07 
1.20 6.08 
1.20 . 0.12 
1.21 . 0.11 
1.18 0.08 
1.19 0.10 i 

1.19 0.10 
1.21 0.09 
1.21 0.05 
1.20 0.12 
1.17 0.07 
1.22 0.05 
1.18 0.04 

29.9025 2.13 

1.1961 0.0852 

Bn la Tabla I para gr•po• de n • 4, se enc11eatraa1 D3 • 

o.os D
4 

• 2.212 y A2 • 0.729 • 

. Para la• Líneas Oeatrale• de la• QloUica• de !le4ia1 1 • 

Ror•llillal le toaaa 
• 
1 • ,_,,, y i. º·ºª' 



34 

!.faite• de Coatrol.• Gr.Uica de Hor quillast 

-D3 1· • 0.00 1 D4 1 • 2.282 X 0.085 • 0.194 

• + - + 
Grilica de Me4i~11 X • A21 • 1.196 - (.729)(.085) 

Lfaite Superior • 1.258s t!aite Illlerier • 1.134 

• 

,,,, L s.c . -
..... 

l/ _2 ~ A ,¡ \. /'\. ~ A r--..._ x /\ 
/ ' \ I '-1 '\. ,,-4 , .. _,,, ,-,, 

V ..... " -
'·'" 1 .1.( . 

- ..__ 

1 1 1 1 f 1 1 1 1 'f 1 1 1 1 'l 1 1 1 1 f 1 1 1 1 j• 
.t o - L.s.c . 
. ,. 

./ Z 

R. 
º' 
o• A -

••• 1 ' 1 1 --HL •.. 1 1 1 .r.e 

AJfALISili · CollO tocio• los pu t o• de la• Grili ca1 se eRC11utran Cen­

tro de los ld'.aites 4e Control, se cone l11ye ••e la pro4ar::ci6a estA bajo coa• 

trol. 
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2,1 . 2,1 , 2. GRAPICA »E CONTROL PARA DESVIACIONES NORMALES, 

En algunos talleres se prefiere la 4esv.iaai6n noraal como medida de• 

diapers~6n para las grllicas de control, auy en particular cuando el tama• 
' 1 1 

Ho del aubg~upo debe de ser mayor de to unidades. En este caso se le de112, 

aina gr&fica de (X, <f ). 

El profediJIÚ.ento para .el cilculo de los límites .de control es auy s~ 

ae jante al empleado con las amplitudes , excepto, desde luego, de que se ... 
i 

traza una grUica para desTiacionea noriaales en lugar de la gráfica para • 

la1 .. plitwles. Bstaa nuevas constantes son ~espectivamente, A1 en lugar• 

de A2 y B3 y s4 en lugar de D3 y D4• lstas constantes se encuentran tab•• 

lada• en la Tabla I de acuerdo con l os taJllaffos de los subgrupos. 

Las t6rmula• que se deben de ·e•pl ear para estoa c¡lculos sonr 

Medias a 

• 
Limite inferior .x - A1C1 (11) 

• 
Línea central .x 

Limite superior .x + ,, \) (12) 

Desviacione1 Xor .. le11 

Lílld te inferior • s3 v (13) 

. Linea central • ft 

Liai te allperior • B 4 (f 
(14) 

Bje11plo1 

Se tienen 15 lotes de art!culos de una característica de calidad X.• 

Se toman muestras de 5 unidades de cada uno 4e los 15 lotes, y el proae4io 

y la desviaci6n noraal de la auestra de cada lo te se calcula, tal collO 1e• 

auestra en la segada y tercera col-• de la siguiente Tabla.· La Tabla • 
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t ambi~n muestra el c¡lculo 4e la gran Media X, l a de1viaci6n normal proae• 
dio o· y un an'lida detenido del lote 1 en cuanto al c'lculo de i' y v • 

Lo te X 

1 10.14 
2 10.02 
3 9. 80 
4 .~. 90 

' • 9.98 
6 9.82 •· 7 9.88 • . . 
8 10.01 • • • • • • • 

• • 

~ n Lote 

' 0.15 , 5 9 ' ' 0.06 5 10 ' ' 0.18 5 11 • ' 0.34 5 12 • • 0.19 5 13 • • 0.17 ' 5 14 • • • 0.18 • ' 15 • • • • 
º·º' • ' • ' • ~i". • ' • • ' • • • • X • 

' • 

Lote 1 

X (X - X) 

10.24 0.10 
9.96 o .1a 

10.26 0.12 
10. 29 0.15 
9.96 o.1a t. • • • 50.71 ' ' 

X • 10. 14 

fT • .) ~(X ; i )2 

cr~ -0._1, 
5 

X (f n 

9.95 o.14 5 
9.93 0.12 5 

10.05 0.12 5 
9.90 0.22 5 
9.66 0.45 5 
9.84 0.14 5 
9.82 0.21 ' - ---

148.7o' ~<T. 2.'72 
9.91 ff. o.1e1 

(X - i) 2 

0.0100 
0.0324 
0.0144 , 
0.0225 
0.0324 

i 0.1117 
' ' 
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11 pro11edio . o la de1viacidn nor11al indican la verdadera pero de.9c:on2_ 
c ida de1viaci6n normal del universo. En este caso el universo son los 15• 

l otes y las 11ueltras del lote se consideran como muestras al azar de un -

1ubgrupo del gran lo te. 

C'lculo de L!•ites para desviaci ones normales. 

• 

. o.s 

º ·o.4 

0.2 

o.o 

ft • o.1s1 

B q=.. 2.12s ét • .385 L.c.s. 4 

• 

------
• <r+0.131 ----------- - -___ ..., __ ------ - - ----

• 
• • • • • • 

_. .. _t.·----- ---- ------------- __ '2:-SlJJl. 
0-- 0 .205 TOMADA COMO O 

1 2 3 4 5 ~ 1 8 9 10 11 12 13 14 15 

NUMERO DB LOTB 

FIGURA 2.6. 

(13) 

(14) 

81 lote 13 esta salido cpmpletamente de loa lfJlites, por considera-­

ciones prkticas y necesita ser eliminad• de loa cllc.alo11 su <T es 0;45,• 

1ubstrayendo 0.45 de~ ([, la cual ea 2.72 y dividiendo entre el ad.ero ele 
, -

lote• (14) ([ • 0.1621 ca11biando 101 1Íllite1. · 

B3 CJ • O 

fj • 0.162 
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'o 
0

_
4 

, EL LOTE 13 ESTA OMITIDO 

--~------ ----
..l 0.3 

~ 
11:1 
~0.2 • • • • • 
~ .. 
H 0.1 • • • • 
~ 

• ~o.o m --~--~~~~~~~~~...,....~-,-~-

Pll 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 14 15 

• ---- ------- -- ---·- -- -- -------· ... 
Q 

lfUMEIO DI LOTE 

FIGURA 2.7. 

Esto establece quet todas las muestras (exceptuando el lote 13) del­

gran lote tienen un promedio de desviaci6n nor•al 0.162 para 5 muestras. 

Tal •es ae pudiera reducir la amplitud de la desviaci6n noraal si se 

elillina de los c'lculo• el lote •• 4S pero eato ya depende de consideracig_ 

ne1 prActicas. 
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2.1,2.2, CAWULO DE LOS · LIMITES DE CONTROL POR ATRitmTOS • 

. LIMITES DE CONTROL PARA POR CIENTO DEFECTIVO. 

En la inspccci6n por el sistema de Pasa'-no-pasa (o por atributos) a­

cada unidad se le clasifica como dentro de límites y fuera de l!mites de -

especificaciones. Frecuentemente los datos de la inspecci6n por atributos, 

se representan por el valor de su fracci6n defectuosa o por el porcentaje-
• . 

defectuoso. La fracci6n defectuosa (expresada por una cifra decimal) es • · 

el valor que se obtiene al dividir el n4mer9 de unidades que presentan de­

fectos , entre el ndmero total de unidades inspeccionadas. El porcentaje -
' ' 

defec tuoso es la representaci6n en porcentaje del anterior valor decimal. 

Por lo tanto, si tres unidades se han presentado defectuosas en, un -

lote de .100 unidades, la tracci6n defectuosa para ese lote ser! de 3/100 o 

sea 0.03. El porc.entaje defectuoso de ese lote es de 3. 

Siendo universal .el concepto de la variabilidad entre los productos­

º piezas manufactur!=ldas, se' deber! de enc~ntrar en la inspecci6n por atri­

butos y en su correspondiente valor del porcentaje defectuoso, como en las 

lec turas por mediciones efectivas. Los datos del porcentaje defectivo o -

de la fracci6n defectiva, se pueden caracterizar por sus valores de tendeg, 

cia central y de dispersi6n• al igual que en las lecturas por mediciones. 

Con los .datos del porcentaje defectuoso (expresado 'en n4rneros ente ..... 

rns , como 3 ¡>or ciento.) la medida de tendencia central es la media de es­

tos datos, expresada en porcentaje.· La desviaci6n no~al es la medida de­

dispersi6n en ese porcentaje,· 

La media , ~1 porcentaje defectuoso, se simboliza por p (¡; con barra). 

Para un tamaño constante de muestra, el valor p se puede calcular dividien, 

do el porcentaje de defectuosos por.JJnuestra entre el tamaiio total de la -

muestra por 100. Si el tamaño de las muestras es vari'able, de una a otra, 

el valor de p se .encuentra dividiendo el ndmero total de detectilosos enco!. 
1 

trados en la serie ·dé! auestralt entre el ndmeito total ,de wd.dade1 en la •! 
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ri~ de muestras, como sigues 

L. e P • ~ n X 100 (20) 

en la c•al e • n6aero de defectos. 

La de1viaci6n nor•al de p se aiaboli1a por v
1 

(sig11a indice p con• 

barra). Para un taraailo constante de auestra• 1e calc•la coao 1ig•e1 
• 

V-.JP(too•P) 
- P n 

F.n la cual n • toailo ele la •ueatra. 

p • valor •edio dtl porcentaje detectuoao. 

Co•o en el caso de las gr!ticas de colltrol por variables (4atos por• 

aedicionea), loa l!n tes de control representan el valor 3-.igaa para las• 

medias, y en eate caso, para el valor aedio del porcentaje detectuolO• La 

obteaci6n de esto• l{llites de control, ea corao siguet 

Lí•i tea de control • ¡; 1 3 P'(,oo - 'P) (t5) 
n 

Los l{Jllites para la fracci6n defectuosa se obtiene con una ligera .. 

adaptaci6n de la t6raula anterior, eoao sigues 

L{Jlli tea de co~trol • p + 3 j J1(t • Pt) 
. t -

D 

(16) 

En la 4lti•a t6raula ¡ 1 es el valor deciaal de la traccicSn defectuo• 

aa 11edia. 

La interpretaci6a de ea tos Uai tea de control es seaejante a la •ue• 

se da -a los HJl:i tes de control por variables, en este · a,ap!tulo. Cuando -

101 valores del porcentaje detectll010 de las auestras. toaadas de la pro-­

ducci6n, resulten tuera de 101 l.!llitea de coatrol del porcentaje 4electGO• 

ao, indicarh que •• ka etectuaclo u caabi• ea el proceso y q'lle 1e l'eclaaa 

una acci6a correctiva. 



41 

008 FO.RKA8 l>B GiAFICAS 1'>B COllTROL 11' POR CIEITO DBFECTUOSO. 

Las gr!tica• de control basadas en datos del porcentaje defectuoso.• 

han demostrado au efectividad para el control de la calid•d 4vante la P?'.2, 

ducc16n. Se e•plean dos variedades principales. que sons 

Pora a 1 s Tuaílo constante de auestra. Se . basan estas grilicas en • 

la comparacti.6n de los valores del porcentaje detectllOao o de la tracci6n • 

detectuosa, con los l!aites de control, deduci4o• estos datos de 1UUl serie 

de auestras de un t~ailo conatu.te. lata• auestras se seleccionan peri6d!. 

caente del proceso de producci&n - ca4a hora, cada 15 llinutoa, cata aail,! 

na• cada lote. 

Forma 21 '1'a11aifo variable de auestra. Estas grliicas se eaplean -

cuando se etect'4a una inspecci6n 100 por ciento de las piesa• o conjuntos, 

como par te ele la rut.ina de la lactor!a. Bl tamailo de la a11estra ea este • 

cato, es el de la producci 6n total durante el periodo de que se trate, y • 

por tal ao t i vo _. tendr A qae ser diferente de un periodo a otro• 

&l e s t ableci11li.ent o de los l!aites de control para las grliicas de l a 

Foraa t, e• un procedillliento directo. En este a&todo se calculan los l!a!, 

tes por medio de la P6ra•l a (15) y de que la grAfica dnicaJ'lente consta 4e• 

wia sola parte , o sea para el porcentaje detectlloso, en lugar d.e toaar P<>r 

1eparado para la aedia y para la aapli t11d. 11 talldo ele la auestra para • 

estas grAticas es 11ucho aAs grancle q•é en el caso de ae4icio11es, 4ebi4o a• 

la escas a etecti vida4 ele los datos obteai4oa ea la i111pecci&a por atrib•­

to1" ( 6) 

La pri nci pal . aplicaci6n de la gr!tica de la Poru 1, ea ea aq11ello1• 

casos en que n~ pueden existir datos 4e 11edicione1 --coao ea 1lll acabado 4e 

superf icie• • o po1ible11ente en celore.-- o biea por •11e aea a11y clil!cil o~ 

tener e1a1 aecliaioaea. Taabi&n ea el caso ea q11e sea necesario t oaar ua • 

taaailo croaatut e de ••e•tr•• no por aeae1itad llel co•tr•l de cali4a4, •i• 
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por otro1 ·1actore1 coMo pago del trabajo a de1tajo1 o que el ndatero de uni -
dadea que for•en un lote para su revi1i6n 100 por ciento, e•t' apegado a • 
1Ul n6aero lijo de unidades, cono 500, 2500 6 4000. 

Las griticas de la lorlllél 2, probablemente son las a1s iaportantea 4e 

la• grUicas ea porcentaje defectu.oso. Ade•'s co110 el procedimiento para• 

el cAlculo de los Uait~• de colltrol 120 es tan directo, como en las grUi• 
' 

cal de la F.oraa 1, eatas se elstudian con 11&1, detalle a colltinuaci6n. · 
-.., 

GRAFICAS DI POK CIENTO DEFECTUOSO BN UNA INSPECCIO• 100 POR CIERTO. 

La aayor parte de la inspeccicSn en la industria, es por el procedi­

miento de •Pasa, no Pasa•. 11 ex&Jlen de la• unidades por este procedillie!!. 

to, ea una inspecci6n 100 por ciento, en la que se exaJ11.inan cada una de .. 

las piezas, separando las uni'dades •alas de las buenas. 
_) 

Ü>a registros con los resultados de esta clase de inspeccicSn, se han 
' 

venido conservando desde hace varios ai{os en muchas factorfas. Bn •arios• 

casos la conserv-acicSn de estos registro• ba sido un trabajo in4til, P11esto 

que · ese conjunto de n6meros archiva'°• no puede sUldnistrar una gufa conv,t 

Diente para prevenir la producci6n l\ltura de unidades defectuosas. 

Para el establecimiento de ":llª gritica de control en por ciento de-­

lectuoso, se pueden seguir las ocho etapas que se aenciollall a continuaci6nt 

( 

1. Deter•inar cu'l ea la característica de calidad que se deba de con--

trolar. Puede aer una sola caracterfstica,como una longitwlt un pe• ' 

so, una coaposicicSn qufllicaa con frecuencia se to.wi todas las que • 

se encuentran en el producto que se exalline y q•e hacen defectuosas• 

a las Unidades. 

2. Seleccionar un ri4aero conveniente de auestras• Cada auestra estar'• 

loraada por un n6mero conveniente 4e unidades. Co11o ea el caso de • 
r· 

la 4eteraillaci61i de lo• Uai tea de control en. grUicaa por Tariablea 
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~ pre1e"tado en la parte anterior, el a4mero convellieate •e aue1tra1,• 

variar' de acuerdo con el proceso de que se trate. Coao siaple ilua .-
traci6n, se toaarh 25 aueatra1. 11 •1u1m.ero de unidades• en cada -

·' 

aue1tra e1, para este ejeaplo, el ndaero total de unidades exwna-

das durante un · período eathdar de inspecci6n, como una hora o un -

41a. taa 25 al.teatral se toaan aucesivaaente (cada bora, cada dla).• ----
Loa datos ele es.tas auestras se debea registrar en el llino orden en• 

que te vayan toaando. 

3. Calcular el tuaffo aedio de auestra. Para este caso, en que el t~ '· 

flo de la · auestra es el total de piezas inspeccionadas clurante ana bst . 

ra o un día, , se puede tomar el proaeclio lle produccicSa por bor ~ o ~ 

día de trabajo coao taaailo de aueatra. 

4e Calcular el promedio, de ,de.tectuosos por hora o por día (por aueatra). 

'·· Calcular 101 líai tes de control, de acuerdo con los resultados obte• 

nidos en las etapas 3 y 4 anteriorea. 

Bxiaten noaograaai que iaiapli!ican loa cAlculoa 11ecesarios al apli­

car la F6raula (15), en lugar de uaarla clirectaaeDte. 

'• Bxudnar los valores del porceataje detectuoao de cada aueatra, con• 
1 

relaci6n a los Uai tes de control. Deterlliiaar ai existe algb tac-* 

tor que aJfterite una acci6n correctiYa, aAtes ele qae eatoa l1aitea •e 

acepten para su aprobaci6n. 

1. Deterllinar si esos líllli tes de coDG'ol resultan econ61liC'11t<l'ente aatia• 

tactCl)rioa para el proceso•· 

a. laplear la grAtica de control para la producci6n actiYa, como ea ~ 
guía para controlar la caracterfatica de calidad de que •e trate. 
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En la •anutactura ele corazas para aotores por ejeaplo, exists varios 
'l 

atributos que pueden hacer que esa coraza resulte defectiva. Algunos de e.! 

toa atributos son tracturaa de flUldicicSn, diiaetro interior incorrecto, o • 

un •aquinado .tinal deficiente. Bn la inspecci6a final 100 por ciento de e.! 

tat corazas• ·~ tiene una aplicaci6n peculiar ele las grUicas de control en 
• 

porcentaje defectuoso, donde cualquiera de loa atributos pue4e originar el~ 

rechazo. 

La producci6a de estas corazas varía entre 950 y 1050 piezas por 4ia. 

lata prodl1Cci6a 4iaria que se inspecciona, serA considerada COllO taaaílo de• 

auestra. Las ocho etapas que se requieren para el establecilliento de una • 

gritica de control de esta clase, se presentan a continuacicSn detalladae~• 

tea 

ltapa 1 s I>eterlllinacicSn de la característica ele calidad por estudiar. 

In este caso, c11alquier atributo que pueda causar el rechazo de la coraza • 

te debe de toaar en . consideraci~n. 

Btapa 21 Seleccionar uu nállero conveniente de •uestras. Se 4ebea r,t 
·-

gistrar los datos de los resultado• de la iaspecci6n en 25 dias 8\ICesivo••• 

Batos datos se van anotando en la seccicSn correspondiente de la Fig• 2.a. 

Etapa 3s c•iculo del tamaio aecU.o ele aaestra. · La producoicSn total .. 

en los 25 d!as tu~ de 25000 unidades. 11 proaedio ' de pro4ucci6n diaria se­

r' 25000/25, o sean 1000 unidades. 

Btapa 41 C!lc~lo del promedio 4e detectivos. Bl a6Jaero total de 4e• 

tectuosoa tu& de 1250 uni4ades91 11 valor •ecli• de detec.tuo9o• por dfa re-."" 

aulta de 1250/25. o aea de 50 Ullidade••' 

ltapa 51 C4lcalo de l:!ai tes te controle 11 c'lc:•lo 4e 101 11111 tea .. 
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di: <''on trol se 9implilica considerablemente con el empleo de gr!ficas. En .. 

las Figs. 2.9. y 2.10• se muestran las gr&ticas empleadas en esta determin5 

cidn. La Fig. 2.10. difiere de la Fig. 2.9. en que su escala horizontal se 

encuentra ampliada. 

El empleo de . estas. gr&ticas es el siguientel Se localiza el m1mero • 
' 

promedio de defectuosos, 50, en la escala hori zontal de la Fig. 2.9. La ..... 

Fig • . 2.10. po se puede emplear 1 puesto que su escala horizontal dnicamente• 

contiene hasta 17 como media de defectuosos . Las dos curvas a trazos que • : 

cst~n marcadas como "n6m. mínimo de defectuosos" y "n6m. m!ximo de defectu2. 

sos", respectivamente, cortan a la vertical trazada por el punto 5'0, en las 

alturas correspondientes a 29 y 71 de la escala vetical de la Fig. 2.9. B.!, 

tos valores de 2·9 y 71, r~presentan el n6mero mínimo y el m!ximo de defec­

tuosos, ' que prlcticamente se deben obtener en cualquier d!a de produccic$n. 

Los límites superior e inferior de control para el porcentaje defec-­

tuoso, se pueden calcular por las siguientes f~rmulas: 

L!mi te superior de contro.l • 

Línea cen'tral .. 

Límite inferior de control • 

No. m!ximo de defectuosos 
Tamaño medio de muestra X 100 

No. promedio de defectuosos x 100 Tamaño medio de muestra 

No, m!nimo de defectuosos x 100 Tamaño medio de muestr a 

T~nga·se presente que el tamaño medio de muestra, en la etapa 3 ante­

rior, tu~ equivalente al promedio de producci~n diaria, o sean 1000 unida-­

des. 

Lfmi te inferior de control • No. m!nimo de defectuosos x 100 
Tamaño medio de muestra 

• -1-0-~-~- x 100 • 2.9 por ciento 
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Estog Hmi tes '!le deben trazar en la parte correspondiente de lA gráf,l 

ca de la Fig. 2.a. 

Etapa 6: Analizar los resultados de cada muestra. Examinando la Fig. 

2.8 . se puede notar que los r esultados de las muestras en el tercero, sexto , 

d~c imo, onceavo• doce avo, quince avo y décimosexto d:Ca, quedan fuer a de los• 

l !mites de contro l. Se debe proceder a la investigaci6n de las causas de • 

es ta variao..i6n. Para los puntos que que.dan arriba de l l!mi te superior , las 

causas se deben de eliminar s i es p~sible. Las causas por las que los pun• 

tos quedaron fuera del límite inferior, se identific arrui , si es posible, de~ 

tal manera que las razones por las que la calidad ha me jorado en esos días, 
-, 

se puedan aprovechar. 

Son siete muestras f uera de los lÍmi tes de control, es indudable que• 

se necesi tar!n otras · 25 muestrast después de que se haya tratado de me'jorar 

el proceso. Se calcularM los nuevos l!mi tes de control,. comparMdose los• 

resul tados de las muestras con estos límites. les procedimientos de l a to• 
¡ • 

ma de muestras y del c ~lculo de los . límites se repetir!ci hasta que los re...: 

sul tados de l as muestras indiquen que el proceso est! controlado. 

Lo s nuevos límites de control que se calculen, deber rui r eflejar la m~ 

jor !a que s e haya introducido a las condiciones del proceso, como resultado 

de la i nve stigaci6n de las muestras fuera de los límites de contro l. Bsta• 

secuencia de e star 'calculando l!mites para el porcentaje defectuoso , es una 

guía efectiva para ir mejorando el proceso que se estudie. 

Etapa 7: ·Determinar si los l!mi te's son' satisf actorios. La decisi6n• 

sobre si los límites de control del porcentaje defectuoso son econ&ndcamen•, 

t e satisfactorios para emplear se al controlar la calidad , que da ': a juicio "" 

de la gerencia . 

Te~ricamente, esta dedisi~n se debe basar por completo en los Eac;to-­

r es econ&micos. Si el costo total de aceptar los rechazos de las corazas,• 
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' cuyo promedio es de 5 por ·ciento, y que varia desde 2.9 hasta 7. 1 por cien• · 

to,~· menor . que el costo total de las reformas necesarias al proceso, para 

poder ·reducir esos rechazos se pueden considerar aceptables esos límites de 

control. Pero si los costos para mejorar el proceso son inferiores a los • 

costo• de los rechazos, entonces los limites pueden resultar inaceptables. 

En .la p~&ctica, cuando menos dos factores dificultan tomar una deci-­

sicSn basadat<micamente en los factores econ6m-icos: 

1. En particular, en los t alleres en que se produce una variedad de pro• 

. duetos , es a veces muy dit!cil determinar con precisi6n ·el costo de -

aceptar un determinado porcentaje defectuoso ·para un proceso dado o • 

para una pieza. 

2. El inter~s y la destreza del operario puede ser un factor de mucha ifil 

portancia para mejorar el proceso, en lugar de tener que evai uar el • 
' 

costo de ciertos factores como mejorar la herramienta para las m!qui• 

nas; o los portaherramientas y disposi tivos. En algunos casos se pu~ 

de lograr una considerable reducci6n de los rechazos, colocando las • 

grli'icas de control de manera que sean vistas por todos los operarios. 

En otros casos, cualquier paso para elevar la moral puede tener mavor 

efecto sobre la reducci6n de los rechazos, que las in\restigaciones S!!, 

bre nuevos equipos. 

Como resultado, la decisicSn sobre si los .limites son satisfactorios, • 

se fundar& 'en l a combinaci6n de los factores econ6micos de que se diJ. 

ponga y de la experiencia anterior que se ten~a del proceso. 

En el ejemplo de las corazas para motores; el valor. de 2.9 a 7 .1 por• 

ciento para los lími tes de control, representa una condicicSn del pro "" 

ceso que es inaceptab,le para la gerencia. La irivestigacidn completa• 

del pr oceso de manufac tura que se inici6 desde la etapa 6, se inteng! 

fic6, y se optd_J por un nuevo equipo. 

A la fechat "o.ticialmenteil no se han establecido lfllli t es del proceso• 
esperando que se complete el programa de mejoramiento , 101 l!inites de 
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2,9 a 7. 1 por ciento se han empleado en una forma informal, a fin de 

. Juzgar si los resultados del mejoramiento son satisfactorios, A me• 

dida que ae iban introduciendo mejoras, se calculaban nuevos lfndtes 
J 

y los resultados que se obtenían demostraron lo necesario de este r~ 

c¡lculo, 

Btapa 81 Empleo de los límites de control, Cuando finalmente se e.! 

tablecierorf unos límites de control satisfactorios para las corazas, se -

trazaron sobre la gr&f:ica de manera similar a la mostrada en 2,8, Esta -

forma se debe. colocar a la ~ista en e l taller y lo m!s cercanas posible a• 

las es<taciones del pr_yceso. (Los resultados del porcentaje defectuoso dE>.• 

cada d!a, se van anotando en la gr&.fica), Aquellos lotes que presenten r!. 

sultados fuera de los límites , se investigar&n de inmediato. 

Los límites del porcentaje defectuoso ae deben recalcular pericSdica• 

mente, en vista de los posibles cambios en las condiciones del proceso, 

GRAFICAS DE CONTROL POR NUMERO DE DEFECTUOSOS. 

rEn la inspeccicSn por atributos existen algunos casos en que se pre­

fiere el ndmero de defectuosos en lug~ de la1 fraccicSn defectuosa, o del • 

porcentaje defectuoso, para trazar las gr&ficas de control, Los Ulli tea • 

de control para esta clase de grAlicas por defectuosos, o de (p1n), para • 

un tamaffo constante de muestra, se calculan como sigues 

Límites de con1;roi • "P1n t 3 ~ n'P1(1 • 'P1) (17) 
_ ____....,.-

donde , i>1 • la fraccicSn defe~ tiva media 

p
1

n • fraccicSn defectuosa media por el tamaño de muestra. 

La interpretacicSn, el procedimiento y la lorma de c'lculo de lo9 ¡{ .... 
-

mites de control, es muy semejante a la descrita al tratar de lat gr!ricas 
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de. p~reentaje d@fP.etuoao o de la lraeeidu d@leetuoaa. La! grAtieaJ d@ p 9! 

transforman t~ci lmente ~n grÚicas de (p1n), haciendo Wú.camente el cambio ; 

de escalas y multiplicando tanto la línea central como los Hmi tes de con .. 

trol, por el tamaño de la muestra n. 

EJEMPLOr En un galvanizado de roldanas de .fierro, entran al baño 1.2, 

tea de 400 piezas, las cuales se exalllinan para determinar defectos superf!. 

c ialea de a~erencia dé la capa de zinc. En 15 lotes consecutivos se obt! 

vieron los resultados siguientes: 

--
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GRAFICAS »B CONTROL POR ~ERO DB DEFECTOS. 

En la producci6n de deterpdnados trabajos de taller sobre los cuales 
¡( 

te debe de efectuar una inspecc.icSn por atributos, existen por lo _menos dos 

razones por las cuales las grUicas del porcentaje defectuoso o ,las de -

tracci6n defectuosa, resultan de muy escaso valors 

1. La ca11tidad producida es muy baja. Pueden ser muy pocas las unida­

des producidas cada d:!a, cada semana, o cada mes. 

2. Con productos físicamente grandes y complicados, como bombarderos, • 

m~quinas o turbinas, se presentan siempre algunos defectos durante • 

su inspecci6n final. Se pueden notar tornillos flojos que necesiten 

atirmarse , placas que requieren pinturas, etc. Bajo el sistema con• . . 

vencional del ;porcentaje .defectuoso, l~s gr!ficas casi siempr·e acusA 

r&n 100 por ciento de rechazos, lo cual las hace 4e poca utilidad P.! 
" 

ra el control de calidad. 

En estas circunstancias, la i nspeccicSn por atributos resulta m!s --­

efectiva bajo la forma de gráficas de control de defectos por unidad, o ..­

gr!i'icas de (c). Por lo tanto, una máquina puede presentar 30 defecto!I ;dit 
rante su inspeccicSn final , o un bombardero podr! tener 250 defectos. Los• 

l:!Jni tes de control se deben de expresar en términos del ndmero de defectos ·· 

por unidad --probablemente 300 para el HJl\i te superior de control en el C,! 

so de bombardero, 45 para la m&quina etc. .. 

les l:!mitea de control para las gr!ficas de (e) se obtienen coao si• 

gues 

L{mi tes de contro l • ~ t. 3 j e (18) 

en la cual e • nt1mero medio de defectos por unidad. 

El procedilliento de c&lculo para las grAticas de {e) ea semejante al · 

de las gr!eicas de (~) o de (p1n) 
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Ejemplos Gr!rica de Defectos por Muestra {e) ... En una producci~n ... 

de placas de fundici6n para bases, se han encontrado defectos, como peque~ 

ilas cavidades, gr_ietas, hojas, etc., las cuales se han tomado en 30 placas 

eonaecutivas a fin de trazar la GrÜica de Control para una producci6n fu• 

tura, aiendo el re1ultado de esos defectos el siguientes 

~-ts.ZL .X*L- -..... , .. o.r. 
- --

1 2 
2 o 
3 o 
4 1 
5 1 
6 3 
7 1 
8 3 
9 o 

to 1 
11 3 

_12 2 
13 5 

. 14 1 
15 4 
18 ° 6 

6._ 

" 
2 

--- -- ---~-
Mu ... tr1 ()..f. . ---- ---

17 o 
18 3 
19 1 
20 2 
21 1 
22 2 
23 3 
24 1 
25 1 
26 2 
21 . o 

' 28 2 
29 1 
30 4 

Suma &3 

--- - - - ,_ - _ ,_ -

I \ 
j ' 

j i\ , 
, , , 

I ) , IO 

1, 

•• 

Unea Centrnl: 

-e=~- - 1.166 
30 

3. ~----¡- - 3 984 

Lfmite9 de Control: 

- --

L. S. C. • 6,750 

L. l. C.• o.o 

' 6e 
- ,_ - -- ,_ -

j 

) I e 
I 'I 1 ) ' 1 

' I 
IO •• 10 



55 

2.2. MRTODO DB MUESTREO Y TABLAI PW LA I1'8PICCIOlf POI ATRIBUTOS, 

2. 291 e TERMINOLOGIA • . 

2.2.1.1 . Inspeccidn por Atributos. 

Es el proceso que ~onsiste en medir, exuú.nar o ensayar o comparar • 

de algán llld\io la ·unidad de pro'ducto en consideracidn, con respecto a l~·­

especiticaciones establecidas. 

2.2.1.2. Defecto. 

Es cualquier discrepancia de la unidad de producto con respecto a .. 

loa requisitos especificados. Los detecto~ generalaente caen dentro de •4-

las siguientes clases• pero pueden existir otros casos·S 

2.2.1. 2.1. Defecto Crítico. 

Es el defecto que puede producir condiciones peligrosas o inseguras• 

para quienes usan o mantienen el producto. Es tambi~n el detecto que pue• 

de llegar a impedir el funcionamiento o el desempeiio de una funcidn impor• . 

tante de un pro.dueto del cual depende la seguridad personal. 

2.2.1 .2.2. Defecto Mayor. 

Es el defecto. que sin ser crítico tiene la Posibilidad de ocasionar• 

una falla, o de reducir materialmente la utilidad de la unidad para el titt, 

que se le destina. 

2.2.1 .2.3. Defecto Menor. 

Es el detecto que no reduce Jnaterialmente la utilidad de la unidad • 

para el tin a que estA destinada o que produce una ligera desviac:i&n de .., 

la1 e1pecilicacione1 establecida• y que no tiene u electo d'eciaivo en él• 

uso u operaci6n de la unidad. 
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2.2. t . 3. Unidad Defectuosa. 

Is la unidad que tiene uno o m41 defectos. . 

2.2.1.3.1. Unidad Defectuosa Crítica. 

Bs la unidad que contiene uno o •'• defecto• crf tico1. Puede o no • 

contener det.ectos Mayores o menores. 

2.2 .1.3.2. Unidad Defectuosa Mayor. 

Es la unidad que contie'e uno o •!s defectos mayores. Puede o no .. 

contener defectos menores pero no debe contener defectos críticos. 

2.2. 1.3.3. Unidad Defectuosa Menor. 

Es la unidad que contiene uno o m&s ·defectos menore1. · Xo contiene • 

defectos críticos ni mayor~s. 

2. 2.1.4. Plan de Muestreo con Muestra Unica c::on Rechazo. 
'-

Is el procedimiento de recepci6n que consiste en inspeccionar una ·~ 

la muestra del lote ~~e se recibe y en base al resultado obtenido, proce.;... 

der a su aceptaci6n o rechazo. 

2.2.1.5. Plan de Muestreo de Muestra Doble con Rechazo. 

Es el procedimiento de recepci6n que consiste en inspeccionar una -­

muestra del lote q~e se recibe y sobre la base del resultado obtenido pro• 

ceder a su aceptaci6n, rechazo o a la extracci6n de una aegun4a aueatral • 

en este 4ltimo caso, de acuerdo con los resultad.o• obtenido• en el total • 

de lo inspeccionado, proceder a su aceptaci6n o rechazo. 

2.2.1 .6. Plan de Muestreo Kdltiple con Rechazo. 

81 el procedimiento de recepci6n que consi1te en inspeccionar aues ... 
\ . 
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tr11 1uce1iva1 del lote que se recibe y en b11e a 101 4ato1 acwnuladoa de• 

inspeccionados y defectuosos proceder a au aceptacidn o rechazo. 

2.2.1.1. Porcentaje Defectuoso. 

Ba el cociente del námero de unidades de producto defectuosas, entre 

el námero total de unidades inspeccinnadas y multiplicado por 100 

• 
p % • N-dmero de Unidades nefectuosas X 100 

NW!lero de Unidades Inspeccionadas 

2.2.1.a. Defectos en 100 Unidades. 

Bs el cociente del námero de defectos por las unidades de producto • 

eDtre el nlimero de wddades inspeccionadas y multiplicando por 100. Cual­

quier Unidad de producto puede tener uno o lllAs defectos. 

N6mero de Pefectos 
Defectos por 100 unidades • Ndmero de Unidades x 100 

Inspeccionadas. 

2.2. 1.9. Promeü.o del Proceso. 

Es el promedio 4el porcentaje de de.tectuo.sos o de los defectos por • -

100 unidades de un grupo de lotes, enviados para inspecci6n original. 

, 2.2.1.10. Inspecci6n Original. 

Es la inspecci6n de una cantidad de producto, enviada por primera vez 

par a su aceptaci6n, y ea diferente, de la del producto que 1e inspecciona• 

por segunda vez, es decir,, que ya ha sido r echazada en wia prillera ocasidn. 

2. 2. 1. 11. Promedio de la Cal i dad de Salida AOQ 

Es el promedio de la cal idad del producto, que resulta de relacionar 

la calidad de los lotes aceptado• y rechazados luego 4e .realizar en estos~ 

una ia1pecci6n 'ºº x 100 y sustituir las unidade1 defectuo1a1 por unidades 
sin defectos. 
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2. 2.1.12. L!mi te d.el Promedio de la Calidad de Salida AOQL. 

Bg el m!ximo valor del promedio de la calidad de salida para un ciet 
., 

to plan de muestreo, -·considerando todas las posibles aalidades de entrada. 

2.2.1.13. Nivel Aceptable de Calidad AQL o NAC, 

Es el porcentaje m&ximo de defectuosos (o el n4mero m!ximo de detec• 

toa por cién unidades), que, para los fines de inspecci6n por muestreo, .. 
r • 

puede ser .considerado satisfactorio como calidad media del proceso y que,­

de por resultado la aceptacidn de la mayoría de loa lotes sometidos a ins­

peccicSn. 

i 
2.2.1.14. Letras Clave del Tamafio de la Muestra. 

Es la letra que identifica el tamai1o de las muestras en función de • 

los tamai!o1 de los lotes para los diferentes niveles de inspeccicSn. 

2. 2.1.1-5. Número de Aceptacidn. 

, 
Ea el nWitero que expresa la mayor cantidad de unidades defectuosas o 

de defectos admitidos, para un nivel de calidad aceptable determinado en • 

el plan de muestreo ad~ptado para· la aceptaci6n de un lote. 

2,2.2. Procedimientos Generales. 

2.2,2.1. Foraaci6n de Lotes o Partidas. 

Bl producto deb~ ser agrupado en lotes, sub•lotes o partidas identi• 

f .icables. Cada lote o partida, estar! consti tu!do por unidades de produc• 

to bomog~neas es decir, de un solo tipo, grado, clase, tamailo y collposi­

cidn y fabricad• esencialmente bajo las lllismas condiciones. 

2.2.2.2. Presentac:i6n de Lotes o Partidas. 

La for~aci~n de lotes o partida•• el tarnaffo de ello• y la forma en • 
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que cada lote o partida sea presentado e identificado por el proveedor, de 

ber' aer ettablecido y aprobado por la autoridad responsable. Cuando sea• 

necesario, el proveedor deber! proporcionar un espacio adecuado y apropia• 

do para el alma<:enandento 4e cada lote o partida• el equipo necesario para 

la identificacicSn .y presentacidn correcta de 101 lot~s y el personal nece• 

•ario para todas las manipulaciones requerida• para la extraccicSn de 11ues• 

tras del producto • 
• 

2.2.2.3. 8elecci6n del Plan de Muestreo. 

2.2. 2.3.1. Tipos de Planes de Muestreo• 

Las tablas II, III y IV, dan tres tipos de planes de muestreo: sim-­

ple, doble y mdltiple. Cuando existen varios tipos de planes para un AQL• 

y letra clave dados, se puede usar cualquiera de ellos. La decisicSn sobre 

el tipo de plan, ,ya sea simple, doble o mdltiple, cuando existan éstos pa• 

ra un AQL y la letra clave dados, se basar$. general.ll'lente en la comparaci6n 

entre las dificultades administrativas y el tamaño medio de las muéstras • 

de lóa planes disponibles. 

El tamaño .medio de las muestras de los planes mdltiples es interior• 

al de los planes d~bles (excepto en el caso en que el námero de aceptacidn 

del plan simple correspondiente es igual a 1) y aJllbos son siempre in.ferio• ~ 

res que un tamaiio medio de muestra de un plan de auestra simple. 

En general las cli.ticultades adnú.ni•trativas y el costo por unidad -

inspeccionada son menores para el muestreo siaple _ que para el auestreo do• 

ble o m6ltiple. 

2.2.2.3.2. Ob.tenci6n de un Plan de Muestreo. 

El AQL y la letra c6digo se usarAn para obtener los planes de nues­

treo de las Tablas II, III 6 IV. Cuando no se dispone de un plan de nues• 

treo para una conabinacicSn dada de AQL y letra ccSdigo, las tablas remiten • 

al usuario a una letra diferente. Bl taaailo de la auestra est' dado por • 

la nueva letra c6digo y no por la original. Si ~l procedillliento conduce • 
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un .,tamaffo de muestra di.terente para claaes de de.rectos diferentes, se puee 

de UJar, (para toda clase d~defectos) la letra c&digo correspondiente al • 

tamaiio de muestr'a m&s grande, cuando se ha establecido o aprobado por la • 

autoridad responsable. Como alternativa a un plan de muestreo simple con• 

un nómero de aceptaci6n, o se puede usar siempre que sea posible, el plan• 

con u.q_ n6mero de aceptaci6n igual a 1, con 1u correspondiente tamaíio de - · .. 

mue•tra mayor para un AQL e•tablecido, si la autoridad responsable lo est.1, 

blece o aprtaeba. 

2. 2.2.4. Fijaci6n del AQL, 

El AQL a usarse debe ser establecido en los contratos o por la auto ­

ridad responsable. Pueden establecerse diferentes AQL para un grupo de de 
. / 

fectos, considerados colectivamente, o, para cada defecto en particular. -

Puede e•tablecerse un AQL para defectos individuales o sub-grupos de def~ 

tos cómprendidos en ese grupo. Los valores de_ AQJ.. inleriores o iguales a• 

10.0 pueden expresara~ ya sea como porcentaje de defectuoso• o n6mero de • 

defectos por cien unidades. Aquellos superiores a 10,0 deberúi expresarse 

s.olamente como defectos por cien unidades. 

2,2,2.4.1. AQL PREFERIDOS. 

k>s valores de AQL ·dados en estas tabla• se conocen como AQL prefer! 

dos. Si para cualquier prodW::to se establece un AQL diferente a un valor• 

preterido de AQL no pueden aplicarse estas tablas. 

BXPLICACION SOBRE 'EL SIGNIFICADO DE AQL. 

Cuando un consumidor establece el valor específico de AQL para cier ­

to detecto o grupo de defectos, est! indicando al proveedor que su plan de 

muestreo de aceptaci6n del consunddor aceptar& la gran aayor!a de 101 lo .. 

tes o partidas que el proveedor le entregue, siempre que el nivel •~dio de 

defectuoao• del proceso (o defectos por cien unidades) en esto• lote• o ... 

partida• no sea superior al valor eatablecito ddl AQL. 
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De este modo• el AQ't es el valor establecido de J><>rcentaje de defec• 

tuoso1 (o defectos por cien unidades) que el consumidor indica que acepta• 

r6 en la 1tayor parte de los casos de acuerdo al procedilllien tD de muestreo " 

de aceptac,i6n al emplearse. 

Loa planes de muestreo contenido• en este trabajo• se han estableci• 

do de tal manera que la probabilidad de aceptaci&n para w1 valor de AQL e! 

tablecido depende del tamaño de la muestra, siendo data probabilidad gene• 

ralmente, superior para las muestras mas grandes que para las muestras m&s 

pequeftas, para un AQL dado. 

Bl AQL por s! solo no determina la protecci6n para el conswllidor, -

cuando se trata de lotes o partidas aisladas, sino que e•t' •'s directame,!!_ 
r 

te relacionado con lo que puede esperarse del control de una serie de lo--

te• o partidas, aiemJ?l'e que se apliquen las instrucciones indicadas en el• 

pre1ente documento. ' 

LIMITACION. 

El establecimiento de un AQL no implica que el proveedor tenga dere• 

cho a entregar, a sabiendas, unidades de producto defectuosas. 

2.2.2.5. Nivel de Inspecci6n. 

Se debe emplear el nivel d~ inspecci6n establecido en la Xorma o es ~ 

pecilicaei6n del producto en cueati6n. En su detec~o, el nivel de inspec• 

ci6n se establece en el contrato u orden de compra. 
1 

La tabla I 'de tres niveles de inspecci6ns I, II y III para uso gene· 

ral• A menos que se indique lo contrario se usar& el Nivel II. Sin emb~ 
go, se pueae estable~er el Nivel I cuando se necesite una 4&scrillinaci6n • 

menor o se podr6 establecer el nivel III par~ una descriainaa:i.6n •ayor. Bn 

la miaaa tabla ae dan cuatro niveles a4icionale1 eapecialell 8-1• 8-2, 8•3 
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y 8-4 y pueden aer Ú1ado1 cuando 1e necesiten tamaitos de muestra relativa• 

~ente pequeffo~ y puedan o deban tolerarse riesgos elevados de muestreo. 

NOTA1 Al ,e'stableeer ·un nivel de in1pecci6n entre 8-1 y 8--4 se evi t_¡ 

r' el empleo de AOL inconpati~lel con estos nivele• de inapeaci6n• 

• 
2.2.2.6.1. Tamaiio de la Muestra~ 

Los taaafloa de muestras son identificados por letl'as clave. Se usa• 

r& l a Tabla I para encontrar l~ letra clave aplicable y el nivel de inapes_ 

ci6n prescrito, a un lote o partida particular. 

2.2.2.6.2. Obtenci6n de la Muestra. 

Las 1.•uestra1 se obtienen empleando sistemas adecuados de extraccidn• 
' ' ' 

de muéatras al azar que aseguren la representatividad ~e lote en consider~ _ 

ci6n. 

Las muestras pueden ser extraídas despu~s que han reunido todas las• 

unidades que collprenden el . lote o partida o bien pueden extraers.e auestr-as 

durante la formaci6n de dichos lotes o partidas. 

En el caso de muestreo doble o mdltiple, cada auestra debe aer ex--­

traída de la totalidad del lote o partida. 

2.2.2.7. Inspecci6n. 

2.2.2.1.1. Comienzo de la· Inspecci6n. 

Se usar1 inspecci6n normal al collienzo de la in1peccidn, a aenos -

que la autoridad responsable estipule lo contrario. 

2.2.2.1.2. Continuaci6n de la Inspeccidn. 

La inspeccidn noraal, continuar& sin variaciones para cada cla1e de• 
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detecto• o detec~oso1 en lotes o partidat sucesiva•, excepto cuando se r! 
quieran 101 cambios de procedimientos. toa camq~os de procedimiento• 1e ... 

aplicarin ·a cada .clase de defectos o defectuosos independientes. 

2.2.2.8• Criterio de Aceptaci6n. 

2.2.2. e.1. In1pecci6n por Porcentaje 'de Defec-tuosos. 

Para de t erminar la aceptabilidad de un lote o partida• por inspec- ... 

ci6n del porcentaje de defectuosos, el plan de muestreo aplicable , se usa• 

rA segá.ri se indica en 2.2.2.a.1.1 •• 2.2.2.e.1.2. y 2.2.2.e.1.3. 

2.2. 2.a.1.1. Plan de Muestreo Simple. 

Bl n'limero de unidades de muestra inspeccionado debe ser igual al ta• 

lllaiio de la muestra dado por el plan. Si el nÚlllero de defectuosos encontr,! 

do en la muestra es igu&l o inferior al núero de aceptacicSn,, el lote o -

partida ser:' considerado como aceptable. Si el ndmero de defectuosos es • 

igual o superior al núero de rechazo, el lote o p~tida 1erS rechazado. 

·1 

Plan de Muestreo Doble. 

El n11mero de unidades de muestra inspeccionadas debe ser i gual al t~ 

maiio de la
1

primera muestra dado por el plan. Si el n6naero de defectuosos• 

encontrados en la primera muestra es igual o inferior al primer ndmero de• 

aceptaci6n• el lote o par tida ser' considerado como aceptable. Si el n4m~ 

ro de defectuosos encontrado en la primera muestra, es igual o superior al 

primer núe~o de rechazo, e~ lote de p~tida ser& rechazado. Si el n4mero 

de defectuosos encontrados en la primera muestra, comprendido entre los .. 

primeros ndnteros de aceptaci6n y de !echazo, se inspecci onar& una segunda• 

muestra del tamaílo indicado i)or el plan. 81 námero de defectuosos e~ • • 
1 

igual o infetior al segundo nómero de aceptaoicSn• el lote o parti da ser¡ • 

considerado como aceptable. Si el n6mero acwnulado de defectuosos es • • 
igual o 1uperi~r al segundo nóaero de rechazo, el 'lote o partida 1eri re-­

chazado. 
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'Bn loa planes de muestreo máltiple, el pl"ocedindento ser' silllilar al 
_) 

e1pecificado en 2.~.2.e.1,2., con la excepci6n de que el n4mero de muea ..... 

tra1 1ucedvaa requeridas para llegar a una dec.isi~n, puedé 1er auperior a 

do1. 

2.2.2. a.2. ¡nspecci6n por "Defectos por Cien Unidades". 

Para determinar la aceptabilidad de un lote o Pa.t:tida mediante la -

inapeccidn por "Defectos por Cien ~nidades•, se usará el procedimiento es• 

pecificado para inapecci6n por Porcentajes de Defec tuosos antes indicado, • 
) 

con la excepción de que substituir& el t~rminó "Detectuosos por Defectos•. 
, ·I 

2.2. 2.a.3. , Acep~abilidad de Lotes o Partidas. 
í ¡, él 

La aceptabilidad de un lote o partida será deterllinada por el uso de 

un plan o planes de muestreo relacionados con el o los AQL establecidos. 

·--2.2.2.a.4. Unidades Defectuosas. 

Queda reservado el derecho a.rechazar cualquier unidad de producto • 

encontrado defect'uoso durante la insp~cc,i6n, ya ~a que ,esa unidad forme o · 

no parte de 1 la muestra o que el lote o partida en conjunto sea aceptado o• 

rechazado. ' Las unidades rechazadas pueden ser reparadas o corregidas y ... 

vueltas a presentar a la inspecci&n con la aprobacidn de la autoridad res• 

Pon9able o en la forma especificªda por ella. 

2. 2. 2.a. 5. 1 Excepci6n Especial para los Defectos Críticos. 

A criterio de la autoridad responsable, el proveedor puede ser requ~ , 

rido para que inspeccione cada unidad del lote o partida en relaci6n con • 

los defectos críticos. Queda reservado el derecho de inspeccionar cada ... 

unidad preaentadá por e l proveedor en relaci6n con defectos críticos y 4e• 

rechazar i nmediataJ1ente e l lote o partida cuando · se encuentre un detecto • 
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er!tico. Tambi~n queda reserv~do ~1 derecho de muestrear en relacidn con• 
defectos críticos cada lote o partida, si una muestra extraída de ellos -

presenta uno o m!s defecto s críticos. 

2.2.2.a.6. Lotes o ' Partidas Sometidos a Nueva Inspecci6n. 

Loa lotes o partidas encontrados inaceptables, podr&n someterse a ....... 

nueva inspec~i6n, solamente despu~s que todas las unidades sean reexamina~ 

das o reensayadas y que todas las unidades defectuosas hayan sido elimina­

daa o los defectos corregidos. La autoridad responsable determinar& si se 
. ' 

usa inspecci6n normal o rigurosa y si la reinspeccidn inc luir' todo tipo o 

c la.se de defectos o so lo el tipo o cla1,1e de detecto qu• caus6 el rechttzo • 

e inicial. 

2.2.2 ,9. Cambio~ de Proc edimientos. 

2.2. 2.9.1, Normal a Riguroso. 

Cuando est& vigente una inspecci6n normal, se establecer' la inspec• 

ci6n rigurosa cuando 2 de cada 5 lotes o partidas consecutivos hayan sido• 

rechazados en la' inspecci6n original {es decir, sin tener en consideraci6n 

lotea o par~idas ' sometidos a reinspecci6n por este procedilli.ento). 

2.2.2.9 ,2. Rigurosa a Normal. 
( 

Cuando esd vigente la inspeccicSn rigurosa• se establecerA la inspe~. 

ci6n normal cuando 5 lotes o partidas consecutivos hayan sido considerados 

aceptables :en la ~ inspecci6n original. 

2.2.2. 9.3. Normal a Reducida • 

. Cuando est~ vigente la inspecci6n normal, se establecerá la inspec--
. 1 

cidn reducida siempre que sati staga todas las condiciones siguientes: 

a) Los 10 lotes o partidas precedentes (o m&s de 10 seg~ se indica en• 



66 

la nota de la Tabla VUI) que hayan estado sometido1 a in!pecc ión - · 
\. 

normal y ninguno de ellos haya sido rechazado en la inspecci6n orig! 

nal. 

b ) 81 ndmero total de detectuo .sos (o defectos) en las muestras de los • 

10 lotes o partidas precedentes (o cualquier otro nmnero de lotes i.!! 

dicado .segdn la condici6n "a• anterior) es igual o inferior · all náe• 

r o apJicable dado en la Tabla VIII. Si se usa un muestreo doble o • 

máltipl,e, deben incluirse todas las m.uestra1 inspecciolladas, no tolo 

la •primera• muestra. 

e ) La producci6n tiene un ritmo constal'lte. 

d) La autoridad responsable est i•a deseable la i nspecci6n reducida. 

2.2.2.9.4. Reducida a Normal. 

Cuando est! .vigente la inspección red~ida, se eatablecer' la inspeg_ 

ci6n nor•al cuando en la inspecci6n original oc\U'ra c~alquiera de las cir• 

cunstancial liguientesr 

a) 

b) 

e ) 

d) 

;, 

Un lote o partida es rechazado . 

Un lote o partida ea considerado aceptable. 

La producci6n se hace irregular o lenta. 
-\ 

Otra~ condiciones que justifiquen la implantación de la inspeccidn • 

norlllal. 

2.2.2.9.5 • . Cese de la Inspecci6n. 

En c~so qiie 10 lotes o partidas consecutivos se hayan sometido a in!. 

pecci6n rig\U'os~ (ocualquier otro n6mero establecido poi' la autoridad res• 

ponsable) se 1uapender! la inspecci6n realizada segdn las di1posicione1 de 

este docwtentot a la e.•pera de las medida• deatinadas a aejorar la calidad· 

del producto preaentado. 
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2.~.2.9.6. Proced,indento Especial para la !nspeccidn Reducida. 

Bn la inapecci6n reducida, el procedimiento de muestreo puede termi• 

nar•e sin haber llegado a encontrar \Ul criterio de aceptaai6n o rechazo. 

In eatas cinrcunstancias, el lote o partida serA considerado acepta• 

ble, pero la inapecci6n normal se reestablecerA a partir del pr6ximo lote• 

o partida. 
• 

2e3• MBTODO DE ,MUESTREO Y TABLAS PARA LA UfSPBCOtON POR VAIIABLBSe 

) 

2•3.1. 8elecci6n de los Planes de Muestreo• 

Loa planea de auestreo se seleccionan de la siguiente forraas 

2.3.1.1. Loa planea de muestreo basados en la variabi lidad desconocida y .. 

empleando el •~todo de la desviaci6n normal se obtienen de las tablas 1-B 
y 2-a. 

2.3.1.2. Los planes de muestreo basados en la variabilidad conocida, se • 

obtienen de la talala 1-0 i 2-D. 

2.3.1.3• 
1 ~ara tines de recepci6n o ~lllllenos que· se indique otr• cosa, deb~ 

emplearse la variabilidad desconocida con la deaviaci6n normal y la foraa• 

2 del criterio de aceptaci6n para loa casos de un tolo Hlli. te especificado. 

¡ , 
( 

2. 3. 2. Determinaci6n del Tamaño de la Muestr__a.__ 

2~3.2.1. Los tamailos relativos de la muestra se designan con.letras c6diM 

go, y dependen del nivel de inspeccicSn as! como del taJ'llailo del lote. 

Estos se obtienen de la tabla 2-1.. Exi sten cinco niveles de in5pec • 

cicSn denominadas I, II, III, IV y v. 

A menos que ae indique otra cosa, 1e debe emplear el nivel IV (tns-­

peccidn Mor•al)• 
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2. 3.3. Pijacidn del AOL (RAC). 

· Debe (n) lijar•e el (lo•) valor (ea) del (4e lo•) AQL de 11euer4o coa 

loa siguientes casos. 

2.3.3.1. Se fij a un valor pará un solo 111lite especificado. 

2.3.3.2. 89 fija un valor para aiabo1 111lites especificados. 

2.3.3.3. Se lijan diferentes valores para aJ1bOs lfaitea especificados . 

2.3.-4. Definiciones. 
' ( 

2. 3.4.1. Inspecci6n por Atributos. 
,, 

Bn la inspecci6n donde la UJÚ.4ad de producto se clasifica siapleaen• 
1' ,, 

te colllo detectuo'sa o no defectuosa con respecto a un requeriaiento o a Wla 

serie de ellos. 
1 

2.3.4.2. Inspecci6n simult~ea por Variables y Atributos. 
: ' 1 

' 
Bs la ingpecci6n de una muestra por atributos a la cual se le ha ---

efectuado preyi"'ente una inspead.6n por variables para decidir si un lote 
', 

1e acepta o r~chaza. 

_) 

2.3.5. 8elecci6n de los Planes de Muestreo. 

El plan de muestreo simult&neo por atributos y variables debe selec• 

cionarse de acuerdo con lo siguientes 

2.3. 5.1. Se selecciona el plan de llUestreo por var.iables de acuerdo con • 

las 1ecciones I-B 6 I-O. 

2.3.5.2. ~·selecciona el plan 4s •uea~eo , por atrib~toa de la Horma DGN­

R-18• e11pl~ando 1 W1 plan 1illple tf inapeccicSn, e1tricto• Debe eaplearse el • 
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mi1nso valor del AQL para los planea de muestreo por variableg y ~ur atrib~ 

tos. Pueden extraerse unidades de producto adicionales coao se requieran, 

para satisfacer la1 exigencia• del -plan simple de muestreo por atributos y 

1e considera como defectuoso cada unidad de producto de la auestra que e!• 

t~ fuera del (101) l!mite (1) .e1pecificado(s). 

2. 3. 5 •. 3. Planes de Muestreo • 

• 
' TAMAÑO DB LA ' ' l!NSPECCION NOR•f INSPECCION ' ME TODO ! "UESTRA (n) l FORMA ' !MAL Y ESTRICTA , REDUCIDA t • • t • • :DESVIACION -· SB OB;I'IENB DE -- ' : SE OBTIENE DE • SE OBTIENE DB • • ' • INORMAL t LA TABLA • LA TABLA t LA TABLA 1 ' ' • • ' ' ' ' ' ' ' • • • : • ' 

• • ' 1 UN SOLO LIM!J 2 •A 1 ' 1 •B ' 2 -a • ' • TE ESPECIFI•: ' ' • • • CADO, ' .l 2 •A 2 • 3 •B • 4 •B ' , .. ' • ' • • l ' DOBLE LIMITE: : 1 • 2 •A 2 3 •B 4•B • BSPECIFICAl>Oj • • ' • f , 

' ·• ' rik f e • e 

,. I ' 

2. 3.5.4, Deter~naci6n del Promedio Bstiaativo del Proceso y Criterios PÁ. 
ra la 1everidad de las inspecciones. 

Bl proaedio estiaati vo del proce90 es la media ari ta6tic~ clel porce!' 

t aje estimativo de defectuosos de una •erie 4e lotea. 

11 

2.3.5,4.2.1. Para la deterainaci6n del porcentaje estiaativo de clefectuo• 
so• de W1 lote, ' ca1culado a partir de los resultados de la inspecci6n por• 

Muestreo de 101 110 dltim.os lotes o cualquier ndmero de ello•• 

2.3. 5.4. 2.1.1. Deben calcularse los !ndices de calidad Q1I y/o OL con las• 

siguien t6rmula11 

-Qu • U •X , 
a-) 

QL a JI .. L 

v ' 
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2.3.5.4. 2.2. Cuando 1e e1tablece W1 solo lfmite en wia especificaci6n, 

2. 3.5.4.2~2.1. Bl porcentaje estiMativo de 4etectuosoa de un lote pu o pL 

1e obtiene de la tabla 5-B con los Índice• de calidad Qu o QL y el tamailo• 

de la aue1tra para los planes de muestreo ba1ado1 en Al •4todo de la de1-­

viacicSn normal. 

2.3.5.4.2.2.. .2. Rl promedio estimativo del proceso p es la •edia aritna~ti u -
ca de loa pu de cada lote. Similarmente el proaedio estiMativo del proce• 

so ¡;1 es la media aritm~tica de los p1 de cada lote. 

2. 3.5.4.2.3. Cuando se establece un doblé l!llite en una especificacidn. 

2.3.5.4.2.3.1. 81 porcentaje estimativo de defectuosos de un lote pu y pL 

se obtiene; de la tabla 5-B con los indices d~ calidad Ou y OL y el tamaño• 

de la muestra para los planes de muestreo basados en el •'todo de la des-­

viacicSn noi-ma1. :·, 
,, 

2.3.5.4.2.3.2. Bl porcentaje estimativo total de defectuosos del lotf', es• 

p • pu + PL• El promedio esti11ativo 4el proceso pes la •e4ia aritJ116tica• 

de los p de cada lote. 

2 •. 3.5.4.2.4.1. Si el índice de calidad Qu o QL es 'IUl núero negativo, en• 

tone es se , entra a la tabla 5-B sin to•ar en cuenta el signo. Bn ea te caso 

el porcentaje dé 4etect1&01os del lote •arriba del límite superior o abajo• 

del líiaite· )nterior• 1e obtiene sustrayendo; te 100 % el porcentaje encon-­

trado. 

Bjemploz 

Si Qu -. -0'.50 y OL • t.60 para J111estra ele 50 'lmidades. 



p ~ 'ºº - 30.93 • u 

p • 69.07 ~ + 5.33 % • 74.40 % 

Severidad,de 14' Inspecc~n. 

. . 
Al iniciar l a Inspecci dn • . . 
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Debe emplearse la inspecci6n nor•al al coaenzar cual~uier inspeccidn 

a menos que se indique otra cosa. 

2.3.6.2. Durante la Inspeccidn. 

Durante el curso de la i nspecci611 debe e11plearse la inspeccicSn ilor .. 

mal, a menos que se present en los casos indicado• en 2•3.6.3 y 2. 3.6.4. 
íl 

2.3.6.1. Inspecci6n Estri cta. 

-
2.3.6.3 .1. Se .debe aplicar la i nspeccidn estricta cuando el promedio est~ 

mativo del proc~so calculado · a partir de ios 10 dltiaoa lotes (o cualquier 

otro n&itero) es mayor que el AOL l ijado y cuando en aas de cier to n6mero T 
1 (! ¡ 

de eso a lotes, el porcent a je estimativo de defectuosos son mayor que dicho 

AQL. 

los valores de .T se encuentran en la tabla 6-S y e1tú calc~lados P.! 

ra 101 4l~~mo a ~· 10 y 15 Íote1. 
. í 

La .fhapec€i6n normal se aplica ~uevaaeate cuando el proaedio es tiaa• 
, I ; , . . 

tivo del proceso de lotea bajo in1pecci6n e1tricta e1 igual o aenor que el 

AQL fijado. 

2.3. 6.4. Inapeeci6n Reduci da. 

La inspecci6n reducida se aplica li 1e ctillplen la• 1iguientea condi• 

cioness 
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Cuando ninguno de los dltimos 10 lotes (o cualquier otro námero) soa. 

metidos a inspección n~rmal, ha sido rechazado. 

Cuando el porcentaje estimativo de defectuoso1 de esos dltimoa lotes 

ea menor que el límite interior dado en la tabla 7-S o 1i para cierto• pl! 

ne• de mue1treo,, el porcentaje estimativo de defectuosos ea 'igual a cero• ., 

para un nóilero deter•inado de lotes consecutivos (ver tabla 7-e). 

CuandÓ la produccidn es ininterrumpida. 

2.3.6.5. La inspecci6n normal se aplica nuevamente si cualquiera., de laa • · 

1iguientes condiciones se presentan durante la inspección reducida. 

Se r~chaz~ un lote 

J El pi-omedi-o estimativo del p~oce110 es Mayor que el AQL fijado 

La ~roducc,icSn llega a hacerse interrwnpida o demorada. 

Otras condicione1 que ameriten que se aplique nueva11ente la inspec-­

ci6n normd .• 

Planes de Muest,reo para inspecciones estricta y reducida. 

Los planes de muestreo para las inspecciones ~edueidas y estricta u 

encuentran! en la 8ecci6n -I-B, Partes I . y II. 

¡ , 

NOTA 1. Cuando el tamaño de la muestra es diferente en ~ada lote, se en-
,rl ~· . 

tra a la Tabla 6-B con el tamaño de muestra menor, correspondiente a los -,, 

lo~es de e~, gr~po para el c&,lculo del promedio estimativo d<el proceso . -. 

NOTA 2. Si se ~mplea el, criterio de aceptaci6n de la for~a 1 •cuando se• 
11 

establece '.l1r1 s6lo limite en-una especiticaci6n • en la ace'ptaci6n de un lg_ 

te n, no e.s pos~ble ·obtener en este caso loa valore~ de Pu o PL para el -

cAlculo del promedio estimativo de procesoa por tanto, el necesario calcu• ,. 
lar el indice de calidad y el Porcentaje estiaativo de defectuosos en un • 

lote' de la tor•a 2. 



SIMBO LO 

D 

-X 

u 

L 

k 

p 

M 

p 

» E F I B I C I O N 

Tamaiio de la muestra para un lote simple. 

Media de la muestra.• Bs la media ari tll~tica obteni.da de • 
1 

las mediciones de la aueatra, de un lote simple. 
\ \ 

" Es la desviaci6n normal estimativa del lote. Bs la desvia 

ci6n normal de las mediciones de un lote siaple. 

Límite superior de la especificaci6n. 

Limite inferior de la especificaci6n. 

Constante de aceptacidn que se encuentra en las tablas 18• 

y 20. 

Indice de calidad que se obtie~ de la tabla 5-B. 

Porcentaje estimativo de defectuosos de la muestra de un • 

iote, abajo del valor de L, que se obtiene de la _tabla 5-B. 
n 

Porcentaje total estiaativo. de defeetuosos de la auestra • 
" 1 

de un lote p • Pu + ~L 

Porcentaje m&ximo de defect~osos permisible para la mue~ ... 
1 

tra que se obtiene de , l as tablas~ 3B y 4B. 

Porcentaje m&ximo de defectuosos peraisible arriba del va• 
' 

lor de ~ que se obtiene de las tablas 3B y 4B. (Se eaplean 

cuando se fijan diferentes valores del AOL para U y L). ' 

Porcentaje mAximo de defectuosos permisible abajo del va--, 

lor de L que ,•e obtiene de .las tablas 3B y 4B. (Se ea ...... 

plean cuando se fijan diferentes valorea del AOL para U ye 

L). 
1 

Porcentaje promedio total estiaativo de defectuosos del .. 

proc~so. 
' ~ 

... Ba e l prollledio e.stiaativo clel proceso para el l1Mi te aape• 

rior de ,una eapecifiaaci6~. 
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. D B F I N I C I O N 

Es el promedio estimativo del proceso para el límite inf~ 

rior de la especificación. 

Es el número mAximo de promedios estimativos del proceso 

que pueden exceder al valor del AQL, y se obtiene de la• 

T~bla 6-S (se emplea en el caso de establecer una inspe~ 

ci6n estricta). 

Factor que se emplea en la determinación de la aAxiaa -­

desviación normal (M.D.le)• Los valores se encuentran • 

.en )la tabla ee. 
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EJEMPLO DB CAWULO PARA LA FORMA I 

CUANDO SE EST~LECB UN' SOLO LIMITE EN UNA ESPBCIFICACION • VARIABILI• 

DAD DESCONOCIDA, METODO DB LA DBSVIACION NORMAL. 

La temperatura m!xima de operaci6n permisible para un cierto acceso-., 

rio es de 209°0 y se envía para inspecci6n un lote de 40 unidade•• Se e•t~ 
• blece el nivel de inspecci6n IV y un AQL • 1%. De las tablas 2-A y 1-B se• 

\. 
ob tiene una muestra de 5 unidadea. Suponiendo que las •ediciones etectua.., 

( 

das dan loa siguientes valores a 197, 188, 184, 205 y 201, decidir si se -

acepta ese lote. 

INPORMACION1 NECESARIA 

1. 'J'.amaffo de la muestras n 

2. Suma de· las lilediciones 1 X 

3. Suma de. los cuadrados de las 

medicionea1 x2 

Factor 
1

de correcci6n (FC)•(X) 2/n 
! I 

5. Suma co.rregida de los cuadrados 
2 (SC )1 ~ • FC . 

6. Varian~ia (V) • SC/n.1 

7. Desviaci6n normal estimativa 

del lote u'~ {V 

8. Media de la muestra (X): x/n 
. 1· 

9. Limite de la especificación • 

(superior): U 

10. La cantidad1 (u • i)/v' 
11. Constante de aceptaci6n (k) 

12, Criterio de aceptaci6ns Bl lote se 

acepta sis 

VALOR OBTBNIJ>O 

5 

975 

190,435 

190, 125 

:no 

77.5 

8,81 

195 

209 

1,53 

Ou • U - X • es igual o mayor que k 

u' 

EXPLICACIOI 

2 2 2 
X .X1 + X2 ••• 

975
215 

190,435 - 190,125 

310/4 

77.5 

975/5 

( 209•195 )/é.s1 

(Ver tabla 1-B) 
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Bl lote 1e acepta ya que QU ea mayor que k, 81 fuera menor, ae rech¡ 
zaria. 

81 le establece el líllite interior L 1e calcula el indice de calidad• 

de QL • X • L (10) y 1e coapara con k, el lote se acepta 1i el •alor obt! 
~' . . nido e1 igual o mayor que k. 
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EJEMPLO DE CAWULO ·PARA LA FORMA 2 

CUANDO SE ESTABLECE UN SOLO LIMITE EH UNA ESPBCIPICACION. VARIABILI• 

DAD DBSCONOCIDA, METODO DE LA DESVIACION NO~AL. 

La temperatura m&xima de operaci6n permisible para un cierto acceso--
• •'1 ' 1! •l ' ' r r 

rio e• de 209ºC y se envía para inspección un lote. d~ 40 unidades. Se est.! 

blece el ' nivel de inspecci6n IV y un AQL • 1%. De las Tablas 2-A y 1-B se• 

obtiene una muestra de 5 unidades. Suponiendo _que las •ediciones etectua-­

das dan los siguientes valorest 1971 1881 1841 205 y 2ot decidir si se ace~ 

ta el lote. 

INFORMACION l NECESARIA 

1. Tamaiio de la muestra: n 

2. Suma de las mediciones: X 

3. Suma de los cuadrados de las 
. . 2 

medicio~es: X. 

4. Factor 4e co~recci6n (FC) • 

(X)2/n ', 

5. Suma corregidk de los cuadrados 

(~) • x2 ·re 

6. Variancia (V) • _sc/n.1 
7• Desviaci6n normal estimativa 

t JI , ,r.;-
del lote V- ~ vv 

8. Media de la muestra X1 
• X/n 

9. Limite de .la 'especificaci6n 
1 

(superior): U1 

10. Indice de .calidad Ou •U •X 
, . v' 

,¡ :1 

11. Porce~taje estimat~vo de de• 

fectuosos del lote Pu 
. , . \: 

12. Porcentaje a&ximo de detectúosos 
! • l j 

permisible M 

VALOR OBTBNIDO 

5 

975 

190,435 

• 

310 

77.5 

B.81 
195 

209 

1.59 

IXPLICACIOI'. 

2 2 2 2 
X .x

1 
+ X

2 
+ ••• Xn 

190,435 - 190,125 

310/4 

209 - 195 
e.e1 

(Ver Tabla 5-B) 

(Ver Tabla 3-B) 



13, Criterio de aceptaci6n. Se. 

compara pu con M, 

219% 3.32% 

Bl lote se acepta 1i Pu o pL e1 igual o menor que M, 

78 

Si p o pL ea • u . 
mayor que M o si QL o QU son' negativos, el lote debe rechazarse. 

El lote se acepta ya que Pu es menor que M, 
., 

Si 1e e1tablece ~e1 l!mite inferior L se calcula el índice de calidad• 
• 

X - L (10) y se obtiene el porcentaje e1tinativo de defectuosos del• 
(TI 

lote pL 1e compara pt con M, Si e1te valor es igual o aenor que M se acep• 
ta el lote. 
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~ r 

CIOlf e VARIABILIDAD DESCONOCIDA. METODO DE LA DESVIACION NORMAL. SE FIJA• . . 
UN SOLO VALOR DEL . AOL PARA AMBOS LIMITBS • 

LaJ temperatura 1dnima de operaci6n permisible para un cier1;o acceso­

rio ea de 180ºC y la m!xima 209•c. Se envfa un lote de 40 unidade1 para l~ 

inspeccidn. · Se emplea el nivel de inJ}>ecci~n IV y un AQL de 1 %. De las t.! 
'. 

blas 2-A y .,3-s se obtiene una nuestra de 5 unidade•• . Suponiendo que las ·~ 

dicionea efectuadas dan los ·siguientes valoreas 1971 1881 1841 205 y 201 d~ 

cidir si se •acepta el lote. 

INFORMACION NECESARIA VALOR OBTBlttl>O 

1. Tamaffo de la_, muestrai n 

2. Suma de las ~edicioneal X 
· ' 

3. Suma de los cuadrado• de 
. 2 
las me4.icion~1. a X 

4. Factor !' de correccicSrÍ 

(FC) • • (X)~fn 

5. 
f] 

Suma corregida de los . 
e ·' 2 

cuadraiioa ( SC) • X • CF 
" ·1 

Variancia v • se/ 1 n• 

7• Desvia~i6n normal est imativo 

del lote ( 0-: 1 
1 .¡v-

e. Media de la ·muestra X : X/ . n 
9. Límite ~ superlor de la espe• 

' 975 

1901,475 

310 

77.5 

e.81 
195 

cificacicSns U 209 

10. Lími te:I infer'ior de la espe• 

cificacicSna i , 180 -11. Indice. de calidad:QU • U •X 
' (TJ 

l . -

12. Indice· de calidadl QL • X .• L 
' . <T' 

13. Porcentaje estimativo de detec• 

tuoso•" del lb te arriba de th Pu 

1.7,0 

BXPLICACIOI 

X • x1 ... x2 + • • • Xn 

190,475 - 190,125 

310/4 

77.5 

975/5 . 

209 - 195 
. 8.81 

195 - 180 
e.81 -

Ver tabla ,-e 



14. Porcentaje estimativo de delec• 
tuosos del lote abajo de La pL 

15. Porcentaje total estimativo de• 
/ . 

detec tuosos c;e1 lote 1 P• Pu + Pt 

16. Porce~.~aje ~bimo dé delectuo-

101 permisible M 

• 17. Criterio de aceptacidn1 se com• 

para p con M 

80 

o.66% Ver tabla 5~ 

Ver tabla 3-B 

Bl lote 1e acepta si p ea igual o menor que M. Si ea aayor se reeha• 

sa. (Bn este caso el lote se acepta). 
i ' 
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EJEMPLO PARA CUANDO SE ESTABLECE UN DOBLE LIMITE BR UNA ESPECIFICA-·; 

CIO!l. VARIABILIDAD DESCONOCIDA. METODO DE LA I>ESVIACION NORMAL, SE FIJAN 

VALORES DIFERENTES DEL AQL PARA LOS LIMITES, 

La temperatura mínima de operaci·6n permisible para un cierto acceso­

r io es de 1eo•c y la m!xima 209ºC . Se env!a un lote de 40 unidades para la 

i n1pecci6n. Se emplea el nivel de inspecci6n IV y un AQL de 1% para defec• 

tuoso1 abajo 'de 180°C y 2.5% para defectuosos arriba de 209°C. De las ta- · 

bla• 2~ y 3-B se obtiene una muestra de 5 unidades. Suponiendo que las MS. 

dicio~e1 efectuadas dan los siguientes valoreas 1971 1881 1841 2051 y 201,• 

decidir si se acepta el lote. 

INFORMACION NECESARIA V'ALOR OBTENIDO 

1, Tamaffo de la muestras n 

2. Suma de las mediciones: X 

3. Suma de los cuadrados de 

las medicioness x2 

Factor de correcci6n (FC)s 
" 

(X
2)/n 

Suma corregida de los cua• 
. 2 
drados (se) •X • FC 

6. Variancia (V_) .• SC/n-1 

7, Desviaci6n normal estimativ• 

del lote o-'. rv 
e. Media de la muestras (X) X ·-n 

9. L!mite superior de la especi-

5 

975 

190,435 

190,125 

310 

8,81 

195 

ficaci6ns U 209 

10, Lfmite interior de la especi• 

ficacilns L 

-11. ·'Indice de calidads QU • U • X 
rr' 

12. Indice de c•lidadl OL • i' • L 
u-' 

180 

BXPLICACIOR' 

190,125 - 190,435 

310/4 

77.5 

375/5 

195-180/8.81 



13, Pore~ntaje e1timativo de defee• 
tuosos del ' ;lote arrib11 de Us Pu 

14. Porcentaje 'estimativo de defec• 

tuosos del lote abajo de Lz Pu 

15. Porcentaje total estimativo del 

lotes ¡; • Pu + pL 

16. PorcentaJe m!ximo de defectuo-

sos permis~ble arriba de Ur Mu 

17. Porcentaje m!ximo de defectuo-

sos permisible aba.jo de Lz MJ. 

18. Criterio de aceptaci6n 

a) Se compara Pu con Mu 

b) Se compara pL con ML 

e )Be compara p con ML 

2.19% Ver tabla 5-B 

Ver tabla 5-B 

2.85% 2.19 + 0~66 

3.32% Ver tabla 3-B 

9.80% Ver tabla 3-B 

2.19% 3.32% 

o.66% 9.80% 

o.85% 9.80% 

Bl lote debe aceptarse si se satisfacen las siguientes condicionest 

a) Pu es igual o menor que Mu 

b) pL es igual o menor que ML 

82 

c) p es igual o menor que el valor que sea mayor de ML y Mu• de otra 

manera, el lote- debe rechazarse o si Ou o OL o ambos son negati­

vos (Bl lote, en este caso debe aceptarse). 
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2.3.7. Variabilidad Conocida. Un solo limite en una e1peciticaci6n. 

2. 3.7.1. 8elecci6n de 101 Plane1 de Muestreo. 

Lo1 planes de muestreo basado• en la variabilidad conocida., 1e obtie­

ne de la Tabla 1-D y 2-D. 

2. 3.7.1.1. Extracci6n de Muestras • 
• 

La• unidade'1 de •uestra deben 1eleccionar1e sin' iaportar 1u calidad. 

2. 3.7.1.2. Deter1dnaci6n del Tuaño de la Muestra. 

-· 
El ta111ailo de la •uestra letra c6digo se obtiene de la tabla 2-A. 

2. 3.7.1.3. Planes de Muestreo. 

FORMA TAMAÑO DE LA INSPECCION NORMAL . INSPECCI ON ; • : HE TODO MUESTRA Y ESTRICTA REDl.CIDA • t 
·~~~~~~---~------__..._ ______ ......., ______ _. _________ ....., ___________________ ...,..~ 

• ' ;variabilidad Nº Se obtien de la Se ,obtiene de la Se obtiene -• 
'conocida 

• Un so lo Hmi -; 1 

Tabla 

2-A 

Tabla de la Tabla 

1-0 2-D 
te especitic~:----------"---------------~----------------~~----------
do. ; 2 2-A 3-D 4-D 

• Doble llmi te-: t ---
t •• en una espec.U t 2•A t 3-0 4-0 t t 

fic ac i 6n. : . • t 
t t 

2.3.7. 2. Determinaci6n del Promedio Bstimativo del Proceso. 

2.J.1 .2.1. Condiciones Generales. 

El promedio estimativo del proceso debe determinarse a partir de los­

r esul tados obtenido• de la in1pecci6n de un n'6Jaero deterainado de los 6lti ­

"'º~ lote1 con el objeto de e1tablecer la 1everidad de la intpeccidn durante 

el curto de un contrato. 
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2,3,7.2,3, C'lculo del Promedio Batimativo del Proceso. 

El promedio estimativo del proceso es la media aritmática del porcen• 

taje estimativo de defectuosos de una serie de lotes, calculado a partir de 

los resultados de la inspecpi6n por muestreo de los dltimos 10 lotes o cua! 

quier otro ndmero de ellos. 

Para la deterainaci6n del porcentaje estimativo de defectuosos de un• 

lote, deben ~alcularse los Índices de calidad QU y/o OL con las siguientes• 

f6rlftulast 

(U - X) V 

o-' 
y (X - L) V 

u' 
2.3.7.2.3.1. Cuando se establece un solo límite en una especificaci6n. 

1 . 

El porcentaje, estimativo de-defectuosos de un lote Pu o pL se obtiene 

de la tabla 5w!> con los indices de calidad Q0 o QL y el tamaño de la mues-­

tr a para los plane,s basados en la variabilidad conocida. 

Bl promedio · estimativo del proceso Pu es la media' ari tm~tica de los • 

Pu de cada lote. Similarmente, el promedio estimativo del proceso pL e.s la 

media aritm~tica de los pL de cada lote. 

2.3.7.2.3.2. Cuando se establece un doble limite en ,una especificaci6n. 

El porcentaje estimativo de defectuosos de un lote Pu y pL se obtiene 

de la tabla 5-D con los indices de calidad QU y 01 para planes basados en • 

la variabilidad conqcida. 

El porcentaje estimativo total de defectuosos del lote ea P • Pu + pL~ 

El promedio estimativo del proceso pes la media aritm~tica de los P de cada 

lote. 

2.3.7.2.3.3. Caso Especial. 

Si el indice de calidad Q
0 

o QL es un námero negativo, entonces se ea 
tra a la tabla 5-0· sin tomar en cuenta el signo, en este caso el porcentaje 

estimativo de defectúosos arriba del l:!mite superior o abajo del límite in• 
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ferior 1e obtiene 1u1trayendo de 100·% el porcentaje encontrado. 

2.3.7.3. Severidad de la Inspecci6n. 

2.3.7.3.1. Al iniciar la InspeccicSn. 

Debe emplearse la inspecci6n normal al comenzar cualquier inspecci6n, 

a menos que se indique otra cosa • 
• 

2.3.7.3.2. Dtirante la Inspecci6n. 

Durante el curso de la inspecci6n debe emplearse la inspecci6n normal 

a menos que se presenten los casos indicados en 2.3.7.3.3. y 2.3.7.3.4. 

2.3.7.3.3. Inspecci6n ·Estricta. 

Se debe aplicar la inspecci6n estricta cuando el promedio estimativo• 

del proceso, calculado a partir de los 10 dltimos lotes (o cualquier otro • 

ndmero) es mayor que el AQL fijado y cuando en m&s de un cierto ndmero T de 

esos lotes, el parcentaje estimativo de defectuosos sea mayor que dicho AQL. 

tos valores T se encuentran en la Tabla 6-D y estAn calculados para •' 

los Óltimos 5, 10 y 15 lotes. 

La inspecci6n normal se aplica nuevamente-cuando el promedio estimáti 

vo del proceso, de lotes bajo inspeccicSn estricta es igual o menor que el • 

AQL. 

2.3.7.3.4. InspeccicSn Reducida. 

La inspeccicSn reducida se aplica si se cumplen las siguiente condici~ 

nes1 

Ninguno de los 10 lotes dltimos (o cualquier otro ndmero) semetidos a 

inspeccicSn normal ha sido rechazado. 

Bl porcentaje estimativo de detectuosos de e101 4ltimos lotes es me-­

. nor que el lfmite inferior dado en la Tabla 7af). 
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L_a 'in1pecci6n normal se aplica nuevamente si cualquiera de las 1iguie!! 

te• condicione• •e presenta bajo inspecci&n reducida. 

• 

Se rechaza un lote. 

El promedio estim~tivo del proceso mayor que el AQL fij~ 
do • 

Otras condiciones que ameriten que se aplique nuevamente 

la inspecci~n normal. 

2.3.7.3.6. Planes de -muestreo para inspecciones extricta y reducida. 

NOTA 11 Cuando el tamaño de la muestra es diferente en cada lote, se 

entra a la Tabla 6-D con el ·tamaño · de muestra menor correspondiente a los -

lotes de ese grupo, para el c!lculo del promedio estimativo del proceso. 

NOTA 2t Si se emplea el criterio de aceptaci6n de la forma 1, cuando 

se establece un solo lÍmi te en una especificaci6n • en la aceptaci6n de un• 

lote, no es posible obtener en est~ caso los valores de Pu o pL para el cSlc,!! 

lo del promedio estimativo de proceso1 por tanto, es necesario calcular los 

fndice1 de calidad QU o QL y el porcentaje estimativo de defectuosos y en-­

trando en la Tabla 5-0 con QU o QL. 



87 

EJEMPLO DE CAICULO PARA LA FORMA I • CUANDO SE ESTABLECE UN SOLO LIM! 

TE EN UNA ESPECIFICACION • . VARIABILIDAD CONOCIDA. 
(• 

81 límite de fluencia mínimo que debe tener cierta fundición de acero 

es de 4060 kg/cm2• Se envía un lote de 500 unid..ades para inspeccicSn. Se • 

emplea el nivel IV un AQL de 1.5%. La var i abilidad se ~onoce y es 210 kg/ 
2 cm • De las Tablas 2-.\ y 1-D se obtiene una muestra de 10 . unidades. Supo• 

niendo que los especímenes dieron los sigui entes límites de fluencia. 

• 4375, 4235, 4760, 4130, 4585 

4340, 4270, 4830, 4060 , 451.5 

Decidir si se acepta el lote. 

INFORMACION NECESARIA VALOR OBTENIDO EXPLICACION 

1 • . 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

1. 
e. 

Q ' .. u 

Tamaño de la muestra: n 

Variabilidad conocida: 

Suma de 'lag mediciones: X 

Hedia _~c la muestra X: x/n 

Límite de la especificación 

(inferior): L 

La cantidad (X • L)/c- 1 

Constante de aceptación k 

Criterio de aceptacicSn, se 
-compara X • L con k 

10 

210 

44100 

4410 

' 4060 

1.67 

1.70 

1.67 

-
1 .70 

x • x1 + x2 + ••• Xn 

44100/1 0 

4410 .. 4060 
210 

Ver tabla 1-0 

El lote se acepta si X • L es mayor o igual que k 
V- ' 

El lote se rechaza si fuera menor que k o negativo. 

En este caso el lote se rechaza. 

Si se establece el límite i,perior u, 1e calcula el índice.de calidad 

U • X y se compara con lt .• 
o-> 

Bl. lote . íe acepta si el valor obtenido es 

igual o mayor que k. 
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EJEMPLO DE CAWULO PARA LA FORMA 2. CUANDO SE ESTABLECE UN SOLO LlM! 

TE F.N UNA ESPECIFICA~ION. VARIABILIDAD CONOCIDA. 

El límite de fluencia mínimo que debe tener cierta fundici6n de acero 

eg d~ 4060 kg/cm2• Se envía un lote de 500 unidades para inspecci6n. Se • 

emplea el nivel IV y :_un AQL de 1.5%. La variabilidad se conoce y es 210 -

/c 2 . 1 1 kg cm • De las Tabla9 2--A y -oJ> se obtuvo una muestra de O unidades • 

• 
Suponiendo que los especímenes dieron los siguientes límites de flue~ 

cias 

4375, 4235, 4760, 4130 , 4585 
4340, 4270, 4830 , 4060 , 4515 

Decidir si se acepta e l lote. 

INFORMACION NECESARIA VALOR OBTENIDO 

1. Tamaño de la muestra: n 

'2• Variabilidad cono.cida: 

3. 

4. 

5. 

Suma de las medicioness X 

Media de la muestra X: x/ 
n 

Factor v 

6. Límite de la especificaci6n 

inferior: L 

1. Indice de calidad QL • (X-L) V 

o-~ 

Be Porcentaje estimativo de defeg_ 

tuosos en el lotes PL 

9. Porcentaje m!ximo ~e defectuo• 

sos permisibler M 

10. Oriterio de aceptaci6n. Se ... 

_ compara pL con M 

10 

210 

44100 

4410 

1. 054 

4060 

1.67 

3.92 % 

3.63 % 

EXPLICACION 

x • x1 + x2 + ••• Xn 

44100/10 

Ver tabla 3--0 

(4410 - 4060) 1,054 
210 

Ver tabla 5-D 

Ver tabla 5-0 

El lote se acepta si Pu o pL e menor o igual que M 

Bn este caso el lote se rechaza si él mayor que M o si QU o QL es ne• 

gativo. 
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Si 1e e1tablece el lfllite · aupe:tior u,. 1e calcula e1 !ndice de calidad 

Ou • U • i (7) y ae obtiene el porcentaje eatiaativo de defectuosos Pt• • ec=> . 
le coapara pL con M. 81 el •alor de pL e1 igual o aenor que M el lote se • 

acepta. 
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EJEMPLO DB CALCULO CUANDO SE ESTABLECE UN DOBLE LIMITE EN UNA ESPECI• 

PICACION. VARIABILIDAD CONOCIDA. SE FIJA UN SOLO VALOR DEL AQL PARA AMBOS 
1 

LIMITES. 

Los límites de fluencia, m!nimo y m&ximó de cierta fundici6n de acero 

/c 2 . 1c2 es de 4060 kg cm y, 4690 kg cm respectivamente. Se envía un lote de 500 • 

unidades para inspecci6n. Se emplea el nivel de inspecci6n IV -y un AQL • • 

1.5%. La variabilidad 1e conoce y es 210 kg/cm2• De las tabl as 2..,. y 3"'"1>• 
\ 

1e ve que 1e requiere una muestra de 10 unidades. Suponiendo que los datos 

obtenidos le la• 10 mediciones de los especímenes fuerona 

4375, 4235, 4760, 4130, 4585 
~340, 4270, 4&30, 4060, 4515 

Decidir si se acepta el lote. 

INFORMACION NECESARIA VALOR OBTENIDO 

1 • Tamailo de la muestras n 

2. Variabilidad conocidal 

3. Suma de las mediciones X 

4. Media de la muestra X1..!_ 
· n 

5. Factora v 

6. Límite superio~ de la esp!, 

cificaci6nz U 

1. ·Limite inferior de la esp!, 

cificaci6ns L 

s. Indice de calidad: Qu•(U~) V 
o-' 

9. Indice de calidad1 QL•(X-L) v 
rr' 

10. Porcentaje 'estimativo de d!, 

fectuosos arriba de U: Pu 
11.· Porcentaje estimativo de d!, 

tectuosos abajo de L: PL 

12. Total estimativó de detec-­

tuo9os en el lote P•Pu + PL 

10 

210 

44100 

4410 

1.054 

4690 

4060 

1.41 

7.93% 

BXPLICACION 

X • x1 + x2 + ••• <~n 

44100/10 

Ver tabla 3-0 

(4690--4410)1 .054 
210 

( 4410-t060)1.054 
210 

Ver tabla 5-0 

Ver tabla 5-0 

7.93~ ... 3.92% 



13. Porcentaje m!ximo de detee• 
tuosos permisible M 

14. Criterio de aceptaci6na Co!!, 

para p • Pu + pL con M 

3.63% Ver tabla 3-0 

11.85% 3.63% 

Bl lote se acepta si p• Pu + pL es menor o igual que Me 

91 

Bl l~te se rechaza si p • Pu + pL e1 Mayor que M o si Ou o QL o ambos ·· 

ion negativo1. In este caso el lote te rechaza. 
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EJEMPLO DE CAWULO CUANDO . t I!: ESTABLECE UN DOBLE LIMITE EN UNA ESPEC!, 

PICACION, VARIABILIDAD CONOCIDA, SE FIJAN DIFERENTES .VALORES DEL AQL PA• 

RA AMBC ~ · LIMITES, 

Los limites de fluencia m!nimo y m'1cimo de cierta fundici6n de acero 
2 ' 2 

es de 4060 kg/cm y 4690 kg/cm respectivamente. Se· envía un lote de 500•'' · 

unidades para inspecci6ri. Se determin6 emplear . el nivel de inspecci6n IV•. 

y un AQL tfe 1% para el limite superior y de 2.5% para el límite inferior.• 
', ' 2 

ita variabilidad se cono!=e y es. 210 lcg/cm • De las tablas 2-A y 3-0 se ve~ . 
. -- . 

que 1e re~uiere una muestra de 11 unidades. Suponiendo que 101 datos obt!t 

nidos de las 11 medici·ones de los especímenes iueron1 

4375, 4235,4480, 4130, 4585 

4340, 4270, 4244.17, 4760, 4340, 4410 , 

.Decidir ~ si se acepta el lote. 

INFORMACION NECESARIA 

1, Tamaffo de la m~stra: n 

2. Variabilidad conocida: 

· 3. Suma de las mediciones X 

4. Media de la muestra X: x/n 

s. Factor v 

6. Limite superior de la esp~ 

VALOR OBTENIDO 

11 

210 

4816917 

437901 

1.049 

c'ificaci6nz U 4690 

1. Limite interior de la espe 

-cificaci6nz L 

e. Indice de calidad Ou•(u-i) ~ 
0-' 

9. Indice de calidad QL•(X•L) v 
(11 

10. Porcentaje estimativo de d~ 

fectuosos arriba de U: Pu 

11. Porcentaje estimativo de d! 

fectuosos rabajo de Lz 
PL 

4060 

1.ss 

1,59 

EXPLtCACIOlf 

4816917/11 

Ver tabla 3-1> 

(4690-4379.01)1.049 
210 

(4379.01-4060)1.042 
210 

Ver tabla 5-0 

Ver tabla 5-0 



12. Porcentaje total estimativo • 

de defectuosos del lote P• Pu+PL 13.10% 

13. Porcentaje máximo de defectu~ 

so9 permisible ·arriba de U:MU 2.59% 

14. Porcentaje máximo de defectu~ 

901 permisible abajo de 'L: ML 5.60% 

15. Criterfo de aceptacidn 

a) Se compara Pu con MU 
b) Se compara pL con ML 

~) Se compara p..:.:Con ML 

10.03% 5.60 

~3.10% 5.60 

93 

3.07% + 10.03% 

Ver tabla 3-D 

Ver tabla 3-D 

Bl lote debe aceptarse si se satisfacen las sigUientes condicic:>nes: 

a) Si Pu es igual o menor que MU 

b )_ Si pL es igual o menor .que ML 

e) Si p es igual o menor que el valor que sea mayor de ML y M0 de otra 

manera el lote debe rechazarse o si QL o QU o aJ1tbos son negativos . 

En este caso el lote se rechaza. 
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Tamaño de la muestra para un lote simple. 

Media <1e la muestra. Es la media ari tnuhica de la muestra • 

obtenida de las mediciones de la muestra de un lote simpie, 

r¡ • Var'iabilidad coñ:Cida. .Es la variabilidad predeterminada de 

u 

L 

1 

V 

p 

"u 

una característica de calidad. 

Límite superior de· la especificaci6n. 

Límite inferior de la especificaci&n. 

Constante de
1 

aceptaci6n que se encuentra en las tablas 1-D ~ --­

Y 2-D. 

Factor empleado -en la determinaci6n de los índi'ces de c:aliep.­

dad para planes en los que se conoce la variabilidad. Los • 

valores de v se encuentran en l as tablas 3-D y 4-D. 

Indice .de calidad que se obtiene de la tabla 5--0. 

Indice de cali~ad que se obtiene de la tabla 5wD. 

Porcen~aje estimativo de defectuosos dé la muestra de un low 

te arriba del valor de u, que se obtiene .de la tabla 5wD. 

Porcentaje estimativo de defectuosos de .la muestra de un lo• 

te abajo del valor de L, que se obtiene de la tabla 5-D. 

Porcentaje total estimativo de defectuosos de la muestra de•. 

un lote p • Pu .+ Pt• 

Porcentaje m!ximo de defectuosos permisible para la muestra• ,~. 

que se obtiene de las tablas 36'.J> y 481>. 

Porcentaje m!ximo de defectuosos permisible arriba del valor 

U, que se obtiene de las tablas 3-D y 4-0 (se emplean cuand~ 
.- , 

se fijan diferentes valores del A~L para U y L}. 

Porcentaje mAximo de defectuosos perlftisible abajo del valor• 
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de L, que se obtiene de las tablas 3-0 y 4-D (se emplean .... 

cuando ·se fijan diferentes valores del AQL para U y L), 

Porcentaje. promedio total estimativo de defectuosos del pro• 

ceso, 

Es el promedio estimati~o del proceso para el límite supe ..... 

rior de una especificaci6n, 

Es ~1 promedio estimativo del proceso para el l!nli te infe-·; 

rior de la especificaci6n. 

Es el n4Mero m!ximo de promedios estimativos del proceso que 

pueden exceder al valor del AQL, y se obtiene de la tabla 6• 

(ae emplea en el caso de establecer una inspecci6n ~estricta). 
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2 • .-. NUMEROS NORMALESV 

2.4.1. Generalidades. 

El campo de aplicaci6n de los nmneros normales es el m&s amplio, pu,t 

den ser aplicados con ventaja en diseños de ingeniería, tanto 'en la gradua 

ci6n de características· comor longitud, '1-ea, volumen, peso, potencia, -

etc ., de preductos terminados como en las dimensiones individuales de par• 

te 9 componen tes. 

El objeto de formular una ser ie convenida de n6rneros normales es pro 

. porcionar al diseña·dor una guía que al mismo tiempo que no opere ·para res• 

tringir su libertad de elecci6n necesaria para el prqp6sito fundamental de 

su diseño, sirva para minimizar la innecesaria multi plicidad de tamaños. • 

La simple sugerencia de cualquier limitaci6n en la lecci6n, está sujeta a• 

c ausar duda y desconfianza en ~l diseñador en lo que se refiere a su libe~ 

tad para satisfacer de la manera m&s efectiva las condiciones de cualquier 

problema particular. Pero sin la guía proporcionada por· las series de nd• 

mero~ normales el diseño i ndividual tendería a variar ampliamente, .si bien, 

a menudo sin una nececidad real. Puesto que la adopci6n general donde sea 

aplicable, de nmneros normales tiende a formular una uniformidad pr&ctica­

en aquellos factores del diseño donde esto sea conveniente, su adopci6n a• 

la larga resulta ventajósa. 

La adopci6n de los números normales -en la graduaci6n de series de él!:, 

tículos, ahorra innecesarias variaciones en los artículos comerciales y h~ -

ce posible que el intervalo r equerido sea cubierto con un nmnero mínimo de 

diferentes tamaños, con la resultante economía para ambos, el fabricante y 

el usuario. · Aán cuand'o un intervalo de tamaños no . est~ contemplado en pr!_ 

mera instancia, ia adopci6,n de tamaño9 normales para e l diseño inicial, fa 

cilitar!a la adici6n de un conveniente intervalo de tamaños si este fueraª 

requ~rido por el desarr9llo posterior . M&9 si un ndniero de diseiiadores d! 
ferentes ejercita su libre eleccidn al asignar tamaños a algunos nuevos i!!, 

tervalos de productos , el resultado casi inevitable, en conjunto sería una 
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c olecc::icSn indiscriminada¡ y si despu~s surge el deseo de normalizar, J>¡uede 

haber consider;lbles dificultades por vencer , debido a los intereses di ver• 

gentes de ios di'ferentes fabricantes, con el con!tecuente derroche de capi• · 

t al en enmiendas especiales. Sin embargo, si desde el pr.incipio los dife• ' 

rente! diseñadores seleccionan sus tamaños de un esquema genera lmente con~ 

cido, obviamente hay una considerable probabilidad de que sean adoptados • 

muchos tamaños comunes, y a'l1n 1cuando ~ste no 'se.a el caso, es mucho m!s pr~ 

bable, que lb s tamaños adoptados correspondan a puntos apropiados de una · ~ 
. ' ' 

escala convenientemente ,graduada, lo cual facili tar:!a bastante la eleccicSn 

de una serie de -tamaños al efectuarse una normalizaci6n. 

Los nruneros normales deben ser reconocidos por lo que son, una herr.! 

mienta a ser usada, y no un patrcSn á ser servido, deben por lo tanto, ser• 

considerados primeramente como una guía a ser seguida, en la medida que .... 

puedan encontrarse convenientes y oportunos, y no deben ser aceptados como 

obligatorios para l a aplicaci6n universal .sin modificaciones de ninguna -­

clase. 

La concepcicSn fundamental de la seleccicSn de una serie recomendada • 

de nómeros normales puede ser establecida f&cilmente . Es obvio que para • 

cualquier aplicaci6n particular, habr! ciertos pasos en loa tamaños de una 

magnitud significante des.de el punto de vista del usuario, mientras que -

l os pasos m.ts p.equeños serían de poca importanc ia y posiblemente embaraso• 

sos. El tamaño del paso significante es usualmente y regularmente cerrado, 

proporcional al tamaño de la dimensi6n o artículo al que está asociado. 

Así por ejemplo, un paso de 1/4 de caballo entre motores de 3/4 y 1• 
caballo sería significante y razonabl e, mientras que un paso de esta e anti 

' ' 

dad en. un motor de 10 caballos seria insignificante e inátil11 Esto condu• 

ce a la idea de que los nómeros normales, si son para la aplicaci6n mSs ge 

neralt deben avanzar como una serie regular geom&triCat en vez de coJllo -

cualquier otra progresi6n empírica o ari tm~tica. 



2.4.2. Progretiones Geométricas. 
\ 

2.4.2.1. Progresiones geométricas· que incluyen el nrunero 1 y donde la ra­

zón e1 una raíz de 10. 

Las progresiones elegidas para determinar los nruneros normales tie-· 

nen una razón igual a -~ siendo r igual a 5, 10 , . 20, 40 u 80, de ello 

resulta que: 
• 

( 1 ' R 5 R 1Ó 1 _y 20 R 40 R 80 ·-. ' '. 1 
1 

1 1 1 ' 1 
1 1 1 ' ~- ~-· 1.ooi~= ~· 8~:1 1.00 1 1.00: 1.00: 1.00 .~ 

' 1 ' ' 

Y . 10
2 

• ~.51 ~ 1.58 w 10
2 

... 1.25 

1 

~- 1.12:~ 1.06 

,. _ - - - - - -<,..., 

' 
______________ _._ ______________________________ ...._ ____________ __.. ______________ , 
~-10.00 1~10.00 

• szy 1080 .10.ooi 
• ______________ _._ ______________ ..&.. ______________ ..._ ____________ __. ____________ ~, 

Los redondeos máximos de los nmneros normales son: 

+ 1.26 y -1.01% 

El cubo de un número de la serié R 10 es ' aproximadamente igual al d~ 

ble del cubo del número precedente. Igualmente el término de posición N -

es aproxim~damente igual al doble del término de posición N-3, pero debido 

al redondeo, se encuentra que con mayor frecuencia es exactamente el doble. 

De la misma manera que los términos de la ser~e R 10 se doblan en g~ 

neral cada 3 términos, los términos de la serie R 20 se dobl an cada 6 tér­

lllinos, los de la 1erie R 4ó cada 12 términos y 101 de. la R 80 cada 24. 
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A partir de la Serie R 10 se encuentra e,ntre los números normales el 

número 3.15 que es aproximadamente igual a 'iT • d~ conde resulta que la ~ 
longitud de una circunferencia y el área de Un 1 círculo, en el cual el día• 

metro es un número normal, pueden ser expresados igualmente por un número• 

normal, esto se aplica en particular a velocidades periféricas, velocida ... 
' 

des de corte, a superficies y volúmenes esféricos. 

La serie R 10 de números normales incluye los números 3000~1500 750• 
• 

375, que tienen importancia especial en electricidad, número de vueltas .... 

por minuto de un motor sincrono con una corriente alterna de 50 Hertz. 

En la preparación de un proyecto que incluye valores numéricos de e~ 

racterístfcas; para las cuales' no exista norma particular aplicable, los ... 

números normales deben ser elegidos para estos valores numéricos y no deb~ 

rá hacerse ninguna desviación de estas series exceptq por razones imperat! 

vas. (Ver valores mas redondeados de los números normales). 

Debe hacerse un esfuerzo en cada ocasión para adaptar las normas ...... 

existentes a números normales. 

Al elegir números normales, la serie'R 5 debe preferirse a la R 10,ú 

la R 10 sobre la R 20, la R 20 sobre la R 40, y ésta sobre la R 80 1 si nc-­

. .es posible usar solo una serle b!sica, puede U9arse una combinaci6n dP t!s-

tas. 

2.4. 2. 2. Escalonamiento de V.a¡ores Numéricos~ 

Para la eleccl6n de un escalenamiento de valores numéricos, debe el~ 

girse la serie que tenga la razón más amplia, compatible con .los requisi .... 

tos, a satis.facer, en el orden R 5 • R 1o , etc., tal escalonamiento debe • 

ser hecho de una manera juiciosa. Las consideraciones que deben tomarse ~ · 

en cuenta son, entre otras, el Uso' a que se destine el artículo normalita• 

do, su c9sto total, su dependencia con otros art!culo1 usados en íntima r~ 

laci6n con él , e'tc. 

El escalonamiento 6ptimo se determina tomando en consideraci6n parti -
cularmente, las dos tendencia• contradictorias 1iguiente1t un escalonamien 

' ,.. . -
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to d!matiado amplio involucra un de!piltarro de material y un aumento en • 

el costo de producci6na un escalonamiento derna9iado' cerrado conduce a un • 

aumento en el costo de manulactura y tambi~'n en .el valor de las existen ... 

cias en almacén. 

2.4.2.3. Serieg Derivadas. 

Las series derivadas, que son obtenidas tomando los términos cada s~ • 
gundo, tercero, cuarto, etc., paso de las series bA9icast deben usarse so• 

lamente cuando ninguno de. los escalonamientos de las series b&sicas, sea • 

aatisfactorio. 

2.4.2.4. Series B&sicas Tral'lsladadas. 

Una serie básica transladada, esto es, una serie con el mismo escal~ 

namiento que una serie b&sica pero principiando con un t~rmino no pertene• 

ciente a estas series, debe ser usada solamente para características que • 

son funciones de otras características, éstas escalonadas según una serie• 

b~9ica. 

Ejemploa la serie R so/a ( •••• 165) • tiene el mismo escalonamiento -. 
que la serie R 10, pero comienza con un .término de la serie R 80, puesto ~ -

que la serie R 10 de la cual se obtiene ést~, comenzaría con 25. 

2.4.2.5. Valores Numéricos Aislados. 

Para la elecci6n de un valor numérico aislado, independientemente de 

cualquier idea de escalenamiento, debe ser elegido uno de los términos de• 

las series básicas R, 5t R 10, i 20t R 40 6 tambi~n uno de la seri~ excep .... 

cional R 80, dando preferencia a los términos de las series de razón m&s • 
l 

amplia, o sea prefiriend.o R 5 a R 10, R 10 a R 20, etc. 

2.4.2.6. Observaciones sobre Escalonamiento por medio de Números Normales. 

Los námeros normales pueden di.ferir de los valores calculados de .. • 

+ 1.26% a • 1.01%, De esto resulta que los grandes escalonamientos si--­

guien4o los nómeros normales no son exactamente proporcionales. Debe ser• ., 



101 

notado que c'Uando una f6rmula tiene varios t~rminos expresados en n6meros• 

normales, y el resultado de la mi sma es expresada por un n6mero normal, el 
~ 

error del resultado está comprendido én el intervalo de + 1.26% a~ 1.01%. 

' 
2.4.2.7. Va~ores m!s Redondeados de los N6meros Normales. 

Cuando conside~aciones de orden pr!ctico, (por ejemplo: una incapac! 

dad para obtener la precisi6n que implic~ los números normales), se debe• 

hacer un esfuerzo para usar los valor es más redondeados, indicados en l a • 

Tabla III. 

Cuando estos valores más redondeados sean ·usados en series numéricas, 

debe elegirse aque~los que proporcionan el escalonamiento más racional. -­

Cuando haya la posibilidad de que los valores intermedios ;puedan subsecue~ 

temente tener que ser introciucid<?S en las serie9t debe evitarse el USO de• 

estos vaiores más redondeados. 

2.4.2.8. Ejemplos del Uso de Números Normales. 

2.4.2.a.1. Corrientes Normales. 

La publicación 59 de la Comisi6n ElectrcSnica Internacional, da para• 

corrientes norlllales,' los valores siguientes amperes. ---

1 1. 25 1.6 2 2.5 
10 12. 5 16 20 25 

100 125 160 200 250 
1000 1250 1600 2000 2500 

3.15 4 5 6.3 8 
31.5 40 50 63 80 

315 400 500 630 800 

3150 4000 'ººº 6300 8000 
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2.4.2.e.2. Di6metros Normale9 de Alambre desnudo de Cobre Recocido de Se¡ 

ci6n Transversal Circular. 

La Norma Frances.a 031•111 ha adoptado 101 siguientes valores en mm. 

' 0.0315 0.063 0.112 0.150 
0.0355 0.071 0~118 0.160 
0.040 o.o~o 0.125 0.170 
0.045 0.090 0. 132 0.100 
o.05e 0.100 0.140 0.190 
0.056 - .. - -.. . 0.200 

2.4. 2.8.:t. Velocidade.s de Rotaci6n de las Brocas de las MAquinas Herra­

mientas. 

La Norma Belga NBM 123 ha ·adoptado la serie R 20, {y las series der! 

vadas R20/2, R20/3, R20/4 y R20/6) para 'las velocidades de rotaci6n de las 
brocal de las m'quinas herramientas, expresadas en revoluciones por llinutó: 

1 1.12 1. 25 1.4 1.6 
10 11.2 12. 5 14 16 

100 112 125 140 1 f;O 

1.8 2 2.24 2.5 2.8 
18 20 22.4 25 ; ~ 8 

180 200 224 250 2r o 

3., 5 3.55 4 4.5 5 
31.5 35.5 40 45 50 

315 355 400 450 500 

5.6 6.3 7 .1 ' 8 9 
56 63 71 80 90 

560 630 710 800 900 

2.4.2,a.4. Recipientes de Agua a Presi6n. 

La norma alemana DIN 2760 ha adoptado para loa contenidos noainales• 

en litros 101 siguientes valoreas 



4 
40 

400· 500 
4000 5000 

125 16 
1250 160 

12500 1600 
16000 

• 

• 
6.3 

63 
630 

6300 

200 
2000 

20000 

ªºº ªººº 
' 25 
250 

2500 
25000 

10 
100 

1000 
10000 

315 
3150 

2.4.2.e.5. Capacidad de Levantamiento de las Gruas. 

La Norma Noruega NS 300 ha adoptado los siguientes valores para 
, 

c,apacidad de levantamiento de las gruas en toneladas a 

1 1.25 1.6 2 2.5 3.15 4 5 6.3 
10 12.5 16 20 25 31.5 40 50 63 

103 

la • 

8 
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2.5. NUMEROS AL AZAR O ALEATORIOS. 

El muestreo a menudo supone que la mu~stra seá .tomada al azar, el ........ 

cual es difícil llevarlo a cabo por m~todos ordinarios. 

Para facilitar la tom~ de las m~estras se emplean las tablas de nmne• 

rol al azar de Iendall y Smith. 

Se de~en numerar las piezas (físicamente o suponi~ndoles un nrunero). 

Se selecciona una serie de n611leros al azar de la tabla igu~l al nrune• 

ro de observaciones deseado. 

Las columnas de dígitos se pueden combinar para dar grupos contenien• 

r do el nómero requerido de dígitos. 

Por ejemplo, si se desea tomar una muestra de 350 artículos de un lo• 

te de 8,573. El lote de artículos contienen un m!ximo de cuatro dígitos, • 

se usan grupos de cuatro nruneros. LOs nruneros al azar pueden seleccionarse 

partiendo en el principio de la tabla, o cualquier otro punto seleccionada• 

al azar, as! se van eligiendo los primeros 350 grupos de cuatro dígitos. Si 

se encuentran algunos grupos de nmneros que excedan de 8,573 (el último ar• 

dculo ~umerado), se descarta dicho. grupo y no se cuenta para completar las 

350 observaciones. 

En la tabla, el ·primer · grupo de nmneros .al azar es 2,315. El ardcu• 

lo con ese nmnero se aparta del 19te• La operaci6n continua hasta que se • 

obtengan los 350 requeridos. Los grupos de nd.meros se leen como en un li­

bro, l!nea. por linea y de izqúierda a derecha. El s~ptimo grupo de nómeros 

al azar, el 9,708, excede el n&lero m!s alto de la nWlleraci&n de:l lote& en ... 

toncet .dicho grupo completo · se t!lilJi,na. 
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CAPtTULO 3 

NORMAS DB PRODOOTOS QUIKIOOS i I!PUSTIIAJ.18 

3.1. ASPEXJTOS GBllBRALBS. 

3.2. CONSIDBRACIOBBS QUB J>BBBJr·RACUSB Al'l'BS DI ll'ORHALIZAI tJlf 

PRODOOTO. 

3.3. IWIUAL PARA LA 18Tlu:JTUUCIOIJ J>I SOIMAS oncIAJ.18. 

3.4. coICiustons. 

3.,. BIBLIOGIAPIA. 
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NORMAS DE PRODU:TOS QUIMICOS E INDUSTRI~LES 

Bl cuerpo fundamental de esta guía consta de 3 columnas, en la primera 

est' la Norma Oficial Mexicana para la extructuraci6n de normas de producto, 

en la segunda se indican ejemplos sacados de algunas normas oficiales en vi• 

gor y en la tercera columna, se indican explicaciones ya sea de la Borlllá Of! 
ciol Mexicana o de loa ejeaplo1 4e la aegunda colUJ1Da, asf como algunas del! 

niciones. 

• 
3.1. ASPECTOS GE,NERALBS. 

3.1.1. Clasificaci&n. 

De acuerdo con el aspecto que tratan, las Boraas se clasifican ezu 

Normas Fundamentales. 

Normas de Producto. 

Normas de Métodos de Pru~ba. 

Normas de Métodos de Muestreo. 

Normas de TerminolÓgf a, Clasiticacidn, Deaignaci~n y Silll>g, 

· log!a. 

Normas Dimensionales. 

Bol'llas de Dibujo y/o Diseiio • 

Otras Nor1nas. 

3.1.2. Principios Generales. 

3.1.2.1. Distribuci6n del tema entre las distintas Boraas. 

La Noraa debe contener y tratar el tema eapecftico de la aiSJ1a, sin in 
cluir aspectos que sean objeto de otra norma, a4D en el caso de que ~stas -

tengan íntima relaci~n con aquella~ 

3.1.2.2. ledacci6n. 

Bl texto de las llormas debe ser claro y conciao para ·.que no •e preste• 

a contusionesa y en 1u redacci6n deben 1eg'Uirse las reglas que dicta la gra• 

a4tica de la lengua e$paffola. 

·--
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1 . 

! S~e~pre que sea posible, los verbos deben emplearse en tiempo presente 

y en 110do indicativo. 

Lo• extranjerisnaos• los neologiSJllOS t los tecnicismos y en general aque -
1101 vocablos que sean de uso comdn e indispensable en el lenguaje t&:nico. 

y que sin tener equivalente en castellano ni aceptaci6n en nuestra lengua se · 

adopten en la redacci6n de las normas, · deben escribirse entre. comillas. 

3.1 .2.3. Unidades de Hedida • 
• 

Las ~idades utilizadas en las normas deben ser las del Sistema Gene-­

ral de Unidades de Medida que establece el Art!culo 9o • de la Ley General de 

Normas y de Pesas y Medidas, en vigor. 

Bn caso de .tener que usar unidades de medida que no existan en el Sis• 

t e•a citado en el p!rralo anterior, deben emplearse aquellas aceptadas por -
.... 

la Conferencia General de Pesas y Hedidas. por la Organizacidn Internacional 

de Normalizaci6n (ISO) y por .la Comisi6n Electrotécnica Internacional (CBI). 

Cuando en el tecto de la Norma se haga ~eferencia a cualquier unidad,• 

debe escribirse su nombre completo: En caso de que ~sta vaya acoapaiiada de• 

un valor numérico, puede emplearse su sínbolo. 
., 

3.1.2.4. Valor~s Num~ricos. 

Los valores num~ricos deben expresarse en t~rmin.Os absolutos o relati• 

vos, !legdn convenga al mej.or entendimiento de la Norma. Deben indicarse las 

tolerancias para Cé\da uno de los valores fijados, a excepci6n hecho de que • 

se trate de valores .mAximos o mínimos. 

Debe usarse el t~_ndno "toleraix:ias" y evitar el uso de otros t&ndnoa 

como "variaciones permisibles", "lind tes permisibles", etc• 
\ 

Cuando deban indicarse series de 11edidai, se recomienda el enpleo de -r 
las series de nt\mero1 normales· establecidas e~ la• •~as J)Gl(-R-51 Y DGlf-R• 

57. 
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3 .1 .2.5. Símbolos• 

.. 

Deben emplearse los siJllbolos aceptados internacional.mente en las dite-
' 

rentes ramas tknicas que los emplean. En el_ ~a~ de las unidades de nedida, 

deben emplearse los sfabolos ,establecictos en la Ley General de Normas y 4e -

Pesas y Medidas. Bit .caso de tener que usar s!Jllbolos no consignados en 11 -
Ley citada, se utilizarAn los ªprobados por la Conferencia General de Peaas• 

y Medidas. 

Laá l\l>reviaturas se consideran tmnbi~n como sfMbolos. 

3.1.2.6, F6rmulas y Bcuaciones . 
1 

3.1.2.6.1. Cuando se utilicen t6rmulas o ecuaciones a continuaci6n de las• 

mismas debe escribirse el significado de las literales que intervengan, as!• 

como las unidades que deban expresarse. 

·¡ 

Bn el caso de tdrmulas empíricas, &stas deben cumplir los si..;..... 

guientea requiaitos. 

3.1.2.7. Tablas. 

Fijar las condiciones para las cuales sea aplicable la tdt, 

mula. 

Expresar sus límites de validez. 
Expresar el m4ximo error que puede esperarse por la aplic!, 

ci6n entre dichos límites. 

Expresar las unidades empleadas en las constantes , si a ~.!. 

tas se les han seiialado dimensiones1 o bien, si e~esan • 

claramente las unidades que intentan emplear. 

Las tablas ~eben llevar un n11mero y un t!tuloa y cuando no haya difi­

cultad . para su identiticaci6n, puede prescindirse del nW.ero o del t!tulo. 

-----
11 tftulo debe expresar. brevemente• el contenido de la tabla. Cada • 

colUJtDa .debe tener mi encabezado claro, pero ti la extensi6n de ~sta 4itic".l 
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·ta 1u /colocaci6n, deb,: austi tuirae por una llamada cuya nota correspondiente 1 

al e11ce de la tabla, explique, e1 encabe1ado. Ouando 1at colmmas indJftUfa,.. ~ 

unidades, ~stas deben expre~arse clar81lente. 

3.1.2.e. Btapas .para la ·Blaborai:::idn 4e formas. 

~ 

Las diferentes etapas para la elaboraci.6n de Hormas Oficiales sonc 

3.1.2.8~1. Anteproyecto de Norma • 
• 

Se designa asf el documento que elaborado con.forme a lo estipulado en-
. . 

esta Nor~a, se prese~ta para su estudie a la Direcci6n General de Normas o .~ 

\Ul Cowd. t~ Consultivo Nacional ae Normalizac:i6n. 

3.t.2.0.2. Proyecto de Norma . 

Bl Ante.proyecto de Norma una vez analizado, estudiado y aprobado -.por • 

los participantes en las juntas de Noraalizaci6n, pasa a ser lo que se llaaa 

el Proyecto dé' Norma. 

3.1.2.e.3 . Norma Oficial Mexicana. 

Se designa así al Proyecto de Norma aprobado por lá Direcci6n General• 

de Normas y cuyo título se publica en el Diario Oticial de la Federacidn. 

3.1.2.9.1. Ordenamiento de la Norma. 

3·.1.2.9.1 .1. Capítulo. 

Temas principales en que se divide una Norma. 

81 una de la• partes en que se divide el capítulo. 
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Is una de la' partes en que se divide el subcapítulo. 

Bn las Normas 101 cap!tulos se deben denotar con un solo n1imero (1, 2. 
1 " 

3, etc. ), los subcap!tulos se debén in.dicar con 401 n&téro' (1.2, 1.3; 2.5, ... 

etc. ), loa inc~sos con 3 o m!s n6aeros. 

3,1.2,9,1.4, Aparato de Laborator io. 

Objeto simple o compueato empleado eu el laboratorio que sirve para un 

tin determin@do (por ejemplo: polarfmetro, e1pectrofot6ntetro, •!quina de tea 

aidn, etc.). 

3,1.2 .9.1.5, Utensilios de ' Laboratorio . 

I s material que se emplea en el laboratorio para hacer operaciones rta• 
~ . -

nuale1, (por ejemplos buretas, pipetas, vasos de precipitado, tubos de en.sa• · 

ye, etc.). 

:4 .1.2.9.1.6. Material Adicional de Laboratorio. 

Son utensilios que se emplean 1hlicamente en un m~todo de prueba que se 

est! especificando . (por ejemplos un ntolde, tiras de hule• mordazas especia­

les, ~te.). 

Bl material no conrdn de laboratorio te debe especificar casi siempre • 

con sus dimensiones y/o un dibujo. 

3.1.2.9.1.7. Equipo de Laboratorio. 

Conjunto 4e utensilios• material adicional de laboratorio 1 aparatos ~ 

para etectuu una prueb•• 
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3 . 2 • C'! ONSIDERACIOBBS QUE DEBEN HACERSB ANTES DE NORMALIZAR UN PRODOOTO. 

1 . Lo9 productos se 1deben normalizar si n consi derar el disefio que cada t~ 

bricante pueda tener, excepto si el diseao implica un í ndice de cali-­
·. dad. 

2 • Los r equisitos sdniJ101 de calidad que debe t ener un producto deterllin.f:\ 

do l o9 debe indicar el consUJllidor con el .fabricante. Se debe t ener -

cuidado de que el consUJllidor no pida especific aciones que no se requ.is_ 
' l 

r an Pill'ª evaluar la calidad del pr oduc to para f i nes de recepci6n. 

3. Analizar cuales son las características que detec tan realmente el ndn1 

lllO de · calidad. aceptable · para el produc to, con el fin de incluirla9 en"" 

la norllla• 

4• Cuando se requiera 1'ºrlllalizar un produc to y no existan todas las espe­

cificaciones, ya sean internas·, nacionales o inter nacionales, el nor.m.!\ 

li iador debe prestar ayuda al fabr icante, si lo pi de ; con el t in de ......, 

iniciar una investigaci6n que permita elaborar los m~todos de prueba ~ 

que se requieran. 

5, Se debe tener siempre en mente que la Nor ma Nacional , debe servir para 

l a r ecepci6n del productos cuando e l conswnidor no disponga .de l equipo 

necesario para comprobar las es peciticaciones , el fabricante debe ha­

cer las pruebas en su ~Abrica en presencia del consUlllidor. Por lo tan 
to• : 9e deben e~ tar m~todos de prueba que duren mucho tiempo (meses -

o años). -

6 . Se debe tener en cuenta que l os m~todos de prueba, especificaciones e~ 

inspecci6n interna de la .f&brica, no necesariamente deben ser los que• 

se cont,enplen eii la Noraa, ya que &stos deben de ser lo 11As r&pidos y•" 

precisos posibles y ·dnicamente l os indispensables para comprobar la CJ. 

lidad del. producto. 

7, Preguntas que se deben hacer ante• de nomal1,zar un producto son hs -

siguientes. 

a) ¿Bxiste intoraaci6n de Woraas lxtranjeras o •~ionale•• relaciona• 

das con este prod11eto'1 
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b) ·,cuales son. _las caraaterfaticas 4e calidad 11~9 importante! de l pr.2. 

duc:to? 

e) ¿En que medida se apegan las especificaciones que d! el fabricante 

a las extranjeras o a las . necesidades del consunddor7 

8. Algunas veces es un poco problem!tico saber que tipo de Norma requiere 

un producto ya que puede ser de calidad ( o de prodw:to ), de tuncÍon,a 

Jl:lento o una combinacidn de ambas. 

!l m!todo de prueba de una Norma de Funcionamiento debe simular el t:·a 

bajo, acelerado, la precisidn, .el envejeciiniento, la resoluci6n, etc.,• 

de cada una de sus partes y/o todo el conjunto del producto. En cuan ... 
\ 

t~ una Norma de Pwu:ionandento sienta imperante normalizar un compones. 

te en cualquiera de sus caracterf stioas~ esta norma deja de ser de lva 
· cionamiento, para convertirse en norma mixta de calidad y .tuncionande!!. 

to. 

toa paso• para .elegir una noraa de tuncionantiento o de prod11Cto se in• 

dican en el 4iagranaa .adjunto . 
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3ol. KANU.lL PilA llTRUCTUK.ACIOM I>& NORMAS OFICIALES 

HORMA OFICIAL MEXICANA 

BS'nUCTURACION DE NORMAS DB PRODUCTO 

TITULO 

1 1 tf tulo 4e la Berma debe ser breve -
' 

y expl!ci to para dar una idea clara y 

concreta del contenido de ii misma. 

Cuando el titulo exprese un tema 11uy­

general. y el campo de la Norma se re­

~iera a un caso particular de l tema,­

abajo de este puede •encio:n~.se l a -
1 

par ticul.aridad . 

·1". GBNDALIDADES • 

'ft-• 1'• I>EPIRICIOUES~ 

Se debe de.tinir claral!lente el articu­

lo c:uya calidad y .tuncionaaiento se • 

pretende normalizar, excepto en los -

casos en que esto resulte obvia. 
Se 4eben de.finir los t4rminos que ay~ 

4ea al aejor, ent:eDdillient:o de la N'or-
\-

E.JEMPLO( S) 

Norma 0.ficial Mexicana "Arena de S!­

lice, empleada en la Industria de l -

Vidrio•. 
L J 

Norma 0.ficial Mexicana "Oxido de -

Zinc•. 

~.t.· DBPYNICION. 

Se entiende por ~~~~~~~~~~­

a.l producto consti tu!do por el com­

puesto qu!mico: 

con un peso molecular de 

1 

IXPLICACIOlf(ES) 

• 
Como se obser va en ~ste ejemplo el -

ti tulo de esta Norma se limi t a a l a­

Areaa de Silice, elllpleada dni.camente 

ea la Industria del Vidrio. 

El titulo de la Norma no est! liai t,a 

do• se aplica a todo el. Oxido de -

Zinc sin importar su aplicaci6n. 

Cuando el t!tulo quede vago, se pue­

de·_ auxiliar 'ste en el alcance y el­

aao • que lo limitan y que l o indican 

aAs aapliamente. 

Los conceptos deben mencionarse si-­

guiendo el orden de exposición de la 

materia y no el a~abético. 

Por ejemplo: Si una de~inic:i6n en--­

tiende uno o más conceptos que es n~ 

c:esario se deEinan, ~st:o!' deben apa-... ... 
~ 



aa, evi tan.d.o aquellos que sean xno üvo 

del. Si.steaa General 4e Unidades de Ms:_ 

elida y los auy comunes en. la raaa t~ 

aica respectiva, as! como,. los me11Ci~ 

nados en las llformas de DeEiniciones -

(ver la estructura para las Normas de 

~e.finiciones). No deben definirse -­

Marcas Registradas. 

1.1. DEPillfICION. 

El picarbonato de sodio es la sal nag_ 

no54Sdica d~l Acido hipotético H
2
co

3
; 

cuya fdraula es NaHco
3

• 

Para los efec·tos de esta :Norma, se .. 

entiende por fraguado falso ei desa• 

rrollo ripido de la rigidez de una -

1asta de CemeAto Portland • • • • • 

,'\ ... 

recer antes de la defiaici6n "ue los 

con tiene sin. iapor t&r su orden al.fa­

W tico. Si en una raaa de la. ·indus• 

tria sider4rgica, maderera, etc. los 

conc:eptos por de.finir son auchos se-
• 

puede hacer u~a Norma d.~_ liomenc.latu• 

ra que los ~gru.pe, y en :las detini­

cioaes solo se pondr!a. •Para Defini• 

ciones que agrupa esta Norm.a, ver -
Jloraa DGH- Iil.c:isos • 

• y • C:OllO gener ~lme~ 

te hay cli.ticul taél par a dar una de.fi • 

llici6n absoluta y general sobre e l -

teaa que se trata, Wii.camente se de­

.ti.ne el término lo más completo y -

~l.aro que se pueda , anteponi6ndole -

las siguientes palabras "Para los -

~ectos de esta ~orma. se entiende -

por- •• • • • • • • . .. ·• • • • • • 
Cl.iando no exista la pa1abra adecuada 

para de.finir un art:!cul.o o parte de­

éste, se puede usar 1a que mas comán 

mente se emple& en esa raJlla indus ­

trial.. -

Se deben de.finir los conceptos ape-­

gAIMl.ose al Diccionario de la aeal ..-

<,' -~ ~ 
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T.2. ALCilCE. 1:.2. ALCAJrCB. 
'--

Bl. alcance debe fijar el campo de apli Esta Norlla cubre placas de acero al-
-- . -

c:aci6m. 4e la Horma illdican,do en forma carbono utilizada en la labricaci6n-

c:lara y c:o:acisa las lilli. taciones de • 
1 

l.a aisaa9 ah cuando en ciertos casos 
( 

tal. iadicaci6n pudiera parecer r edun-

dan te con el t! tu lo ele la Norma. 

de recipientes no port¡tiles para -

gas licuado -de petr6leo. 

· 1.2. AICANCB. 

La presente Noraa de Calidad e s apli_ 

cable a los extintores a base de po! 
vo qu!Jaico seco con una capacidad n2_ 

ainal ahiaa de 250 kg de polvo quí­

mico . 

f'.2. ALCANCE. 

lsta Noraa se aplica a lámparas que­

trabajan a tensiones nominales de _.. 

100 a 250 Volts, con vida nominal de 

1000 horas y potencias de 25 a 1500-

vatts inclusive. 

" .. 

Acadeaia Bspailol&9 debiendo balaZL--­

cearse las si ntaciones, entre .fabri-
·' 

caate y c:on.s-wnidor c:on los t~ainos-

11&1 eapleados hasta ahora • 
• 

·--

Bl alcance del producto est;¡ liai ta­

do por su _u.so. 

&l alcance est! restringido a una ca --
pacidad. 

--O\ 
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1.3. usos. 
Deben indicarse las aplicaciones más­

iapor tantes del producto que cubre la 

.-Oraa. 

2. CLlSIFICACION. 

CuaD.Clo se juzgue conveni.en te , puede -

cl.asi~icarse el articulo o articulos­

objeto de la llo~, en tipos, subti­

pos y grados 4e calidad. 

Cllalldo la clasificaci6n den:tro de una 

Ioraa resulte extensa, se recomienda­

hacer Wlla lloraa de clasificacicSn por• 

separa4o. 

1.3. usos. 
El DDT humectable se eaplea en la -­

agricultura y en operaciónes de sa­

l -..! pdbllc:a • 

•• ~. usos. 
11 uso principal de l a.lgod6n esti e .11 

la Industri a Textil. 

2. CLASI PICACION. 

Para los efectos de es~a Norma, los• 

utensilios de v~drio uSados en labo• 

r atorio, se clasificazi. seg'dn el vi .... 

drio empleado en 2 grados de calidad. 

Grado A: Fabricados con vidrio boro­

silicato. 

Grado B: Fabricados. con vidrio cali-

zo. 
A S1l vez cada grado de calidad se di . -
Yide en 3 tipos de acuerdo con sus -

11SOSe 

2". CI.ASIFICACION. 

tos porta-fusibles de cartucho se -

coAStrayen de dos tipos, de acuerdo­

coa sus especificaciones, con un so-
·' \• . 

'J.o grado de calid.:.id. en cada tipo. 

,.- ..... r· 

• 

El objeto de la clasificacicSn es or­

denar el producto objeto de la Norma 

en E1Úle:i6R de sus propiedades y usos 

(ver en el apéndice "lr.ecomendaciones 

para clasi~icar y designar 1os pro-­

dÍM:tos•). 

-... '1 
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3. BSPBCIFICACIONES. 

3. t.. ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO. 

Deben inc1uirse todas las caraeter!s­

ticas signit icativas ~e calidad del -

producto objeto de la Norma, as! como 

la rei'erencia a l Método de Prueba pa• 

ra. S\l c:o11probaei6n. Las caracter!sq 

c:as sigid~ic:ativas de ca1idad pueden­

agr\lparse en el siguiente orden: f!s!, 

c:as {cliaensionale~, aecWc:as, el~c­

t:ricas, etc. ), .tisicóqu!nticas, qu!mi ­

c:as, bioldgicas, organo1&pticas y ---
- .... 

otras . DebeD. agr\lparse seg11D. su pro-

pia naturaleza del M&todo de Prueba -
que se emplee para su determinacidn.-

Debe evi társe incluir tocio aquello -

qwe sea motivo dei n&todo de prueba.­

Ctaalldo d ebaa indicarse series de meq 
\_, 

~ 

Tipo I.- Para cartuchos de casquillos 

'l"ip0 II.• Para cartuchos ele Davajas. 

2. CLASIFICACIOH. 

Bsta •oraa considera un solo grado -

4e calidacl y un solo · tipo denominado 

3/4 de dureza, designado coD las le• 

tras T.l>. 

3 • . BSPBCIFICACIOl'llES. 

3.1. ESPECIFICACIONES DÉL PRODUCTO. 

El petatillo debe Eabric:arse con me• 

chas de fibra de vidrio, de acuerdo­

con la Norma DGN-P-14• en vigor, y • 

debe cumplir con las sigw.i.entes e spe -
citicaciones y caracter!st icas. 

3.1.1. P!sicas. 
. 12 

391-.1.1 •. Peso (g¡m ). 

Debe ser el indicado a continuaci6n-

con ·una tolerancia de ± 10%. 

TIPO PESO en g/Dl 2 AGENTE DE ACOP. 

I 850 Silano 

II 500 Silano 

III aso Cromo 

IV 500 CrollO 

V 300 Cromo 
(Ver inciso .. , ). 

• 
"> 

~ 

• 

Las especi.ficaciones nos i ndican el­

ni vel de ca1iClad de un producto; n..oE. 

mal.Jllente deben ser breves y no en--­

trar en el campo del Método de Prue­

ba. 

Si. se hace r e .ferencia a una Norma, • 

esta debe existir , o debe elaborarse 

inmediatamente después 4e acabar la­

Koraa de Calidad. 

Cuc:ndo se indica {v:er inciso ) 
~ , --.. c:a 



das , se recolli.encb. el eapleo de las -

series de nómero s nor males establ eci­

dos en las Normas DG?l-K-51 y DGN-R-57 

(Parte III 5.1. y 5.2. ver índi ce ). • 
. ( . 

Cuando las especi.fic.aciones d.i!llensio-

na1es sean muchas o bieíi., sean usadas 

en varias !formas, deben ser motivo de 

otra lforÍaa (ver la estructvra para -

Boraas Dimensionales). 

3.1.1.2. Ancho. 

El ancho de la telampetatillo debe -

t ener las sigÚientes tolerancias: 

t 12.10 -
1 6.35 llll de l valor 

anW'lCiado por , el .fabricante. 

(ver inciso ) . 

3.1.t.3. Acabado . 

I.a tela-petatil lo debe ser unifor me­

en el tejido y no debe presentar mq 

chas 4e ace i te o aateri ales extraños. 

l. ISPECI FICACIONES. 

3.~. BSPECI FICACIONES DEL PRODUCTO. - . 
Ba l a siguien te tabla s e eacuentran-

las e specific aciones de los .di.feren• 

tes ¡rado a d.e calidad de la tranela. 

A 

' 
r. 

se hace alusidn al illc:iso de !l&todo­

de Pl-ueba corresponcU.e n.te a esa esps_ 

ci.tic ac::idn . 

Obs&vese que dic e Acabado, que no -

se pueden medir direct~ente. 

En e s ta especi.fié: aci 6n n.O se requie ..;. 

re m~todo de prueba, por eso no se -

indiéa el inciso de Jé todo de pru~ba . 

ti e 1 producto se ai>ecta por ·las con 
' -

dicioiles atmos.féricas, necesariamen• 

te ea el marcad.o inci sos 3.2. 1. y ... 

3e2.2. de9e especi~icarse e l n'dmero • 

4el lote y/o Eech a de ~abricacidn. 

Muchas veces 1>0r comodidad se puede~ 

e xpr e s ar las especi~icacione s en una 

o varias tablas. 

,. 

-.. ~,· 
~ 
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: BSPBCIFICACIORS ! GliDOS l>E CALI~AD : TOl·&Ji.lNCI.lS : INCISO Di KSTODO : .... • : t P\'C' 'C:llU'l"'C'-O Á • t e a Al'D .-&\il~ t . ·.-.-- ' . . .. . E · lA la le 1 : i. 
· 1. bcho ele la t ela : • • l + .: : 
f (ea ca) : 80 ~ 72 : 62 : • 3. % : 5.t t 

- - a ~ - -~ .. 

t L2 ' ' · t t + i • o-·i Peso¡• {en g ) l 210 f. 178 i 155 j • 5 % ¡ 5.2 J 
! , - " t ' e · ... " • 
.¡; ··o~ clel Hilo eJl- t 12.5l 12.5l 15 ~ • 5 % ' s.l g 
.t la · traaa (Sis te- 1 ' ·f t • t aa · Ill ternac:ional) : Í ~ · •· :, f 

o . ' . . . . .. ' 
: llo . 4el Hilo en•' : 1: : &. . : : 
: el pie {Sistema- i 21 l 19 : 19 t : 5 S f 5. 4 : 
• Int er ..... -io--, ) ·• • " .. • , .... ~ Ka.a. • • • , . • t """' __________________ ..... ______________ ._ ____ ....., ______________ .... __________________ ~· 

3.2.. BSPECIFIC.ACIONES I>EI. Mil.CADO. Los recipientes portátiles 4ebeA llg_ 
' 

l'e.2.1' •. _En _el Pro4ucto.. -- -YV ~tados ea una placa los si-

C11au.do el 1:aai1o o la nanraleza de l • "' guientes datos cono ndniao: 

producto lo perllli. t~., _el marcado debe 
' 

Uu:111ir' los 4atos que tacíli ten la• -

iclenti.ficación del producto en cues­

tión. t ales coao: marca registrada o• 
' 

s!abolo de l i>abric ante, tipo y grado• 

. de calidad, dimensiones, peso, volu-. 

•ea• ~ñero de lo te o d.e serie y la • 

leyenda •HECHO EN' KEXIco•. 

a) N-Gmero de esta Norma. 

b) Tipo y subtipo. 

e ) Sello de Garantía. 

d ) Marca o Hombre del fabricante. 

e) La leyenda •HECHO EN MEXICO• • 

Cada pico, zacapi c o o t a l acha deben• 

llevar estaapado claramente en Eoriaa 
legible y per~anente los s i guientes• 

4a to S C:OllO Ja!aiJaO : 

.... 
N o 



3. 2.2. Bn el !nvase. E~paque o Emba• 

laje.. 

Caando no sea t~il de iaarcar el pro• 

cl1:1Cto • pueden consignarse en el empa• 

~ue. env ase o embalaje los s iguientes 

elato s : iu.rca regis trada o. s !m.bolo del 

~abricante• noabre del produc to, t ipo 

y grado de c;alid ad , ll6mero de pie zas , 

peso o volumen. ndm.ero de lote o se­
rie• l.a Leyenda •HECHO EN MEXICO•, y • 

a) K6aero de esta Noraa 

b) ](oabre o a.arca del .tabricants 

e} Peso nomi.na1 

d ) l.él l eyenda •HECHO EN MBXICO • 

3.2. BIPECIFICACIONES DEL MARCADO . 

3.2. t. Bn el Proclu.c:tO. 

Todos los artlculos deben llev ar las 

aarcar, n.dmeros y leyendas a.notadas­

ea el <liseño·, aprobado de coiaWi • -

acl&el'do entre fabricante y el co:a.su­

llidor. 

El empaque para este producto debe • 

llevar en .f.>orma legible y permanente 

los siguientes da tos como m.illiiao: 

a) Nombre y n'Waero del art!c ulo. 

b) Color de l Vi drio. 

e) Noiabre o raz.6:a. soc i al. del Eabri -

cant e •. 

d) Leyenda. de fragilid ad del produc 
. -

~o empacado . 

e) ta Ley end a •HECHO Jlli KEXICO•. 

·;; 

• 
Cuando exista du.da . no haya acuerdo• 

o siapleaente no sea factible dar ... 

una o vari as especificaciones del -

iaarcado por la gran catidad de va­

riantes que afec t an dichas especi.ti• 

cacione s .tuera de l a lcance del .tabr! 

eante , se debe dejar· e s t e punto a l • 

acuerdo entre fabricante y conswai.­

dor.~ 

Este inciso sirve además de lo e s pe• 
1 

ci·ficado al priD.Cipio de este . su.bca• 

p! t ulo 9 para id~JtiEicar al producto 

-f\) .... 



~odos aquellos otros que se juzguen 

convenientes , tales como las precau­

ciones que deben tenerse en el manejo 

y en el uso de los empaques, envases­

º eabalajés, etc. del producto. 

3.2,.·3.· Cuando los datos mencionados­

en. el inciso 3 •. 2'.1. no puedan ser ma::_ 

cados en el producto y los datos ind!_ 

cados en e1 inciso 3.2.2. no puedan 

consignarse en el envase, ~mpaque o 

embalaje~ todos los datos pertinentes 
__, 

deben indicarse en las ho j as de entr~ 

~) Sello OEicial de Garantía, cuan­

do la SIC as! lo autorice. 

3.2.3. En las hojas de entrega del- . 

producto debe indicarse como míniJllO: 

a) Nombre, raz6n social, marca re­

gistrada o s!mbolo del Eabrican-

te. 

b) Tipo. 

e) Fecha de Eabricaci6n y número de 

1a. lo-t-e-.- - -

3•·3. ESPECIFICACIONES DEL EMPACADO, -

DVASADO O EMBALA.JE. 

Debe especi.ticarse el tipo de materi.!, 

les que intervengan en el empaque, e!!. 

vase o embalaje, la forma de usarlos, 

1as .climansiones cuando se r~_quieran,­

etc:. para evitar deterioros o altera-

d) Peso en kg 

e) Ndm.ero ·de esta Norma. 

~) La leyenda "UECHO EN MEXIco•. 
g) Sello Oficial de Garant:!a cuando 

la SIC as:! lo autorice. · 

3.3. ESPECIFICACIONES DEL ENVASADO­

y EMPACA.DO. 

3.3.1. 11· final. de cada rollo debe-

tener una cinta. 

J.J.2.-· El ro_llo debe ir envuelto en 
q . 

polietileno negro C:-e 0.0025 c111 de e-is 
_, -

pesor sellado en los extremos. 

• 

\ 
\ 

~ 

·' 

Generalmente se aplica este inciso 

cuando el material se surte a granel­

o- es muy pequeño. 

La Norma de preEerencia debe contem-­

plar los mercados internacionales y -

debe dar siempre al.ternativas del en­
\'. 
vasado • empacado '."' del embalaj~ 9 ya -

qk estps v~ian con l.a dista.ocia, e _ -N 
N 



ciones del producto durante su almac~ 

naJJÚ.ento y transporte así como para -

prote~er adecuadamente tanto al pro-­

dueto como a las personas que inter­

vienen en el mane jo. 

3.3.3. Posteriormente deberá ir en~ 

vuelto en papel I:rá.ft sellado con p_a 

pel engomado, no deberá usarse fle-­

jes o amarres¡ el rollo debe ir sus­

pendido en una-caja a.e-madera, pro­

visto de soportes __ circulares. 

3.3.4~ La cajá ele madera debe ir 

protegida con flejes metálicos . 

t i po de embarque y re;lamentaci6n en­

los paises donde se entregarán las -

mercancias. Es recomendable i.nd.ica.r­

que esta proteccidn debe ser la acor­

dada entre fabricante y consumidor . • 
Debe entenderse por envase e a todo -

aque llo que contiene y aisla al pro-­

dueto de los agentes atinos.féricos ela 
. -

borado con un material. ~ue no se a.fes_ 

t a por el ambiente o medio ' en · que se­

va a usar el producto ( agua , iuz, ga­

ses.. presi6n , _etc.). 

Debe ent enderse por empaque, a todo -

aquello que contiene y proteje al. pr2. 

dueto y/~ al. envase, . en el transpor te 

almacenamiento, carga., descarga con ­

tra choques y movimientos bruscos. 

Bl. emba1aje es toda protecci6n al pr2 

dueto, al envase o al empaqu e. 

Ejemplos: 

Envases.- Cajas cerradas y selladas,­

bo tes1 bolsas de plásticG, metal , ma­

dera. 

Empaques.- Cajas de cartón o papel , -

huacales, bolsas tejidas de material• 

natural o plástico , etc. ,, 
hba1a.jes.- Flejes, alamb:i.:-es, extruc• 

. . . ~ 

tura~ metálicas o de madera, etc . 

) -iu· 



3.3. ESPECIFICACIONES DEL ENVASADO. 

11 carbonato de sodio puede envasar­

se en sacos de -Papel con capa imper­

meable intermedia¡ y de acuerdo en-­

tre fabricante y consumidor, puede -

surtirse también a granel.. 

~.3. ESPECIFICACIONES DEL ENVASADO . 

& veces es recolllend.able hablar <1.: e~ 

balaje cuando se em?leé sin el empa• 

que pués es diEícii saber en ocasio­

nes donde termina el. empaque y donde 

•comienza el embalaje s 

Aqu.! se indica Wti.camente el envase­

que es su.Eiciente para el producto -

de que se trata. 

Bl DDT 75% se debe envasar en un ma- - Se deben, de preferencia , evitar di• 

terial de tal naturaleza, que en un- vagaciones en el mater ial que prote-

manejo normal que se asegure la con- ge al producto. 

servaci6n del produeto, no se _altere 

su calidad y se eviten totalmente --

las posibilidades de contaminaci6n. 

3.3. ESPECIFICACIONES DEL ENVASADO. 

Bste producto debe envasarse en liol­

sas de polietileno, con cierre hermé 

tico, que se introducen en botes o -

taJllbores metálicos o de car t6n._, Es-

De preEerencia se deben indicar vals 

res comprobables en el empaque, ta-­
- 2 

les como: cartdn de 7 kg/cm , costa• 

les con hilo Nº _, bolsas de poli! 

-N 
.;:.. 



4. MUESTREO• 

Debe incluirse el método de muestreo­

de aceptación del producto, mismo que 

debe seguir el ordenamiento estableci 

do en la estructur a para Normas de M! 
t odo de Muestreo ( ver la extructura -

de H~todo de Muestreo ). 

Cuando el Método de Muestreo sea co­

mún a una serie de productcs debe ser 

motivo de otra Norma. 

S~recondenda el. empleo 

tad!sticos que permitan 

riesgos de muestreo. 

4.1. Au=ANCE. 

de métodos e,a. 

calcular los-
' i 

Debe indicarse a que producto es -

aplicable .el M~todo, ás! .como et tipo 
•.l 

de •uestreo que cubre la Norma¡ esta-· 

d!:atico, porcentual , conve~cional, - (' 

tos a su vez deben ir protegidos en­

cajas de madera con un espesor míni­

mo de 1.2· cm amarr adas con fleje. 

4. MUESTREO . 

El plan de muestreo puede acordarse­

entre .fabricante y consumidor, de no 

ser as!, se procederá como sigue: 

------ - · -

4.1~ . AWAUCE. 

tileno de IMl de espesor. etc. 

;. 

ii as! conviene se pu.ede incluir an­

tes o después de este capítulo unª -
nota que diga: 

Que hace más .fleXible 9 menos rígido­

el 'muestreo. 

Por ejemplo: se elabor6 la Norma de­

Muestreo para Materiales Pu.lverulen­

tos o Granulados, por ser comWi a m~ 

chos productos, y no se está repi--­

~iendo el muestreo en cada Norma de­

~se material. AUn.que desde luego, -

puede .haber alguna d1vergencia con 

esta Norm~ en ese caso se debe acl.a 

rar en la Norma particular · del pro­

ducto que se trata. 
\ 

Este inciso se anula en la secuencia 

4.1.1. Se establece el plan de mue.!. que se lleva, ya,. que '1nicamente se • 

treo de acuerdo con las prescripcio- debe incluir este alcance en las No!:_ 

nes indicadas en la Norma DGN-R-18,- ) mas de Muestreo, perb se iüdic~ a mg_ 
o 

e~ vigor, • P?-ocedimientos y Tablas - do de ejemplo. -N 
\J1 



etc. En e l caso de muestreo estadis­

ticQ /deben. indicarse los parámetros­

necesarios para ejecutar el muestreo , 

los cuales están dados en las Normas-

DGN-R-11 Y- nGN-R-18. 

4.1. DEFINICIONES. 

Deben defi,nirse lQ.s términos que ayu­

dan -·al mejor entendimiento de la Nor­

aa. En el caso del muestreo estadís­

tico deben definirse en forma partic~ 

lar los términos necesarios menciona-

dos en las Normas DGN-R-17 y DGN-R-18 

para ~a ins?ecci6n por At:rib~tos•, -

p~ a de terminar la e ali dad de los 12. 

tes de producto , objeto de esta Nor-

m.a. 

4.1.2. Par_a: la Inspecci6n por Atri­

butos, se debe utilizar un muestreo-

Ssta de.finici6n llena los requisitos 

que se indican en la !iorma para ia -

extructuraci6n de Normas. 

&n el caso de Muestr.eo Sst:ad!stico,-
. ./ 

siempre se debe indicar: 
• 
a) Tipo de Muestreo . (simple, doble, 

siJaple,con un nivel de Inspecci~n II. etc.), normalmente se usa el simple. 

b) Nivel de Inspección (I, II, III­

etc.} para la Inspección por Varia-­

bles, normalmente se utiiiza un mue!_ 

treo ·simple con un nivel de inspec-­

ci6n IV. Se recomienda estudiar las 

4.1. DEFINICION. 

4.1.1. Lote. 

Es la cantidad de producto, motivo 

de una sola entrega y que responde 

a las mismas especificaciones. 

4.1.2. Muestra. 

Bs el conjunto de unidades de produs_ 

to que se ex trae ai .azar de un lote~ 

y que es represen ta ti vo de . dicho lo·-

tt!. 

Normas DGN-R-17 y DGN-R-18. 

Ver algunos. criterios mas comunes p_a 

ra el muestreo (apéndice ) . 

El ejemplo adjunto es para envases -

de vidrio. 

.... 
1\) 
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.. 4.1.3. lhrl.da4. de Produc: to . - lis cada 

uno de los envases que con.tienen 20-

6· 200 lcg de producto, los cual.es com 
. -

ponen e 1 lo te.· 

4.1. DEFINICIONES. 

4.1.1. Lote.-

Is la cantidad de producto elaborada 

preswa.ibl~ente bajo l as mismas con­

diciones de ~abricaci6n y que respon -
ele esencial.Dlente a las miS11las espec!. 

tic:aciones. 

4.1 • 2. tJnidad de Producto • 

Is ·e: ada una de las bobinas que comP2. 

nen. el lo te.• 

·:· 
4.1.3. Muestra.· 

,¡ 

Es el c onjW'lto de unidades de produs_ 

el producto 

se expeiide en envases de distintos -

baaiios la mddad de producto puede­

. . 4e.liDi.r se as! : 

• 

Is necesario definir lo que se cons!. 

4era¡ lote• unidad de producto, esp! 

ci.Jle para precis¡¡r el auestreo. A -

con.tiJl31acidn se da un ejemplo de ma­

terial · que se expende en bobinas. 
"" Aqú no se precisa que el lote e s l a 

c utí.dad de producto motivo de una -

sola .entrega, porque le es muy impol:. 

tante a1 consumidor saber la Eecha -

de Eabricacidn del producto. Es el­

caso de productos alimenticios, bio­

l.6gicos, sensibles al calor, etc., o 

cuando puede haber variaciones m!.s o 

menos grandes en las especificacio­

nes de los 1.otes. Bs decir, el .fa­

bricante puede entregar en una sola­

partid.a o m.a.s lotes. 

-N 
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to, extraída a1 azar del lote y que­

sirve para i uerir l a calidad del. -

producto, siempre y cuando sea repr~ 

sentativo del lote. 

4.1.1. Lote. 

Para 1os fines de esta Noraa se en-­

tien.d~ por lote a la cantidad de pr2. 

dueto entregado en ana sola partida. 

4.1.2. Unidad, de Prodw::to. 

Cuando el material se surta a granel 

la unid.ad de produeto será una tone­

lada de aaterial¡ en el. caso de pro­

ducto _J!ebe.:___ser un saco. 

~.1.3. Muestra Parcial. 

Para los tines de esta Norma, se en­

tiend:~ ¡.ó: muestra parcial la c anti­

dald. de material obtenida con un apa­

r~t~ auestreador autonlAtico o manual 

y no debe ser menor de 100 g. 

4.1.-4. Muestra. · 

Para los fines de esta Hor ma, se en­

tiende por muestra l~ cantidad de =A 

• 

Otro ejemplo ilustrativo es cttando -

el producto ~se surte a granel y en 

sacos. Puede haber desde luego la 

aaplit:ud que se considere necesaria­

ell las de.finiciones por ejem: 

Cuando l.a muestra se .terma de muchas 

auestras parciales ¡ cuando la m.u.es tra 

que se obtiene es demasiado grande. 

Cuando son m.uy caras y/o di.t!ciles -

de hacer las pruebas. 

-N 
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teria1 que comprende tedas las mues­

tras parciales tomadas de un lote. 

4.1.5. Kspkimen. (o auestra reduci-

da). 
- Para los fines de esta Horma se en­

tiende por es~cimen la cantidad de­

iaateria1 obt~da a parti'r de la _;_ 

muestra por reducci6n o cuarteo,"y -

sobre las cuales se e.fectúa la· veri-
~ 

fl.caci6n de las especificaciones. 

4.1.1. Lote de Entrega. 

Lo consti tuy-en todos los carretes que 

aean e¡ -!JlOtj. v.o _.de _ J.a~ tr a,nsacc;i6n -co ~ 

aerc:ia1. 

4.~.2c~ de:: _:Prueba . 

For ca4a ci.IM::o unidades se tol2lar ! 

una para constitu!r el lote d.e prue­

ba.; · In lotes menores de cinco unid.,li 

des, se considerará una para .foraar-

. clicho lote. 

4.1.3. Lote de Muestras . 

a) Para el acabad.o y especii'ica::io­

nes di1ae:a.sionales. 

Para la estimaci6n del acabado y ve­

rificaci6n de las dimensiones, ae tg_ 

Reallaente no debe haber restriccio-

~s en cuanto a cantidad. de las de.f.1. 
Dici.ones, siempre y cuando, estas -

cuapl.an con su principa1 cometido: -

distinguir el lote, la muestra y los 

espec:!me.nes, para t ener una idea clA 

ra de como se va a e.fectuar el mues-

treo • 

Kl. ejemplo adjunto es el Dluestreo ps_ 

ra a1am.bre de cobre que se sur te en.­

carretes o bobinas. 

... 
;' ..) 
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4.2. APARATOS. 

C\1aJ1do el •~todo 1o requiera, deben -

inclldrse los aparatos y equipos aux!. 

litares uecesar'íos para- ~ectu-ar el ...­

maestreo. 

aará el 100% de las unidades del lote 

de prueba. 

b) Para la.s praeba.s el&:tric:as y 111!. 

c:Wcas. 
'· De cada tres carretes del lote de -

¡írueba, se tomará , uno para c:onsti­

tufr el lote de prueba que deberá -

ser una cuando me.nos para lotes llleJ12. 

res de quince wrl.dades. 

4.2. APARATOS. 

4.2.1. Tritvrador. 

Un triturador capaz de reducir tro­

zos de 2S•4 -.if ' a 'taJUllño-s-:cte:- 3 .35 -llDl­

o menores, con las siguientes especl:_ 

fic:ac:iones· • -'•"' • '•-

4 •. 2.2. Separadores. 

Se prefiere el empleo de separadores 

•Jones• con respecto a los aátodos -

•anuales para dividir las muestras.·-
v 

Se deben usar condl.ictos que tengan -

una abertura de ...... 
4.2.3. Mortero y Mano de Mortero• 

Tanto el. aortero c:omo la mano del -

• 

La de.tinicicSn de los aparatos y e qUá:_ 
- ! 

pos a que se refiere este subcap!tu-

lo se indican a con.tinuacicSn. 

Aparato para muestreo . - Objeto silll­

ple o compuesto que sirve para aues­

trear'~-

ljéaplo: Sondas o ba1lon.etas, cuar­

teadores, molinos, trituradores, etc. 

!quipo para Muestrear: 

Conjunto de aparatos y/o materiales­

que sirven para auestrear l.otes de -

producto. Material. para Muestreo.­

Son u.tel1Silios que se emplean como -

auxiliares en el 11.uestreo. ~r eje!!, 

plo: 

Botes~ bolsas, cajas. pal.as, t:Ubos ;' 
"..> -~ o 



·---------------·- ··-

:nortero deben ser de acero a1eadú • •• 

4. 2'.4. Mallas. 

Las lllal~ eI:l.pleadas deben a justarse 

a las especificaciones de la . !forma 

O.ticia1 DGU- -231 en vigor. 

B.l equipo. que se emplea para el mue~ 

treo debe estar hecho de un material 

que no se corroa, tener el tamaño e~ 

peci~icado, ser su.i>icientemente re-­

sistente, estar limpio, seco y en -­

buen estado. 

• 

-------------------------- -· ·---··- .. - - .. . 



-t. 3. PROCEDIMIENTO. 4.3. PRCX:SDIMIZNTO. 

l>ebe e s tablecerse el criterio para ~ 

traer la muestra y la .forma en que ~ 

La secuencia a seguir es la aiguien- Muestreo para Materi.ues Pul.veru1en:-

t e: tos y granu.lados. 

be aani.pu1arse. a) l>eterainacicSn _del lote• 

b- el cm ~-mueS-~o- --ertad!s-1:ieo, -- -----b) Deter11Linaci6n del nbero de mue.!. 

se deben seguir _los lil1ealllientos est,a · tras parciales. 

blecido-S eu- -bls --Hormas' DGfl-R-17 y DG?f· - - e) Determinacidn del lugar y .f'oraa-

-R-18.-
\ _; 

1 

de toaar y coabinar las unidades de-

pro4uc to.-

4) Ponw:i6n de los espec!aenes~ 

4.3·~· PROCEDIMIENTO• 

Bl procedimiento depende básicaaente 

del estado t!sic:o del material.; 

4 •3.1. Material. l!quido en movind~ 

to. 

Los duetos y accesorios del sistbma-
, 1 

4e. auestreo deben estar aislas '1rm!. 
c aaente, las muestras deben tomar se­

coa i ntermitencias, debe asegurar se­

que la l!nea de muestreo se drene -

per~ectaaente antes de tomar las -

1111estras W1i tariu. 

4.3. PI?OCED!MIE~ITO. 

Identi.ticado el lote o lote~ , se e~-

• 

Realmente se deben incl.uir tainbi~n 

t.Qdas las precauciones ant es y duraa, 

te el auestreo, la .rorma de extrac­

cicSn de las auestras y la manera de-

- .formar los espec!menes. 

Est e procedill1iento es para ma~erial ~ 

-~ 
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4':,·4; ClUTERIO DE ACEPrACION • 

Debe establecerse el. criterio que se­

siga para la aceptaci6n. y/o rechazo -

4e lotes de material motivo de la --­

transaccidn comercial o de la reclama -
cicSu;; 

trae la auestra a1 azar dé la si­

guiente manera: 

Se da un nhero progresivo a ca<la __. 

unid.ad de producto que componga el -

':U-te-1 -r ~do' uao=-d.e lUla=- -tiibla de -. 

Jl11aeros aleatorios, se extrae la --­

-maestra del tamaño indicado en la 

r lloraa DGli-R-18 en vigor. 

4;.4. CRITERIO DE ACEPTACION • 

El NAO debe ser 1.0 para todas las -

especii'i.caciones. 

• 

) 

c¡ue se surte en. envases (cuñetes. -

bolsas, botes; tambos, etc.), y c:¡ue- · 

se aplica el muestreó estad.!stico -

por atributos (como es el. caso de e.!. 

te ejemplo) o por variables aplican-

do la "?forma DG?r--R-17. 

A. conti.nuacicSn por facilidad y como­

didad, se puede inc1uir la tabla o -

parte de ella para hacer el muestreo 

aás completo sin necesidad de estar­

recurriendo a las ttablas de la Norma 

que se hace re.f'erenc:ia. 

En este inciso se debe especiEic ar -

JrAC (AQL) 1 que es el. criterio de -

aceptaci6n de las especi.ficaciones -

4el producto~ 

Se debe tener cUi.dado en indicar •Pa -
ra todas las especiRicaciones• y •p.!. 

ra cada una de las especi.ficaciones • , 

pues son dos cosas wy distintas. 

-(,,JI 
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5'~ !IBTODOS DB PR~BA. 

Debea aencionarse los métodos de prus 

ba para la comprobacicSn de las espec,i. 

.tic:aciones sijDii.'icati v as de calidad­

im:lafd.as en la Norma, mismas que de­

be.u seguir el ordenamiento estableci­

do. eli la estrllc:tura de las lforaas de­

~tockJs l~ PruebS\ (ver la estructura-
o 

para lforaas de Métodos de Prueba}. -

4.4. CRITERIO DB ACRPrA.CICN. 

Bl. IUC (AQL) para cada Wia de las es -
pec:i..ticaciones es el que se indica a 
coa:ti.nuac i 6n: 

-
!>efectos cr! ticos .1 

])efectos mayores 1.0 

Deleetos menores 1.5 
Kesistemcia a la ruptura 1.0 

Diaensionales 2.0 

'· MBTOI>OS DE PRUEBA. 

Paeden. establecerse clilcrentes HAC t­

segiln sea l a illlportaD::ia de la espe­

ci.ticaci6n. 

Para auc:hos produc t:os en los cua.1es-
:i -

•su aceptacicSn por p-arte del con.stDIÚ-

dor está basado en 2.a seguridad que-
::i ' 

ohec:e y/o su apariencia, se reco-

mienda. que el .fabricante separe los­

de.fectos de su. prodac;to en cr!ticos­

y/o mayores. y Jtlenores (ver definic:i2_ 

~· de estos defectos en los imcisos 

z.2.t . 2.1, 2.2.1~2.2. y 2.2.1.2.3.)­

COll la aclaracicSn. de que •1os N'Ac -
( &QL} para cada una de l as éspeci.fi­

caciones deben ser • • • etc• ya que 

de o~a forma el NAC de los deEectos 

de acabado,. le parecerfan al consum!, 

dor excesivos. 

Como espec:ii'icaciones significativas 

se debe entender las: F!sicas, Qu!m!. 
-

c:as .. Fisicoqu!micas. Biol6gicas , etc • . 

del. producto como especii.'icaciones -

DO si~Eicativas se debe entender -

ei. espesor, la Eora;:,.• la resistenci a 
. . 

•al. roapiaieAtd,. etc:., del env~e, er.;. 

paque o ·embalaje y el. aarcado. · Cual" 
' -· -e,_, 

~ 



Cuando uno o a1gunos de los métodos -

seaa aplicables a una serie de produc 
, -

tés, o cuando se considere convenien­

te hacerlo, pueden excluirse de este­

capjtul.o y hacerse Normas separadas,­

en este caso debe hacerse re.Eerencia-, . 

a el1as. · 

'?XTVLO 

11 t!tulo de la Nor11a debe ser breve­

Y explicito para dar · una idea clara -

4el. contenido de la misma. Cuando el 

titulo exprese un tema muy genera1 y-
v> 

el. c:aapo de la !forma se reEiera a un-

' - c:aso particular del teaa, abajo de él, 

te puede mellCionarse la particul ari­

dad~ 

S.1. AI.CANCB. 

Bl alcance debe fijar que m~todo o m! 

todos cub~e la Horma y que producto -

es' aplié:able. mellCionando en .torma -

clara y concisa las llsni taciones de -

en ciertos casos 

) 

) 

5.1. DETBRMINACION .DB BICARBOHATOS-
BH CARBONATO DE SODIO . 

,.t.: DSTERMINACION TIEMPO DE FRAGUA -
DO. 

llBTODO DE VICAT. 

o 

• 

do se h~ elaborado dtodos de prue­

ba por separado solo se debe hacer -

re.tereD:ia al -~todo de prueba em­

pleado. 

El titul.o no es largo en este caso,­

pero aclaraJido, es mejor hacerlo la¡_ 

go, explicito, que corto ambiguo. 

&l. al.c:azu:e•~ se elimina. ·por no tener ~ 
•l -...., 
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ta1- aenci6n pudiera parecer redundan­

te con el titulo. 

CuaJldo sea posible debe ~ncionarse 

entre que limites es válido el. •~todo. 

&ste cap!tul.o puede eliminarse cuando 

el ~todo se desar~olle dentro de la­

Norma de Prodw.: to: 

;.~ DBFIHICIONES. 

Deben de.finirse los términos que ayu­

den al. mejor entendjmiento de. la Nor- ' 

aa, evitando aquellos que sean motivo 

'1el Sistema General. de Unidades de M~ 

dida, los muy co!l1unes en l a técnica -

r espectiva as! como los indicados en ­

las .Kormas de De~iniciones. No deben 

dei'inirse marcas regist:t-adas. 

lste cap!tu1o debe integrarse e :::t e l -

::orrespondiente a Ja Norma de Produc­

UJs, cuando e l. lllétodo vaya incluido -

~ esta última. 

5.3~ PUNI>AMENTO. 

~ua:ndo -se juzgue convenient e , puede • 

L.aclu!rse el o los principi os tísicos, 

¡u!aicos, .fisicoqu!lllicos- y otros en -

'• 2·. - l'UHDAMENTO. 

l:l .tundam.ent o de .este método de pru~ 

ba, ies colllparar con discos calibra­

dos l~ desviaci.611 -experim.enta.da por-
r, 

objet o, se incluye ánic:aaen t e e~ ... . ·­

elaboraci cSn de Non:ia.s de Métodos de­

Prueba. 

Pero en caso de una Norma de M~todo­

de Prueba se pondría: Este H~todo de 

Pi"13.e~a se aplica túiicaaente al. yeso­

,eaple~do en aaalgamas denta.les. 

.late cap!tulo se excluye porque los­

t&m.inos que aparecer:!an aquí se de­

bell iJJC1uir en el Sub-cap!tul~ 1.1. 

La nWlleracicSn de l os ejemplos del. ca -
p! tulo 5 no va de acuerdo con .la No,t. 

-~ . p~a. extructuración de Normas poE., -~ 
O\ 



que se base el o los !llétodos i.nclu!­

tk>s en 1a Norma. 

,-.4.· USJlMEH. .. - ----- -

Cuando se juzgue cónve.niente, puede 

iDClu{rse una breve deScripci~n. del -

;a&todo que contenga la Norma. 

5~'•' APARATOS Y EQUIPO. 

Deben m.encionarsé los aparatos y/o -

equipo aaxiliar necesarios para equi­

po auxiliar necesarios para e.fectuar­

la. prueba, evi tanda describir material. 

común de laboratorio pero detallando­

cualquier ~orma modificada o taJ11año -

poco usual del msmo·~· Si se juzga -

conveniente, puede hacerse una des­

::ripci6n breve de las características 

del aparato o del.. equipo, haciendo 

wao de ~. esquemas o dibujos.-

Cnand.o se trate de aparatos en los -

que sea necesario 11.encionar su ajuste 
' 

~ dtodo de callbraci6":1, debe hacerst! 

\ 
\ 

el plano de po lari zaci6n. de la luz 

al pasar a trav&s de un vidrio con 

es.tuerzas internos de tensicSn y com­

presicSn. 

'·3• USUMBN. 

Sste método determina. los esf'uerzos-
,·. 

residuales empleando para este obje-

to polar!metro con discos calibrados. 

5'.<.· APARATOS 'l EQUIPO. 
' 

a) Viscos!metro de $tormer. 

b) Criba DGN-40-M 

c) Balanza anal!tica sensible a -

0.0001 g. 

d) C!psula de acero inoxidable. 

e) Bstuea eléctrica .. 

t) Mortero de !gata. 

que se eliainó el 4!.CA.ll:i. 

• 

~ 

Bl eje.plo anterior es para la deter -
ainaci6n de ftlaterial insoluble en --

:¡ 

agua de Silicato de Sodio o Potasio. 

Para señalar los aparatos o equipos-
~ 

se pueden emplear letras o números. 

-~ ~ 



en este capitulo, a contin~i6n d.e 

la descripci6n del aparato o equipo 

correspondiente; si el m~todo de cali 
') -

braci611 o ajuste es lar!lo, puede in-
_, 

clu!rse en el apéndice _ de la Norma. -

Debe evitarse el u-so de marcas regis-
" 

tr~as para designar los áparatos o -

equipos. 
L 

5.6. - MATERIALES Y REACTIVOS. 

Cuando sean necesarios, deben mencio­

narse los materiales y __ reactivos que­

se usen en la prueba, en el orden que 

indica el procediiai.ento. 

Deben i nclu!rse los datos que ayuden-
/" 

a -identificarse plenamente los mate-

riales o reaetivos. 

Cuando la preparaci6n de alg-dn reac ti 
. -

""' o material sea poco conocida, debe 

cle.:ribirse. 

5.5.;· 'MATERIALES 'l REACTIVOS~ 

tos materiales y reactivos que a coa 

'tinuaci6n se mencionan deben ser de­

grado anal!tico. Cuando se habla d.e 

agua debe entenderse agua destilada.­

con pB • 1.0 

a) Papel¡ Filtro Wharman N'° 5 o siq 

lar'. 

b) Acetona. 

e) Solw:i6n alcohólica de indicador 
\ 

rojo de metilo al 0.1 %. · 
d) Soluc:i6n alcoh6lica de indicador 

de azul. de bromotinaol.- En un lllatraz 

atorado de 100 ial, se disuelven -

... 
,......, 
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5.7. PUPARACION DB LOS PATRONES Di-

0.1000 g de indicador azul. de bromo­

ti.Jaol en 50 ml. de agua y se comple ta 

hasta la marca con alcohol et!li::o. 

e) SolucicSn de Ridr&xido de Sodio -

0.02?1. 

5.6. PRSPARACION DS LOS PATRONES DE 

COKPAJUCIOH • COMPAJUCION. 

'lste cap!tulo debe i:aclu:!rse cuando - 5.6.1. Se prepara una. serie de ali-

e1 ~todo as! lo requiera. cuotas. que cubran todo el rango es-

Puede.A iD:lu!rse los datos necesarios perado de las concentraciones de -

para la preparaci.Sn de los patrones - Al
2
o

3
• Se determina las transmitan-

de coaparaci6n, C\ll"Vas de calibraci6n, cias ~e la soluci6n muestra, como se 

etc. describe en el inciso • 

5.8. PREPARACION DEL RSPECIMEN . 

Se debe incluir la in.formaci6n que 

ayude a precisar las caracter!sticas-' . 
del es~Laen. tales coJ1D .dimensiones 

o peso y l.as to ler anci as permitidas. -
..) 

5';6:2~ Se prepara la curva de cali­

braci~n gra.ticand.o los valores de la 

trans•i tancia o absorbancia del ES­

TAm>All contra Jos miligramos de -

n
2
o

3 
por 100 ll.l de sol~icSn. 

5~7~ PR.BPARACION DEL BSPECIMEN. 

Si las caras de apoyo de la muestra­

que se someta a la prueba tiene de-­
presiones, se resanarán estas con -

una pasta de Cemento Puro Portland,-

• 

Bjeaplo: para ladrillo macizo de ba-

rro. 

t..) 
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:lMIDdo Se jw:gue neces~io puede ha­

:erse uso de esqueaas o diba.jos. De­

be indicarse en los casos D.ecesarios, 

los pasos a seguir para su extracci6n 

, preparacicSn para la prueba. 

5.9.; ftOCBJ>IMIENTO. 

Deben indicarse claramente los pasos­

hndamenta1es dél procedimiento, en -

~oraa tal.• que no haya lugar a contu­

siones, evitando mencionar detalles -

super~16os y dividiendo tales pasos -

ea tantas partes como operaciones se­

lleven. a cabo sieapre en orden crono­

l&gico.· 

exista peligro para el perso-

Da].; 

5'~10 . CALCULoS O INTEXPUTACION DE 

USULTADOS . 

la cual de spw!s se dejará. tr aguar -. 
por lo menos dlll"ante 24 horas ~ • • 

'·ª• PROCEDIMIENTO• 
- + 

Se pesan 8.4 - 0.01 g de la l1luestra-

por analizar y se colocan en W1 ma­

traz Brlenmeyer de 600 llll; se agre­

gan 100 11ll de agua y se agita has ta-

t otal d.isoluci6n - ~ • • • 

5.9'. INTUPRBTACION DE RESULTADOS. 

~~ deta1larse la .toraa de obtener - El grado de dispersi6n de las mues-

los resul.tados de la deterndnaci6n is., · tras se obtiene promediando los gr;\-

c:layendo • cuando sea necesario , las - dos de disper sicSn de las submue s tr .. • 

explicaciones para calcularlos. Cuan 
. -

1o loa resul.tados de la prueba deban-

• 

No deben poner yerbos que no sean en 

indicativo y presente. 

No se deben. escribir: ajustar, se ('" e: 

locarS sino : se "ajusta, se col . 1 

se debe colocar. 

~-



expresarse en tor.a descriptiva, debe 

llSarse el encabezado de interpreta_;;_ 

cicSn de resu1tados. 

S-.11·. · PRECISION • ..... 

Se ·recomienda indicar la preci si6n -

de1. étodo inclu!do en la Norma, su -

respetabilidad, reproductibilidad, -

e·mr.· 

6~- APBm>ICB. 

6.1.· OBSERVACIONES. 

·¡Deben •encionarse las observaciones -
-

que se consideren necesarias para el-

11ejor entendimiento de la Norma, ta­

lea collO notas aclaratorias , ejemplos 

y -~do lo que ayude a precisar los -

c:om:eptDs incluidos. 

5.9. CAU:ULOS. 

!l contenido de hu;aedad en tanto por 

ciento,- se calcula con. la sigui.ente-

expreaicSn: 

Hmle~d % • A ·- B X 100 
A 

Donde:-

• • gramos de la muestra hdmeda. 

~ • gra110s de la muestra seca. 

~;.10.: PUCISION. _ 

La diferencia máxima permisible en­

tre determinaciones efectuadas por -

duplicado , no debe ser mayor de 0.01 

%, en caso contrario se recomienda -

repetir la deternti.nacicSn. 

6.; APBm>ICE • 

6':1;' OBS1mVACIONES. 

Los discos calil>rados corresponden a 

los aprobados por el Comi t~ c-14 ~ 
' -

teneciente al ASTM, para vidrio y -

productos de vidrio';.· 

Et-~1 -.· OBSERVACIONES. 

La mezcla de alcohol agua se usa pa­

ra permitir un mayor poder humee tan-· 

' ) 

"' 
-~ 

" ,, 

• 

Un ejeaplo para análisis qu!.m:ico. 

1 

-- ~ -



6.2. DATOS PARA EL .PEDID( . 

Cuando se juzgue necesar i;;. 

6.3~ BODAS A. CONSULTAR. 

I>eben meDCionarse las Normas Oficia-­

les que en alguna .forma complementan­

la lforaa. 

() 

te de la auestra de azu.ere. 

6.2. !1 alcohol isoprop!lico en c~­

te étodo puede ser sus ti tu!do por -

alcohol et!lico, met!lico o prop!li­

co DD?'lllal. 

6.2. DATOS PARA SL PEDIDO • 
. a) 

1>) 
e:) 

d) 

•> 
~) 

Hombre del Producto. 

Tipo y Grado de Calidad. 

Peso neto expresado en kg. 

Tipo de Envase. 

Medio de Transporte. 

BW:nero de esta Norina. 

6.3. BORMAS A CONSULTAR . 

Norma Oficial de Muest:r.eo y Tablas -

para la Inspecci6n por Variables 

.l)GB'-lt-17-1970·. 

lforma Oficia1 de Calidad para Hilos-

4e Pibra de Vidrio. 

~------~------------------------------•E!5.:, 
' / 

• 

Cuando se juzgue co~ente. se de­

be especificar los datos . que .facili­

ten la identi.ficaci6n del artículo -

normalizado, que deben ser en su ca­

so lfombre del Producto. tipo y grado 

de calidad., cantidad expresada en -

unidades de producto, peso, dimensi,a 

nes, normas de re.feren.c:ia y de no h~ 

cer uso del Sello Oficial de Garan­

t!a,. lllgar donde se veril'icarán las­

especi.ficacione~a-. 

Pueden incluirse al.gunos otros datos 

que faciliten el. intercambio c.omer ­

c:ial .. 

Son las Normas 0.ficia.les Mexicanas -

de que se hace re.fer~i a en algúz::. · 

i.JK:iso de la Norma , 

. ¡ 
. " ... 

~ :. 
N 
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Se deben :nencionar las :Tormas, :teco­

mendaciones, C6digos, Reglanentos, -

etc; Nacionales, Internacionales , Ex­
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preparaci6n de la Norr.ta. 

6 o 4 ft E:: ~ ~; -l .. ·- ·.::~.) ..... ~ : ... ~ .. 

AS~-1-fi-"l 59 

AST.-i-'t\-43 3 

F~ú\COPEA -:rae. de los Estados Uni­

dos Mexicanus, Tercera Edición 1)62. 

• 

~ 

.::. 
w 



144 

3 .4. CONCLUSIOlfBS 

• 
Este trabajo es un esfuerzo para ayuadar a la mejor comprensi6n del --

t~cnico con poca o ninguna experiencia en el rallo de la normalizaci6n; se -­

dan base1 t~cnicas, recomendaciones, guias, puntos de vista, ejemplos y ta-­

blas para facilitar el trabajo, que de otra manera resultarían una inversi6n 

de tiempo y esfuerzo m!s grande. 

Es de hacer notar el ahorro de tiempo que significa la consulta de es• 

te trabajo para 109 t~cnicos que tienen necesidad de elaborar un Anteproyec• 

to d~ Nor~a para presentarlo a la Direcci6n General de Normas, ya que este • 

poctr' desarrollarlo dentro de su propia e•presa. 

Otra de sus tunciones es ayudar a establecer el control de calidad deR 

tro de la pequeita y •ediana industria. 
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NOTAS COMPLEMENTARIAS 

(1 ) Si todos los pasadores examinados se encuentran dentro de la tol!ran-­
ci a de la especificacidn, si la inspeccidn se hici~ra con el calibrador de • 

pasa no pasa, indudablemente que el resultado sería de aprobaci6n para el ... 

arreglo actual de la m'quina. 

Pero la gritica de una base mas precisa para la aprobaci6n, que la ob• 

t enida con el calibrador. Su 'in.tormaci6n es mas abundante y valiosa • 

• 
( 2) Para la mayoria de los operarios, es preferible marcar por 11.edio de -

una línea a trazar los dos extremos, superior e interior de la 'distribuci6n¡ 

Tal conio ae presenta en la curva de frecuencias. A estas lineas a trazar, • 

se l es denomina "límites del proceso". 

Tambi~n se acostumbra lllarc)ar con una Hnea llena los lílli. tes de especi 

fic aciones del dibujo. Al compararse estas líneas llenas con los límites -­

de l proceso, se pottri predecir íá calidad que se puede lograr con determina­

do arreglo hecho a l a máquina o al proceso. 

Lo9 límites del proceso se airerencian de los límites de especiEicacig, 

ne g en lo , siguiente: los l!mi tes de especi!'icaciones se establecen por consi · 

deracioneg humanas (casi siempre por el ingeniero proyectista), el cual to~a 

en consideraci6n factores externos a la operaci6n. 

Tamaño de la muestra que deber! tomarse para los cálcul os de . la di9tr! 

buci6n de frecuencias. 

Para una decisi6n pr&: tic a industri al, sobre el tamaño de una muestra• 

en particular, por lo general hay que tomar en cuenta dos factores. 

1. - El aspecto econ6mico¡ o sea ¿Cuanto costará to~ar cada lectura? 

2. - La exactitud estadística que se : requiere es decir ¿Que error ae puede• 

permitir en la determinacicSn de los valores de las .medidas de dispe:. -

si&n y de tendencia central de la distribuci6n. "' 

Por lo general, .en la industria,, no se decide sobre la base de un cAlcJ 

l o estadístico fijoe' Se debe buscar \llla coapensaci6n entre los aspectos ecg_ 

', n6m.icos y estadísticos.. La experiencia que se tenga en el proceso de que te 

trate y él sentido com6n del per•onal interesado, juega un papel !•portante~ 

en estas decisiones. 
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Sin· embargo, en la pr!ctica, un tamafto de muestra de 50 lecturas, es • 

lo suficientemente segura para los análisis industriales de distribuciones • 

de frecuencias de aplicacidn en e1 talle~. 

Si el costo de la toma de mediciones individuales es muy bajo, o cuan• 

do se requieran an&lisis mas exactos, se podrán tomar muestras de 100 o mas• 

lecturas. 

Ning{m trabajo se ha hecho para relacionar el tamaño de la muestra eón 

el tamaño del lote. La raz6n es la confiabilidad del tamaño del lote• que 9v 

del tamnffo &el lote. 

ASPECTOS PRACTICOS DE IA DISTRIBUCION DE FR~UENCIAS. 

Forllas de Distribucidn de Frecuencias Industriales. 

Muchas de las distribuciones de frecuenc i as que se presentan en la in• . 

duatria, no siguen la lorma de la campana de una curva normal. 

En ocasiones ésas formas representan condiciones temporales del proce• 
so. Sin embargo, puede servir como guía para. detectar la presencia de algfut 

tactor poco comdn, como materiales defectivos o herramientas mal ajustadas. 

Peror ¡una curva que concuerde 

represente 1 una ~uena calidad" del 
' ' ' 

con. la torma normal, no quiere decir que• 

proceso y que aquellas distribuciones que 

se aparten de su .forma, representen una •mala calidad .. del proceso, ya que • 

la primera puede .salir de los l!J1li te1 de las especiti'caciones. 

Las cinco .formas dpicas que se pueden encontrar entre las distribucig_ 

net de trecuencia son1 

.1 .• • Curvas Asimétricas. 

.Dis.trib1.CicSn cargada 
a la derecha 

Distribw::icSn cargada 
a la i squierda 

( ' 



l. 

' ; 

14'.'. 

Esta asimetrfa se caracteriza por la vibracicSn de una herramienta, y 

son muy dit!cile9 de eliminar, se ,acepta si est! dentro de los llmites es -
peciticadog' si no se investiga el proceso para evi tat la vibraci6n de la· 

herrarrlenta . 

2.~ Forma en J (o recortadas) y Bi110dales 1 

Df1tribucl6n de "Font11 de J" Df1trlbucl611 "Blmod1I" 

La , curva en J es una curva extremadamente asimétrica, en la cual; un 
' 1 • 

lfmi te es cero en el otro extremo se obtiene wi nmnero elevado de lectu..l.. 

ras. 

La producci6n proviene de dos orígenes diferentes (diferentes ntAqui'• 

nas, diferentes vendedores) puede mezclarse a veces. En estos casos re-­

sulta la curva anterior. 

La curVa bimodal son distribuciones con dos crestas (modos) , en las~ 

r que 9e han incluido datos de dos o mas or!gene~ diferentes, tambibl pue--
1 

den resultar de una máquin·a que puede estar localizada en u.~a galerta, ..-

donde al correr la gr~a pueda chocar con el portaherranrlenta, dañándolo. 
'1 

CURVAS RESULTANTES DES~UES DE UNA IlfSPECCION 100 % 
•' 

Cuando la variaci6n en algunos productos resulta Más antp~ia que las• 
especificaciones establecidas por ~l ingeniero, se les sujeta a una ins• 
peccidn 100%, con lo cual puede resultar una forma de distribucidn ti-..... 

guiente1 

De1pu~1 _de ª"' l111peccl6n 100 por ciento 
-- ·- . " -~·---
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JDespu~s · de una inspecci6n 100%. 

Un producto de las condiciones mostradas anteriormente, puede estar• 

sujeto a ligeros cambios durante su transporte, desde la planta del vends. 

dor a la del consumidor. Tambi~n puede presentarse variaciones en los -

equipos de medicidn del vendedor y del comprador. Bn ·tales casos¡ resul• 

tar! una di!ltribucicSn en torma similar a la figura siguiente; : 

• 

D1fhdo en l!I tr1n1portl! 

( 3} La Ctlrva Normal. 

La curva' normal, corresponde a la curva de distribucicSn de trecuen-
) (_ 

cias que se obtiene, cuando dnicamente intervienen causas debidas al azart•: 

Esta curva tiene la forma de una campana. 

Existe una relacicSn importante e~tre la desviaci6n normal y la curva 
1 

normal. Cuando se calcula la desviaci6n estrutdar de un,a distribuci6n no!:. 

mal de frecuencias el 68.27% de todas las lecturas de la distribucicSn,· se 

. encuentra de una zona de mas a menos una desviacicSn estándar a partir de• 

la media (X± 1cr); el 95.45% .dé todas las iecturas de la distribuci6n • 

quedan dentro de una zona entre t. 2 u a partir de la meclia ci t 2 cr). el 

99.73% de toda! . la9 lecturas de la diatribuci~n concurren 'en la zona co11• 

prendida entre ±. 3 tf a partir d~ la media (X t ~<r l• 

" ¡; 

~ .. 
" 8 
·u .,, 

¡ 
! 

" 
¡ j 

· 1 J 
10' X lcr 2cr 50' 
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Aqu! ge ve la reiaci6n entre la <T y la curva normal. 

(4) · En algunas ocasiones, cuando se inicia el c!lculo de los ltmites de .... 

control, en pieza9 o .conjuntos, aparece el proceso "fuera de control"¡ las • 

caracter!sticas de varias muestras se presentan fuer a de los lí•ites de con• 

trol. &n esos casos, el Motivo de la excesiva •ariaci6n de las muestras se• 

dP.be localizar y eliminar. Las etapas · 2 y 3" se repetirSn hasta que el prOC$, 

10 quede bajo control • 
• 

La inspecc16n con calibradores de pasa no pasa, dnicamente separa las~ 

piezas "buenas" ~ las "malas". Pero el punto de Mayor importancia para ete~ 

tuar la acci&n correctiva ser! ¿Donde est! lo l>ueno y lo malo? 
/ 

En el caso de la inspecci&n por mediciones, si hay una respuesta s~ti,1 

f actoria para este punto. 

( 5) PROPOSITO ~E LAS GRAFICAS DE CON'l'ROLe 

' El proceso ·de las gr!ricas de control es el elemento que pone de mani• 

tiesto, de .acuerdo co~ los hechos, el concepto del obrero de la separaci6n • 

de la9 variacion~s de los elementos, en "normales." y "accidentales". Esta­

blece la cqmparaci6n de la variaci6n d~ las piezas en su actual tabricaci6n, 

con los límiteg de control que se hayan establecido para esas piezas. . ; 

Cuando hayan sido calculBdos estos l imites y se consideran aceptables• 
1 . 

para impl~tarse en la tabricaci6n, las gr!ficas de control condenzan a des!. 
• ti • 

rrollar su :, principal misi6n1 auxiliando en el control de la calidad de la • 

materia prima de vol6menes unitarios de pr oducci6n, de los elementos aisla-­

dos o de los conjunto1; durante su actúal tabricaci6n. 

¿Que variaci6n es aceptable? 
. 1.i 

La decisi6n de si los Hrrl tes de control se debe o no aceptar por lo • 

general es algo enteramente econ6ndco. '1 ¿La 'V'ariaci6n normal que esos úm.­
te• representan, 'es Menor que la requerida por los liiai tes de especiticacio• 

ne11 In caso alir~ativo, los 11aitet de control 1er6n satistactorios. 
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¿La variacidn normal representada por los límites de control es mayor• 

que la fijada por, 101 lfmites de especificaciones? ¿Resultaría muy costoso 

tratar de obtener mayor .exactitud? En este caso, los límites de control pú~ 

di~ran 5er satisfactorios. ¿Resultar& mas econ6mico tratar de aejorar el ..­
proceso, que aceptar el de sperdicio y el remaquinado que inevitablemente se• · 

tienen que presentar? En este caso los límites de control no resultarAn sa• 

ti stactorios y por lo tanto no se pueden aceptar. 

' Entre diversas plantas y entre talleres de manufactura de la lllÍsru -

planta, pueden existir deferencias entre los tactores que intervienen en la•· 
/ 

variaci6n normal. Pueden atribuirse a la naturaleza de los equipos, al est.a 

do de con1ervaci6n de la maquinaria, a la calidad de los materiales emplea-­

dos, al esmero en la producci6n de las herramientas, al entrenaJlliento y des• 

tre&a del personal. Por lo tanto, los ~stuerzos encomendados a la compara~ 
1 

ci6n de loa Hmi tes de control entre diversas plan.tas. ;puede dar conclusio-
1 ! . 

ne s muy contradictorias. 
1 

Con person~ experto para la realizaci6n de un trabajo determinado y • 

di1poniendo .. del cUner·o nece9ario indudablentente que se podr! redlK:ir la va­

riaci6n que , marcW1 los limites de contr
1
ol. 

Sin embargQ, una vez aceptados los l:!lli tes de control, se pueden util! 
; 1 

zar como un,;l gu!~ para cualquier accidn correctora en el trabajo de ,que se .. 

trate. SerJa muy costoso pretender obtener l"ejor uniformidad. Pero si los• ' 

resultados fte la
11
prodticci611 indican una variaci6n •ayor de la que permiten • 

los límite9 entonces puede resultar •as econdllico hacer el gasto para redu .. 
· r 1 r¡ ' 

cirla y así elillinar las causas de esa excesiva variaci6n de las observacio• 
' 1 1 

nes individuales ~· 
'i 

( 6) En las grUicas de control por atribut ds, .el tamailo de mue,stra lll!s ge• 
r; i' ' I 

neralizado es dé 25 unida~es• sin embargo, se han sugerido algunas reglas P.il 
' 

ra determinar el ';námero mínimo dé unidades para tamaño de auestra. Por eje!! 

plo • Covden· ha propuesto · que el valor ele np debe ser aayor de 25 ·. Esto aig.:a 

nilica que •i se ' espera un 10 por ciento de defectivos, el t amailo afniao pa• 

·~a la Muestra, deber! aer de 250 unidades~' Ju.r~. por su parte, sugiere que 

la Muettra sea lo suticienteaente grande para que. bajo la oon4ic16n de que• 

_,-:, 
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no 1e presenten defectivos en esa muestra, se obtenga W1a mejoría significan -
te sobre el promedio 4el porcentaje defectivo. Esta condici6n requiere que• 

el tamaño de la 11uestra sea m~yor que (9 • 9¡)h unidades. Es decir, que s;i 
se espera W1a lracci6n defectiva (¡;) de 10 por c~ento, el menor ta11año de .., 

muestra ser& de (9 - .9)/.1 • 81 unidades. 

(7) ALGUNOS ASPECTOS PRACTICO$ DB LAS GRAFICAS DE CONTROL • 

. Una pregunta que se puede originar en la mente por la exposici6n ante• 

rior, es la siguiente: J•En vista de l os esfuerzos y los gastos que se re--­

quieren para establecer y mantener una, simple gr!fica de control, para una • 
1 

sola característica de la calidad , ¿h~sta d~nde se puede extender la aplica• 

cidn de es~a9 grA/icas e~ una tactor!a con muchas· piezas por fabricar y mu--
r 

chos proceso1s'1"• 

SellCfllamente se puede ·responder a 1~ anterior pregunta: •Las gr!fi--

cas de co~trol sdlo se deben establecer a medi~a que sea eco?Wnticamente de-­

seable y físicamente práctico el hacerlo". Las gr!Eicas se instalarán ánic.! 

mente par; caraeter!sticas importantes. Se emplearán solo en aquellos casos 

en que lo~ cost~s reclanaen una estrecha atenci&n e·n ei proceso. Las gr!.ri..; 

cas de con.trol son 6.nicamente ·una de tantas herramientas para el control de~ 
1 . ,., 

la calidad¡ debe evitarse cualquier intento para emplearlas indistintruaent ~, 
_- ..... 

' s6lo como una prueba del •buen .funcionamiento• del programa de control .de ca -
lidad. 

Es 111tty difíci.l poder explicar al pers
1
9nal obrero que constantemente se 

esti remov~endo, que esos línútes no representan un incentivo s.obre un trabA 

Jo co~ bajo porcentaje · de defectivos• En consecuencia, los límites in!erio• 

res de control 4nicamente se trazan eh la oficina, donde pueden s~r revisa­

dos por ei gere~te i~teres~do, o por ~l grupo de c~ntrol de cal.Ídad. 
1 I' l i 

' PreliMitt~mente a la rormulaci 6P:- de una decisidn sobre si son o ~ ecg.
0 

ri6ndc~~nl~ 1at~s.tactorios los Haite~ de C::9ntrol de porcentaje detecti'f'O, • 

el fer~nt~1 awe~liado por el grupo de , control de calidad, puede elegir: arbi• 

· trariamen~e la 1'éta· de esos Hlli tes p~a cada proceso en particulF• Con la 

ex¡)er:lencl• t~~o 4t1 gereate , <:oao -dt!_l gteu.,O de aon~ol de calidad, •~ p;ae• 
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. . 

<lf!n lograr eventualJlente estos l!lli tes y a •enos que . se presente una podero·· 

•• evictenci• en contrario, aerAn 101 q,.e •• apr\leben, 
. \ ' 
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RECOHENl)ACIOtlES PARA CLASIFICAR Y DESIGNAR LOS PRODUCTOS • 

. Un producto puede clasificarse en relaci6n con las siguientes carac t~~ 

r !stica9: ser mejor que otro ( grado de calidad ) por su uso, ( tipos ) , ser 

diferentes en apari~ncia, color, olor, sabor, etc, teniendo un .mismo uso (e.! 

ti lo•, formas o variedades ). 

Haciendo iµia aclaraci~n de que t;pdos los problemas de clasiticac16n se 

obvian haciendo normas para productos mas especificas • 

• 
Se debe ev~tar Normas que incluyan muchas variedades de un mismo pro--

dueto. 

CRITERIOS ·.:PARA LA C LASIFICAC IOH • 

GRADO DE CALIDAD. 
t 

\ Es ·un nivel de especificaciones 'que indic an la habilidad de un produc .. 

to para cumplir con el fin para que .tu~ elaborado. 

un nivel d! especificaciones. 

EJEMPLOS: 
r· ,I 

El grado de calidad es .. 

1... Si se fabrican 2 tipos de arenas · para · la Industria del Vidrio, una con 

un con tenido de 
1 
S:Uice de 95 .o % mínimo, 6xido de cromo de 0.02 % máximo ( l 

Cr ~o3 imparte coloracicSn al vidrio) e impurezas que no afectan seriamente la 

c alidad de la ar~na: por otro lado se tiene otra forma de arena de 98 %'.Un! 
mo de Sio2 :Y Cr2o

3 
0.1 % máximo, e impurezas . 

Aparentemt;;nte la mejor arena es la que contiene la rlaayor concentracicSn 
'· 

de Sto2, rero r~sulta que el Cr
2
o

3 
afecta seriamente la tonalidad del vidrio; 

ad resulta que ··en este caso el ~ontertido de1 Si02 no determina la calidad -

del producto, sino el contenido de Cr~o3 • 

'' . ' I Si esta arena la emplearan en twidici6n donde no importa el contenido• 

de . Cr 2o3 sería de mejor calidad la que : contiene mayor % de Sio2• Esto quie• 

re decir q~e un .mismo pt'Oducto puede tener distintos grados de calidad depe!l 

.diendo dcl ,
1
fin a que se le destine ., 

2.- ¿Que · es lllejor. un tornillo de! acero inoxidable o• un tornillo de acero • 

al carbcSn? 
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Los dos sirven para el Jli.smo fin, pero tienen diferentes usos, hay ve~ 

tnJá• y dcoventaJae de DJ1tbo1 tornillos en cuanto a resistencia a la tenai6n·i 
8 la torci6n, a la oxidac:i6n , etc •• por lo tanto no se puede hablar de gra-­

do 9 de calidad en es te caso. 

TIPO, 

Es una clasiticaci6n de un producto en base a un uso .dis tinto. Con un 
1
ini smo grado de c'alidad en base a sus usos y" especificaciones a&s o meno~ t &• 

cilmente medibles (propiedades tísicas, propiedades químicas, bio16gicas, ..... 
• . r 

etc.). No se debe clasificar un produc to por su m~todo o lorma de fabrica- " 

ci6n. 

!JEMPLOSt 

t•- Loa envases medicinales de vidrio se clasifican en 2 tipos: Tipo I. • 
1 

_rrasco Alnpula y Tipo It.• Ampolleta. 

2,• 11 dxido . cte zinc se clasi.f'~ca en 3 tipo!i de acuerdo con su uso. 

,, Tipo 

Tipo 

Tipo 

--r. - Para usos farmaceáticos y de toc ador . 

II.- Para la industria bulera. 

III.- Para la .fabric~ci6n de pinturas. 

3.*' Lo.• tubos sin costura. se clasifi,can e~ 4 t ipos. 
I' 

za11 

Tipo l.• De 11etal ,'~Admir1alty A•. 
Tipo II.• De metal •Admiralty e•. 
Tipo IlI.• De lat6n con aluminio. 

Tipo IV.- De cobre arsenical. 

Los del tipo IV ser&n fabricados en 3 subtipos con las siguientes ctur.11;. · 

Subtipo I1.- Tipo CAL estirado ligero final • . 
Subtipo 12.- Tipo CAD estirado duro final. 

Subtipo ·13•• Tipo CAP est~rado duro con puntas r~ocida1, 

Observese· que los subtipos indican distintas aplicac:ione•• no diteren• 
1 ' 

te1 grados de calidad. 

ISTILO, FORMA O VARIEDAD. 

Is Ua cla9iticac:i6n de \U1 producto de un lduo grado de cal:lcta4 1 Con 
1 ' ' 



' ' ' 
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un mismo uso en ~a9e a 9us especificaciones que no se pueden medir tácilnlen• 
4 

te (color, olor, sabor, apariencia, forma, etc,), 

B1 de haeerse notar que cua11do alguna especiticacitSn no . f!cibtente ae• 

di ble determina tU1 uso distinto ·del producto• se debe clasiticar entonce a el 

producto en tipos, 

IJBMPLOt 

Loa artículos decorativos de cristal se clasifican en 3 estilos. 

• Estilo a •• Cristal soplado. 

Estilo b .- Cristal prensado . 

· Estilo e .- Cristal estirado. 

Cada .. \Ulo d~ estos est:l.los se puefien pr,esentar en 3 sub--estilos. 

Sub-estilo 1.~ Cortado. 

Sub""'estilo 2.• Natural. 
1 

Sub""'estilo 3.- Decorado. 

POSIBILIDADES DE CLASIFIC.ACION DE LOS PRODUCTOS INDUSTRIALES. 

' • !\Ge deJ C • t TIPOS 
' 

SUBTIPOS t ESTILOS SUB•ESTI LOS 1 
tt 

1--------~-------'---------~------~-------~----------·• 
t 

t ' i GRADO DE ' C. • • 
• • X f TIPOS ' . . 

' dUBTIPOS • X • . . 
' ' ' ~ ' 

ESTI LOS t x · 
' 

SUB--ES.TI LOS 
1 
1 X 

• t 

' . • 1 . 
• • ' 1 
t 

' ' e 

.! 

r 1'1 r· X 

1 

; 

X • • 
t 

X t 
t • . . 
' X ' • . • 
' ' X 
1 
f J e 

' ' 

Bjeaplol Un grado de calidad mucamente puede diridi'rse en estilos, 

1 ' 1 • ' ' t 
l 
! 

, t 
t 

' 'I "':"", 

: \ '! 

Los tipos ~icame~te se pueden dividir en grados de c;alidadt s11btipo1 1 

, e1tilos. 
' 

Los subtipo• solo se pueden dividir en, grados de calidad y estilos• 

Los · e.stiloa en grados 4e calidad .. y su'b!"'l!stilos. 

Y los .sub-estilos en gradoi de calidad~ 
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GUDOS 
DE 

CALIDAD 

• 

1 

LA CLASIFICACION DE LOS PROD'tl:TQ,8 

I 

T 

ESPECIFICACIOBES 

1.- UN PRODUCTO DIVIDII>O Elf 2 GRADOS DE CALIDAD 

2.- UN PRODUCTO ?>IVIDII>O EH 2 TIPOS 

3.- Uli PRODU::TO DIVIDIDO EN 2 ESTILOS Y E~ ESTILO 2 

DIVIDIDO EN DOS SUB-ESTt!;C; a' 'S 'att 

2 3 

~ 
_- ;~.!? 

II 1 

~ª·'~·' . ~ · 
.{¡'9 / 

s 
/ 

ESTILOS 1 ,, / ~: / 
! 

.' I 
.'.<1 .¡ 

/~ 
·~ 

HE!>IBLES 

- - - - - - DIFICIL DE MEDll 

1- ~ 

" ,, 
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RECOMENDAd1om:s PARA DESIGNAR UN PRODUCTO , 

A menos que por co9tWlbre 1e designe un producto o productos Por letra• 
y/o n6mero, lo:s grados de calidad se pueden designar con le tras ilayusculas -

(A, B, e, etc,), dando la priaer letra (A) al mejor, la segunda al producto • 

que ligue del 11ejor etc. 

Lo1 tipos con ndnteros roJ!,anos (I, ll• lII , etc,) 

Lo1 1ubtipora con letras Mindsculas, (a11 b, e, etc,) 

Los es
1

tilos con nberos ar&bigos (1, 2i 3, etc.) 
• 

Los sub-estilos con letras ain11sculas con una coailla (a', b', e•, etc) 

ABREVIACION !)E LA DESIGlfACION, 

Para ~breviF la designaci6n, se puede ánicaaente poner su letra o n6Jas. 

ro (para el •arcado en el produc,to o empaque o datos para el pedido), ad te• 

neMOll 

Que Tipo I ~stilo,, 2, se puede abreviar: (I•2 6 12 

Grado B esat~lo 2 ~ipo I se abrevias e-2.:.r 6 B2I 

CASOS 1. QUE SALEN DB LAS RECOMENDACIONES PARA CLASIFICAR UN PRODtx:TO , 

1o, Que séa tan'1 amplia la clasificacian que ' no alcancen las posibilidades ·• 
' 

~ A-~ d que tenemos• In cuyo caso wu.camente se debe indicar el grado o ninl e ca• 

lidad del pt'lodilctch :1 

Para ésto · se reco•ienda la elaboracicSn de una tabla o tablu.; · 

r . • : 

EJEMPLO a 1 ' 

.~ 

La1 ap1pólletás son de dos grados de calidads A,• de Vidrio Borosilicato 

y B~· .. de Vidrio Oalito Tratado y •e designan como ée indica en la siguien ~e • 
Tabla. 



' 
DBSIGNACION DB LAS AMPOLLETAS POR SU& 

B 
,MEDIO EMBUDO 
.• ... . , 

Para el pedido se pueden indicar as!: Ampolleta APIN10 
..... ,.... ,, 
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' 

' 

20. Que ··sea muy di.t:!ct1 determinar ¡a diSerencia entre t~pos 1 estilos por-

. 1. naturalfza ~~l producto • 
... 

3o. Que no se :desee clasificar en la torm~ antes de9Crita por que se emplea 

una teri!dnolog:!a, especial y ya aceptada por: el fabricante y el congwddor. 



il.G1lliOS CXITEJUOS MAS COKU?iES PARA EL MURST11EC 

. ._I 1 1 • . w w m:a •- .. 6t 

/ 
LOTE: envases conteniendo 

líqidos o sólidos, -
granulados o en p 
pot.vo. 

Lo te .- E9 la cantidnd-

1e producto motivo dc­

ina sola cntrerra. 

/ 
Muestreo obtenido al azor.-

l D E F I N I C I O N E S 

Unidad de Produc to.- Es ca-

da uno de los envase~. 

\..... 

' 2 ,, .. 
(/) 

-o 
(TI 

o 
o -o 
z 

~. 
Unidad de producto (un enva:;e). 

Huestra.- Es el conjunto de 

unidades de producto qm~ se 

exti-aa al azar del lóte. 

CRrrERIO DE ACEP-
=--~~·. -~~~~ -· -- ~--

-TACION: con el AQL 
.-:==.~~:==a. 

de?rerminar si sa ac~ 

ta o . rechaza el lote:-

rrocedLni.!!nto.- S:! extr"-2 

la nt'..tes tra al azar d~ :::.:_,_ 

5i9uiente manera: Se da -

un nWllero progrc=ivo a C2, 

da U-"'lida4 da prod1.t·=to que 

co;npon:¡a. el le te• y h;:i--

cic:al'..) U.SQ d~ un:l tabla -

de nú.:nc:'-.o s a~e"t0..-ios • . se 

cxQ;ac Li r.;:..és'lira ~l tzi-

na5.o ü::.J:.icado en la !icrm.:-. .... 
DGH-;:;.-1s e:o. virror. ~ 
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LOTE: ernpaqes conteniendo · 
varias unidades de­
producto. 

Muestreo obtenido 
ai OZüi;-

Unidad de producto 
(un articulo}. 

Lote.- Es l a cantidad­

de producto motivo de ­

una so1a entrega. 

DEFINICIONES 

Unidad de Producto.- Es ca­

da uno de los envases. 

Muestra. - Es el conjw1to de 

unidades de producto que se 

extrae al ·azar del lote. 

C.~ImtO DU~E~ 
mq9~: con el AQL • 
determinar si 59 ce.~ 

pro o rechaza el te-

fe.:-

ProcedL'l\icnto .. -..: Se extrae -

la m11estra al' az:ir de 1.:-. :;i 
.guiente n~era: Se da un nj. 

mero proJresivo a cada wli­

dad de produi:: to que con pon­

ga el lote. y haciendo uso ­

de Wla t~b1a de n~mer0~ --­

aleatori,) S • s~ extrae la -­

muest:ra dci ~~n~1o in~icado 

en la Morr.o~ DG H-!i -18 e::1 vi -
gcr. -O\ 

I'\) 



Productos a 

Lote.- Es la .C<lntidt.d­
de produc to motivo de­
una sola entrega. 

oran et / . 
Muestra parcial 

D E F I N I C I O N E S 

Muestra Parcial.- Es -
la cantidad de ~ate--­
rial obtenido con ü.n -
muestreador automá tico 
o manuai y no debe ser 
mayor de ~-~· g. 

Huestra.- Es la suma de 
todas il~s muestras P<lr­
cial~s tom~das del lo-­
te~ 

Huc:::tra Reducidá (o­
espécimen) o- Es la -
cantidad de material 
obtenido por rednc­
ci6n o e uai· teo de la 
muestra y sobre la -
cual se c.Eect~a la -
veri~ic~ci6n de lo~­
e~pecificaciones. 

~ 

z 
(J) 

~ 
j CRITPn:o Dr.. 
j N~BFTAGTOiJ': 

El análi :zi $ 
-O . l '. 
m i de a l'lU~ ~-
' • ' 1 • 

0 : tra re<!.t~::.:.• 

o : da, clcbe p~ 
-

1 
1 sár todas -

C) las espcci-
2 J licaciuucs, 

I'rcce.dimicnto .- L.i s~~ 
... ::.it.:.;:;:::la é.\ se~nir- es la 
sigui~nte: a) Se deter 
mina ~1 lote. b) Se d·; 
termine! '.! l m'l.r.'.ero e!-= ':' 
~ ·' - • ., · - " - -~ i· 1 " ,,. e } Ji.1.tt~ ~· ....... _,;.t ~ 1 ... .: . .. '- .3 e ;.;;i. 

Se d.:;t":rr.i'.'l;;. ~l lttgéU', 
f0r :tc:t d.-:: t .:);n¿u• y ::o!".11Ji 
n-.•.r 1'2'.S r.lU!:StZ'<:!.S p;n--­
ci~ les. tl) Como se -­
.f'='!'r.l<l. la mues tr¡\ r edu­
cida. 

_. 
O\ 
w 
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FORMULAS 

Media.• Es 1a medida de tendencia central 

(1) Media f. X1 .+ x2 ~ x3 + ~ •••• + Xn 
n 

( 2) 

(3) 

(4) 

-X ,. el valor medio (X con una barra) de la serie 

. X1 ,x2 ~ • • ., Xn :a el valor de cada una de las 'lecturas. 

n • · e 1 nrunero de lec turas pr ac tic ad as • 
• 

A·r1n de hacer mas breve el númerador de la f6rmula (1) se acostumbra -

designarlo por "la suma de las Xs" 

- -:· x x .. ~ 
n . . 

Cuando la serie consta de un gran nrunero de lecturas, se puede simplifl 
' 

car el . c!lculo de la media agrupando \ pr imero estas lecturas en celdas • 

convenientes y haciendo luego la recapitulaci6n en cada celda¡ as! ten~ 

mos que la . E6rmula ( 2) se transforma en: 

-X• ~ E X 
n 

En la cual E d ndmero de l ecturas dentro de·c ada valor de celda . (X). 

2E X • Sumá del ndmero de lecturas en cada celda por el valor • 

correspondiente de la celda. 

o- • 
n 

en la qui:!: cr ,. desviaci6n normal 

X1 t X
2 

~ • • • Xn a valor de cada una de-las-lec turas. 

· f • valor medio de la serie 

n • . número de lecturas. 

Cuando la ·serie conste de un gran n~ero de lecturas, resulta convenie!! 

te agrupar las lecturas de igual valor, dentro de celdas individuaies -

antea de proceder al c!lculo de la desviac icSn normal 

... 



Así tenemo s: 

Donde: .;E f X 
2 = suma de 1 número de lecturas en e ada celda por e 1 cuadra 

do del valor de la celda corre spondi ente. 

Si se tienen varias series de lecturas hom6logas y se ha calculado l~ -

media de cada una de ellas, podrá ser necesario calcular la media de -­

esas diferentes medias • 

• 
A esta media general se le denomina "gran media" (x). 

La <1mpli tud u hor quilla es la diferencia que existe entre e l mayor y el 

menor de 1ns valore s obtenidos en una seri P. 

(6) R .. X. má.x . - X mín., 

(7) 

(8) 

(9) 
' 

X 111/1 .-: • .,, l ec tura ue mayor valor en la serie. 

X m!n. • lectura de menor valor en la serie. 

F6rmulas para el cálculo de los l!mites en las gr!ficas de cont-rol pu .· 

variables. · 

Cuando se use la amplitud u horqui lla como medida de dispersicSn: 

Medias: 

--L!mite inferior de control a X ... AR - 2 
L!nea Central • X 

-- -L!mi'te superior .de control •X+ AR 
2 

Amplitudes. · 

-Límite inferior de control · ·D
3
R 

L!nea central • R 

-(10) Límite superior de control • D4R 

Cuando se use la desviacicSn normal como media de <ll sper si1.SU: 



Medias: 

(11) L!mi.tc inferior 
-- --de control • X • A1 (f -Línea central -ªX 

( 12) Límite superior de control = i + A1 cf 

· Desviaciones normales. 

(13) L!mi te inferiror de control • B3 (f 

Línea .central 

( 14) Límite superior de control • B 
4 
<f 

Donde: 
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A1, A2, B
3

, B
4

, D
3

, D
4

, son constantes que se insertan en la Tabla 1. < 

i.- Si se ha obtenido la amplitud de cada una de v~ias series de lec ~- .:;! 
ras, podr! ·necesitarse un valor promedio de estas amplitudes. 

medida se le da el nombre de amplitud media (R) 
-· R • la media de las desviaciones normales 

LIMITES POR ATRIBUTOS 

(15) Límites control porcentaje defectuoso • p ± 3vlp (100-p) 

n 

(16) Límites control fracci6n defectuosa• ¡;1 ± 3V#1 (1'~1 ) 
n . 

( 17) L!mi tes control ndmero de defectuosos • P'1n t. 3~nP'1 ( 1-P1 ) 

( 18) t:!mi tes control del ndmero de defectos ~ e t. 3~ \ 

Donde: 

p • media del porcentaje de defectuosos. 

· p • valor decimal de la fracci~n de.fec tuosa media. 1 . 

A e -; t a "'• 



(19) 

(20) 

C. • media del nWnero de defectos. 

n • ta,a.ño de la muestra. 

, Para la muestra constante: 

p • -S_ X 100 
n 

Si n es variable 

• p • lE. C X 100 
~ n 
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TABLA I 

FACTORES PARA EL CAi.CULO DE LIMITES DE CONTROL 

l Ntn~ERO DE i GRAFICAS PARA ' ' ' ' ' GRAFICAS PARA ' GRAFICAS PARA : NUMERO DE: . • 1 ' 'OBSERVA-' . MEDIAS DESV • NORMALESo . ' AMPLITUDES IOBSERVA-: ' ' ' t 
:crONES EN: 'CIONES EN' 

' ' ' ' 1 LA MUES-t FACTORES PARA ' FACTORES PARA ' FACTORES PARA :LA MUES~; ' ' t t 
:·rRA • ' LIMITES CONTROL LIMITES CONTROL LIMITES CONTROL 'TRA• ' 1 .1 ' 1 

l n ' A1 ' A2 B , ' B~ D~ D~ n 1 ' 3 t • • • 1 • ' 1 
2 ' 3~759 1 1.0ao o 1 3 .. 658 o 3.268 2 

1 t ' 3 ' 2.394 1·.023 . o 2.692 O · 2.574 3 t 1 
t 4 ' 1.aao .12·9. o 2.330 ' o 2.282 4 ' ' --- • . 
' 5 ' 1.596 ~577 o 2.128 1 o 2~ 114 5 ' ' • ' ' . ' ' ' 6 ' 1.41 o .483 ' .003 1.997 o 2.004 6 ' t ' ' ' ... 
1 7 ' 1. 277 .419 ' .097 1.903 .076 1 .-924 7 ' ' 

' ' ' ' 8 : 1.175 .373 ' .169 1.831 .136 1.864 8 ' ' ' ' t 9 : ·1.094 .337 ' ·.227 t 1.774 .184 1.816 9 ' ' ' ' ., 10 : 1.028 . • 308 .273 ' 1.727 .223 1.777 10 

! ' ' . ' 11 : .973 .285 .312 ' 1.688 .256 1.744 11 
' t 12 ' .925 .266 .346 ' 1.654 ·.284 1. 717 12 

i ' ' 13 ' .884 .249 . .375 ' 1.625 .308 1.692 13 
' ' 14 1 .B48 -·.235 ·.400 ' 1•599 1 ..329 ' 

1.671 14 

1 ' ' 15 ' .817 ' .223 · ~423 ' 1.577 ' .348 ' 1.652 15 < . 

1 1 1 t ' ' 1 1 ' 



SERIES BASICAS DE LOS NUMEROS NORMALES 

1 . ' ' ' ' Series Básicas J Número ,Números Diferenci as re-: 
' ' de Or- calcula lativas de los-: 

r 1 

' den . dos. valores de las-: , 
' ' series básicas-; 
' R5 R10 R20 R40 
' con relaci6n a-; 
' • ' los números cal: 
' ' culados en %. 1 

' ' ' 
_, 

: ( 1 . ) ( 2 ) (3 ) ( 4 ) ( ) ( 6 ) ( 7 ) 
. ' 

5 
,. 
' ' ' 1 . ' 

: 1.00 1.00 1.00 1.00 o 1.0000 o 
' 1.06 1 1.0593 +0.07 
' ' 1.12 1.12 2 1.1220 -0.18 
' • 1.18 3 1. 1885 -o. 71 ., 
' ' '1. 25 1.25 1.25 4 1 • 2589 -o. 71 
' ' 1.32 5 1.3335 -0.01 
' ' 1.4.0 1.40 6 1.4125 -o.as 
' ' 1.50 7 1 .4962 +0.25 
' I 

1.60 1.60 1.60 1.60 8 1.5849 +0.95 
1.10 9 1.6788 +1. 26 

1.eo 1.80 10 1. 7783 +1.22 ' ' 1.90 11 1.8836 +0.87 ' ' -2.00 2.00 2.00 12 1.9953 +0.24 1 

' j 2.12 13 2.1135 +o .• 31 1 

' ' 2.24 2.24 14 2.2387 +0.06 1 

' 2.36 15 2. 3714 +0.48 ' '"' ,. 
2.50 2.50 · 2.50 2.50 16 2.5119 -0.47 ' 1 

2.65 17 2.6607 -0.40 • 1 

2.eo 2.eo - 18 2.8184 -o.65 ' • 
3 .OO·'J 

r 19 2.9854 +0.49 ' ' ' 3 .15 . 3.15 3.15 20 3.1623 -0 . 39 • • 
3.35 21 3.3497 "> +0.01 ' • 

3.55 3.55 22 3.5481 +0.05 ' ' 3.75 233 3.7584 -0.22 • 
' ' 

4.00 ·4.00 4.00 4.00 224 3.9811 +0.47 ' ' 4.25 25 4.2170 +0.78 1 

' 4.50 4.50 26 4.4668 +0.74 ' ' 4.75 27 4.731 5 +0.39 ' ' ' 5.00 '·ºº 5.00 28 5.0119 -o.24 ' ' 5.30 29 5.3088 -o.17 '. 
. ' 
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' 1 : ( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) ( 6 ) ( 7 ) 1 
1 

' 1 
1 1 

' 5.60 5.60 30 5.6234 -0.42 1 
1 1 

' 6.00 31 5. 9566 +0.73 ' 1 1 
1 1 

:6.30 6.30 6.30 6.30 32 6.3095 -o. 15 1 
1 

6.70 33 6.6834 +0 . 25 ' 1 

7 .10 7 .1 o 34 7.0795 +0.29 t 

' 7.50 35 7.4989 +0.01 t 
1 

' BtOO ª·ºº e.oo 36 7,9433 +0.71 t 
,1 

8.50 37 8.4140 +1.02 1 
t 

9.00 9.00 38 B.9125 +0.98 ' ' 9.50 39 9.4406 +0. 63 t 
1 

- ·--- - 1 

10.00 10.00 10.00 . 10.00 40 10.0000 o ' ' • 
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·-------

SERIE EXCER:IONAL RBO 

1.00 1.ao . 3 .15 5.60 
1.03 1.85 3.25 5.80 
1.06 1.90 3.35 6.00 
1.09 1.95 3. 45 . 6.15 

1.12 2.00 . 3,55 6.30 
1.15 2.06 3.65 6.50 
1.18 2.12 3.75 6.70 
1.22 2.18 3.87 6. 90 

1'.25 2.24 4.00 . 7 .10 
1. 28 2.30 4.12 7.30 
1. 32 2. 36 4. 25 7.50 
1. 36 2.43 4 .37 7.75 

1.40 2.50 4.50 0.00 
1.45 2.58 4~62 a. 25 
1. 50 . 2.65 4.75 8.50 
1.55 2.72 4.87 a.75 

1.60 2.ao 5.00 9.00 
1.65 2•90 5.15 9.25 
1.70 3.00 5.30 9.50 
1. 75 · 3.01 5.45 9.75 

VALORES MAS REDONDEADOS DE LOS NUMEROS 
NORMALES, SERIES R5, R10, R20, R40 

N<unero1 Valores mAs Números Valores más 
Normales redondeados Normales redondeados 

( 1) ( 2) (3) (4) 

1.06 1.05 3.15 3.0 
3.2 

1 .12 1 .1 3.35 3. 4 
1.18 1.15 3.55 3.5 

1.20 3.6 

1. 25 1.2 3.75 3.8 
1.32 1.3 4.25 4.2 

1.6 1.5 4.75 4.8 
2.12 2 .1 5.6 5.5 
2. 24 . 2.2 6.3 6.0 

2.25 

2.36 2.35 6.7 6.5 
2.4 

2.65 2.6 7 .1 1.0 
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"TABLAS DE mn-tEROS ALEATORIOS" 

( 
(AL AZAR) 

' ' ' ' ' ' 23 15 ' 75 48 59 01 ' 83 72 t 59 93 76 24 92_oa_: 86 95 23 03 67 44 
' ' ' ' ' 05 54 ' 55 50 · 43 10 t 53 74 ' 35 08 90 61 18 37 : 44 10 96 22 13 43 
' ' t ' t 14 87 t 16 03 50 3.2 t 40 43 ' 62 23 50 05 10 03 : 22 11 54 38 08 34 
' ' ' ' 38 97 ' 67 49 51 94 05 17 . 58 53 78 80 59 01 : 94 32 42 87 16 9) 

' ' 97 31 ' 26 17 18 99 75 53 08 70 94 25 12 58 ' 41 54 88 21 05 13 
' ' 81 .44 68 50 11 74 ' 26 93 33 93 . 08 72 32 79 73 31 18 22 64 70 
t 

43 36 ' 12 88 59 11 01 64 56 23 93 00 90 04 99 43 64 07 40 36 
' 93 80 ' 62 04 78 38 26 80 44 91 55 75 11 89 32 58 47 55 25 71 

49 54 01 31 , · 81 08 . 42 98 41 87 69 53 82 96 61 77 73 80 95 ~7 

36 76 87 26 ' 33 37 t 94 82 15 69 41 95 96 86 70 45 27 48 38 80 ' ' ' ' 07 09 · 25 23 ' 92 24 . 62 71 26 07 06 55 84 53 44 67 33 84 53 20 ' t t 

43 3'1 00 01 ' 81 44 86 38 03 07 52 55 ' 51 61 48 89 74 29 46 47 ' ' ' ' ' 61 57 00 63 ' 60 06 17 36 37 75 t 63 14 ' 89 51 ' 23 35 01 74 ' 69 93 t 

' ' 1 ' ' 31 35 -Q8 37 ' 99 10 77 91 89 41 ' 31 57 ' 97 64 t 48 62 58 48 ' 69 19, 
t ' 1 t t ' 57 04 88 65 ' 26 .27 79 59 36 82 t 90 52 ' 95 65 ' 46 35 t 06 53 1 22 54 

t ' ' ' 1 t ' t t • ' 1 t 1 
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TABLAS PAIA LA IBSPICCIOB 

P O 1 A T i I B U T O B 



TABLA I - Letra clave del tamaño d~ la rm.lestra 

... 

NIVELES DE JNSPECCION - · ESPECIAL NIVELES u E INSPECCION . GENERAL 
TAMAÑO DEL · LOTE -

S-1 S-2 S-3 S-4 1 11 111 

2 a 8 A A A A A A B 

9 a 1 15 A A A A A B e 
16 a 25 A A B B B e o 

26 a 50 A B B e e o E 

51 a 90 B B e e e E F 

91 a 150 B B e o D F G 
' 

151 a 280 B e D E E G H \ 

281 a 500 B e D E. F H J 
501 a 1200 e e E F G J K 

1201 a 3200 e D - ~ G 
' ) 

H K 1,. 

3201 a 10000 e o F G J L M .. 
10001 a 35000 e - D F H K M N 

' 

35001 a 150000 D E G J L N p 

150001 a 500000 D E -~ G J t.t p Q 
SOOOJl en adelante D E H K N Q R 

. ../ 



O\ 
r--. -

" !_ (TqA 
c~::u:i 

A 

B 

e 

o 
E 

F 

e 
11 

J 

h 

L 

" 
~ 

p 

" 

fl 

n 0.010 

Ac ll• 

2 -
3 

5 

8 

13 

za 

32 

50 

B~ 

125 

200 

315 

Sí)() 

800 :>" 

12:.U o l 

~)() u 

TABI.A I I-A - Planes de muestreo simpl e para inspecci6n normal 

NIVELES ACEPTAOLES DE C/l.UDAO ( in~eccidn normal ) 

0.015 0.025 0 .0~0 0.065 0.10 O.IS 0.25 0.40 0.65 1.0 1.5 2.5 4.0 6.S 10 15 25 'º 6S 100 150 250 400 650 1000 

Ac He Ac lle Ac lle Ac He Ac ric Ac ·Re Ac íle Ac lle Ac Re Ac Re Ac íle Ac Re Ac íle Ac ne Ac Re .\e Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac lk Ac Re Ac Re Ac Rr Ac Re Ac Re 
; 

- - - 1 - - -

~ 1l ~ .J1. ..¿}:, o 1 Ji v 1 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 lS 21 22 30 31 

o l ~ l 2 2 3 3 ' 5 6 7 e 10 11 14 15 21 22 30 31 44 45 

o 1 ~ ~ 1 2 2 3 3 ' 5 6 7 8 10 11 14 15 21. 22 30 31 
" -4.5 lflli.. 

o 1 ..o- ....¿:;,.. 1 2 2 3 
3 ' 

5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 30 31 " .s ~ 
o 1 '"°' -V- 1 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 30 31 

" "5 
¿,""':.. 

I~ o 1 -"'Lr ..¿>- 1 2 2 3 3 ' 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 f::.. .~ ~ , 
I~ o 1 'í?- --<>- 1 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 .. "";:... 

1......:..7 o 1 'lf. ~ 1 2 .2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 ¿"""::.., 

'""'....? o 1 4J- v l 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 ..,(""::.. 

. .............,. o l~ -& l 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 IS 21 22 i~ 
~ o l ""1?- -V l · 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 ~ 

"" ,... o 1-0 ~ 1 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 ¿"":::.,. 

""'7 o l~ Q l 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 ¿""'::... 

o I~ ~ l 2 2 3 3 4 s 6 7 8 10 11 14 15 21 Z2 

lf V 
·~ 1 2 2 3 3 4 s 6 7 8 10 , 11 14 15 21 22 

1r • u 1 2 2 3 3 4 s 6 7 8 10 11 14 15 21 Z? 

- - - - - - - - .. 

~: •_r¡ : u::.~ [! ~n ; ~.·rn PL/. ~ ! DE f.'.:..l!:STi:\CO D'.l:)~JO DE LA FLECHl\ SI fL TAMAflo DE LA FLECHA.ES IGUAL o EXECE AL LOTE HACCR INSPECCIOH CIEN A CIEN 
'" l~ : ~ir ~ ~ ~~::~ ~,_r: ; 1_ : : ~.: rt.c.:; CE ~-iliESTREO E!J ,~.~?\l.\ DE LA FLECHA 
A~ r .;_ - · ,.,¡o~ f>- • .lr·Tl.QON 
Re : ;," ,. ::: : :.1 DE f\ E::Ht\ZO 
n !' ¡;·\'..~ · ~e oc LA :.;~(STRA 
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TABLA II-B 

11..0lll 0.015 0.025 0 .040 

.\:~ H .. .\c 11~ Ac R1 Ac lle .. 

OJO:.._> 

""'=..,.!. o 1 
; ... ...,> o 1 

~ ~ • 1 

11 o l 
•4(t 

J 2 

1 2 

Planes de trUlestreo simple para inspecci6n estricta 

NIVELES ACEPTABLES DE C.l\LIDAD i lnspecc:IÓn estricta ) 1 

-·- . . ---·-- - · - · 

0.065 0.10 O.IS 0.25 0.40 0.65 1.0 1.5 2.5 4.0 6.5 . 10 15 - 2S 40 '5 100 150 250 4GO '50 1CllO 

Ac lle Ac Re Ac Re Ac R1 Ac R• ÁC He Ác Re Ac lle Ac Re Ac Re Ac lle Ac R• Ac Re Ac Re Ac ft,. Ac lle Ac lle 
Ac "" 

Ac !\e Ac fk Ac & Ac Re 

n 1l ~ "'°' 1l ~ ~ 2 3 -5 6 8 9 12 13 11 lt 27 • l - 2 3 .4 
o 1 l 2 2 3 3 • s 6 8 9 12 13 18 19 rl 2.f 41 42 

o l n l 2 2 3 3 • s 6 8 9 12 13 18 19 zi'21 41 t2 ¿"" .. -. 

o l. Jl l 2 2 ·3 3 • 5 6 ' 8 9 12 13 18 19 27 28 41 42 ~ .. 
.... ~ o l 

~ 
l 2 2 3 3 • s 6 8 9 12 13 18 19 27 28 41 42 ¿" .. 

·-'-...? o l n l 2 2 3 3 4 5 - 6 8 9 12 13 18 19 1./'::.. •"":i.. ........ ~ 
l"""'-7 o l n l 2 2 3 3 4 s 6 8 9 12 13 18 19 1 ..... :. 

r,> o 1 

~ 
1 2 2 3 3 4 5. 6 8 9 12 13 18 19 I•""~ .._> o l 

~ 
l 2 2 ~ 3 4 5 6 8 9 12 13 18 19 1 .tf"':. 

""'-?' o l 

~ l 2 2 3 3 4 5 6 8 9 12 13 18 19 ....... 
1 ....... ~ o l 

~ 
1 2 2 3 3 ( s 6 8 9 12 13 18 19 ...... 

o 1 

~ 
1 2 2 3 3 4 s 6 8 9 12 13 18 19 .. ~ 

~ 
1 2 2 3 3 4 s 6 8 9 12 13 18 19 

1f 
l 2 2 3 3 • s 6 8 9 12 13 18 19 

~ 1 2 2 3 3 • s 6 • 9 12 13 18 19 

1f 2 J 3 4 s 6 8 ' 12 13 18 19 ~ ~ ~ .. .. ~ ~ ~ 

·. ~ : l.ITI!..1711:R El~·:?.~ PLAN DE MU!¡STREO l1(1JA,IO DE LA FLECHA SI EL TAMAÑO DE LA FLECHA.ES IGUAL O EXEOE AL LOTE 
·~ : _ tf.r..JZ!\~ EL f.ñ;.r-~q FLAN DE MUESTI\EO HiCIMA DE LA FLECHA . 'HACER INSPEO:ION CIEN A CIEN 

;.e : Nl.' ~- i!:P.O' ();E_ l'.CEPTACl)N . . . . 
11:. :m.~ ~o DE RE:DiUD · 
11 =rA· ... ~i:::":>c.;t..A~ 
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TABLA II-C - Planes de muestreo simple para inspecci6n reducida 

NIVELES --- ACEPTABLES DE 
-· - -

' t 
~~LIOAO - - ~ ln!ipocclÓn ~e -~~ cid~) 

0.010 0.015 0.025 O.C»O P.065 0.10 0_15 0.25 0.40 0.65 !.O 1.5 2.5 4.0 6.5 10 lS 25 65 100 150 250 400 650 1000 

Ac 1:1• Ac H• Ac R• Ac A• Ac ílc Ac Be Ac R• Ac Re Ac H• Ac R• Ác Ro Ac Re A<: R• Ac fü Ac íle Ac ~. Ac R• Ac Re Ac Re _Ac R• Ac lle Ac Re Ac Re 4c fk Ae Re Ac Re 
,.. 

nJl Jl:D;~Z:D-,~ 
o 1"Ü"'...[!.o21 31 4 

01~--l> 02131425 

I'-.?' O l if' ~ O 2 1 3 1 4 2 S J 6 

1 2 2 3 3 4 5 6 7 8 10 ll 14 15 21 22 30 31 

1 3 2 4 3 s 5 6 7 8 10 11 14 lS 21 22 30 31 
# 

1 4 2 5 3 6 5 8 7 10 10 l~ 14 17 21 24 . .... ¡i.. 

2 .s 3 6 s 8 7 10 10 13 14 17 21 24 ...... ~ 

3 6 5 8 7 10 10 13 14 17 2l 24 •""' ~ 

5 8 7 10 10 13 ~ ..... ,,.. ¡ ...... ~ 

.._.,.. o 1 ~ ~ o 2 1 3 1 4 2 s 3 6 5 8 7 10 10 13 ""' .... 

,.~ O 1 ~ 0 O 2 1 3 l 4 2 S 3 6 5 D 7 10 10 13 /':.; 

.. ...,? o l "U'- <:> o 2 1 3 1 4 2 s 3 6 s 8 7 10 10 13 /'~ 

~ o l "O"- o o 2 1 3 1 4 2 s 3 6 5 8 7 10 10 13 ...... ;-. 

. 1 ... v o l "Í)"' 'Ó O 2 l 3 • 1 4 2 s 3 6 s e 7 10 10 13 .. "";:.. 

~ o 1 ""Ü"' ..<:} o 2 l 3 l 4 2 5 3 6 s o - 7 10 10 13 /',,.. 

.fr i ~ ~ : : : ~ : ~ : : 1:0 llt5º7 113~ lu: :~ ¡10 13 ¡ 
~ 0213142536587 

. o 2 l ~ 1 • 2 s l 6 s a 1 10 10 13 .. ... 

~...-1?: l! P ~!i'/n El_l"'~ ;: ~rn PL.MI C'E ~-~u:.:srn:c- !",...!" ~ .. :o tE _LA FLEC~t\ :;¡ EL.Tr· :t- .:::o ¡::;: LA!=LCCl!A.(SIGUltL o EXEDE AL LOTE H~.CER IMSPEO:IQN c..:EN A CIEN 
~ = :;¡r_ : ~: ;.r~ r.;.r ·:\ 1 '.~~? PL!'·N DE F-iJ:STRt:o t 1 :r: •~t1A DE i;.t\ FLECHA 

'a.: :- ~ : ~ : · ··s,} r:s:: l\Cf PTAOON 
-:. :r11:" !..:--o et r.~1;t1~~·a 
n : 1 Y,".,;:-. ::t:: LA ! .:\.!1::S1~ 

-+· : ~ ¡ s ;: rxG.·::: u. NLl:,;rno CE ~\CEP"IAC ION P(r<l N0 SE ALCf,NZA EL -~ RECHAZO s: f,C[PT4 [ L LOTE F.ESTa.e LEC:EN DO LA JN~t'Et.:'C0-1 NORIML 
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Sc; .. 1.odo 

1\-il"lei a· 
~c1udo 

P1l-1ncra 

Sotu•do 

1'-;mcrc:· 
S•lWI\~ 

f'f¡..,.,4 
'Se~.1nd' 

!'rh.,,Crc 
~ourdo 

Prtrl\trG 

ts·-~· 
l'tlmw-o 
S.g.: ri,t : 

f>rt~tra 

~~·.,..tt· 

f\i••Mro 
S..o :m"~ 

:'!-itMro 
$o;"'"° 

f'r ,,..tn;; 

, 'ltv.;nce 

'F'rt:.,,O 
~·f""•• 

·~re 

" ..... 
-Pn&~I 

h~ 

·i ! n J~ 
• :1 .. ~ 

2 2 
2 4 

3 3 · 

3 6 

5 5 
s. 10 

8 B 
8 16 

13 13 
13 26 

20 20 
20 40 

32 32 

32 64 

5(' so 
:;o 100 

llO 80 

80 160 

125 1~ 

l.!5 ;;:so 

200 :oo 
~'\'•u 4('11 

315 JIS 

31'> b3U 

:,i:l(' 500 
S. ~1 looO 

P..'-0 roo 
8'."(l lbOO 

¡:.:,r l:s.:I 
l:.>:' ~ 

;',, 

TABIA III-A - Planes de muestreo doble para inspecci6n normal 

NIVELES ACEPTABLES DE Cr1UDAD ( lnspacclón normal ) 

O.OJO 0.015 0.025 0.040 0.065 0. 10 0.15 o. 25 o 40 0.65 1.0 1.5 2.5 4.0 6.5 10 IS 25 40 6S 100 I~ 2SO 4'JO 650 1t,.,. ) 

~e Ur- Ac lle Ac lle Ac ll• Ac íle Ac He .\e He i\c He A.e !ir :\e lle Ac l it> Ac Hr Ac Hto A.e Re Ac llr. Ac 11• ·Ac lle Ac lle Ac: lle Ac OP. Ac: A• Ac n~ A~ n~ Ac lle Ac H• Ac l ... 

... 

j n ..!].. . n -ó . . . . . . . . . 
. 

iJ 
o 2 o 3 1 4 2 5 3 7 5 9 7 ll 11 16 17 2;: :; .¡¡ 
1 2 3 4 4 5 6 7 • 9 12 13 19 19 26 27 37 aa 56 ·57· 

. 
'"[J .& o 2 o 3 1 4 2 s 3 7 5 9 7 11 11 16 · n 2:? . 2S 31 .. --~ 1 2 3 4 4 5 6 7 a 9 12 I~ 18 19 26 27 37 38 S6 57 . 

~ ~ 
o 2 o 3 1 4 2 5 3 7 5 9 7 11 11 lf> 17 2; :.'S ~: ,r '<....? 1 2 3 4 4 s 6 7 8 9 12 13 18 1'1 26 27 ~i j?\ Sf, 57 . 

iJ ~ o 2 o 3 1 4 2 s 3 7 5 9 7 11 11 16 17 Z! :z;, 31 ....... :.. 
....7 1 2 3 4 4 5 6 7 8 9 12 13 18 19 Z6 27 37 38 .56 57 . 

lJ ~ o 2 o 3 1 4 2 s 3 7 s 9 7 11 11 16 ...... ,. ...... ¡... ...... :. 
....? 1 2 3 4 4 5 6 7 8 9 12 13 18 19 26 Zi . 

iJ ~ o 2 o 3 1 4 2 s 3 . 7 s 9 7 11 11 16 .. ;. 

""~ 1 2 3 4 4 s 6 7 8 9 12 13 18 19 26 27 . 
4J ~ o 2 o 3 1 4 2 5 3 7 s 9 7 11 11 16 .. :. 

'->" . 1 2 3 4 4 5 6 7 8 9 12 13 18 19 26 27 . 
iJ" ~ o 2 o 3 1 4 2· 5 3 7 s 9 7Ú JI 16 .. :. 

1 ... _:.- 1 2 3 4 4 s 6 7 8 9 12 13 18 19 26 27 . 
LJ ~ o 2 o 3 1 4 2 5 3 7 s 9 7 JI 11 16 .... :. 

'-'""' l 2 3 4 4 5 6 7 8 9 12 13 18 19 26 27 . u ~ o 2 o 3 1 4 2 5 3 7 5 9 1 '11 JI 16 1."'" ... 
"'=->" l 2 3 4 4 s 6 7 B 9 12 13 ie 19 26 27 . "[j ~ o 2 o 3 1 4 2 s J 7 5 9 1 11 11 16 1"'"""':. 

1 ·, I 
! l .. _~ 

1 2 3 4 4 5 6 1 e 9 12 l3 IR 19 26 27 l. 1 . 
LJ ~ o 2 o J 1 4 2 5 3 . 7 s 9 7 11 11 · 16 · ... -... i 1 '7 1 2 J 4 4 5 6 7 8 9 12 13 18 19 :?6 27 1 r : ¡ 

. ' . 
"Ú' ..[J.. o 2 o 3 1 4 € !o J 7 5 9 7 11 11 16 ¡ "<.....)1' 1 z J 4 4 s 6 1 ~ 9 12 13 l!l 19 . :.'6 Zi . 

V ~ 
o 2 o J 1 4 ~ s 3 1 s 9 1 11 11 16 

1J 
1 2 J 1 4 5 E 7 a 9 I:? 13 18 19 26 21 

4I o ~ o J 1 4 2 s 3 7 s 9 7 11 11 °16 Ll LI u 1 2 3 4 4 s 6 1 e 9 12 1) 18 19 ~ Z! J 

~,). : UTIUZ~R EL F'<::'.~.1 ~ :n PL!I~ o::: "1U!:STP.ro ¡ •t:"'t...10 or:: LA FLECHA SI EL T.O.t.~AÑO DE LA FLECHA.E5 IG~..IAL o EX E OC AL LOTE HA.CER IH$FECC.1\Ji ~ CIL.N A CILN 
~ : UTIL.' 7 A~ tLl~".'FJ? F"Lf'.:..¡ DE MUESTREO Ei·'r:;t,'!t\ DE LA FLECHA 

'r.c. = w: r~:~'."l r::. t.cr~TAOON 
r.1: 
n 
... 

=ri i.:r .. ·p~o D!: r~H~ZO 
=¡;.-.~e. ' :.:; 0€ U\ r.~J~STRA 

~ ~'TltJ~.· .. ; ~ t:.L PLN-1 OC MUE ';TRDJ ~~'~LE ' i-- · i lo c::ir.m:::it ivo de C'Oú::r tn;pl;:C?r cJ p!on de m~c~ d.,t:ilr. rv;-.cd1crto rli=.rx;nib!cl. 
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TAJLA III-B - Planes de muestreo doble para inspecciqn estricta 
~ o a:> .-

( 

NIVELES ACEPTASU:S DE C/\LIOAO ( Inspección e:strlcta ) 
e 

.¡ ! " i 
L.1!Tnll • n O OIO til\l ."1 lltl..'.\ ,, \l hl \1 1111 ·."1 11111 11 1:, u.: . 11 .. \ll 11 h~I 1.11 l.''l .::, • u "h.5 to IS n 11t h'1 ,,., z~,,, h'jl, 

.. . ~' l ."o/) thiJ ,,.,.., CtlCtGO i . ~ 
• -le ltr -\r '"" \1 · u •. , , . ¡;,. \ , 1¡ •. \ ,· '"" \ , 

¡¡ ,. \ , 11 · \ , 11 ·· •\, 11. : ·\. 11 •. ~ · - 11· "' lh· .\ t lh· "t' ,.,. Ar. llr At U" Ar. ftr ~r. 11· ,. "" .-. lt• 
"'" "" \!· 

11• \r ,,_. \t 111 I • .. . 
... 

R n .,o... 

n n ..o.. . . . . . . . .\ -IJ r;,:¡;;;¡..¡ 2 2 . o 2 o ) 1 1 2 5 1 7 ~ 11, 1' 11 u •"' .:1 =·' S1v·.:...do ~ 4 1 2 J 4 4 5 6 7 11 12 1; ,,, :l 2• ¡¡ ii ; ..,: _·, ! 

I'. . rr J~a J .J n o 2 o 3 1 4 2 :; :1 7 6 111 ') 11 1·) .,>fJ ~ i ~'t, ..... ;:.. 
S.c~dc 3 b 1 2 3 4 

' 5 
6 1 11 11 · 1.-. J(; ,!.1 .,!¡ 11 ¡; ;~ 'i' 

ll ,,...,,. 5 5 .. 

n o 2 o 3 1 4 2 5 3 .. 6 10 9 M 15 ~ !l ~ .. ... ""¡. 
is-d• 5 10 ,,.. 1 2 3 4 4 5 6 7 11 I< 1:; 16 ZJ ~' ·.u J3 s.: 51 -

1 I' Frt>Mra 8 e . n o 2 o 3 1 4 2 s 3 7 6 10 9 u IS :O ~3 . .19 ...... ;:.. 
1 !:c.,.,(~ ~ 16 ___ .. 

1 2 3 ~ 4 s 6 7 11 . 12 15 16 23 21 31 .15 52 3.i 
F .. tftrl.cre t:l IJ . n o 2 o . 3 1 i 2 5 3 7 6 10 9 14 ~ . ;:.. ·"".> 1 ¡s.,....~. 13 26 ...... :.. 1 2 J 4 4 s 6 7 11 12 15 16 Z'\ _!.¡ 

li ~"' 20 ;1() . n o 2 o 3 l 4 2-- 5 3 7 6 10 9 u /"¡>. s_..sa 20 40 ........ >- 1 2 3 4 4 s 6 7 11 12 15 16 2J 2~ 

11 Ptf~ro 3~ 32 . n o 2 o 3 1 4 2 s 3 7 6 10 9 14 .... ~ 
St.miind.a 32 "" I~ 1 2 3 4 4 s 6 7 11 12 15 16 23 24 

J . ,..,.~ 50 50 . n o i o 3 1 4 2 5 3 7 6 10 9 14 ..... ~ 1 St::;i" da 50 100 ....... 1 : 3 4 4 5 6 7 11 12 IS ·16 23 24 -
1 ¡; l!>r1tm11• 80 80 .. 

R 
u 2 o 3 1 4 2 s 3 i 6 10 9 14 .. > 1 

¡ sr.,.,.oJG 80 160 .. .. 1 2 3 4 4 s 6 7 11 ü 15 16 23 24 
' l 1 

l. ,,,,1.,...,.. 125 125 . n o 2 o J 1 4 2 5 3 ¡ 6 10 9 14 ,,¡,"':.. 
~de l::S Z50 •-.:::> 1 2 3 4 4 5 6 7 11 1: IS 16 2.3 24 

" l'tr.lft"1r• Zl\J 200 . 

R 
o 2 o 3 1 4 2 5 3 7 6 10 9 u ..... :.. I' 

sr.,...~. 200 400 ....,.? 1 . 2 3 4 4 5 6 1 11 12 15 16 23 2~ -
1 \ 

\ p,¡.,,'t''ª 3-15 315 . n o 2 o 3 1 4 2 5 3 .. 6 JU 9 14 ~ l · 
S--n:i .. ·"'~' ] !3 61() --...>- 1 2 3 4 4 5 6 7 11 12 15 16 23 24 1 j 

1' ""'-r.!'.ff:i :.r~ 1 . S()o1 . n o 2 o 3 1 4 ., 5 3 7 6 10 9 14 

l 
i \ ~.:.,G 

~·· 1000 ...... ~ 1 : 3 1 4 5 6 i 11 12 15 16 ~ 24 
f ~ 1 

Ji 
-

l l 1 ' 
' ) ~ .. -. R.>1 K:O(J . 

ll 
o 2 o J 1 4 2 3 j 7 6 10 Q H 

Tr 
1 1 i 

~....,,.,... i!c !lf'(l l"'Jll 1 2 3 4 4 s 6 7 11 IZ 15 lb :J Z.t 

~ 
. i 

1\ 1, ,, .--... 1~· ¡;::,~ . 11 o 2 o 3 1 4 2 s 3 7 6 10 9 14 iJ u u ·u s..,.,-.~. 1:50 :!Sl'(l 1 '2 3 4 4 s · 6 .. 11 12 1,~ 16 23 Z4 

- ~ ............ ~'(1'1 l{l:() o 2 
S.;--M~I :'.'O" 4~ 1 2 1 

-~_':- : :..;T ; ~ !lf·~ E'L rR:~.~~R í-'U'.~l [;( r.~l':STREO !"'EEJAJO DE LA FLECHA SI EL TA r.1A::o DE LA FLECHA.ES IGUAL o EXEDE AL lDTE 
.:;.""~ : lI óUZ N'~ E':i... ~·: ~:_·~ P1.f.~~ DE Mi.JE"STRi:C ENCIMA. DE LA FLECHA HACER INSPECCION CIEN A CIEN 

,• -:, 

p~ 

n ... 
~ ~ :y:::F':> DE r.c~PTf'C~v"'f 
:~,':::;-:- ::::o N : R~~~O 
=~:.. ·' .:. ~o r~ ~t. r/\,..' ~3:-RA 

.;.;,.; l ~ :.:."JI.O. t_ · -..... ~ · l : :. ~.~~::..:STr~w ~1.ru: \con 'º aamio;h·a <:o pod~r ei-np!:ar o: plon C:-:i m .. ·cs~rco de ble irlmelf.a~ di11Pon!>!c). 
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r;¡;-.;;ñ 2 
~4:"_1r."ld~ 2 

Pnmera 3 
Sto1.1ndo 3 

Piiir.tT:S s 
IS•vJndG 5 

PrlfñitQ 8 
Se1i>1"d• 8 

Prhricri 13 
Se;uttda 13 

Pilñ.orO 20 
:i"')Vrida 20 

!°lifflCrG 32 

3-~"'""º 32 

rrt~u1 so s.,. ... so 

ilf~tfO 80 
Sa:~=ndi 80 

A-t"'"" 1:5 
S~)\t"'!~• 125 

?'h~i·1 :!00 
;·~·"='e'tt :00 

,.l"\r. .. ,. 315 :.·-·· 315 

~.'-!!:¡ 500 
st~~~· SXI 

,r 

~ 

TABLA III-C - Planes de nruestreo doble para inspecc16n reducida 

• NIVELES ACEPTABLES DE CALIDAD ( tnspocclÓn red u e 1 da )t 
• o 

'1 < .s 0.010 0 .015 0.025 0.().10 o .06,5 0.10 O.IS 0.25 º·'º 0.65 1.0 1.5 2.5 4.Q 6.S 10 15 25 'º 65 IO'J 150 2SO 400 650 ICllJO ·~ :, 
" e 

Ac llo A< n. Ac He A.e n ... Ae H~ Ac lle ·Ac A< Ac fl e Ac Re Ac íle Ar. n, Ac. Re Ar Ht> Ac 1,, Ac U• Ac Re Ac Re Ac ~ Ac Re Ac Re Ac l!c Ar n ... . ~e n. Ac lle Ac R• .\e 111 - - ,.. .... - .... -
n n~ 

..¿).. ~ ~ . . . • . . . • . • 
ir . . . . . . . • .. . 

ll '1J- • . • • . . • . . • /:i.. 

1 

~ 
2 . iiJ -0- o 2 o 3 o ' o ' 1 s 2 T 3 8 S JO 7 12 11 17 ¡¿°";i., . 

' o 2 o 4 1 s 3 e 4 7 6 9 8 12 1:: Hf 18 22 26 30 

3 . •=t[ :..d],. o 2 o 3 o ' o 4 1 s 2 7 . 3 a 5 10 7 12 11 J7 I~ . 6 i""--? o 2 o 4 1 s 3 6 4 7 6 9 8 l2 12 16 18 22 26 3ll . 

s . 
iI' ..s. e 2 o 3 o 4 o ' 1 s 2 7 3 8 s 10, .. -~ 1·,..~ ·~ 10 '"'-..7 \; 2 o ' l s 3 6 ' 7. 6 9 8 12 12 16 

1 
a . 

i:r -& o 2 o 3 o ' o ' 1 s 2 7 3 e s 101"" .... ,.. 
16 1 ........ 7 o 2 o ' 1 s 3 6 4 7 6 ' 8 u 12 16 

13 . 
iI' ~ o 2 o 3 o ' o 4 l 5 2 7 J 8 5 10 ... ~ l 26 I~ <l 2 o ' 1 s 3 6 ' 7 6 9 8 12 12 16 

20 . LJ ~- o 2 () 3 o ' o ' 1 s 2 7 3 • s 10 1..c~ 

'º "<..,,7' o 2 o • 1 5 3 6 4 1 6 9 8 12 12 16 
1 

32 . ir -O o 2 o 3 ( 4 o ' 1 s 2 7 3 e s 10 .. '"'>- l 64 1""'-7 o 2 o ' J 5 ~ 6 4 7 6 9 8 12 12 16 

so . 1r ~ o 2' o 3 o 4 o 4 l 5 2 1 3 8 5 10 ~ loo [.,...,,,,, 
o 2 o 4 1 5 3 6 4 7 6 9 8 12 12 16 

80 . iI' ~ o 2 o 3 o ' o 4 1 s ~ 7 3 e 5 10 .. ... ¡a. 
160 . ""--7" o 2 o 4 l. 5 3 6 4 7 6 9 8 1: 12 16 

l 13 . if ~ o 2 o 3 o 4 o 4 1. s 2 7 J 8 5 10 ,..........,,. 
•t 250 '7 o t 0·4 l s 3 6 4 7 6 Q 8 12 ¡z 16 1 

J 1 200 . 
ir ~ o 2 o 3 o 4 o 4 1 s 2 7 3 s 5 10 

1f 
~· 

400 1'-7 o 2 o 4 1 s 3 6 4 1 ' 9 8 12 ·~ 16 
315 . ~ ~ o 2 ó 3 o ' o ' 1 s z '1 3 8 :> Jt· 

J '30 o 2 o ' 1 s 3 6 4 7 6 9 e 12 1: 16 

1 50(. 

Lf o 2 o 3 • 4 (1 ~ 1 5 2 7 J 8 5 10 11 1000 o 2 o 4 l s 3 6 4 7 6 'I e 12 :z 16 L - - - - - - - - --
: l.J'r!! .. l?t.li f! Fi.:,'.'t"jf í'1->"..'~ C.f i.~u::STREO DEOl\-10 oc LA Fl..[CHA Sl í::L TA•,1:u:::o Df: LA Flf.CH/,,Ll l~JAL o EX[OE AL L.DTE HACCP. 11--;S?ECC.!Cll CJ~ A CIEN 

...... :'./'.U cL ¡...,:;:, :.~ t'LAr~ i)[ .r.:v~mm EtJCl!~ DE lA FLECHA 
: ''01.;··~:o DE ACL.!• f J\OJ~..¡ 
:: ;,!;\~f•:O OE Rl-CtlA'!O 
= r:,\,.C..NO U LA h:U.:S'i"RA 

- ::::SP'..ICS C>f. :..~:¿o ~L..:::sn:;~\ ::L No. D~ S..CsP'Tt.CJCr-i SE EXE)€¡ PER-0 tL ; ~;;, ce:~~;: . . ~ . .:e !~: s~ .;'.,LCi:.NZA SE A.CLJ'TA El LOTE r.CST/1B~Ec·rnoo LA lt~S~:o IJOlif..lAL 
,,,.... ~ ,,,,,., ~ 
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TABlA IV-A - Planes de.muestreo múltiple para inspecci6n normal 
r 

l> 

·~ 

NIVELES ACEPTABLES 
1.0 l.S JO 
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12 
14 

0203142 
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:i:s . l 3 2 4 
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5 Jl. vn·2·2 
SI JS , 2345 

• J • 4 o 4 
o 3 1 5 1 6 
142639 
2 s J 7 5 10 
J6SBTIJ 
• 6 1 ' ·io 12 
6 7 9 10 13 14 

• • • 2 o 
9 16 o 2 o 
a .-. · o 3 1 
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1 40 1 3 J ll . v· .2. 
1 48 '-=" 2 J 4 
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436517111115 
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9¡3¡319 

12 17 lt 25 
JT 20 25 29 
21· 23 31 33 
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12 17 19 :!S 
17 20 :!S !9 
21 :l JI JJ 
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7 14 
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19 :!S 
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...... io 100 · · lll436:;1111111Sn:11:5:t 
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~7: UTIU7 .~I< tU:'Rir,,rn f1..A!-4 oc t.,L~STREO c~r.~JO DE LA FLECHA SI ·EL TA~1iAÑO CE LA FLECHA.ES IGUAL o EXECE AL LOTE HACER lf.ISPECCl~N CIEN A C!CN ~ : UTJ;_ !~ A~ ELT'G;,1¡u¡ l"LN·I OE M!JESTRa> ENCfoiA OE lA .FU:CHA 
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~t •t.muZA'l EL ~.c...._ Ot MUES;T;i;O ooeu: COfi~i:.=--P~r.>!BfrE (con la otte:-r:c~iva ce cmt' :-,cr el p!on do muestm) mllftip!e que ~ta d¡~o). 
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TABIA IV-A - Planes de muestreo .mltiplc para inspecci6n norinal 
(Continuación) 

f .: ' NIVELE~ A C!:?T.r..e LES DE CALIDt'.D . ( b~-poccrdn normal ) J e " . L.[T~A ' ~ ' n . ~ 
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"' ·üTIU..::.::t fj_ F'i ? : " '·r( i-' Lt..f~ o:::. r.~U:Sl~\':O !)[13 ~.JO OE LA FLEVlA SI EL 7A~1:. ;:o 
'u::. : z..:. ~ !L j ;, · ; ; _;., Pu'.N DE MUlSTRm ·cr-1..: :MA OE LA FLE~ 
= 1<- :: '.'.);(; CE /.C.fr-lAOON 

O::: LA FLCCHA.ES IGIJAL O EXEOE AL LlT~ 

: r:1 J~. ::.í,-o Lit:: 10.:r: : ,;\10 
: ~~: . i .\r~v .:..•:L.,. ;.u.-~sTnA 
: ViLI?.!~\ EL PL~!J DE fl:11

t:$'l'T-'(O ~!).PLE \con to citcmor:vo de r~dcr ~rr. ::. !::or ~ r,lor. d: rr:uc :.~~.·o d~!:l10 h-n~di::n:> di'-pontllei,: ... 
= !;:¡ [~\~. S :n:.....E L ~ ~CJ'f! f.:C."11 ES1"'E TA~.U,Ñn DE u1 .c-.:=n:, a 

2·.~ 4tn 650 1000 

At I&.- />e l!r ... ,. 11,. ,., 11·· 

I~ ¡ .. ·-¡ .• r;:. 

r 
1 

l 

1 

1 
1 

1 

j 
l 

1 
1 

1 

1 

l 

1 

u 1 
w 

lit.C.rn i r<~ P(CCION e ;:. . : .... ( ¡f;; 
/. 
! 



t"-. 
c:o ... 

~> 
-~ 

. .,., 
ri. 
1l 

- x­
't1' 
# 

TABlA IV-B Planes de muestreo nrultiple para inspecci6n estricta 
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e NIVE::LL3 ACEPT.l'.BLCS DE CAL! O AD '(" l.nspo-¿C(J¡, e¿f-rlcto-,. -,J n 2 
:t 
l , U.OIU ( 0 .01~ 1 ~ 025 1 O !»1> 1 O o..; f O 10 1 O 15 1 0.25 f 0.60 1 O 65 1 LO 1 l.S ~5(40165 10 15 25 40 65 100 1 1:.0 1 ;¡:;o 1 400 1 ¡.;<> 1 I""' 
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< Ar ll•l4c llc!Ac llelAc it •IAc flr!Ac ll•l~c He!Ar 11.!Ac HeiAc íl•IAc HelAc n.IAc R•IAc Re!Ac H·IAr R.fAc llefAc R.fAc R.f4c Re!Ac R•IAc lldAc ll•IA• 1'·14· 11#14• 11•'. 
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1 JJJ~ 
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111~ 
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p f"11 r.tro 
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Ci.1t..r 1~ ;: e 
'h.!r..•a :: hJ 
S•1rG ~ l~ 

i---.- t:t'rt1f','t0 ~ • U I~!.-

• 2 • 
• 2 o 
o 2 o 
o 3 1 
1 3 2 
1 3 3 

..i ~ 12 3 .• 

2 • 3 • 
3 o J 1 
3 1 • 2 
• 2 s 3 

• 3 • s· 
s • ' 1 
5 6 7 ' 

4 lO ' o . 6 1 e~ 10~ 15 I ~ 5 2 7 3 9 6 12 10 17 16 25 
6 4 ., 7 12 11 17 17 u 36 
1 • 11 10 15 16 %2 4 31 46 
a 9 12 14 · 11 22 25 J7 SS 
t 2 14 11 :IO :l1 29 tO 4l 1 .. 

10 14 15 21 22 l2 ll 48 ,, 2 '13 
~ Pr1,....,e1 . 3 J 

Sogosn~a J 6 
'tu·c•r• 3 9 
Cu arlo 3 12 
Cutnte 3 1; 
s .. 1c J 1e 

L_S,·~1:ma 3 21 
F Frim:ra • 

Se11"do ; 
5 

T•rctrt S :~ 
C1tcn• 5 20 
O.:lnto 5 25 
St<U 5 30 

1---&o'ptlma S 35 
(j 1'- 1 M"~ fl 

s.o "'" e i! 
,.,""'"' . 8 24 
Cueflll e 32 

e 40 

· ~··•0 J 8 •e 
¡,____ IS~t''"'º a ~ 

ll Í'TtMl"O 

S.1r: . .,~.a 

,,.......,. 

1) 13 
¡3 2'5 

Tuuro 13 39 
Cucl'll 13 s: 

v 

e,., ~,. 13 65 
,.,.. 13 78 

1.----~•: ~l .,a n 91 ·~ J lf"..C'\tl"C :o 20 
:-c.;\l"-Oe 2'0 40 
,..,,.~ :.:i 611 c...... ~ lle 
Ío...-~ ~ I~ 
~•· '• ~ I]() 
'$/, ..... : ~ lfll 

• 
v1v1~1v101v1..¿_ ... n 

1..U--

• o 
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1 
1 

l..¿jrJ2 

• 2 • 
• 2 o 
o 2 o 

I~ 

o 3 1 
1 J 2 
1 3 3 

1~12 3 4 
-;¡: 

' • 
o 
o 
1 

1"" ~I ~ 
• 2 • 
• 2 o 
o 2 o 

1-<., ... 

o J 1 
1 3 2 
1 3 J 
2 3 4 

o 
o 
1 

01! 

2 • 
2 o 
2 o 
J 1 
J 2 
J J 
J • 

2J • 

·' o 
J 1 
4 2 
4 J 
s 4 
5 ~ 

2 • 
2 o 
2 o 
3 1 
3 2 
3 3 
3 4 

2 • 
3 o 
J 1 
4 2 

' 3 
5 4 
5 6 

2 • 
3 o 
3 1 
• 2 
• 3 
5 4 
s 6 

3 • 
3 1 

' 2 
5 3 
6 5 
6 7 
7 .?, 

JI • • º 
!~ ~ : ! ·5 J 7 6 
6 5 a 9 

7 9 12 
7 • 10 14 

21. 
2 o 
2 o 
3 1 
3 2 
J 3 
3 • 

2 1 3 • 4 lO 4 O 6 l t 3 to~ ÍS( ~ 3 o 3 1 5 2 1 3 ' 6 12 10 17 i6 is 
3 1 4 2 6 • ' 1 12 11 17 11 24 36 
4 2 s 3 1 6 11 10 15 16 22 24 31 1 4' 
• 3 6 5 • ' 12 14 17 22 25 32 37 49 15 
s • 6 7 9 2 14 18 20 27 29 tO 4l 61 64 
5 6 7 9 10 4 15 21 22 32 J3 41 49 72 73 

2 • 
3 o 
3 1 
4 2 
4 3 

315273 3 • • o •lo 6 1 • I Ó l ..c"':i. l -<'>-
9 6 12 

5 ' 
5 6 

426497 
5376110 
65i9124 
67912141 
7 ' 10 14 15 1 

.3 • • o • o 6~ 31527396 
426497~11 

5 3 7 6 11 10 15 • 
6 5 • 9 12 14 17 
6 7 9 12 14 18 20 
1 9 10 14 15 21 22 

12 11 17 
15 16 22 
17 22 25 
20 27 29 
22 32 33 

•I~ 
12 
17 
22 
2S 
29 
33 

4 o • o • 1 •I~ 
52739612 
649?121117 
7 6 11 10 15 16 22 
8 9 12 14 11 22 25 
9 12 14 11 20 21 29 

10 14 15 31 22 32 lJ 

• o 
7 J 
9 7 

11 10 
12 14 
14 18 
1$ 21 

• 1 • TI ' 6 12 
12 11 11 
15 16 22 
172225 . 
202729 . 
22 r. ll L. L. .. 

: UI ¡~;:: :\R (L Fr.Jf.l !:R PLAN DE r.~lJ!:STF;EO CEBA..!O DE LA FLECHA SI EL T.'\;., ~ !\ij Q e: LA FUCHA.ES IGUAL o EXEOE 
: UT'. L •2 Al-\ f.l P, 1,1.1.:.H PLAN DE MUESTREO (NCiMA m: LA FLECHA 
: .. ~ _; ; ,·~1m Ct 1.cfPl AWN 
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AL UffE Hl!.CER li~$~(~1Ci• C~N A CIEN 

:r: 1:1,1 [ j/O DE F\t:CHAZCJ 
= TJ.;. L~i¡,) i.::.; L~ 1.:UESTRA 

=lfi IU:!A~ EL F¡_,.'\ ,,¡ út: MUES 1 RCO Sl"\PLE lcon lo alterr:otiva de ~oC:or emplear ~1 i:lon ao mucs11eo ~ble r.m~tO-dspo'lÍble). 
=1 rT1i _¡z.,·,n EL PL :.~~ r¡: t.W::STREO DOULE CT'·RRCSPCNC':['.fTt !c~n Jo otterr.c;fr;.:1 d~ ~;r.¡;~or ci pion do muestreo rnultlp!e c:ue ttlo di~.ib:c). 
: MJ rs PC~l3U LA ~Cc.t'TAOON CON ESTE TAMA110 DE ~!l.iEST?.A 
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" l'lrlmlra 
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s;.,11m1 

I' li""""1rro 
~1~ 
TerettQ 
C.Or10 
fhi.-:lo 
::;;,,. :. 
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o ~ ..... 
~-"""" l;.~,,¡ 

c .... na 
c:i._-.,.•11 
!.. ~!1'.? o 
s~: :.":"l 

H .~trc 
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lt~!r: 
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C> ....... 
~Plt 
S i~ : .tt.a 

' ~-..... ~ 
~ 
~~ 
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~. 

~ ·-·· 
Saa:~ 

n 

32 
3~ 
31 
32 
32 
32 
32 

50 
50 
so 
so 
50 
50 

·so 

80 
80 
eu 
80 
80 
80 
80 

1:s 
125 
125 
125 
125 
125 
l.?5 

200 
200 
200 
200 
200 
200 
200 

31!\ 
315 
315 
.315 
3J5 
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5t':J 
~ 
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Y1Ó 
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TABLA IV-B ' 
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,3 § 
,.¿ 

i--.;1_,J 

J~ o.r1io 0.015 o .ozs o 040 .1 .. ~ 
u e 

Planes d~ Muestreo Múltiples para In~pecci6n Estricta 
(Cont inua ci6n) 

MI VELES ACEPTABLES DE C ,'.l.!D AD ( lnspocctón eGtrleta ) 

o 065 0.10 O. IS 0.25 0.40 Q,6j LO 1.5 2.5 4.0 6 5 10 15 :zs 'º 65 100 I'° .?50 40'.J 6511 1000 

Ac HW' ~. ne ~e l\f" ;\e lfr ~e li~ Ac Uc Ac Be Ac lh· Ac Hr Ac H" Ac íl r Ac lle Ac lk Ac- lle A< lle .._e Ht Ac ne A.e tk Ac ne Ar. Re A.e Re Ac llfo At. Hr ·Ac Ro Ac 11< " JI• 

32 

n 
. 

n 
. 2 . 2 . 3 . • o • o 6 1 8 ... :.. .--::... . .......... ..-:... 1 .. - .. : ....... ....... ... -~ .. -~ 64 . ~ o 3 o 3 1 5 2 7 3 9 6 12 

96 o 2 o 3 1 4 2 6 • 9 7 12 11 17 
126 o 3 J 4 2 5 3 7 6 11 IG JS 16 22 
160 1 3 2 4 3 6 5 n 9 1, 14 17 22 25 
192 J 3 3 5 4 6 7 9 12 I< IB 20 27 29 
224 2 3 • 5 6 7 9 10 14 IS 21 2Z 32 33 

so • 2 ., 2 • 3 . • o • o 6 l 8 • ;.. 
too . 2 o 3 o J 1 5 2 7 J Q 6 12 
150 o 2 o 3 1 4 2 6 • 9 7 12 IJ 17 
200 o 3 1 4 2 5 3 7 6 11 !O 15 16 22 
250 1 3 2 • 3 6 5 8 9 12 14 17 z: 25 
300 

'7 
1 3 3 5 4 6 7 9 12 14 18 20 27 29· 

350 ........ 2 3 ' 5 6 7 9 10 14 15 21 22 32 33 
- -~ 

8-0 . • 2 . 2 . 3 . 4 o 4 o 6 1 8 /';.. 
160 • 2 o 3 o 3 1 5 2 7 .J Q b 12 
240 o 2 o J 1 • 2 6 4 9 7 12 11 11 
32{) o 3 1 • 2 5 3 7 6 11 10 15 16 2' 
400 1 3 2 ' 3 6 5 8 9 12 14 1; 'º ll 

"'º '-' 
1 3 3 s 4 6 7 9 12 " lO 2(l Zl 29 

560 ......... 2 3 4 s 6 7 9 JO 14 15 ~l .. J: Jj 

125 . • 2 • 2 . 3 . ' o 4 o 6 J [ .~ 
2.'>0 . 2 o 3 o 3 1 s 2 7 3 9 6 12 , 
375 o 2 o 3 1 4 2 6 4 9 7 12 ll 17 
500 o 3 1 4 2 5 3 7 6 ll JO 15 'J 6 :.?2 
625 1 3 2 • 3 6 5 B 9 12 14 17 22 2:; 
i50 '• .... ~ 1 3 3 5 4 6 7 9 J2 14 18 20 : 7 2? 

1 

B7S .. -....? 2 3 ' 5 6 7 9 JO 14 15 21 22 32 1·1 

200 . . 2 • 2 • 3 . 4 o 4 o b l e ¡/¡i. 
~ . 2 o 3 o 3 1 5 2 7 3 ~ 6 17 
600 o 2 (1 3 1 4 2 6 ' 9 7 l ll 17 
ll(lt) o l 1 ' 2 5 3 7 6 JI 10 I' 16 22 

1000 1 3 2 4 3 6 5 B 9 12 14 l7 :2 25 
1200 1 3 3 5 ' 6 7 . 9 12 14 11 2t 27 2" 
1400 "'-.? 1,:.- 2 3 4 s 6 7 9 10 14 IS 2J 2: 32 33 -

·1 315 . • 2 • 2 . 3 • ' o 4 o 6 1 1 .-¡,.. 
6311 . 2 o 3 o 3 1 s 2 7 3 9 6 J 
945' o 2 o l 1 ' 2 6 ' 9 7 J2 11 1. 

1;60 o 3 r .. 2 s 3 7 6 JI 10 15 16 ¡; 
157S 1 3 .2 ' 3 6 5 e 9 12 14 17 22 :: 
le90 -....' 1 l 3 5 • 6 7' 9 12 " IR Zfl 27 '2' 
220.; , .. ....> 2 l 4 5 6 7 9 10 u ' 15 21 - 32 : :i: 

~ . .. ~ . 2 . 2 . J . .. o 4 o s J 8 

V 
JOOO . 2 o J o 3 1 5 2 7 J 9 6 l2 
l!>O') ~o 2 o 3 J 4 2 6 ' 9 7 J2 ll l7 
~ (¡ l J 4 2 5 j 7 6 ll 10 IS 16 2: 

l ~ 1 .,. 2 4 3 6 5 B 9 12 14 17 u 2.' 
lOClO 1 J 3 5 4 6 1 9 12 14 18 "'(1 :1 2' 

' ~ 1'7 : 1 • 5 ' 1 9 JO 14 15 :1 :z 31 :¡; 
~ ... . 2 

1600 . 2 · 
2400 " 2 
r:io • l .,..,., 

l ] 

~ 1 ] 

S.00 1 J 
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B 

s 
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F. 
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1 .. ., 
~ n . .. 
" 2 

tJtlmua 2 
Sagun~1 2 
ic.u.ert 2 
Cucrl• 2 
Qu:MD 2 
5..,.,. 2 

2 
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tABIA , . ,. 
\ 
' \ 

IV-C - Planes de Muestreo 'Múltiples parar .. Inspecci6n Reducida 
" !\ 

- - -·· .. 
DE - " -

( tn;pocc!Ón. red IJ e r el (J ) t N IVfLC.S ACEPTABLES CAL! DAD 

º' l 'l f Ooc.5 0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.0 1.5 2.5 4.0 6.5 10 IS 25 40 65 100 " ISO ::-,o 400 650 1111XJ 0.010 0.015 o 02S 0.040 
~1 ., 
~ .. .. Ac R" Ac Rc Ac ne 1' e Ar 4c n • .,(' H~ Ac ne- Ac Rr At ne Ac. He Ac Re Ac Re At: Re Ac Re Ac lle Ac lle Ac H~ Ac IW .Ac n. Ac Nr 4c · H'r Ac n. Ac R~ ""!Ir~ lle ~ lle 

] n Jl ~ ..e> . .J1 ..[).. . . . . . . ¡, . . . "'ir . . . . . . . . .. . . ~ ~ . . . . . . . . . . 
.~ . ir ..e> - - - - - - - - - - /).. . ~ ~ - - - - - - - - - - I~ 

3 4 6 ~ ..... ~ ..... ~ . 

TI ] 
' 2 ' 2 ' 3 ' ' 4 ' o 5 o 2 

2 3 3 o 4 o 5 1 6 1 1 3 9 . • • 4 
o 2 o o o 5 l 6 2 • 3 9 6 12 6 3 4 
o 3 o 4 o 5 1 6 ·i 7 3 10 s 12 8 15 • o 3 o 4 1 6 2 7 3 8 5 11 7 13 11 17 10 
o 3 1 5 1 6 3 7 4 9 1 12 10 lS l4 20 12 

'"....> l 3 l 5 2 7 4 8 6 ·10 ' 14 13 17 11 22 14 r:-;;--tóptllllc "G ,¡,,,.,. -- -
3 3 . 

TI ] 
' 2 ' 2 ' 3 • 3 • 4 • 4 o 5 o ; .. ,..,.. 

2 o 4 o 5 l 6 1 7 3 S.c~~a 3 6 • • 3 • 3 
o 2 o 3 o 4 o 5 1 6 2 • 3 9 6 12 ,,.,....,. 3 9 
o 3 o 4 o 5 1 6 2 7 l 10 s 12 • IS Cu.:ir:e 3 12 
o 3 o 4 1 '6 2 7 3 • 5 11 7 13 11 17 o.tnt• 3 15 

3 1 5 1 6 3 7 4 9 7 12 10 15 14 20 3 18 o 
!t~" '' 3 21 ...... > 1 3 1 5 2 7 4 8 6 10 9 14 13 17 IB 22 !~·p~I'"~ 

~,¡,.,..,.. 
5 5 . 

i ] 
' 2 ' 2 . 3 ' 3 ' 4 '· 4 o 5 o ; /:.. • se;:..,do s 10 ' 2 • 3 • 3 o 4 o 5 1 6 1 7 3 '"',. 5 15 o 2 o 3 o 4 o 5 1 6 2 • 3 ' 

6 12 
Cc:erlO s 20 o 3 o • o s 1 6 2 7 3 10 s 12 a IS 
Qv1n1ca 5 25 o 3 o 4 1 6 2 7 3 • 5 11 T lJ 11 iT 
S-tJPe s 30 o 3 1 5 1 6 3 7 4 9 7 12 10 IS lt 20 
·!i:timt s 3S . ,.. 1 3 1 s 2 7 • • 6 10 9 u 13 J7 18 22 -
Pr1tnctl· 8 8 . 

V n 
' 2 ' 2 • 3 . ] • 4 • ~ o 5 o 6 ....... 1 

J 
St~.:•utc: 8 16. ' 2 . 3 ' J o 4 o s 1 6 1 7 

J ' 
~~-~ 8 21 o 2 o J o 4 o s 1 6 2 1 3 9 6 12 
C..Ct!1 1 32 o 3 o 4 o s 1 6 2 7 3 10 s 12 8 IS • 40 o 3 o • 1 6 i 7 3 8 s 11 7 13 11 17 C ... -t·'a 

o 3 1 s l 6 3 7 4 9 7 12 10 IS 14 31 • • St•f~ •-.!>- l 3 1 s 2_ 7 4 • 6 JO 9 u 13 17 11 %? :.f, ... 11-:ie 
.. S6 

íl 
t---fo.¡,..;,,. 

ll . 13 . 

i j 
' 2 . 2 . J ' J ' 4 . ~ o 5 o 6 

~ 
" S•V'lt'ld• ll 26 • . 2 • 3 • 3 o 4 o 5 l 6 1 7 3 9 

1:tf'Ct.P• 13 l9 o 2 o J o • o· s 1 6 2 8 3 9' 6 12 
Cwer11 h IJ !i2 o 3 o 4 o 5 l 

., 
2 7 3 10 s 12 • 15 

Ot,t.~:· IJ 65 o J o 4 1 6 2 1, 3 • s 11 7 13 11 · 11 
~u1;, I_] 711 

i' ... :.-
.o 3 1 5 1 6 J 7 4 9 7 I~- 10 15 14 ~ ..... ~ .. ,.. "'<....> .. ¡,. 

13 17 re ..., .. !~'r.tlr-c: 13 91 1 J 1 5 2 7 • 8 6 10 9 I• 

<.1

;'"' " !.,J-;"i~llflf? EL rrWJ~!\ r-·Lf'.N J;E ~:L'ESTREO DEO:\~IO Ot L4 FLECHA SI EL TAMAf;o DE LA FLECHA.ES lGUAL o EXED~ t.L LOTE HACER INSPECCfON CIEN A c1;;:N 
-'-1~ : u·i1L17. ~i:1 Ei.. ~r:: : t .;;::}; PU .. ·~ DE MUESTRCO ENCH,14 DE LA FLECHA 

:.e :::t ; ,; ~: ::.s'"' DE /\CEFT/IC~JN . . .. 
Ti ~ :r~" !J:.'.í~J (I~ RECt~•'. :o 
n ::~A!M.I~~ [i[ LA ~~:JESTI~ 

T':- =NO ES FV.:. :a~ LA A·:[PTt.CION l.O~ CSTE TN.!AF:o DE-MUESTRA. 

~ = St $;: é'XWE E:. N!.i\'.'.:.F.C DE ACE?TfiCIO'.\J PEf\í:'.'> ~~~ $!:: . .o.u:ANZA EL DE REOJ.AZO SE ACE?TA EL LOTE RESTASU:OENDO LA INSPECCION NORMAL 

;!:- = L'iU...I~' El. PLl:J~ G:: ·.~:JESTRro ~r~.iPi....E {ccr. ;, cl:::mctivo dn poder t-rr.;;!~ ar el plCln de mue!'trco doble ir!!Tlcdicr.~ tfü~p:>rtblc). 
tt =u-; ;UZJ\R CL ?U "l t'E ML'ESTR~O DOeLE CVfW:::;F-O!'lD!El'!TE (con lo aacm::tiva de empicar el plan di:! muz:.~rco mulliplt que cs!O .d~~). 
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l l <, 

NIVELES - - - ·-- - ~ . :... ACEPY8QLE§ __ _Q_E __ rCALI DAD ·- _t lnsp9c_~Ó.~! d u el da ) t 

Q. 010 l ll.015 10.025 I 0.040 I 0.065 1 O.lo 1 O. IS l 0.25 I 0.40 I 0.65 j l.O 1.5 1 -2.S 4.0 6.5 10 15 25 40 65 100 1 ISO 250 1 400 1 6SO IOÓD 
' ... .J .. 
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40 . 
60 
80 . 

] 
. ~n·2·2 

• 3 • 3 • 4 • 4 o 5 o 
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7 12 
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• º 2•3•3040Sl6 
0203040Sl628 
03040Sl627310 
O .3 O t 1 6 2. 7 3 B S 11 
o 3 l s 1 6 3 7 4 9 7 12 
l 3 1 5. 2 7 4 8 6 10 9 l4 

o s o 61 ~ · 
1 7 3 9 
3 9 6 12 
5 12 ti IS 
7 13 11 17 

JO 15 14 20 
13 17 18 22 

¡n •2 •2 •3 •3•4 •4 os 
•2•3•3040516)7 
02 0304 . 05162839 
o 3 o 4 o s 1 6 2 7 3 10 5 12 
o 3 o 4 1 6 2 7 3 8 5 11 7 13 
O 3 1 5 l 6 3 7 4 9 7 12 JO 15 
1 3 1 5 2 7 4 B 6 JO 9 14 · ¡3 17 

o 6 I <"">-
3 9 6 12 
8 IS 

11 17 
14 20 
18 22 

~2•3 •304 051617 39 
o 

O 2 O 3 O 4 O 5 J 6 2 B 3 9 6 12 
o 3 o 4 . o. s ·1 6 2 · 1 3 10 5· 12 8 15 
o l o 4 1 6 2 7 J 8 5 ll 7 13 11 17 ~ 
•2•2 •3•3•4•40506 

O 3 1 S 1 6 3 7 4 9 7 IZ 10 15 14 20 
~ ' 1 3 1 5 2 1 4 8 . 6 10 . 9 14 13 17 18 Z2 

• . 2 • 2 • 3 
•2•3•l. 
020304 
1130405 
0304 . 16 
o J 1 5 l 6 
l l 1 s 2 7 

•3•41405061 o. o 5 1 6 1 7 3 . , 
o 5 1 6 2 8 l 9 6 12 
1 6 2 7 3 10 s 1• . • 15 
2 7 J 6 s n 1 u 11 11 
l . 7 ' · 9 7 12 10 15 ,, ;.,;, 
4 8 6 10 9 u 13 l7 18 z. 

~,;..: l!ill.l;r,r. fJ Oí\J• ,rn PLAN r\C f.' OCST!ff.I') r.r. 8AJO DE LA FLECHA Sf EL i AMAÑO DE LA FLEci-i.A.rs IGUAL o EXE[JE 
/ ... ~ - t; ~ .. . p ,11 11 r, f. .,_. · r R p · r~ DE r 'UC: ... TR!!:> U·' . ··~~ CE LA FLECHA ., '~7 ~e " i. ~~r ~- ~· ·_.. ',.'~·: -- ',. ~' . t. ..; . .. .. . _ 
. .• • ; ,.., .. ·· -- - úE /\C .. f, Q,,,1 
;;~ =~· z 'i ~:PO fE r\E(.lll\'ZO 
n : ~',.!~';·:;~LA ~;~iJFSTRA 

~#" : h"J ES PC'~!~E !..A ACT?rn~::;;-¡ ~ESTE T~JJ,AÑO DE MUESTRA 

, u· .. 
AL LOTE HACCR INS PECC!ON CIEN A CIEf; 

i· 
: ~~ DCE:::: E'1.. ¡~..;:.,~F.'O CE ACEFT:.CiON PET\~ :":O$€ ALCA~ZA El. O:: íl!::H.'~0- SE ACEPTA EL LOTE RESTABLEOENOO LA l.NSPE~ ~ ~Ofih1Al.. 
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TABLA VIII - Números Límites para Inspecci6n Reducida 

-

NIVELES- - -ACEPTARLES-
- -·- -· 

DE CAUOAD 

0.15 
-

100 150 1 400 650 1000 0.06S 0.10 0.2S 0.40 0 .65 1.0 1.5 2.5 4.0 6.5 10 15 25 40 6S 250 

-
• . . • • . • . . • . o o 2 4 8 14 2Z 40 68 llS iBl 
• . . • • . • . . • o o 1 3 7 13 22 36 63 1fls 178 2tr . . . • • . . • • o o 2 3 1 14 2S 40 63 110 181 301 

• • • • . . . . o o 2 ' 1 14 24 42 68 !o5 181 297 
• . . . . . . o o 2 4 1 13 2S '2 72 us in 301 490 . . • • . . o o 2_ ' 8 14 22 40 68 llS 181 m 471 

. .- . • . o o 1 4 e 14 24 39 68 ll3 1119 . • . . o o 2 3 7 14 2S 40 63 110 111 
• . • o ·o 2 4 7 14 24 42 611 105 181 

. • o o 2 4 7 13 24 40 69 110 169 , --. o o 2 4 e 14 22 40 68 115 181 
o o 1 4 e u 24 38 61 111 186 -

~- --
o 2 3 7 14 zs· 40 63 110 181 

2 4 7 1-l :?I 42 6e 105 111 

" 7 13 2• 40 69 110 169 

- - -- -·-- -- --- - - -
11 u 22 .o 68 115 111 ·-

14 2• 311 67 111 186 
::s 4D '3 ll!l 181 JO! 

- -- - - - -

* - . 
Ind i ca que el nú..~ero de unidades en l as muestras de los úl t imos.10 lo tes o partidas n o es-
suficiente p2ra la inspección reducida en este AQL. En este caso deben emplearse ntás de ~ 
10 lotes o partidas en el cálculo, con tal que éstos sean los más recientes, que todos --­
ellos hayan estado sometidos a inspeccién normal y que ninguno hubiese sido rechazado en -
la inspecci6n original. , 

4 ... 
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TABLAS PAIA LA IBSP~CCIOB 

POI VAIIABLIS 
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TABI.A 1-A 

l'ara valores del AQL 
Se emplea este AQL que ·se encuentren entre~ 

a . 0.049 0.04 
o.oso a 0.06.9 0.065 
0.070. a 0.109 0.10 

• 0.110 a 0.164 0.15 
' o .165 a 0.279 0.25 

0.280 a 0.439 0.40 
0.440 ·a 0.699 0.65 

' o. 700 a 1.09 1.0 
1.10 a 1.64 1.5 
1.65 a 2.79 2.5 
2.80 a 4.39 4.0 
4.40 a 6.99 6.5 
7.00 a 10.9 .10.0 

11.00 a ,. 16.4 15.0 . 

TABIA 2-A 

1 NIVELES DE INSPECCION 
TAMAÑO DEL torE I 11 III IV V 

,3 a 8 B B B B e 
,9 a 15 B B ' B B ·n 
16 a 25 B B B e E 

26 a 40 ' B B B D F 

41 a 65 B B e . E G 

66 a 110 B B D · F H 

111 a 180 B · e E G I 
181 a 300 ,' B D F H J 

301 a 500 e Jf G I K 

501 a 800 D F H J L 
801 a 1,390 E G I K L 

1,301 a 3,200 F H J L M 

' 3, 201 a 8,000 e · I L M N 
, , .. 

8,001 .a 22,000 H J : M · N o 
22,001 a . 110,000 I K: N o p 

' 110,001 · a 550,000 I ' K .. o p Q 

550,001 en adelante I K ·p Q Q 
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CTabla para Inspecciones 
0 

nocida. 

TABlA 1-B '· 6 Metodo_ de la Desviaci n 
Normal y Estricta para Planes Basados en la-<-.Variabilidad 

(Un solo Límite en una Especificación-Forma 1) 

Normal 
Deseo-

-

n 1 NJ_y_ELES ACEPTABLES DE CALIDAD ( !n!:pocci~n nNrnol ) 

LETRA n .04 .065 .10 .15 .2.5 .40 .65 1.00 1.50 2..50 4.00 6.50 10.00 15.00 
CODIGO 

k k k k k k k k k k k k k k 
-

! i 
- B 3 , 

V V l.lZ .958 • 765 .566 . 341 

- e 4 l.45 1.34 1.17 1.01 .814 .617 .393 
-

D 5 

' 't 
1.65 1.53 l.40 1.24 1.07 . 874 .675 .455 

E 7 ' 1 2.00 1.88 l. 75 1.62. 1.50 l.H 1.15 .955 • 755 .536 

F 10 -' \ 7 ~ ~ ~ -, _ 
2..24 2..11 1.98 1.84 l.7Z l.'58 1.4 l 1.23 1.03 - .828 .6ll 

-- -- - -
G 15 2.64 Z.53 2.42. 2.32. 2.Z.O 2..06 1.91 1.79 1.65 1.47 1.30 1.09 - ---:s8-6 - -.66• 

H z.o Z.69 2..58 2..47 2..36 2..24 2..11 1.96 1.82. 1.69 1.51 1.33 1.12. .917 .695 

I 2.5 2.. 72 2..61 2..50 2..40 Z.26 2..14 1.98 1.85 1.72. l.53 1.35 f.14 .936 .712 

3 30 2.73 2.61 Z.51 Z.41 2..28 2.15 2. .00 1.86 1.73 1.55 1.36. l.15 .946 .723 

K 35 -;..77 Z.65 2..54 Z.45 Z.31 Z.18 · z .03 1.89 1.76 1.57 1.39 1.18 .969 .745 
" 

L 40 Z.77 2.66 Z..55 Z.44 Z.31 Z.18 2..03 1.89 1.76 1.58 l.39 1.18 .971 .746 -

~ 50 Z..83 z. 71 Z.60 2..50 ' Z.35 z.zz 2..08 1.93 1.80 1.61 1.42. 1.21 l.00 .774 
--

N 75 2.90 2.77 2 . 66 2.55 2.41 2.27 2.12 1.98 1.84 1.65 l.46 1.2.4 1.03 .804 

o 100 2..9Z 2..80 2 .69 Z.58 2..43 2..29 Z.14 2..00 1.86 1.67 1.48 1.2.6 1.05 .-s19 
-- - - -- -:------ . ··- - -

p 150 2.96 Z.84 Z.73 2..61 _ Z.47 2.33 2..18 Z.Ó3 1.89 l. 70- 1.51 1. 2.9 - 1.07 - .841 

Q 2.00 2. .97 ~85 z. 73 2.62 2.47 Z. 33 2. .1 8 2..04 1.89 1.70 - 1.51 1:29 1.07 .845 
-

- - - -- -- . __ _ , 
.Oó5 . lo .15 - .25 .40 .65 l.00 l.50 2..50 4.00 6.50 10 .00 15.00 

NIVELES A~EPTA~LES DE CALIDAD C-1nspecc!Ón estricta l 

Todos los valores dei AQL están en porcentaje de defectuósos 

l 
Se emplea el primer plan .de muestreo qu~ se encuentra inmediatamente abajo 
de la flecha, que comprende tanto el ta~año de la muestra así como el valor­
k. Cuando el tamaño de la muestra iguala o excede el tamaño del lote, debe­
inspeccionarse cada una de las unidades de producto que f orman el lote . 

n = Tar.uño de la muestra 
J 
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TABLA 2-B 
- Método de la Desviaci6n Normal 

Tabla para Inspección Reducida para Planes Basados eri la Variabilidad Desconocida 
(Un solo Límite en una Especificación-Forma 2) 

·--·--
ACEPTABLES CAUOAD -- -· -- - -NlVELES DE -

n - ·---
LETRA n .04 .065 .10 .15 .2 5 .40 .65 1.00 1.50 Z.50 4.00 6.50 10.00 

CODIGÓ k k k k . k .k k k k k k k >.e' 

B 3 1.12. .958 .765 .566 .341 
-

e 3 1.12. . • 958 .765 . .566 .341 

D 3 l.12 . 958 .?65 .566 .~1 
' 

E 3 - 1 - ~ , ~ "!· , 1.JZ ¡ -958 , s:.76? - E .Sp6 ... i..- ··~·U- . 
-

F 4 V' l.45 1.34 1.17 1.01 .814 .617 .393 

G 5 1 ~ ., ,,J.., 1.65 h53 ' 111110 1Jt4 1 .KM I· """"'18 7 4 l . 0~6115 1 1" .1,4S51 IO ¡ 

H 7 , ,. ·z.oo 1.88 1.75 1.62. 1.50 . 1.33 1.15 .955 .755 .536 . 
l 10 Z.Z4 2..11 1.98 1.84 1.72 1.58 1.41 1.23 1.03 .8Z8 .611 

J 10 "\..l ~v Z.24 2..11 1.98 1.84 l.7Z 1.58 1.41 l.Z.3 1.03 .8Z8 .611 

K 15 Z.53 2..42. Z.32. 2..ZO Z.06 1.91 l. 79 ·1.65 . 1.47 . - 1.30 1.09 .886 .664 

L zo 2. 5 8 2..47 2.36 2..i4 . 2. .. 11 l.96 1.82 . 1.69 1.51 1.33 . l . ~z .917 .695 . 

M 20 2..58 2..47 2..3·6 2..2.4 2..11 1.96 1.82 1.69 1.51 1.33 1.12. .917 .695 

N zs .z .. 61 1 z..so Z.fO Z..26 . Z.H -l.98 ..\~.& . ,.\.,;1,Z J .. -Jj.3 1 .i .. a.s 1 i.-~-141 ~ .. ' ... 93(>. .. o:_,,7¡z. • : 

o 30 Z.61 Z.51 Z.41 . Z.2.8 2..15 Z.00 1.86 1.73 1.55 1.36 1.15 ._946 .72.3 -
-p so z. 71 Z.60 2.50 Z.'35 Z.!Z --~·ºª 1 '1.'9'3 l .'fn> -:i .161 1 l~'l ' ., P.Z11 '- :'l 'l".00 .l r-:-s . ,7-1 : 

Q 75 Z.77 2..66 2..55 Z.41 ·z .21 z . 12 1.98 1.84 1.65 l.46 1.2.4 •. 1.03 .S04 
. ... -· 

Todos los valores del AQL está.'1 en porcentaje de defectuosos · 

1 
Se ett1plea el primer plan de muestreo que se encuentra inmediatamente abajo 
d e la flecha, que comprende tanto .el tamaño de la muestra así como el valor­

. k. o j ando el tamaño de la tr.Uestra igtial ~ o excede el tamaño del lote, debe~ 
y inspeccionarse cada una de las unidades de produ cto que forman el lote. 
n = Tar.~ño de la nruestra. 
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~ - TAElLA 3-B { > 

·\ 
Tabla para Inspecciones Normal y Estricta para 
nacida •. (Doble Límite en una Especificación y 
·pee if icaci6n) 

• Método de la Desviaci6n Normal 
Planes Ilasados en la Variabilidad Desco­
Forma 2 - para un solo Límite en una Es-

¡ -------- ( 1 N 1 VELES ACEPTAElLES OE CALIDAD ( lnspaccl n normot 

1 1 .10 1 .15 1 . 25 1 .40 1 . 65 1 1.00 1 1.50 1 2.50 4.00 6.50 10.00 15.00 n 
LETRA 

COOIGO 
.06 5 .04 n 

B 

e 
D 

E 

F 

G 

H 

l 

J 

l< 

L 

3 

4 

5 

7 

10 

15 

20 

Z.5 

30 

35 

40 

M M MIMIMIMIMIMIMIMIM IMI M~ M 

* ~ "' * "' 0.349 

1' w-·v 
0.422 l.06 

o. 716 1.30 

0.099 ·1 0.186 0.312 0,503 0.818 l l.31 

0.135 0.228 0.365 0.544 0.846 , l.29 

0.155 0.2.50 0.380 0.551 0.877 1.29 

0.179 ,, 0.280 10.413, 1 0.581 1 0.879 1 i.29 

0.170 1 O.Z64 10.388 I 0.535 1 0_.847 l l.2.3 

0.1 79 1 "0 .2.75 1 0.401 1 0.566 1 0.873 l 1.26 

~ 
1. 33 

2..14 

2.T7 

V 
1.53 

3.32. 

3.55 

3.l6 

V 
5.50 

5.83 

5.35 

4.77 

Z. . l l 1 3. 05 4.31 

2.05 l 2 .95 4.09 

2..00 1 2.86 3. 97 

1.98 , 2.83 13.91 

1.87 Z.68 3.70 

7.59118 .86 126.94, 33.69 t 40.47 

10.9Z 16.45 2.2..86 . 2.9.45 . "36.90 

9.80 

8.40 

7.2.9 

14. 39 20.19 2.6.56 '33.9"9 
12..ZO 17.35 Z3.2.9 30.50 

10.54 15.17 Z0.74 f 27.57 . 

6.561 9.46 l3 . 71 18.94 ZS.61 

6.17 8.92. 12..99 18.03 Z4.53 

5.97 1 8.63 12..57 17.51 . Z.3.97 

5.86 1 s .41 1 l z. 36 1 11 .z-4 1 "23 ."58 

5.5( 1 8.10 1 11.87 I 16.65 1 22..91 

l.88 1 2.. 71 1 3. 72. 1 5.58 1 8.09 1 11.85 I 16.61 1 ZZ.86 
., 1 1 1 1 . 1 1 1 1 1 1 . 1 1 1 1 1 1 

M 

N 

o 
p 

Q 

50 10.1~31 0.2.50 l 0.363 1 0.503 1 0.789 l 1.17 1 l.71 1 Z.49 l 3.45 

1 s 1 0 . 141 J 0.228 1 o.330 1 0.467 1 o. no 1 i.01 1 l.60 1 2.29 1 3.Ío 

100 1 0.145 I 0.22.0 1 0.317 1 0.4.47 1 0.689 l _1.02. l .1._53 I 2..ZO I 3.07 

150 10.1341 0.203 10.293 I 0.413 I <U138 10.949 I L43 I 2..05 l 2..89 

200. 10.135 I 0.20\ f 0.294 1 0.414 1 0.637 10.945 1 l.42. 1 ? .. .94_ I 2..87 

1 .0651 .10 1 .15 1 .25 1 .40 1 .65 1 ~ 1.50 1 2.50 

NIVELES ACEPTABLES DE CALIDAD 

5.20 1 7 .61 1 ll.Z3 I 15. 87 122.00 

4.871 7.15, 10.63115.131 Z.l .11 

4.69 6.91 10. 32. 14.75 Z0.66 

4.43 1 6.57 1 9. S8 1 14.ZO 1 2.0.02. 

4.~9 _1 6.53 1 9.81 1 14.lZ 1 19.92. 

4.00 1 6.50 1 10.00 15~00 

( Inspección e:;trlcta ) 

Todo:s los valores del AQL están en porcentaje de defectuosos 

J 
Be e~plea el primer plan d.e muestreo que se encuentra inmediatamente abajo -
d e la flecha, que comprende tanto el tar:laño de la muestra así como .el valor­
k . Cuando el tamaño de la muestra iguala 6 excede el tamaño del lote, debe-

.__"};- i nspeccionarse cada una de las unidades rl e producto que forman el lote. 
n = T~;r-.af.o de la m.iestra 



TABLA 4-B · . ' 1 d d 1 D . . i6n N 1 ·_. \) r ~ · Mé~9 o e a esviac _orma 
~ Tabla para la Inspecci6n Reducida p~:a Planes Basados en la Variabilidad Desconocida 
- {Doble Límite en una . Especificación y Fo:ma 2-para un . solo ~.ímite· en una ·Especificac16n) 

(> 

' 

. . o 
~ 

-- -·- ·· -- - ·----· -- -·-. - NIVELES ACEPTABLES o~ C~UO_AO 
n -

LETRA n . . 04 .065 .10 . • 15 .Z5 .40 .65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 
CCQ_IG}>_ . M M M M M ).i M M M M M M 

B 3 7 . 59 18.86 26.94 33.69 

C · . 3 7.59 18.86 26.94 33.69 . 

D 3 7. 59 18.86 26.94 33.69 

E 3 ., , ~ , 7. 59 18.86 . Z6.94 33.69 

F 4 ' 
, 

1.53 5.50 10.92 16.45 22.86 ·29.45 
. - -- -

G 5 ~ 7 ~ 7 1.33 3.32 5.83 9.8~ 14-:39 - 20.19 26. 56 

H 7 - ~ 7 0.4ZZ 1.06 z .14 3.55 5.35 8.40 12.20 17.35 23.29 - - -e: - -
I 10 0.349 0.716 1.30 Z.17 3.Z6 4.77 7.29 10.54 1 5.1;7 20.74 

-
J 10 ~ f ~ , 0.349 0 .716 1.30 2.17 3.Z6 - 4.77 7.29 . 10.54 15.17 . 20.74 

K 15 0.186 0.312 0.503 0.818 1.31 . 2.11 3.05 4.31 6.56 9.46 13.71 18.94 

L 20 0.228 0.365 0.544 0.846 1.29 2.05 2.95 4.09 6.17 8.92 12.99 18.03 

M 20 0.228 0.365 0.544 0.846 1.29 2.05 2.95 4 .09 6.17 8.92 12.99 18.03 

N 25 o.zso 0.380 0.55.l 0.877 1.29 Z.00 Z.86 3.97 5. 97 8.63 12.57 17.51 

o 30 o.·280 0 .413 0.581 0.879 1.29 1.98 2.83 3. 91 5.86 8.47 1Z.3q 17.24 - .. 

p so 0.250 0.363 0.503 0.789 1.17 1.71 Z.49 3.45 - 5.20 7.61 11.23 15.81 
~ 

Q 75 0.2ztl 0.330 0.467 _0 .720 1.07 1.60 Z.29 3.20 <l.87 . 7.15 10.63 15.13 

Todos los valores del AQL -están en porcentaje de defectuosos 

! Se e~pl ea el priner plan de mu~streo que - ~e ~ncuentra inmediatamente abajo :­
de la fl¿cha , que comprende tanto el tamano de l a muestra -así como el valor­

. k. 0..iando el tamaño de l a muestra iguala o excede el tamaño del lote, debe­
i n specc ionars e cada una de l as unid~des de producto que forman el lote. 

ne Tamaño de la nuestra . 

10.00 

M 

40.• 7 

40.4"7 

40.47 

40.47 

36.90 

33.99 

30.50 
-
-

27. 57 

27.57 

25.61 

24.53 

-- 24.53 

23.97 . 

23.58 . 

22.00 -

21.11 
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TABLA 5-B 

( 
(_ 

para la Determinaci6n de 
el 

Porcen~aje 
Método de la 

Estimativo · 
Desviaci6n 

ele Defectuosos 
Normall . 

Empleandó del Lote 

1 

<a I' ~ ...... ;::,;:, 0[ L~ M~EST!U 1 '-1 • 1•I• 1•110 ¡ ... 1 .. ¡,, ¡,. ¡,, 1 .. ¡,. ¡., ¡...,¡_¡.., 
O )O. Q) 1 )0,00 50.00 50,QO )(1 , (1) J0.00 SO.:x> '°·QJ >O. CO JC,tl) JO, Cl:I )Q. OD to. CD JCl,CI) :IQ,a:> IO.CO 

. 1 41 .~ 46.67 44,44 .w....a¡ 44.U 46>, lD '6-°'!' 46. 0I' 44,Q) 46..QI ~·•°' .... "°' 4',CD '4o&.Q) "6.o;a M.m: I' 

, J 44 ..... .U,~ Q.'IO 41 . "4 42J:J .g,.a& ~.19 42,U 4J:.1' ..U.U 42. U 4'.U 42.lD 42,0t 42M 41 .0I 

.": 41.t.) .C.C .CI) J9..)7 .U.r'7 >t.W ll..44 .• ..,, 3' . ll .>l.Jl >l.Jt )1. 21 Jll.27 ~ lit~ Jil.22 ~.ü 

.Ji .i;\ . b 1,.,. .t, ~:· .·.! ~ . '° ~-2.l >1.m >?. "11 .>? • ., n .u n .•1 "'·'° '"·" 71, n " · • zr. 94 n .o4 

. J.: 41. .06 .>\> ...U _ _ ,., .)1 , 14 ,, .. :n ... Tt .. .Z 77.n 37J' " · "' S7.Jr.1 '7.Jl ,,.,,.. 3'.46 7.1',46 71 .... 

...lJ ..o.,.,, >f,Q) ll.l2 n .71 n.~ n..n ,,,.34 n .z n .1.1 ~.u n..u 2!.U n .u. n.10 l7.ot .1:1.oe 

.~ '°.,.' "·" ,,.,,.,, n .u 71.u x..M 36.17 .:M.Cl 3' . w;> •·" ,., ,.., » ,,, •·" ».n J6,'Jl. 3'.n 

,lJ ...c.:o Jie...ll )?.42' "'"°' ,,._.,, >6.'1 ,. .... x.u 3'~ )6..4.l. l6.40 ,..,,. )6J6 ...,., )11...Jl ,.J.) 
,.)4 1'.tl )l, , Q) '7.21 :.6.H .» . .)I ,..z )6.U x.or --~ ,.,04 ··= >Lm ,,_ .. !11.'1'7 l:5.M JS.t6 

..)1 » .a.;z 71.67 J6.13 .K..JJ l6. C2 ».ll l:S .7' 1'.7l. lJ ... »M JS • .S >J..U .».6l 35.AO JSJll ":"' 

JI >t.l.J '7.33 31...51 :u.te ' ' ·"' l.J .. 46 J.J..M .15..J4 ».» J5 .29 .11:9 .31 JS. 26 J:S ..X 1',.2) .»..» .3J.13. 

..39 .>t.ctl .J?.IX> J4.2J lJ,~ 2S.29 3' .. lD ~.Gl 1'.Yf J4.~ )4.G .M.ft K.• J,4, .. fl .)..,14 >4 • ., '4.lil. 

: : ¡· ::: ::: :: : :: ::: :; : :: :: =~ ::: ::: ::: :: ::: ::: ::: 
..u .)e.U » .U> 3'.u 34.,, >r.. 21 >L.c:D :n.w » .n ».m JJ.a ~ .. a. .JJ, '79 »·'" lJ.7* xi."4 .n.7' 
.4.1 ~.C ».•1 .JA . a:t 34.19 .J), IS liJ,M .1J,.,. lJ.'1 .1,)..41 :OM D..u »..4) »~ ».» »JI X1.J7 

.44 l?.56 1'.3J . 14..JO ».M lJ...4t »...» ».ZI 33 ,U JJ,1' J>..IC JS.ot » .. 0'7 »-CM JJ.al ·J.S, G:I J.J;Ql 

.4' 71.3' l:S..00 M.16 33.49 .1>.U » .tia ».14 » .7' » .'M »·" »."rJ lia.'71 J2M J:Z..., JZ.16 » . ., 

..... >l.te 34. • i .D. m. .ll.U ».7' R.!n 32M »..U 31.AIJ AJI R~ Ja.» JIZ..12 32.31 ~.llD .Ja.29 

.A? )(..M )4, JJ J.J.41 32 .'7~ lJ..42 31.Zl J.2.l.2 32.0'1 J2,Ql >2.cD '2.Gl A.W .n. .. J1,ts » . M :A.t:) 

M ~ ,.,QO .».l.I Jl...4.J >1.07 31, ., .J.1."1 ll.. ;2 .n... ll.67 Sl..11 Jl,..'3 J.:l,Q ll.40 31..51 ll.JI 

•. o ,.,m »·•" n .'N J.2.0I .n..T.Z n .. 50 >l...41 .ll..,. .n.lJ n.n J:1..lC >¡..M n..i:s .)l.J& st.ZJ .n.22 

~~~~~~~~~~~~~~-~~ 
Jl """" .JJ . 00 :U.l.D .Jl,,, .)LQ; JO.ID 30, '71: J0.'6 .J0,'3 JD..41 JO.lfO JQ..'7 l0.J5 llD.;"' J0.52 l0.'2 

.. J.: 1'.J.J ~ • .., J:\ . .,. l.l.O& JO,t't J0,4' lOJ6 lQJ1 ».• lO..M ~.2' lD..%J JO...zt JQ.1't l0.1'7 JO.l.'7 

.. ,, .>4.G JZJJ »·41 '°·'° JO.» )Q.lO z .ci n .• a.o 2'.fll it. e> · "·• 11.es a.a. a . IJ a.a 
_,. .)f.,J.1 l.7.m n .~ Ja.» Jt.N J"t.~ .a .. .,. n . .i ,.,,. Jt.n a .u Jt .. SJ Jt..sl & ..&-9 2'.41 2'.Aa 

~~-~~-~~~~~~~-~~~ 
.. h ».• Jl.Jl JOM "·"' .Jt..a 7'1"'11 •.w ~ . ll • .to a.• •.n a.a::i a.e a.C: a .w 21. w 

.. s:"' » .,, n.co JO..GI R.» • ., •• ,., . ... ..,,,.. .a.M a.M • .s> IL.ll •-" ._.., aa.'5 .a..u 

..>1 p .;:, ».•" ,., ,,., :t.• a~ •J9 •JO 2'..J5 •.» a..JD 111 ...l• a .n a.1.1. •..u a.u za.u 
- L . - •· 

·' " » . ., JO.» j::. ·""' J • ·• ».• .a.m n.-. 2"7.112 ,.,.., 7tAJ 17..U .,.., n.c n . .,. n.w "·"' 

)J .~ .JO..ao> IJit..m f •-» " ·• rr.n ,, • .., '71 .Jll 7'1..1' 2'J:t Z't.» .,JO n...-1 r...66, 71..45 n.40. 

..- ¡¡ u.a ª ·ª' .a .-n,~.• n • .c 71':"' 71..JO lt.a;, n.121.,.,., n.u ,,,.... ait.l.412'..U #J..U n..u ..... 
1
" >.4 . • ft:..il a..:. 7'.et 1'.J"r 2"1.m .._. a. .c a...a a..." a...e a..&> ~ a.e ,._,. .._,. 

..., AA.> a..rs: J•.aa i r.X a...twi. ¡x.":' ~ ~" ....,,.1 AJ. -...s.i a..JIO ....., , a..&' ~ a....L5 

¡•• .L ........ ¡ .. .,, ! .......... ,,. .... ¡.._.. .... ~¡a..z: .......... ~¡ ..... ¡>L.U ..... 
1J..! 'JO~ 1 •~ • :-t.>- f AM , ....,. --~ 

1

b .• a.m Z)_., , as.- 2'.r. a..a a..a t>..G at. ID ~-:_ , 
~ --1 ...... , ....... ¡ .. - ~ ...... ...... 1 ................. , .... .._.. , ..... , ... , ...... ¡ .... Zl.-6 1 

¡ · r ..,.... r.s , "" "'!- 1 ~1....., 1 :>-» , ., .11 a.a.:1.._.. ll.Z.:1~i:1a.uJ .. ~1- -..¡ 1-:,.,..- f r. . .u, . . ..., 1 2:' .. . a:t..J:. ! 19-" ¡~ l a....• .... ~-....: ~ .. ... ~ ~, .......... ! 
-·. 1'. tll l7' t ~ J ._. , .... 1 aa. .. w l ... 1t'l-...W ~ ...... ._. ~.Jt aL.3J1~lL"O a.J; 

...... 

'"1 ~ TAMA,<C !>! 1..A l~Ui:STilA. 

' ) 1 • 1 • 1 ' 1 "' 1 ... 1 ., 1 .... . , ,. 1 )) 1 '4 1 1 1 1 1 1 ,, .... --.. 
·'°11 19.27 lei.67 2' .'74 ZS,QJ a. •• '7 :MM 34.» at...JJ :MJl .K • .1' ~.JI 311.,a ai.<M. iMdJ -..a a.a 
.n Je.tl 26..).) 2'.4l. J4. Tl al." M .1' a..~ .a...o: Z>.11 u •• n.- ZI • ., D-91 ;;).tl D . to a .e 

.71 aa .J? •.o:> 7'.(N .a.c.J9 a&o .m J).D 2'.'7S ;l.'11 Z>M 21 .. 67 ~ .I) 21 .... Z>~ 2>.tO D ......... 

·" 2',22 2'.6'7 J4 .'16 ~.O? 2'.72 =·~ U M DM U.J7 a....,. U.>4 J.J.» D..>l Z>..JD ZJ.a m.-· 
. "4· 27."6 ~.J) .Jr...44 2'.1' 2J • .Q 2,).Zl. U . U 2:> .. 0P ZJ;O? ZSM ·ZJ.CM. 2>.Ga 2).f» D.99 »..• aM 

,,., n ,s:> ,:,,IX) l4.u 2J .'4 2.J,10 .v .. ., 22.CJ za .. .,, zt.w. ~.,, ;;1, .,, r .-n » ;..'° .n .. • zt..M ª-" 
,16 27,l.J 24.'7 23.7'9 ZJ .U 2:1,'1'1 J3.60 2Z.~ »M 23M .»""" » . .O » ..U 23.AO 21->t 'D..JI &'J7 

.n a.:n a...ll J:. .4'7 n.11 22-M .za .XI :a.» .az.u ~.u. 22.14 az.u 12.u &JO a:a.ot az.m 12.cw 

.n a. .39 2'.0') l:l.u 22.'° :a.u 21 ... n.ta n.a a ... n.tl n .M a.a z..to n.."9 21.w z..w 

.'79 1'. 0l 2.1,6'7 22.1.J ZZ.lt 21.1'1 21.?Q .al .~ 21Jitl 11,'7 21..,, 21..W. 'Zl. D J:l.Sl a.JO z..- &M 

. a:i 2' . 4>4 2.J-.n 22.)1 ai.u- 11 .n 21.40 aiJ.> n.11 n .n n .»ja.at ,¡¡..a,.zi..aa n..at a.a ai.ID 

~~~~~ ~~~~~~~-~~~­
.&> ac..a. 22 .•·1 21..!7 n.:n 40. M :m.c a:i • .,, Zt.'11 z.tt z.M J0..•1 30..0 :m.M -.o.u ..., •• 
.v 24 .. 47 22.» n .S6 a:>.w z .. 61 20 .. " z..w. JD..u 4!0....o ;o_,, ;o.,,. 3:-.n lgJt z..:» ao..- m_,., 

~ -~~-~~~ ~~~~~---­
, ., 23 .67 2.l.67 6!0 . '1J :i1D.J7 Z . lO l tl.M lt.t'J 19M lt.14 lt .. G 19.C 19, ID J.9.ft lti.W lt.W lÍ. 'n 

. 16 4J.21> 21 .3' .J0.62 Z>.O? lt , ll lt... 11.tO lt.'7 19,,. lt.M lt.M H . Sl lt.» 19.sl '9.to ltdl 

.17 22 . ... ~i.oo =oJ1 it.11 u.si it.» l.t..12 a . lO i t..a a.2'7 a~ u.is 1-.aL H.2> ~..» u . a 

M~~ ~ ~ ~~ ~~~~~~~-~~ 

..t'9 21.99 20..D U.69 lt.19 11 • ., ll. 12 1.1 .'7 l.l,'N, ll.7J U ."2 lot.'71 J.1,10 J.9 ... lLM ll . .. U.a 

. .,n ,,..,, I """'' j "·,. I u . ., I "'·•' j ª·"' j " ... º l 11"" 111.44111.., l 11 ... I....., I "'"'" lu...l ,,..., I ...... 
• tiffn..u u •• ., 19.0'7 u .. 6l. 11..Jt 11.n 11.zz 11.10 1.1.1t u.u 1.1 .. 17 ~.i., 1.1.Mo u.u ia..u ll.15 

.'12 ' Zl.6' 1 ¡t..ll l.l.'77 i U..33 

·" m . .z> u.oc ·u .. 46 ¡ 1.1.cw. 

· " 19."4 1.1.67 l.l.16 l l'7 • .,. 

.9' 19..2J UJl 17 . .. l'.41 

·" 11..'K u.cm l,.,,. n.z, 

w.u u.m 17. • 1., .... n.w 11.n u .. n n."°l "..a 17 . ., 1'7.a 1t• 
1'7.14 1'7.1J 17 ... 1'7.67 1'7 ..... 1' .. d 1'7."' 17. e.c. 11 .. ., l't.a.J 17.ta 1'7.Q 

17. n 1'..44 17 ..U 1'..41 1't..&0 1'7...Jt u.JI 17..>e 1"'..J'7 1'7.J? n..» n.211 

17.2' 17~ ~,.n u.u 11 •. w. 13. U n.u 11.:u¡ 11.u n.u 17..ll 1'.U 
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TABIA St-B Continuacic5n 

Tabla para la Determinación de Porcenta je Estimativo de DefeÍtuosos 
el Método de la Desviación Normal 

del Lote Empleando-
(> 

~ T11::.A;10 OF. L-. MUE-S"il!A . 
' 

, : .4 ' ' l.O ... "' 
., 

'° 
,, 

·"' "' 
.,, 1IX) '"' '·"' ..... <D.DD o.oo º·" ,_.,, .... '·"' ·2 .. n . ... .... ,_., '·"' ª·"" .... :.12 

l.tl O.DO ¡ 
:0.Q) o.oc o.~ 1 . .. .... ..,. 2 ... .... . ... 2.'4 .... .... ._ ... 2.7> 

1.92 O.DO le.o.a:> 0-00 º·"' .... ~-O! z.n . .,. 2.4> .... 2.52 ..,, .. ., .... .... 
1.0) O.<>l 1 O. DD .... 1 •. ,6 .... J.21 .. ,. Z-ll 1-4' ..... l.Jl . .,, z.IO z • .:. , ~-a> . 

1 ... o.o:> : ~.(I) o.oc º·"' '·'° 1 ... ..... a:~ 2.JZ ..,, '·"' Z.4> ·~ .... w. 
'·" ~.cxr !<D.Q) .... o ... .... l.90 2.17' z.u 2 ... 2.n ..,. 2·.20 2 ... .... .. ,., 

. l ... :i.ar ., ... O.a> º·"" l .JJ 1."4 2.0l .... '·"' .... .... 2.)J .... .... .... 
l."' 

) 
o.ar :o ... o:i º-'"' 0 .36 . l.3J l . '111 ' l,f7 .... 2.u 2 .1' 2.22 z.n ..,, .... .... ,_,. ...... t ·'.O .. Q) 0.DD º·'l C21 1.'TJ 1 .9> 2.0: 2.09 i.u 2 . 17 2.Zl LJ'1 .... •-» 

l.99 O.CD <D-DD O. DD º .. ' .... l.6'7 l ... 1.97 .. .., 2.09. 2.U 2.1' z:u ._., z.n 

2.DD O.DO :.c.m O.DD .... 1.17 .... 1.1}. l . tl .... . .... ...,. '·"' 2.1> Llt .... 
·1 . 01. o.a> Ql.:CJ:I 0.DD 0.J9 1 . 12 '·" .. .,. l ... '·" 1 ... '·"' '·°' z.u .... 2.17 

2. DD O. DO l t0.oo O.DO 0.36 '-"' , ... 1.n l.•1 1.., 1.91 '·" .... .... .... 2. u 

2.0l O.DD lio .. io o.ce · OJO .. .., 1.4? 1 ... 1.'PO 1.az 1.n '·"' "" .... .... a.o. .... o.oc !io.m o.oo 

º·" ·-- , ... .... 1.n .. .,, 1 . az .... l.tQ 1 ... 1 •. tt . ... 
ª ~°' 

º""' 
<D.QO o.ao o ... o ... 1.71 1 . .. .... 1.'TJ .. .,, l.IO 1 . .. 1 .01 1 ... . ... .... ... .., <D.UI o.oo 0-ZI 

º·"' 
1.D 1 . '1 1.61 .... 1.n ,,.,. 1.IO .... 1 . .. 1.9> 

ª·"'' -- aJ~CC ..... o.n .... .... 1.n "" 1.u 1 . .. l.'Pl l."ltt . 1.tl 1.e< '·"' .... _. 
"'·"' º""' O.IJ .... 1.a< .... . ... .... l ... .. .. l.Tl J.:n .... .... 

2-.car. o.as: (IJ,;QO O.DO 0.16 O.'N .... .. ,. .... 1.J• 
,_,. .... ,_ .. .... '·" 1.10 

Z.lll o~ ico.oc 
1. 

O.DD o.u .... 1.16 .... .... lJO .... l ... .... .... 1.''1 l.'U 

1 . u ..... ¡m.cc ..... 0 . 11 0.'1'1 1.U J.JO ,_,. .... , ... ,_,,, 
l.~ 1.6) .... 1.1t .... O.CI> !co.ao 0.DD 

1 º·"' º·" ..... ... 1..U ..... """' 1.41 1 ... ,_,. l.62 l.U 

,1:.1..' a.a> i""'"' C-00 O.OI .... 1.D& .. .. 1-" l.JO ,_ .. ..... 1.,., ,,_,, ..... .... 
Lw . o.ce ¡m .. m o.ao o.C,, c.~ 1.Cl! 1 ... 1-M lJ< 1..>I 1.41 .... l.J1 ..... '·" 
,~,= .. ~ .. ~ 0.97 '·"' l.ai l.JO 1-" ..,, 1.4> ,_., 

'·"' .... 
,_.. o.a> l!oc..r. o.oo º·"' ·, ,._;, O. t'J ""' l .ZI ... l.;)O lJ< l.JI .... .... .... 
:~ ::: ¡:: ¡::: ¡: ,:::: .... ,_.,, ,_ .. 1.22 l .07' 1.3' lJ< lAJ ..... ,..., . 

"-" .. .., .... 1-lt ,..., 
"ª l.30 ..... ..,. ,..., 

º-"' 
,..., ,_ .. WJ 1.20 1-ZJ l.J9 1.J1 ~ lJll 1.1• ' o...a: Í e:.~ 

1 
G.ao e_.= -~ 

A 

u1-1"""". 1·-1~·I·- ~ ·- ·~ ·T~ ... = ~ ~ ~ 
L..Zl .. e...crr ~ O..Cll:X' 1 o..m.o 1 ~ o.""'7 O..•,. 1Alt L.af7 Ll.11 1...1'1 J...l., 1.a:s> 1...J'llt i..Jm 

•.01 Leo' , c:-<>cc~O-«r l o.0» 1 ....... ,,., º-"" .__ ·- ....., 1.U> ..- l.&1.9 ,_..; ,_,., 
L.;,) c...rr.c l Q...~ , o..eo... 1 o..a:o¡:l.)IM 1 :)..T'-'!O...,., O.tie l..GZJ 1..a..J 1.C"U l..l.J4 1.Ut :i...zu 1...ZJI 

' • 1 
l<.a. ~¡ "'-'""' ¡ o.= l <.0»,~! ... -1 ·-.... ¡o.«:-I ....... UD: .... ,l..- u.. ,..., ,_..., 
Ll:> ._.... , ... _ ......, 1"-= ...... , ..._ , ....... ¡._ ......... , .. .., ¡ l - lll1 1.<r.1 ~ ..... 1-2'3' 

1-~ 1 o.- : =oa- Ío..- ' o..u:>t 1<-X>< 1._.,. o.- ~ O.D> 0."'21'-""'I1.oo.! ,._.. 1-U> ;::.., 

1 t ) 1 ' • 1 ' 1 LI"'. Lll:I: ~. ~ o....ai:r . c...-, ! o..«» ! ~-..; t o...llli# Cl..Cil .. ..., ,;..9'; 1-A: 1 ~ 1 . .,. 1..U2 

:.. ..__ l..._ •.._... <-ar !c.-a- 1<..x:> l.._..,. !Lel &."' ._..., ._.., ,, __ ua> i.:ar ¡us .~t ..__ : -- 1~ ~ ·- : =-a: ' '-- ' .._= t ~- : -..l ...... L..,1 ... ..:1...- ..-¡.....,., 

"" 
'·" 
:.n ..... .... 
2. 54 

2.Sl . .... 
2.40 .... .... 
. . ., 
2.18 

2.u .... .... 
l . .. 

1..:J 

1 .11 

l ... 

'"' .. .,, 
1.711 . ... .. .. ..... 
1 .... 

lJO .... 
..... 
'·" 
l.J>,l 

3 
,uaol 
...,,, 
:..u. 
,_,... 
,__ 

~ ~ 11-~~~..---.~-.~ __ -r~-.--_-..~-r~-r-~..-~..---.~--.~ ....... ~----1 
ID ,,, 

'" ... .. ,, .. "' ... IUD '~ID 

2.30¡ o.OX> o.cm o.cm o.ceo o.w o.SJI º·"' o.,.. o.m o.lft.l o.NI .o.tn º·"'" i .cm. 1.oe 1..an 

2.Jl c.o:x> o.cm o .~ o.o::io o.na o.su o.w o."M.J o.?rP o.1:>4 o.tt"..2 o.«IO o.Mt G.9M. º·"' i.Cl.'9 

2.J2 o.cm o.reo o.ooo O.to:) o."zu º·'" o.ur o.n.• o.'772 º·*" o.ll6 º·"' o.~ º·""'' o.m o.ta 

2." o.trXI o.cm o.cx:o e.cm o.119 o • .ru o.6l.4 o • .., o.w.a º·* o.1u 0.1&.1 º·"' ª·'" c.'llW ~ • .,. 
2.J.4 o.CXX> o.ooo o.ceo o.roo 0.1.,, DoU4 o.'92 c.6'12 o.n.. o."NC o. 'Wt o.u.. o.m o.In o.w o.9Jn 

2. J , 0.IX)O D.OCI) o.o:x:i o.cm O.l.r:J º""'" 0.!171 O. MO O.?Ol 0 .1.)6 0.7t.:I º·"" o .... , 0.1'1D º·"' o • .., 

2.36 o.cm o.cx:o o.OCJJ o.CXX'l o.1n o.u, º·''° o . .n o.t.71 o.'714 o.T'° o.n6 o.en o."'6 o . ., o.t8o 
2.J? 

2 . JI 

'"' 

O.DDO 

o.cm 

0 . 000 

::: ,1::: 
0 , QXI O.O);) 

o.axi l"'.,, lº'"" Iº'"° , .. ..,.,o .... , .... , lo.n•1•·m , .. .,., Iº'"' lº· .. •¡•--o.ox:i o.uc o.ui o.no º·* o.6.J, o.'10 o ... , o.'30 0.7"'7 o.'99 o.m o.w 

o.ooo 0.111 o.'64 0 ..... 1 o.,M o.61.l o."8 o.6'1' 0.'709 º·""" º·""" º·"" o.eao 

2.40 o.cxo o.ooo o.o::io o.ooo o.10t o.>41 º·'?" º·"" º·"' o.we o • .,, o.61'1 0..'732 º·"' º·"' o.'197 
2 .41 o.ooo O.QX> o.a:::o o.ceo o.J.CO O.JJI º·"'" 0.52'7 º·"' O.IDI 0.63) o ... , Oo'711 0.7J.) º·"'' º·* 
~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

2.4.) o.a:c o.ax> 0.QCI) O.OXI o.ov o..m 0-'ll 0.-ltl º·"' o.,.. º·") 0.617 D.•?O O.M2 -(1.'ft> 0.7M 

~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

2 .46 Q.CQJ O.CIJO o.ooo o~ 0 .063 o.w o..m 0...WO O.u4 º·'u o.,,. 0.'71 0.61) O.Uf. O.tM ... .... 

2.41 0 .CQ) o.cx:o O. ta) O,CDJ O.cm' º·ª" O..Jn o.~ Q.461 tl.49' OJZl. o . w º·"' o.w o.w . . ..... 

2""' o.a:c o.cx:o c.c:oo 1 o.DXl o.an o..zn º"""""' º'""'°' o~ o.4G º·'°' o.u. o.,.r, jo..'" o.w.1 ...., 
2 .,, 1 o.ax> o.aoo a.ax> o.ca> º·°"" o.%2\ O..lll º""" o • .IJI o....w. 1-'l:I o.n• o.)61') o...-, G..ao º ·!ID' 

2.to O. CIX> o.CD) O.Cl:IO O.CIJO O.QU o~zu 0.J.1' 0...39) 0.621 0..431 0.4'7.J º·'°' ,O.j.U º.,,.,., lº·'MI·¡ ..... 
1 • .$1 o.ca> o.cxo o.QX) o.oc:o o.en o.ZK o..x. o.JM º·"°" o.u. o..u1 o....,. o.m ~ c.,.,.,, o.,.,, 

2...SZ O.ax> c.oa:i o.ero 0.QX) o.a.u O.U). O!J'H Q..n.J O...JtJ º""ª· 0 .4.ilU 0 .4'72 o.su o.uo º·""' º·'" 
2JJ o.o:x> o.cm o.CIXl o.ax> O.Q.291 o..a.. o.MO O.DI o.~ o.Mn o.ca G..4J"J o..ct5 º°'""' o.m · o.,.,. 
:: . :w. 1 O..ClCD D.CICD .G. CIX) O.CD) O.Ql6 O. l'M OJM O.Ja O-"" OJill 0.4U ~ 0.413 O ..... 0.117 O.tn 

~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

4 .. 50 o.a:o O,Q:IO O.CIJO O.OX. O.o2c O.iM 0..M Q.JQ2 O..Ji&O OJM O.*a OAM 0 .4)1 O....., O.Ail'7 o..&11. 

: .'7 . o:ca:t. 0.0:0 Q,..CCJ_ o.cx:c. 0.017 Q.""8 -0.z.N 0.291 0.Jn OJ:t' J'D -O.AO!' º"""' o~, 0..4,, .0..11:2 

2.,. O.CEIC o.a:::o o.m:; o.ooo º·~ O..MO 1 O.Do o.nt OJU 0.)4\ º·~ 0...)U Q.U¡ 0."'1 D..<Jlf 0-'M 

2 , H O..OCX> O.OJO O.Da> O..o:IO O,W 0...:3,J O.a:J.6 o..a.t 0.J0L O-DO OJ'9 O_,,., O..IJO O.QI O..U CLAJ4 

,_.., r~ e.mol o.oocr º-""' ' o.ou ...... ....,, ·o.2>11...., 0.3>.I "-"" 10.>u la..-lo;&l> ¡o.&» ....... ~ci..ooo~~~~~~~~~~ ~~~~­
.... ~ G..CDO OAX> tAX> ci..ooo , ..... °:_UJ Q.1" ._.,. O.n2 ..... O.J-"' 0.J)t G.r.J ' o.- "-- OAlJ 

1 

.z..~ ~ c..ax o...aco 

1 

o.GX) O.<ZX) !)...a;r. o.im 0..1.11 0...2ZI o..aw o..., o..Ja.J O.J,11 O..llll o..ne· °"""' o..cp 

a:..M o...:z:m ·o.coo o.oa:: o.a:::JD ¡~ o..., o...m OJlD O...z:s.l o.m D....l'D cun GJ:IO OJM Q..-:t o.."° 
2..tO ~ '1 o.ax: OAIC c;.CD:I o..cm 10..0- f ~ Q..J11 0-aU o..Jli5 CUl1 O..X1'7 ~ D..2H 6..7'1 o....ftlt 

.z...... o...a:m ~.CIX! o..m:i o..a:o o...aDl o..mir o.in o..a 0-Zl> o...n. Lzr.t o..at o..:sat ~ LJ:tt G..:119' 

l .... ~ , o.-l&.~ CUD0 ,....., ,,...., ,0..UC. C..."6- C..1:al o...M- o...a.J C.- O..Jl'7 c...2U .._... .... 

. _ .. , ..__ 1 ....... , • ..-1 o.a::c , ...... --- ~ .... , .__ G.D7 ..__ .un ....,, CUZ2 .......... 
1 • 1 1 1 . ' i :.... ro..= 1 c...:rx. . o...o:t" ' c..a::c: 1 o..a:s ~ 1 o..ua ~ a..mr o...Dt c.,., o..a- ~ .6..JU o...Jn &.215 



'-

-~ 
TABLA 5-B Continuaci6n 

Tabla para la Determinac i6n de ~orcentaje Estimativo de DefeÍtuosos 
el Método de la Desviaci6n Normal · -

del Lote Empleando-
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o.CD) o.aco ~ .. a::c o.CIX> o.CXIO l);ou o.0').2 o.126 o.u1 o.w 0.1&1 o.zn o.m o.xi o.2'4 o.2ti0 
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---~--+--f--..... --+-.-. +--4--+---l--1--1---+-~-1---'---1--~ 

* 

L 

M 

N 

o 

p 

o 

4 4 4 4 . 4 4 4 4 4 4 4 4 4 
6 6 ' 6 . 1, 7 7 7 7 8 8 8 ' 8 8 ' 
8 9 9 9 9 10 10 10 10 11 11 11 11 

4 
6 
9 

4 
7 
9 

4 4 44 4 4 4 4 4 4 4 4 
7 7 ~7 7 7 7 8 8 8 8 8 
9 9 fJ 10 10 10, 10 ll ll 11 11 11 

44 ~ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 
7 7 ;r 7 7 8 88 8 8 8 8 
9 10 10 10 10 11 11 lJ 11 11 11 11 

4 .. . 4 A 4 4 4 
8 

11 

4 
8 

11 

4 
8 

11 

4 
8 

11 

4 
·e 

11 

4 
8 

11 

4 
8 

11 
7 7 

10 ·10 
7 :1 7 8 

10 lp 10 11 

4 
7 

10 

4 
7 

10 

4 4 tf 4 4 4 
1 7 ~ 8 8 8 

10 10 l¡O 11 11 11 

4 
8 

11 

4 4 
8 . 8 

11 , 11 

4 4 4 
8 8 8 

11 11 .11 

4 4 
8 8 

11 11 

4 
8 

11 

4 4 4 
8 8 8 

11 1.1 11 

1 

4 
8 

11 

4 
8 

ll 

4· 
8 

11 

4 5 
8 10 

11 . 15 

4 5 
8 10 

11 15 

4 5 
8 10 

11 u 
4 5 
8 10 

11 15 

4 5 
8 10 

lZ 15 

4 5 
8 10 

IZ 15 

de muestreo.paraf est~s letras c6digo y para estos 
,., 

. r; 
No existen planes 
valores del AQI;. , , 
El número que s'~ encuentra en primkr t~rmino en cada cuadro se re-­
f iere a los 5 últLrnos lotes, el 2°¡ a los últimos 10 lotes y el ter-

. cero . a los Últi.~os 15 lotes. 1 · 

Cuando el númer'o de lotes con porcbntajes estimativos de defectuo--
,., • 1 ,. • 

sos arriba del :valor del AQL de l~·' ult.imos 5, 10 y 15 lotes es ma--
yor que e1 valoÍ- T de esta tab. la . el promedio del proceso excede _, 
al valor del AQL se instituye la i spec:ción estricta. 
Todos los porcentajes estimativos de defectuosos del lote se obtie­
nnn - ~o 1n Tnh1~tR~~& 



---- -- - ----

TABLA · 7-B 
Método de la Desviaci6n Normal 

~ ~mites del Porcentaje tstimativo de Defectuosos del Lote para Inspecci6n Reducida 

• --- - - -- . - -- - - -- --

" __ JIL'LEJ..E_S_A.C.Q"J'.A!IL..ES __ OE _ __ C.lL.lDA~ _ 
U .T.tt4 
~GO -· : 04--- -.0&5 . . 10 · . . 15 , .z.s -. AO-- _ - ..•. 6.5__ ~ l.O ~ .l.5 2.. 5 4.0 6.5 10.0 15.0 

1 
B • • • • • * • * • [ 42]** [ZS]** 1 [18]** [ 12. J•• [ 9J•• 

. -· 
.77--e • • • • • • • [ 45 ]** (31 ]•• (ZZ ]** [15]•• (lOJ** [ 7}•• 15.00 

• ' 

0.00 .74 6:06 
D • • • • • * [33]** [25 J*• [18]** [13 l** [ 9]** . 4.40 9.96 15.00 

6.50 10.00 • 
-

.. 
- - - .oo , .00 . .1 3 1.38 4.24: 9.09 j 

¡ - - -

'(11 J** E • .. • • [Z.5J** [18 ]** [ 1.4 J** .. 
.10 .. 88 Z.65 ::1 5.96 10 ~00 15.00 

- . . 88 Z.49 4.00 6.50 • .. 
-- - .-- ·:r::. ' 

.. .. - .. 
_. .000 . ... ... . ·.::: ·: ., -- .0-00 . .000 . .00-3- - .044 .306 l.05 · ··-· - . - - . ::i Z..81 5.79 10.47 - F 

.. .. • ·• ~ººº .001 .016 .101 .317 .74 1.80 3.56 6.50 10.00 15.00 
., .ooz .02.9 . 12.3 . 369 .81 1.50 2..50 4.00 Á 4 .. 

• .. ·. • .opa .000 ·ººº .002. .011 .047 .136 .32.3 .84 1.84' 3.80 6.86 11. 52. 
e:; -

·ººº .002 .006 .018 .057 .143 - .330 .643 1.14 z.. z. 3 3.94 ó.50 10.00 15. 00 ... -· .003 .010 .028 .06.Z ... 151 . 315 .6Z6 l.00 1.50 z..so 4.00 Á lo • 
.000 ·ººº .002. .005 .017 .048 .123 . Z66 .521 l.14 Z.2.4 4 . Z.9 7.40 12..07 ·-

H - .OÓ4 .010 .02.3 . 048 .111 .Z.25 .445 .785 1.31 Z.40 4.00 6.50 10.00 15.00 
. - .013 .02.9 .058 .105 .Zl 5 . 396 ;65 l.00 l.50 2.~o lo .. lo • 

- -·- .001 .ooz .006 .01.4 .037 .083 .185 .360 .653 l.33 Z.49 4.59 7.74 IZ.43 
I .009 .ozo .039 .071 .146 . 214 . 509 .863 1.39 Z.48 4.00 6.50· 10.00 15.0-0 

.OZl .041 .077 .B~ .Z48 .40 . 65 l.00 l.50 ; z.5o lo lo 4 • 
.. 

.002 .005 .OlZ .OZ3 .054 .-113 .Z33 .431 . 750 1.47 Z.66 4.81 7.98 lZ.69 
.J 

.- . 
.Ol'J .02.7 .oso .087 .169 .306 . . .55'0 .909 1.44 Z.50 4.00 6.50 10.00 1 15.00 
.OZ7 ;'.lsz .089 . 146 .zs .40 . . 65 l.00 l.'>~ • • 4 lo ! .. 

1 - -. · ~ ) 
o 

.6 . 

* · ~_tfe_~~~sten p~a:ne~ de •"'H~st-reo para estas l~tras c6digo y para estos valores del AQL 
~-~ . ~ ->--·--~----~--, ... , .,. -•-· ._, ···~ .. - ·- ··-· ,~, ... __ < 

NUl.IEr.0 
.fa 

LC'!~S 

5 
10 

15 

5 
10 

15 

5 
10 

15 

5 
10 

15 

5 
10 

15 

5 
10 

~ 
15 

5 
10 

15 

5 
10 

15 
. ...;....._., -- -
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~ TABLA 7-B - Continuaci6n 
º M6todo de la Desviaci6n .Normal 

-Límites del Porcentaje Estimativo de Defectuosos del Lote para Inspecci6n Reducida · 
C> 

\." 

' 
- . _.u.c;;o- .. .. 

n v +1_1vcu:s ___ AC~PT.l._~i:..ES DE CALIDAD 
LE1'RA - M 
~u:.o i:. O .04 . ObS .10 .15 .25 .40 .t>S 1.0 1.5 2.5 4.0 6.5 10.D -is.o Lo.:rn 

,-
/' 

.. 004 .008 .017 .032 .069 .137 .270 .483 .821 1.57 Z.79 4.96 8.15 12.88 5 
K .017 .033 • 059 -.099 .1 86 .32.8 . 577 .940 1.4.'Z. i.:o 5Ó -4,00 :_6.50 - 10.00 15.00 . . . 10 . -· 

.03Z .058 .097 .-15 .2.5 .. ,o .• 65 1.00 1.50 
- - -- - - -

15 ... • • • • 
.oos .011 .ozz .040 .082 .157 .300 .525 .876 1.64 Z.88 5.08 8.29 13.03 . . 5 

L .ozo .038 .065 . .108 .199 .343 .596 .961 1.49 Z.50 4.00 6.50 10.00 15.00 10 
• 035 . 063 .10 .15 .25 .. .40 .65 1.00 1.50 • • ·• ... ... 15 

.008 . 016 .030 .052 .102 .187 ' .345 .587 .959 l. 76 3.03 5.27 8.50 13.ZS s 
M - .ozs· .045 .075 .120 .215 .364 .621 .989 1.50 2.50 4.00 6.~o 10.00 15.00 10 

;04 .065 .10 • 15 .25 .40 .65 1.00 ... ... • • 4 • • 15 

• g14 . 026 .044 .072 .134 .235 .414 .681 1.08.2 1.92 3.24 5.52 8.81 13~60 5 
N • 31 .054 .087 .136 .2.36 .389 .65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 15.00 10 .p4 .065 .10 .15 . . zs .40 • 4 4 • • 4 ... 4 15 

e - r--- ·· : r. f4cj -s - l .01 8 .032 .053 .085 .153 .i61 .453 .733 2~01 [ 3:36 -_ ·5.67 8.91 -13.80 - - -
o .034 .058 .093 .143 .245 .40 .65 1.00 1.50 2.50 4,00 6.so 10.00 15.00 U> 

.04 .065 .10 .15 .25 • • 4 •' 4 • • ... ... 15 
- -. , I' - - -. -

.023 .039 .064 .101 .177 .296 .501 .799 1.237 2..13 3.52 5.87 9.2-Z 14.07 s 
p .038 .064 .10 .15 .2.5 .40 .65 1.00 1.50 z.so 4.00 6.50 10.00 15.00 10 

.04 .065 • 4 4 • • • ... • • ' • • 4 15 

.ozs .044 .069 .108 .188 .312. . .525 . 830 1.276 Z.19 3.59 5.96 9.32 14.19 s \o Q .04 .065 .10 .15 .2.5 .40 .65 1.00 1.50 Z.50 4.00 6.50 10.00 15.00 

• 4 • • ... • •• • • • • ... • ... 15 
" 

Todos los valores del AQL están dados en porcentaje de defectuosos excepto los que se en-
- cuentran ·entre par~ntes·is. . . . ~ 

T A ·Se debe · emplear el .Primer númer.o q:u€G se:T:en~u~n~+a~i~~Qiªgi~~t;!t~ ,.,~ e-la J,i~~~~,c;i;~n _qg~ __ :ll!d..!. 
ca la fl·echa y el correspondiente número de lotes · . · · . --_ - · ---
De la última .columna (n~ero de lotes) la línea de arriba se refiere a los 5 últimos lo--
tes, ia de en medio e a los 10 ~ltimos lotes y la última a los -últimos 15 lotes. e -_ · -

Puede institu!-:rse ia inspecci6n reducida cuando el porcentaje estimativo de . defecttiosos -
del lote en los últimos 5,106 15 lotes es más bajo dei número dado en la tabla; la ins-­
pecci6n reducida para los planes de muestreo marcadas con .** en la tabla requiere que el­
porcentaje estimativo de defectuosos del lote sea igual a cero para el número consecutivo 
de lotes indicados· entre paréntesis, además de cumplir con las condiciones dadas para ins 
pecci6n reducida. . . 
Todos los ~Q.rcientos estimativos de defectuosos del lote se obtienen de la tabla B-5. 



r TABIA 1-D 
{> ' \O o ( \ l' 

Normal y Estricta, Pé3.ra Pl'an~s "Bé:lsª-tj_os ~n la Variabilidad Deseo· N Tabla para Inspecciones 
nocida. (Un soló Límite en una -Especif icaci6n-Forma 1) 

·• 
.. , 

·- -

-- NJj/.ELES ACEPTABLES DE C~LIOAD ( lnspecc.lón normal ) . - - -

n .04 .065 .10 LETRA .1 5 .25 .40 .65 
COOIGO n k n k n k n k n k n k n k 

B 
1 

• e 
D . ~ • 'l , z 1~58 .. 
E ~ r z 1.94 2 1.81 3 · 1.69 

F ' " "l , ' '( 
3 Z.19 3 2.07 3 1.91 4 1.80 

G j' Z.58 3 .2. ~49 - 4 2.39 .c:.4 · Z. 30 - 4 - 2.-.14 -- 5 .z.05 5 -1.88 . 

H 4 Z.65 4 Z.55 5 Z.46 5 Z.34 6 Z.23 6 2.08 7 1.95 

' I s= Z.69 6 2 ~ 59 - 6 2.49 ' : 6 - 2 ; 37 ( - 7 - 2.'ZS i' . -' 8 -- z-.13 - 8 -.¡¡96 

J 6 Z.7Z 6 2.58 7 2..50 7 2..38 8 Z.26 9 2.13 10 l.99 -
K 1, 

\ 
2. 77 7 Z.63 8 2.54 9 2.45 9 2.29 10 2.16 1,1 2.01 

L 8 2.77 8 Z.64 9 ,.2.54 10 ' Z.45 11 2.31 12 2.18 13 2.03 
-

M 10 2.83 11 z.n 11 2..59 12 2..49 ' 13 Z.35 14 Z.21 16 2.07 

N 14 2.88 15 2.77 16 2.65 17 2.54 . 19 Z.41 . 21 2.27 23 2.12 . 
o 19 2.92 20 2.80 22 Z.69 2.3 Z.57 zs Z.43 27 2.29 30 2~14 

P. 
~ 

Zl Z.96 30 2..84 ,31 z.n - .34 - .4..62 : - .37 - _4,.~7 - ~º 2. 33 - .. ~ .. ~.J7 
Q 37 Z.97 40 ' 2.85 42 . 2..73 45 2.62 49 2.48 54 2.34 59 2.18 

c 065 • .10 .15 -- ..Z.5 1, . --·~º . 65 . _l ,00 

_NI V El.ES ACEPTABLFS -· DE CALIDAD ( Inspección •strlcta ) --

Todos los valores del AQL están en porcentaje de defectuosos 

l 
Se emplea el primer plan de rnuestreo que se encuentra inmediat amente abajo ~ 

. . kde laCuaf ldecha
1
, que : omdpren

1
de tanto e~ tarr.1~ño de l ad Im.J

1
esttra ~sídc1om1o tel vdalbor­

·• n o e tamano e a muestra igua a o exce e e amano e o e, e e-
inspeccio~arse" cada una dvas unidades de pr9g~ftQ __ qu~ _!Qrma.n _el lote. 

n - T~~ño de la muestra 

.. 
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TABI.A ,- 1-D ~ Continua~i.6n . 

Normaf y E~tricta, :--pa-ra : ~t~~~s ~as.a.~os en _ l~ -~~:riabilidad Dese.e. 
(Un solo Límite en una Especificaci6n-:orma 1) 

Tabla para Inspecciones 
nocida. 

. . 

t ln:ipocciOn ,norm01T - . - . tJ 1 VELES ACEPTAílLES DE CALIDAD n 
LETRA l.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10 .00 15.t>O -C_OD !GO __ 

n k 11 k n k D k 11 k 11 k ll k 

B V V V y V V V 
e 2 1.36 2 l:.25 2 1.09 . 2 .936 3 .755 3 ~ 573 4 .344 

¡ 

3 1.17 3 l.01 3 .825 4 . 641 4 .429 1 D 2 1.42 . 2 l.33 
j 

1.56 1.44 4 1.28 4 l. l l 5 . • 9 19 5 .728 6 .51 5 

1 

E 3 3 

1.53 5 l.39 5 1.20 6 .991 7 .797 8 ~584 F 4 1.69 4 

7 ll ..:. <. ~ 8'27 :l2 :o: .6 .. 9 ! 6 e l. 78 6 1.62=. 7 .- 1.45 : 8- =-1.28·- . .: 9 : l.:;.07 ¡;.;_ G 

H 7 1.80 8 1.68 9 1!49 10 l.31 12 l.11 14 .906 16 .685 
. 

13- =- 1;34- · H . hl3 .p '- \ .924 ... : 20- ' • 706 9 e l.83 10 l. 7ci ll - l.51 : .. .. I 

r. l.86 l.7Z 13 1.53 J 11 12 - 15 l.35 18 1.15 21 .942 24 ~ 719 . 
K 12. 1.88 14 1.75 15 1.56 18 l.38 20 1.17 24 .964 2.7 .737 

L 14 l._89 15 1.75 18 l. 57 20 1.38 23 1.17 27 .965· 31 .,41 

M 11 1.93 19 l. 79 zz 1.61 25 l.42 29 1.21 33 ~995 38 .770 . . 
N 25 1~97 28 1.84 . 32 1.65 36 1.46 42 1.24 . 49 1.03 .. 56 . 803 

o 33 2.00 36 1.86 4Z 1.67 . 48 1.48 55 . 1.26 64 i.os 75 .819 

p 49 e z.o~ 54 1. 89 61~ 1.69 ¡ 70-·: h 51" 82 . lc.~9 '-: -95 t. d.07 . "U\ lld: . 841. 

Q 65 2.04. 71 1.89 81 1.70 . 93 1.51 109 1.29 127 1.07 147 •. 845 

f.50 . . 2.50 4 .00 e 6.50- ·-10.00 .15.00 ¡ 

tJI VELES ACEPT.A51 ES D~ C/l.L!p AO { ln!;pecc!dn e:;fricto ) · -

1 
Todos los valores del AQL están en porcentaje de defecttiosos 

Se emplea el primer plan de. muestreo que se encuentra inmediatamente abajo -
de la flecha, crue comprende tanto el · taIUaño de la muestra as·r como el valor­
k. Cuando el tamaño de la muestra iguala o excede el tamaño del lote, debe­
i:1!;peccionarse cada una de lé:s unidades de producto que forman el lote. 

n = Tarr4ño de la miestra 

-

, . 

· 1 



1 
1 

TABlA 2-D 

Tabla de Inspecci6n Reducida para Planes Basados c:!n la Variabilidad Desconocida 
(Un solo Límite en una Especificaci6n-Forma 1) 

..... ---- -·- ·- -- -·- . ··--· ------·----·- · - -- -------·-· 
NIVELES ACEPTAD LES DE CALIDAD 

n .04 .065 .10 .15 .Z.5 .40 .65 
LETRA 

CODIGO n k n· k n k n k n k n k n k 

B 

e 
D 

E ~ · I' 

F 
, " -2= 1.36 e:: :::- :::- -

G ~ ? ~ 
., z. 1.58 2. 1.42 -

H f 1.94 
( ¡f=- 1.81 3r. 1.69 "-=3 . 1,56 'I , 

l 3 Z.19 3 2..07 3 · 1.91 4 1.80 4 1.69 

J ~ - ,, ~ -.. ., 3 2..19 3 2..07 3 \ 1.91 4 1.80 4 1.69 

K 3 2..49 4 2..39 4 2..30 4 2..14 5 2..05 5 l.88 6 1.78 

L 4 2..55 5 2..46 5 2..34 6 2..2.3 6 2..08 7 1.95 7 1.80 

M 4 Z.55 5 2..46 5 2..34 6 2..2.3 6 2..08 7 1.95 7 1.80 

N 6 2..59 6 2..49 6 2..37 7 2..2.5 8 • 2.13 8 1.96 9 1.83 

o 6 e Z.58 7 2..50 7 2..38 8 Z.Z.6 - 9 - 2.-13 10 .. 1 •. 99 l1 l.f.'> 

p 11 z. 72.. 11 2..59 12. Z.49 13 Z.35 r 14 2..2.l 16 2..07 17 1.93 
e 

a 15 z.. 77 16 2..65 17 2..54 19 2..41 Zl 2..27 . 2.3 Z.12. 2.5 1.97 
- - - . --- ·- - - --- --------- -· --··----- -- - - --·- - . - . - - .. 

Todcs los valores del AQL están en porcEnt.aje ue ciefectuosos 

1 
Se c~plea el pri~er plan de muestreo GUe se encuentre inmediatamente abajo -
Ce la flecha, que COillpr~~de ta~to el tar¡¡año de la mu. estra así come el valor­
k. Cla~do el tan:año de la ~estra iguala o excede el taMañc del lote, debe­
ins~eccicnarse cada una d~as unidades ~e pr~d~ct~ gu~-f~~.an el lote. 

n = 7a::!.3.~dc la mu€stra 

1 

! 

1 -



':AB.LA 2-D - Ccntinué'.ci (.¡ , 

. Tabla i:.. e Inspecc.: i .Sn Reducida para Planes Basados en la Variat>il:u .. ~u Desconocida 
(Un solo Límite en una Especific~_ción-Fo~ ~l) 

n 
LETRA 

CODIGO 

B 

e 

D 

E 

F 

Ci 

H 

I 

J 

K 

L 

M 

N 

o 
p 

Q 

~ 

l.00 

n k 

:: , , 
2. l.Z5 

~ 1.33 

3 . 1.44 

4 1.53 

4 1.53 

6 1.62. 

8 1.68 

8 1.68 

IO l. 70 

ll 1.72 

i9 l. 79 

28 1.84 

NIVELES 
l.50 

n k 

~ , 
z 1.09 

3" · 1.17 

4 l.2.8 

5 1.39 

s 1.39 

7 l.45 

9 1.49 

9 1.49 

11 l.51 

13 1.53 

zi 1.61 

32. 1.65 

ACEPTABLES -· oE-7cALIDAD 

Z.50 4.0 6.5 10.00 

n k n k n k n k 

, . ' - _e:_-__ 

' 
, . , · >-:--- -. ., ., ~ l' . 

z .936 3 .75-5 3 .573 4 .344 

3 LOl 3 :.azs - - ---4 : .641 - 4 : .42.9 --

6 .515 4 1.11 

5 1.ZO 

5 -1.ZO 

8 1.2.8 

10 1.31 

5 .919 

6 .991 

6 - . • 99,1 

9 1.07 

lZ 1.11 

10 1.31 12 1.11 

l3 ¡,34 r" r -:-l.S 1.13 · · 

l s 1.35 

36 1.46 

18 1.1~ 

- 2.9 1.Zl - -

42. 1.2.4 

5 .728 

7 .797 8 .584 

7 .797 8 .584 

11 .877 12 .649 

14 .906 16 .685 

14 .906 16 .685 

.706 -: _·_ :17 .. • 9Z'i .:. c __ -.l 2.0 

Zl .942. 

49 1.03 

2.4 • 719 

-- ~8 .710 . 

56 ,,803 
- -·-- - · --- ---_ _..._ _____ _...._--.,---_ - ---- - - _-_ ---.-.----~---------------- --------- ---------

Tlocto ~e 1 ~!p~:!º:~ s p~~!e~Q~l=~t: :e ~~~~~n~~~ e s ~\~~~=~~;~s~~medi atament e aba jo -
de la fl echa , qu e comprende tant o el tamaño de la muestr a así c omo el valor­
k. Cuando el tamaño de la muestra iguala o excede el t amaño del lote, debe­
i~speccicnarse cada una de las unidades de producto que for-..uan el lote. 

n = Ta~3ño d e la ouestra 



o V / 
TABLA . 3-D ( 

~ Tal) la para Inspecc~ones Normal y estricta para Planes Basados en la Vari.:ibi l idad Cono­
cic.Ja. (Doble Límite en una Especifickci.;6n y Forma 2-p~ra un solo Límite en una Espec!, · 
ricaci6n. 

(\ ' . 
~ - ----· -- . ~ - ·- ·· -- . - . 

- -· - __ NI VELES . AC~PTABLES DE CALIDAD ( lm:pcedon normoi ) 
-· " ' - .04 . 065 .10 . 15 .25 .40 .6.5 LETilA -¡ 

COOft GO n M . v n . M V n M v _ .. n- M V n M V n M V D M V 

B 

f e -

D ' 'f ... 'f 2 1.2.8 l.<ll4 

E ' 
., z . 310 1.414 z .510 1.414 3 1.94 1.225 

,_ 

'i ,, 
' 
, 

' 
., 

F ¡;,:: ¡ ¡ 3~ ,..369 l.?25 
' 3, ,..~68 1.?ZS ~ 3, r959 l , 2zs - -~- l .. 8-8_ J.1 .5~ 

1 

G 3 .079 1.2.2.5 3 , 114 1.2.2.5 4 .290 1.155 4 .399 1.155 4 .681 l.155 5 1.09 1.118 5 1.76 l.l.18 

H 4 .111 1.145 4 .161 1.155 5 .2.96 1.11& 1.1 5 .4,45 , l.llS.. ,_Jti -lZl A_.p95. :. Á. l ~J.:4,; , cl,0'1~ .-:::J ... ! l!. jfo, l_.r ~~~ ' 

l 5 .130 l.118 6 .Z30 1.095 6 .321 1.095 6 .478 l.095 7 .756 1.080 8 1.14 1.069 8 1.80 1.069 

~ 6 .145 1.095 6 . 2.34 1.095 7 .343 1.080 7 .507 l.080 8 • 791 1.069 9 1.18 1.061 10 l. 79 1.054 

K 7 .141 l.080 . 7 .Z26 1.080 8 330 l.069 9 .469 1.061 9 .760 1.061 10 1.14 1.054 11 1~73 1 .• 049 

· L 8 . 153 l.069 8 .243 l.069 9 .351 l.061 10 .494 l.054 11 .768 1.049 12 1.15 1.045 13 L74 1.041 

M . 10 .141 l.054 11 .2.17 1.049 11 .326 1.049 12. .461 1.045 13 .72.l 1.041 14 1.08 . 1. 038 16 1.62 1.003 

N 14 .138 1.038 15 .Zll 1.035 16 .308 1.033 17 .438 L031 19 .673 l.OP 2.1 I.00 - 1. 02.5 23 1. 51 1.023 
: 

o 19 .134 1.0~7 zo .207 l_.OZf> 22 ~~96 l.QZ4,. , . ~~ ·Mli ~ .pzi ,.Z5- - ~-?.5- -i.:OZJ_. .. 2-7:. .9a_o _ _1,0.}9 39_ 1.47 1.017 

p 2.7. .12.9 1.019 30 .193 l._017 31 .283 l.017 34 .397 1.015 37 .615 1.014 40 .921 1.013 44 1.39 1.012 
• 

Q . 37 .1 30 1.044 40 .196 l.OU 42 : :285 l.01:2; r 4Sr .~02 ! l.Old 1 : 49: 1 .(>.2,Q¡ l:i.CL{t .. 5:4 .920 ' ! .009 59. 1.39_ 1.0.()9 

.065 .10 .15 .2.5 .40 .6 5 1.00 

Nl VE L.ES :.CEPTAOLES -- - DE ·- CALiDAO ( inspccc!.5n estricto ) 

-:· 

· Tcdcs los Vi:. lores del AQL e~tán en porcentaje de def ec~osos 
· 1¡-- Se er.:.pl ea el primer plan de muestreo que se encuentra inmedia t a r::en t e aba j o -

de la flecha, que comprende tanto el tamaño de la T:IUestra así ccmo el Yalor­
~· CUa~do el tamaño de la muestra iguala o excede el tamañ o de l lot e, debe-

~ .=.na_:~~d~~qe cada _una de las un.i§ad~s _!le producto que f orma..n el ;lote. 
,., - - .. ._ o @ 
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. ,TABLA 3- D - Continuaci6n 9 

~ ó 

T,abln para Inspecciones Ncrmal y Estricta para Planes llasados en la Variabilidad Cono-
cí~ · a.. ' (Doble Límite en una Especifü.:ación y Forr.:.:i :?-pi.lrn un solo 'T fmi te ·~ ri ur . .:i Espec,! 
ficacién. 

" 

!:f.: 
---··-

( lnspoccidn normal ) - _ .N 1 VELES .... A CEPT AB L,ES DE C:\LIDAD 
---=-..=:....:..... --~-- . ,... .~ ·----·· 

A l.00 l. 50 2.50 4.00 ---· (;, 50 1 o.oc 15.00 

~ 

C. •):! i GO 
n M V n M V n M V n M V D M V n M V n M V 

B 'i V Vi V V V ~ 
e 2. 2.. "13 1.414 2. .L90 1.414 z 6.11 1.414 6 9.27 1.414 3 17 . 74 1.225 3 2.4 . 22 1.225 4 33.61 1.155 

D 2. 2.23 1.414 2 3.00 l.414 3 7.56 1.2.25 3 10. 79 l.225 3 15.60 l.225 4 2.2..97 l. l 55 4 31.01 l.155 

E 3 2.76 1.225 3 3.85 1.225 4 6.99 1.155 4 9.97 1.155 5 15.21 1.118 5 20.80 1.118 6 28.64 1.095 

F .4 2.58 l.155 4 3.87 l.155 . 5 b.05 1.118 5 8.92 1.118 6 13.89 1.095 7 19.46 1.080 8 26.64 1.069 

G 6 2.57 1.095 6 3.77 1.095 7 5.83 1.080 8 8.62 l . 069 9 12. 88 1.061 11 17.88 1.049 12. 24.88 1.045 
1 

~ .. 
H 7 2.62 l.080 8 J.6 8 l . 069 9 5.68 l .OÜ 10 8.43 1.05 4 12 12. 35 l'.045 14 17. 31> l.038 16 23.96 1.033 

I 9 2.59 1.061 10 3.63 1.054 11 5.60 1.049 13 8.13 1.041 15 12.04 1.035 17 17. 05 1.031 20 23.43 1.026 

- - ~·- ---e .... - - - . - .. 
l.022 J 11 Z.57 1.049 12. 3.61 1.045 13 5.58 1.041 15 8.13 1.035 18 11.88 1.029 ~I 16. 71 1.02.5 24 23.13 

K 12 2.49 1.045 14 3.43 1.038 15 5.34 l.035 18 7.72 l.029 20 l l.57 l.026 24 16.2.3 l.OZZ 27 2.l.63 \.019 

L 14 Z.51 1.038 15 3.54 1.035 18 5.29 l.029 20 7.80 1.026 23 11. 56 1.02~ Z7 16.27 l.019 31 22.57 1.017 

M 17 2.35 l.031 19 3.28 1.027 22 4.98 1.024 25 7.34 l.021 39 10.93 1.018 33 15.61 l.016 38 21.77 1.013 

.N 25 2.. 19 1.021 28 3.05 1.018 32 4.68 1.016 36 6.95 1.014 42 lt) .40 1.012 49 14.87 l.010 56 20 . 90 l.009 

o 33 2.12 l.Ol 6 36 2.99 1.014 42 4.55 ¡ .012 48 6.75 1.011 55 l 0.17 1.009 64 14.58 1.008 75 20.48 1.007 

p 49 2.00 1.010 54 2.82 11.009 61 4.35 1.008 70 . 6.48 1.007 82 9. 76 1.006 95 14.09 1.005 111 19.90 1.005 

a 65 2.sz j i.001 ' 9'3 2.00 1.008 71 81 4.3 4 l .006 6 .'46 1.ob5 109 9. 73 1.005 127' 14.0i 1.004 147 19_.84 1.001 

l.50 .z. 50 4.00 . 6.50 10.00 15.00 
= N!Vf LES ACEP_TABLES ( Ir. !"pOeciÓn Htt'tcte -} - DE C~.L! Dt>.D ... 

T,'d~; s los valores de-1 AQL están en porcentaje de defectuosos 

1
,:-;e E iJ f 1 l ea el primer plan de ~e.; treo que se encuentra inmediatamente abajo -
de la flecha, que corr.prende tanto el tamaño de la muestra así como el valor­

. k. Ct2~ndo el ta"."!laño de la !t!llestra iguala o excede el tamaño del lote, debe­
inspeccion'=r~~ .::fa :.ma de ls~ unic.::d~s de producto que forman el lote. 

~ 1 T .s.;r.r~~ 
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TABLA 4-D 

Tabla para Inspecci6n Reducida para Planes Basados eri la Variabilidad Conocida 
(Doble Límite en una Especificaci6n y Forma 2-para un solo Límite en una Especificación) 

-·- - NI VEL::S ACEPTABLES Df: _. - CALIDAD_ 
n .04 . .065 . 10 .15 .25 .40 .65 LETRA · 

COOiGO n M V n M ,¡ n M V n M ·v n M V n M V u M V 

B ' 

e 

D 

E , 
-

e ( ( ' ' ' l ' • { ' i:::. : ~ ,, ¡ · = · -~ 

F .. z 2.. 73 1.414 

G ,i , ' 7 z 1.28 1.414 2 2.2.3 l • .fl4 
· -e ( ' ' [ ' ' ' ¡ 1 ' e: : ! 'C:: ' -~ 

H ~ .. 2 .310 1.414 2 .510 1.414 3 1.94 1.Z25 3 2..76 1.225 
, 

l 3 .369 1.225 3 .568 1.225 3 . 9~9 l.ZZ5 4 1.88 l.155 4 2..58 1.155 

J - ~ , .., 'f 3 .369 1.225 3 .568 1.225 
. 1 

3 .959 1.22.5 4 1.88 1.155 4 2..58 1~155 

K 3 .114 1.225 4 . 290 1.155 4 .399 1.155 4 .681 1.155 5 1.09 1.118 5 1.76 1.118 6 2..51 1.095 

L 4 .161 1.155 5 .296 1.118 5 .445 1.118 6 .721 1.095 6 1.14 1.095 7 1.75 1.080 7 2..6i 1.080 

M 4 .161 1.155") 5 .296 l.118 5 .445 l.1,18 6 .721 1.095 6 l:u 1.095 7 1.75 l.080 7 Z.62. 1.080 

N 6 .230 1.095 6 .321 1.095 6 .478 1;095 7 .756 
. 

1.080 8 1.14 1.069 8 1.80 1.069 · 9 2..59 1.061 

' 

1: ( L ' { "( .,. ! (·. 1 1 ;. 

o 6 .234 1.095 7 .343 1.080 7 . 507 l.080 8 .791 1.069 9 1.18 1,061 10 l. 79 1.054 11 2.57 

p 11 .217 l.049 1-1 .32611.049 12 .461 1.045 13 .72.l 1.p41 14 1<° 08 1.038 16 1.62 1.033 17 .2.35 
1 1 ' - 1 . 

o L i. 211 ! . 035 16 .. 308 ,l.033 17 .438 1.031 . 19 .673 l.027 Zl 1.00 1.025 23 l. =-1 l.023 2.5 2.19 
1 J._;_ 

Tcd~s los valores del AQL están en porcentaje de defectuosos 

1 
Se enplea el primer plan de muestreo que se encuentra inmediataraente abajo -
de la flecha, que comprende tanto el tamaño de la muestra así como el valor­
k. Cua~do el tarr.año de la r.ruestra iguala o excede el tamaño del lote, debe­
inspeccionarse cada una de las unidades de prod~cto que fornan el lote • 

..li:li.....= Tar.1.iBq ,sia hP m..iestra ---- --- - ~ , ; 
~ 

1.049 

~.031 

1.021 
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r~ TABLA ~. 4-D -~ - 'continuacitSn 

T3bla para Inspecci6n Reducida para Planes Bas&dos en la Variabilidad Conocida 
(Doble Límite en una Especificación y Forma 2-para un solo Límite en una Especificaci6n) 

-- · NIVELES ACEPTABLES DE -·· CALIDAD -n 
LETRA l.00 1.50 2.50 4.0 1 6.5 10.~0 

CODICO n M V n M V n M V n M V n M V J1 . M V 

.B 

e 

D 

E 'I¡ ,. ~ ~ J" , ' , ~ , ~ , ¡ = ¡ ~ ·.e ' ' -=- '. - ' :'S:" .. _ =-1 = .. 'C" : 
F 2 3.90 1.414 2 6.l1 1.414 2 9.27 1.414 3 17.74 1.225 3 24.22 1.225 4 33.67 1 ~225 

G 2. 3.00 1.414 3 7.56 ¡l.'2.5 e ; 3 10, 79 <: tl"~~á c. .,~ -r 15.60 1.2.25 4 2.2.. 97 1~155 4 31.01 1.155 
il T ( · _. { V t-...-~ ~f>-..,. ..- r :: - ' --·. '..:: .- =-: \: ::'t .: ;. -, .. . e 

.H 3 3.85 1.22.5 4 6.99 1.155 4 9 .97 1.155 5 15. 2.1 1.118 5 2.0.80 1.11 8 6 28.64 1.095 

I \ 4 3.87 1. 155 5 6.05 l.118 5 8.92. 
1 

1.118 6 13.89 1.095 7 19. 46 l.080 8 26.64 1.069 

J 4 3.87 1.155 5 6.05 1.118 5 8.92. 1.118 6 13.89 l.095 7 19.46 1.080 8 26.64 i.069 

K 6 3.77 1.095 7 5 . 83 1.080 8 8.62. L069 9 12.88 1.061 11 17.88 1.049 12. 24.88 1.045 

L 8 3.68 1.069 9 S.68 1.061 10 8.43 1.054 12 12.35 l.OiS 14 17.36 l.038 16 2.3.96 1.033 

M 8 3.68 1.069 9 5.i>8 1.061 10 8.43 1.054 12 iz.35 1.045 14 17.36 1.038 16 23.96 1.03~ .. 
N 10 3. 63 'l 1.054 11 S.60 ,1.049 rJ. 3 8 l} . 1.041 15 12..04 1.035 17 17. 0S 1.031 20 23.43 1.02.6 r . V ( · ..,r,'1! J lr:I "ti- - 1 -- ¡ -· .,- - · I " ( .:.;,; - ( · -' .... ·e ., .. r - . - ·t. 

o 12 3.61 1.045 13 5.58 l .041 15 8.13 l.035 18 ll.88 l.OZ9. Zl ~6.71 l .OZ.5 24 2.3.13 1.022 

• p 19 3 .Z.8 ' l.OZ.7 22 4 .98 11.02.4 ~S - 7~34c rhOi~ "7,9(! lQ.2t 1t~Q~8 , ~~ .:: 1-1~5¿~1 ' 1.0 l.Q 38 21.77 1.013 
(¡, J .... _. t :1: o:;:v.,- ~ e : #': r: · e .. ": ~ ~ ~ ; 

a 28 3.05 1.018 32 4 .68 l.016 36 - 6.95 1.014 42 lOAO l.012 49 14.87 1.010 56 2.0.90 1.009 . 
-

- ' 

Todos los "·alores del AQL están en porcentélje de defectuosos -

l ~= ~IT.r~~a :i pr~rner plan de mues treo que se encuentra inmediatamente ~bajo -
k. ª ,1 ecna) que :ornprende tanto e~ ta.maño de la muestra así como el valor­

CL.!ando el tamano de l a muestra iguala o excede el tamaño del iote, debe­
:~~~~:c ~o::.:s e cada una de las unidades de procructo que forman el lote. · ·a...= ~c .. ...;:i .i--. ce~ nJ.Jestra 

.. - - - .:... t:...: 

J 



TABLA 5-D 

Tabla para la Determinación del Porcentaje d2 D~fec~~osos del Lote para Plan es E33~dos 
. en la Variabilidad Conocidal 

~ ~ ~ ~ Q¡¡ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 
o o o .. .. o. o " " Q o o o Q e ,. 
Q¡, ~ . Q¡, Q¡, Q¡, Q¡, Q¡, Q¡, ~ Q¡, Q¡, Q¡, Q¡, Q¡, Q¡, Q¡, 

.oo 50.000 

2.0J02.222 .Ol 49.601 -~ l9.74J . ,l J0.'°3 .76 22.l6J 1.01 U.625 1.26 lO.Jl!J l.'l 06.,,. l.7ti OJ.920 <. 26 Ol.191 2.,1 00.604 ' 2.7é 00.2.!'J ) .OJ. 00.!Jl ).26 =r:>. 05ó J.H :xi.e;:;: J.-~ :o.cea 

.02 49.202 .71 )9.J,8 ,.,2 JO.l.'3 .T1 22.06!! i.o.2 U.386 1.27 l0.204 l.~2 06.42L l.r. OJ.~ 2.02102.l6J 2.27 Cl.lOO 2.52 00.587 2:n 00.28C J. 02 OO.U6 ).~ OO.C"4 J.52 ~ .:JU J.'C; :x'l .ccs 

.Q) ~.mu . 28 38.974 .,J 29.806 .78 21.770 1.03 u.uo 1.28 l.0. 027 l.'J 06.JOl l.78 OJ.754 Z. QJ •02.:1e 2.2J Ol.l.lC 2 . .5J 00.5?0 2.78 -n.m J.QJ OO.U2 J.23 00 .0,2 J : ,J 00. 021 ) . 7d ~ .OOd 

·°" 48.'°5 .29 34.S:)l . ~ N.4W .79 21.476 l.04 14.917 1.29 0').85J l.'4 Q6.l7d l. 7'l 0) .é7J 2.04 02.068 2.29 Ol.lO: 2.S4 00.5,.. 2.79 00.264 J.04 oc.u.a J.~ oo.= J . !>4 00.CJO J .""'9 oc.cu 

·º' 4&.006 .JO 34.209 ·'' 29.U6 .80 21.1116 1.0, 14.686 l . .)() 09.68C l." 06.0'7 l.80 QJ.59J 2.05 02.018 2.JO Ol.0?2 2,,, 00.539 2.&'.l 00.25f J.05 00.l.J.4 J.JO 00.048 J.55 00.019 J . SIC· 00 .• IXJ'l 

. 
.C)6 47.608 .Jl n.a<a ·'~ n.774 .81 20.897 l.06 1'4.457 1.Jl 09 ;510 1.,6 °' . 9J8 l .Si OJ. '1.5 2.06 Ol.9?'J 2.Jl Ol.044 2.56 00 . ,z:: 2.81 00 . 24S J.Oé 00 .Ul ).Jl 00 . 0.:.7 J.56 00.019 J.!!1 00.007 

,• 

.07 47.21C .l2 17.41.d , ,7 28.434 . 92 ;;<J.6U 1.07 1'4.2ll 1.32 09.342 l.'7 05.821 l.82 OJ.4)8 2.'J7 Ol.923 1.)2 Ol. 0 17 2 .57 00.508 2.82 00 . 24( J.07 00.107 l . J2 00.045 J..57 00.0ll! ).o!!2 00.007 

1.C,! 46.SU .lJ )7.0?0 . H 28.096 .SJ 20.)77 1.oa 14. 007 l.lJ 09.176 l.,8 º'·705 l.8.J OJ.J62 2.08 01.876 2;:1J 00.990 2.,a 00.494 2.SJ 00.2)) J . Ol! 00.LOJ J .JJ 00 . 04] J.58 00.017 J .d!l 00.006 

.09 46.414 .34 l6.69J ;59 n.100 .!14 io.045 1.09 U.786 1.34 09.0U l.59 º'·'92 l.84 G).288 2.09 0 1. 8.Jl 2 . .)4 00 .964 2.59 00.480 2.84 00 . 226 J.09 00.100 J.)4 00.042 l.59 00.017 J . ...34 00.006 

.10 46.017 ·" )6.Ji.7 .60 27.42' .85 19.766 l.10 ll.567 1.35 08.851 l.60 °'·480 1.85 Q).216 2.lO Ol.786 2.J, 00.9)9 2.60 00.466 2.8.5 00.219 .3.lO 00.097 J.J5 00.040 l.00 00.016 J .. :!15 00.006 

.u 45.620 .l6 JS.~2 .61 27.093 .86 19.4119 1.ll lJ.)50 1.36 08.691 l.6l º' .J70 l.66 Ql.l.44 2.ll 01.743 2.J6 00 . 914 2.61 00.453 2.86 00.212 J.ll 00.091. l.]6 00.0J? 3.6l 00.015 J • .d!ú 00.006 

.12 4'.224 .37 35.569 .62 26.763 . • 87 l9:2i' l.12 lJ.136 l.J7 08.,31. l.62 05.262 l.87 OJ.074 2 . U 01:100 2.37 00. 889 2.62 00.-"'0 2.87 00.<!05 J.U 00.090 J.37 00.038 J.62 00 . 015 ] . ..J!!7 00.005 

.u 44.8211 . Ja 3'.197 .63 26 .435 . 88 18.943 l.lJ 12.924 l.3a 08.379 l.63 C5 . l" 1.88 OJ.005 2.lJ Ol.(>59 2.3S 00.866 2.6J oo.i.:n 2.83 00.199 ] . lJ OO.~ 3.36 OO.OJ6 ).6J oo.ov. ) •. ill8 00.005 

~l.4 44."33 .]9 34.827 .64 26.109 .89 18.673 1.l4 l2.71A 1.39 08.226 l.64 05.050 l.89 02.9)8 2 . l4 Ol.6l8 2.]9 00.842 2.61. OD.41.5 2.89 00.193 ) . 1.4 00.084 ].)9 00.03' J.64 00.014 J . !B9 00.0C'' 

.u 44.Q)S .40 34.4511 .6; 2,.78' .90 18.406 1.1' 12.m 1.40 08.076 l.65 04.947 l.90 02.!!72 2 .1~ Ol.'78 2.40 00.820 2.65 00.402 2.90 00.187 J.1' oo.oa2 J . 40 00.(131. ].65 00.0LJ J .'H<:l x.oo, 

1 
00.]91 2.91 ·oo.079 .J,6 43.6'4 .41 34.090 .66 2'.463 .91 lS.141 l.16 12.302 l.41 07.927 l .66 04 . 346 l.91 02.807 2 .16 Ol. 5J9 2 .41 00 . 798 2.66 CO.l.Sl. J.16 3.41 00.032 J ,66 oo.oi.:; J .. ~ C0.005 . 

12.l, l.92102.743 .17 u,2'1 .42 n.124 .67 2'.W .92 17.879 l.17 l.42 07.700 l. 67 04.746 2.17 01. 500 2.42 OD."176 2.67 00.)79 2.92 00.175 J.17 00.076 3.42 00.031 J.67 00.012 J.9li 00.004 

~11 42.1159 .43 JJ.JGO .68 24.112$ . 93 17.619 1.18 U,900 l.43 07.636 l.68 04.ó4Z l.'i:l l ~2.680 2.18 01.46.l 2.4) 00..75' 2.68 00.368 2.9) 00_.1~ J.18 00 .074 3 • ./J 00.0JO J .68 00.012 ] .9!il 00.004 

.19 42.465 ."4 32. 997 .69 24. '10 .94 l7 • .l61 1.19 ll.702 l..44 07.493 l.69 D4.'5l l.9'. 02 . 619 2 . 19 01.426 2.44 00.734 2.69 OO.J$7 2.94 OQ_.161. J.19 ·oo.01t J.44 00.029. J.69 00.0ll J .~ 00.004 

.:ao 42.074 ·" 32.6'6 :10 24.196 .95 1-7.106 1.20 u.m l.'4' 07.J5J l.70 04.457 l.·95 c~ .559 2.20 01. )<)() 2 . 45 00.714 2.70 .00.:147 2 .9, OO.U9 J .• 20 00 .069 J.45 00;02a. J.?O 00.0ll J. '»' 00.004 . . 

.21 41.6'3 ·"' 32.276 .71 23.885 .96 16,8'3 l.21 U.3ll. i:46 Q7 .w. l.?l Q4.36J l.96 02. !00 2.2'. ' 0l. J55 2 .46 00.695 2.?l 00 .336 2 .96 00.1'4 J.21 00.066 ),1,6 00.02'7 3 .?l po.OlO J •. ~6 00.004 

. 22 41.294 .47 Jl.918 .72 23.576 . • 97 16.602 l.22 ·u.UJ l.47 04.0?8 l.72 04.272 l.97 02. 44 2 2 . 22 Ol .J21 2.47 00.676 2.72 00.326 2. 97 00.1.49 ).22 00°.064 ).47 oo.~26 J . 72 00 .• 0lD J.sn 00.004 

.Z) 40.905 .i.a Jl.,61 .7) 23.270 .98 16.]'4 J;.2) l0 .93' l.48 06.9'.4 l.7' 04.182 l.98 02. JS' 2 . 2.) Ol.287 2.48 00.6'7 2.73 OO.Jl7 2.9e OO .L44 J .23 00.062 J.48 00.02' J.73 00.010 ] .. 98 C'O,OOJ 

.24 ~.,17 .~9 )l. 207 .74 22.9M .99 16.109 1.24 10.749 1.49 06.811 l. 74 04.093 l.99 02.JJG 2.24 Ol.2'5 2 .49 00.6)9 2.74 oo.JD7 ~ .Y~ ! CO.l..)9 J.24 00 .060 J.49 00.024 J.74 00.009 J .. .;i9 OC.OOJ 

.25 .¡(). 129 .so J0.8'4 .7' 22.w l.00 U.866 l.25 l0.51.5 l.'° 06.681 l.7! 04.00G ~-00 C2.27' 
1 

2.25 Ol.222 2.50 00.1.21 2.75 00.2913 ), OOrtl. lJ ' l . 2, 00.°'a 3.:IO,OO.C2l J.7, 00.00? ... JJ;? 00.0CJ 

1 Los valores tabulados 
.;. 

estan en porciento 
N -A 
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TABLA 6-D Variabilidad Conocida 
215 

Valores de T para Inspección Estricta 

, --·-- - ----
• t¡ ¡ VEL~' AC :' P-:'11 CL ~S DE CALIOAO ( •~ p?rcl•"'º O d•loctuosos 1 HUi.l!JIO 

Lf ffll -· · : .: , . . ··.=>"" - - .C¡j ro.o . DE 
C.C:}qL .04 .o~5 . io . Is .B .-4d .65 1.tJ 1.5 u u 1 §.0 L~fE§ 

---· 
1 
1 

n • • • • • • • .. • .. • • • • 
; 

J J 3 l 4 4 4 5 
e • • • • • • • 5 5 5 6 7 7 7 10 

6 6 7 7 9 9 10 15 
1 

3 3 l 4 4 4 4 .. 5 
D • • • • • • 4 5 5 6 6. 7 7 7 10 

6 6 6 8 9 9 10 10 ¡5 

z ) l 3 3 4 4 4 4 4 5 

E • • • • • 4 4 5 6 6 6 7 7 7 8 10 
5 6 7 7 8 9 9 10 10 11 15 

3 l l 4 4 4 4 4 4 4 4 5 
F • • • 5 5 5 6 6 6 7 7 7 7 8 10 

6 7 7 8 8 8 9 9 10 10 11 15 

l ) 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 
o 4 4 . 5 5 6 6 6 7 1 7 7 7 8 8 10 

6 6 ..1 7 7 7 8 8 9 9 10 10 10 11 11 15 

3 3 l l 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 
H 5 5 6 6 6 6 7 7 7 7 7 8 8 8 10 

6 7 7 8 8 9 9 9 10 10 10 11 11 11 15 

l 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 
J 5 6 6 6 6 7 7 7 7 7 7 8 8 8 10 

7 8 8 8 9 9 9 9 10 10 10 ll l l 11 15 

J ' 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 
J 6 6 6 6 6 7 7 7 7 7 8 8 8 8 10 

8 8 8 8 9 9 9 10 10 10 11 11 11 11 15 

4 4 4 4 . 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5" 
K 6 6 6 6 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 10 

8 8 9 9 9 9 10 10 10 10 11 11 11 11 15 

4 4 4 4 4 4 4 4 4 • 4 4 4 4 5 
L 6 6 6 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 a 10 

8 9 9 9 9 10 10 10 10 11 11 11 11 ll 15 

4 4 4 4 4 4 4 • 4 4 4 4 4 4 5 

M 6 7 1 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 10 
9 9 9 ' 10 10 10 10 10 11 11 11 11 11 15 

4 4 4 4 4 4 • 4 • 4 • 4 4 • 5 
N 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8 8 

·' 
10 

9 9 10 10 10 10 10 11 11 11 11 ll 11 11 15 

4 4 4 4 4 .. 4 4 4 4 4 4 4 4 5 

o 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8 8 8 10 
10 10 10 10 10 10 ll 11 11 11 11 11 11 11 15 

4 4 4 4 • 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 
p 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 10 

10 • 10 10 10 11 ..... u - 11 11 11 11 11 11 11 11 15. 

4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 
o 7 7 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 10 

10 10 11 11· ll ll 11 ll 11 11 11 11 11 11 15 

No existen planes de muestreo para estas letras c6digo y para estos 
valores <k=-1 AQL. 
El númerc que se encuentra en primer término en cada cuadro se re-­
f l.erG a los 5 últimos lotes, el 2° a los Últimos 10 lotes y el ter-­
c2ro a los últimos 15 lotes. 
Cudndo el número de lotes con porcentajes estimat i vos de def ectuo-­
so:; _ arriba del valor del AQL de los últimos 5,,10 y 15 lotes es ma-~ 
yor que el valor T de est~ tabla y el prómedio de! .proceso excede -
al. valor d~l AQL se instituye la inspecci6n estricta. 
Tndos los porcentajes estimativos de defectuosos del lot~ se obtie­
nr"'n (lp la Tabla D-5. 



Variabil idad Conoci~a 
Lír::i'.t e s de l Porcentaje Estimativo de Def c ctu¿;so s ''d-,1 Eote para Inspección ' Reducida 

TABIA 7-D 

- - . . 

" 
_ __ _ N IVELES ___ .C•.CEPTAB_LES ()_E __ <;ALIO_AQ_ NJ!.,ti?O 

LE~ r. .:. 
. o~ .065 . ~ . o .15 .25 .40 . 65 1.0 l.5 2. 5 4.0 6.5 10.0 15.0 

... 
c .:.>.}r.Q 1,.0T!t 

B -. • • • • .... • • • • ·• • • • 
-· 

.011 .027 .077 .205 1.645 3.226 7.714 5 
e • • • ... • * * . l 09 .222 

"' 
.542 l.217 4.496 . 7.912 14.291 10 

.209 .558 1. 253 2.592 6.50 ,10.00 15.00 15 
-

.005 .011 .027 .369 .769 1.645 4.386 7.714 5 
D ·• • • • • * .050 . l 09 .222 l . 24S 2.354 4.496 8.845 14.291 10 

.144 .290 .558 2. 14 5 3.850 '6.50 10.00 15.00 15 
-

.001 . . 002 .045 .088 .1 66 .637 1.225 _2.937 5.154 9.479 5 
E • • ... * .009 . 021 .i97 .357 .622 . l.643 2.924 5.697 9.330 15.00 10 

.029 .064 .384 .669 1.124 2.50 4.00 6.50 10.00 • 15 

.005 .010 .021 .098 .178 .313 .846 1.560 3.325 6.114 10.436 5 
F • • * .025 .052 .100 .309 .528 .874 1.880 3.250 . 5.958 9.806 15.00 10 

.056 .110 .204 .522 .867 1.394 2. 50 4.00 6.50 10.00 • 15 

.001 .001 .007 .013 . 026 .078 .147 .322 .533 1.136 2.166 4.045 7.093 11.418 5 
G .004 .008 .029 .049 .093 .217 .385 . 718 1.139 i.141 3.698 6.342 10.00 15.ÓO 10 . 

. . 010 .018 .055 .090 .167 .347 .602 1.00 l.50 2.50 4.oo 6.50 • • 15 

.002 .004 .013 . OÍ2 .051 .103 .223 .375 .677 1.32 6 2.403 4.453 7.502 12.054 5 
H . 009 .017 .041 .067 .147 .252" .478 .773 1.270 2.277 3.831 6.50 10.00 15.00 10 

.018 .033 .071 .114 .2¿7 . . 3-S2 .65 1.00 1.50 2.50 4.00 • • • 15 

.004 .011 .018 .030 .070 .• 142 .zsz. .457 .778 1.461 2.643 4.719 7.786 12.427 5 
l · -.014 .031 .051 .081 .164 .298 . _508 .647 1.346 2.359 3.942 6.50 · 10.00 15.00 10 

.OZ.5 .051 .082 .lZ.lj · .244 .40 . 65 1.00 l.50 2.50 4.00 •• • • 15 

. 006 .011 .OZ.3 .038 .082 • l 58 .2.98 . • 516 .853 1.562 Z..758 4.909 8.055 lZ..693 5 
J .018 .031 .058 .Q9i .177 .313 .549 .892 1.394 2 .412 3.987 6.50 10.00 15.00 10 

.030 . 051 .090. .140 .25 .40 :·65 l.00 1.50 2.50 4.00 • • .. IS 

.oos .014 1 .091 .17 l .317 .540 .910 l .641 2.891 ' S. 009 8.205 lZ.848 s .028' .051 
K . 021 .036 .064 .108 .188 .326 .564 .908 1.427 z. .4<i9 4,00 6.50 10.00 15.00 10 

.033 .056 . 09b .15 .25 .40 .65 1.00 l.50 2.50 • • • • 15 
-

e~d ~t :::n planes de. muestreo para est~s letras c6digo y para estos valores del AQL 



f • \• , 
TABlA 7-D · - Continuac. on Variabilidad Conocida 

Límites del Pcrc entaje 2stirnativo de Defectuosos del Lute ,,,para Inspección Reducida 

---·-·-··--·· ·-" -
ft -- --- NIVELES - .;_Gf:PTAB LE':S__D f. C.f.'.LIDAD 1 u:n:A 

COOIC.Q .04 .065 . lo .15 .25 .40 .65 l.O l. s 2 .5 1 4.0 6.5 10.0 15.0 

. . 009 - .017 .032 . 056 . .107 . l 93 .348 .5 81 .9 34 l. 732 ¡ 2.960 5.131 8.328 13.017 5 
L .023 .040 .06.9 .1 13 .203 .344 . 586 .934 1.440 2.486 ¡ 4.00 6.50 10.00 15.00 10 

.036 .060 .10 .J. 5 - .25 .40 .65 l.00 
1 

1.50 2.50 " 15 i • " " 
.012 . 023 .0 38 .0641.120 .211 . 3 8 3 .627 1 l. o lo l.821 1 3.09.3 5.310 8.516 13.238 s 

.M 1 .0.27 .048 .076 . 1;1 ·~~4 .357 ,c,0 8 .959 ¡ 1.475 ! 2.50 1 4.00 6.50 10.00 15.00 10 

1 . 03 9 .065 '1 o . l y .L:::- .40 ~ L·5 1.00 1.50 1 .. 1 " " ' Á 15 
1 

1 

1 

\ ~o 17 ¡ . 0 30 .049 ::.a o . J -oiÓ .251 .435 
1 .7051 1.113 ' l. 959 3.272. 5.546 8.822 13.588 5 

-N 1 .0321 .054 .08o . ~ 34 .z jz .382 .635 .994 l.5C 1 2. so 4.00 6.50 10.00 15.00 10 
.04 .065 .10 .15 .is .40 .65 1.00 .. i " " " • ' 15 

.020 .035 .058 .091 .161 .zn .467 . 750 l. L 8 1 Z.041 3.386 5.685 8.990 13.801 5 
o .035 .058 .092 .141 .241 .392 .648 l. 00 l. S'.l 1 <::. 50 4.00 6.50 10.00 15.00 10 

.04 . .065 .10 .15 .25 .40 .65 • .. ... ' " " ' 15 

,024r . 0-41 . 06 6 .10< . .180 .299 .505 .803 l.239 2.13 2 3.509 5.852 9.192. 14.034 5 
p .037 .062 .087 .147 .Z49 .40 .65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 15.00 10 

.04 .065 . . lo ·. 1s .zs .l • .l " .l .l • " .l 15 

.021 ¡ .045 .071 .110 .191 .316 . . 528 .834 1.278 2.188 3.583 5.949 9.31Z 14.173 5 
Q . 039 ! .b64 .099 .15 .25 .40 .65 l.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 15.00 10 

.04 .065 .10 .. • .l ' .. ... ... " " • " 15 

Todos 1-os valÓres del AQL están dados en porcentaje de defectuosos ·excepto los que se en­
cuentran entre paréntesi~. 
Se debe err.plear el primer número que se encuentra inmediatamente en ·la dirección que ind!_ 
ca la flecha y el correspondiente n-é..~ero de lotes 
De la Últin~ colunma (número de lotes) fa línea ce arriba se refiere a los 5 Últimos lo-­
tes, la C:e en r.edio a los 10 últimos lotes y la Última a l~s últimos 15 lotes. 
Pu~cie i~sticu!rse la inspecci6n reducida cuando el porcentaje estimativo de def cctuosos 
del lote en los últimos 5~1C 6 15 lotes es más bajo del número dado en la tabla. Además 
de cumplir ccn las condi_ciones dadas para ins?ec-::itn reducida. 
To.::os les ¡:-()rcientos esti~iltiyos de defectuosos del lote se . obtienen de la tabla D-5 
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