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INTRODUCCION

La competencia internacioinal de los productos de exportacién, el cie-
rre de fronteras a las importaciones innecesarias, la elaboracién de produc
tos con una calidad satisfactoria, son solo unos aspectos en los que influ=-
ye la normalizaciénj de ahf la necesidad de Pijar la atencién a esta rama -

técnica,

Con el fin de facilitar el aprendizaje de la normalizacién e intentar
establecer un lenguaje y criterio comfn a muy amplios niveles de conocimien

tos, se elaboré el presente trabajo.



1.1. LA NORMALIZACION EN LA ANTIGUEDAD.,

La Normalizacién empieza a manifestarse en los albores mismos de la =
civilizacién, cuando la convivencia humana necesitd de normas de vida, como
un método para subsistir y conservar la especie; normas de comportamiento =
para evitar el peligro, de accidn para la adquisicién de alimentos y m&s ==
adclante, el advenimiento de normas m&s evolucionadas de existencia, creb -
la necesidad de establecer reglas comunes de transaccién, de evaluacién, de

accibn y de oxpresién,

N

Sc le dié a cada término un solo significado, y a cada expresién oral
un sfmbolo, originindose lo que en muchas ocasiones se menciona como las =

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

M4s adelante las civilizaciones m&s antiguas de que se tiene conoci=—
micnto aplicaron la normalizacién en sus primitivas tecnologfas y en sus in
tercambios comerciales, A continuacién se indican algunos ejemplos de cémo
y en qué aplicaron la normalizaciGn, civilizaciones tan antiguas como la =

egipcia hace 5000 afios o el imperio otomano hace 500.

EGIPTO.

En la construccién de las pirdmides del antiguo Egipto, es notable la
exac titud de forma, de tamafio, y el método propiamente dicho, para colocar=
cn su lugar a los enormes bloques de piedra labrada, todo ello demuestra =

una uniformidad en la construccidn que se llevd a cabo hace 5000 afios, du—

rante un perfodo de varias generaciones,

Ejemplos de las m&s antiguas normas de material en el mundo, como lo=
son las piedras cilfndricas que pertenecen al sigtema bega, han sido encon=
- tradas en las tumbas de Nagada, en el alto Egipto, datan de 9000 afios atris.
Los patrones lineales egipcios de longitud, hechos de basalto con divisio—
nes exactas de un centfmetro, tienen 5000 afios dé_antiguedad. Una pintura=
mural de hace 5000 afios, muestra dos series de medidas de capacidad para =
grano, vipo.y aceite, cada una consiste en 14 recipientes normalizadoé en -

progresién binaria,
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Las primeras especificaciones que definen un proceso, se encontrarone
en el papiro Ebers escrito 1500 affos antes de Jesucristo., La fabricacién =
egipcia de ladrillos, mostrada en una decoracién mural de hace 3500 afios, =
demuestra un sentimiento no'solamente por la normalizacién sino también por
la divisién del trabajo, en el mezclado de la arcilla y en el moldeo de los‘
ladrillos.

CHINA,

En el afilo 2700 antes de nuestra era, los chinos poselan un sistema de
medidas unitario que se basaba en la distancia existente entre dos nudos de
' una cafia de bambf, la cual, utilizada como flauta, emitf{a un determinado so

nido,

ROMA,

En Roma habfa material normalizado y no solamente se habfa normaliza=
do el material sino también existfa una unificacién de las cafierfas pues es
taba expresamente prohibida la conexién a las cafierfas urbanas de cafios de=~

dimensiones distintas de las fijadas por el poder ptblico,

TURQUIA,

La normalizacién era ya aplicada conscientemente en Turqufa, a fineg=
del siglo XV y principios del XVI en la época en la que el Imperio Otomano=

estaba en su apotedsis,

Después de haber logrado el éxito polftico y militar, los hombres de=
estado de ese tiempo fijaron su atencién en una economfa nacional sélida ba

gsada 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 articu==
los y productos y que junto con los reglamentos que gobernaban su aplica=e=-
cién eran Edictos Imperiales en el tiempo del Sultin Beyasid II., Estos re=.

glamentos inclufan varios artfculos tales como: productos alimenticios, tex



10

tiles, cueros y pieles, zapatos y otros muchos productos agricolas e indus=
triales} en cada caso se indicaban los detalles de las materias primas, gra
do de pureza, métodos de produccién y reglas para su inspeccién, mls afin se
daban los costos apropiados. De hecho el excelente sistema establecido po=

drfa soportar una comparacién con las normas m&s avanzadas de la actualidad,

La normalizacién en Turqufa a la que daba tanta importancia el Impe==
rio Otomano y que c&ncordaba con los conceptos modernos, perdié gradualmene
te su importancia y qued$ obliterada por no haber estado al corriente con =
el descubrimiento de la miquina de vapor y con el desarrollo industrial de=

Occidente.

La diferencia esencial entre las normas del pasado y las de la era in
dustrial moderna, estriba no tanto en su naturaleza o aplicacién, sino en =
la forma altamente organizada mediante la cual se realiza actualmente el o=

proceso de normalizacién,

Con el actual ritmo de avance industrial y la vigorosa expansién del=
comercio en todos sus niveies, particularmente en el internacional, el desa

rrollo y aplicacién de las normas es indispensable tanto a nivel nacional =

como internacional,

No debemos ni podemos esperar a que las normas se originen natural o=
espontineamente, debemos promover su uso, difundir sus ventajas, planear su

desarrollo, elaborarlasyy aplicarlas,
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1.2, BL ESPACIO DE LA NORMALIZACIORN,

Con el propdsito de presentar una visidn general del proceso de norma
1izacién de una manera sencilla y breve, el Dr, Verman de la India presentd
en 1958 a la 8TACO el concepto de espacio de la normalizacién., El1 espacio=
de la normalizacién es la grAfica de un sistema ortogonal de tres ejes (ver
figura) conveniente para ilustrar }93 relaciones entre los atributog m&s ==
importantes de la nofmalizacién, no se considera desde luego como un espa=s

cio matemltico de variables continuas o discretas,

En el eje de las x se indican los diferentes dominios de la normaliza
cién,

En el eje de las y se incluyen los diferentes aspectos de la normalie=
zacidn,

Por filtimo elneje de las z corresponde a los niveles de la normaliza=

Cién.

CAMPO,

Para examinar el espacio de la normalizacidédn se considera materias o=
temas de normalizacién a las cosas materiales, nociones abstractas, sfmbo==
los gréficos o literales, aptos para ser normalizados, como por ejemplo tor,
nillos y tuercas, &cido sulfGrico, zapatos de cuero, eficiencia de una tur=

bina, el sfmbolo de radiaciones ionizantes, etc,

8e considera ademfis requisito-de normalizacién a la condicién que de=
be satisfacer una materia de normalizacién, si se considera conforme a una<

normas por ejemplo el acero M4{ debe tener los siguientes requisitos de com

posicién,
Elemento C Mn 581 | Mo Cr A4 Co
Contenido

en %X 1.0 == o= 6,75 3475 4.25 2,00 500

Dado que los temas de normalizacién son bastante numerosos, para una®

me jor conveniencia el Dr, Verman los agrupd en conjuntos llamados campos o=
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(S

dominios que no son mis que agrupamientos de temas o materias de normalizae
cién similares, como por ejemplo industria, minerfa, agricultura, etc, y ==
mas particularmente industria siderfirgica, industria automotriz, etc,

ASPECTO,

Aspecto de' la normalizacién es un grupo de requisitos similares y re=

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

a) Un conjunto de nomenclatura o definiciones de términos.

b) Un método de prueba. |

c) Un método de muestreo o de inspeccién,

d) La calidad, composicidn o funcionamiento de un material, un instrumene
to, una miquina o una estructuna;

e) Un cédigo de bréctica que trate del diseﬁo; construccién, operacién,.n
seguridad, o mantenimiento de un edificio, de una iﬁstalacién, 0 de ==
una méquina, . ' .

£) Un método de clasificacién, graduacién, codificacién o marcado.

NIVEL,.

En relacién, con el concepto nivel de normalizacién, &ste se refiere=
al tamafio relativo del grupo de personas que van a usar la norma,
Desde el punto de vista del nivel, para una préictica conteporénea, ==

las normas pueden clasificarse como siguet

a) Normas empresariales,. preparadas por comfin acuerdo entre varios depar=
~tamentos de una compafifa y reconocidas por el cuerpo directivo, para =
guiar sus compras, manufacturas y otras operaciones,

b) Normas de asociacién; preparadas y reconocidaé por un grupo de intere:
ses relacionados en un campo o industria dada, o afin dentro de una pro
fesidn dada, -

c) Normas nacionales, promfilgadas después de consultar a todos los intere
ses afectados en un pafs, a través de una organizacién nacional de nor

mas que puede ser privada, gubernamental o semi=gubernamental,
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Normas regionales, las resultantes de un acuerdo entre pafscs vecinos,
que tienen intercses industriales y econémicos comunes, por ejemplo —

las EURONORM, las Normas COPANT, etc. |

Normas o recoméndaciones internacionales mundiales, las resultantes de

un acucrdo internacional entre naciones independientes y soberanas, co -

mo por cjemplo las Normas IS0 e IEC,



EL ESPACIO DE LA NORMALIZACION

Z

—

Internacional
mundial.(180,
CEl).

Internaciénal
regional, (COPANT,
EURONORM ).,

Nacional —

Asociacién

Transportes
Minerfa
Agricultura
Silvicultura
Ciencia
Educacidén
Comercio

Empbesa

b
e

Industria

Nomenc latura=8{mbolos
Fundamentales
Calidad
Métodos de prueba
Inspegcidn-uuestreo
Dimensiones '

Cédigo de précticas

Embalaje

-
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1.3, VENTAJAS DE lA NORMAL;ZACION.

Las dos fases mis importantes de normalizacién, son: la elaboracién -

de Normas y su aplicacién, Las ventajas que reporta la Norma para los que=

fabrican, consumen y ademis al Pafs que exporta son las siguientes:

a)e= Las ventajas que obtienen los fabricantes son las siguientest

1a,=

2a.™

Ja.=

4a,=

5a.,=

6a,~

7Tae=
Ba.=

Ja,=

10a,=

'1130-

12a,=

1330'

14a,=

Una norma, por lo general, restringe el nfmero de variedades y.-'

se emplea un menor esfuerzo,

La’ produccién de mejores artfculos segfin los requerimientos dele

cohsumidor.
La produccidén en serie logra abatir los precios,
8e aprOUEChaimejor las materias primas,

El abatimiento delzprecfo de costo proporciona al industrial la=
posibilidad de ampliar sus instalacionesg, mejorar su equipo y no

dernizar su sistema de trabajo,

8e reducen al mfnimo los rechazos, sobrantes, desperdicios o sub

productos,
8e economiza espacio,
La simplificacién del transporte favorece su produccién,

El control de produccién en el establecimiento fabril puede con+
cretarse a sélo las caracter{sticas necesarias,
La divulgacién de artfculos normalizados dar& lugar a una sefiala

da preferencia del consumidor,

El ajuste a las normas establecidas origina requisiciones de ma=

terias primas espec{ficas,

Para ajugstarse a una norma se impone la necesidad de un controle

minucioso.

Cuando se siguen sistemas modernos de control, se beneficia el =

producto elaborado,

Las Becretarfas de Estado en las adquisiciones que efectfia de na
teriales y artfculos, darin preferencia a aquellos que esten nor

malizados,
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Es de conveniencia para el exportador, sujetarse a las caractee=
ri{sticas que f£ija la norma de calidad, ya que &sta fungiri como®

un contrato de compra ventae

b)e® Las ventajas que obtienen los consumidores son las siguientes:

1&0;

2a,™

Ja,=

4ae,™

5ae=

6a,=

7a.=

Bae=™

Cuando se busca en el mercado un artf{culo, si existe una norma =
de &1, es m4s fAcil adaptarlo a las necesidades para las que se=

le, va a destinar,\que cuando no la hay,

La norma es una garantfa contra algéin fraude} éste_se puede dee=

nunciar descubriéndolo con un anilisis en un laboratorio.

8i los fabricantes disminuyen el nfmero de tipos, o sea que sim=
plifican el nfmero de artfculos fabricados, se abatirin los pree

cios de costo y por ello los de venta,

Los artfculos normalizados son intercambiables y se prefieren ==

mundialmente,
Habiendo menos tipos, los distribuldores serin también menores,

Una calidad uniforme estari sujeta a procedimientos de control y

estd por eso garantizada,

El consumidorvindustrial puede exigir que sus materias primas es
tén normalizadas. Podrd elaborar con ellas articulos que satise=

farin a su vez normas establecidas,
La norma sirve de proteccién y garantfa al consumidor para adqui

rir sus artfculos de consumo,

c¢)e= Las ventajas que puede tener el Pafs con las Normast

faes™

22,

3a,=

4aQ‘

S8e da a conocer a otros pafses el adelanto industrial,

Adaptar nuestras normas a las de otros pafses de mayor desarro=—

1lo tecnolégico, para ir alcanzando madurez industrial.

Dar més confianza al comprador extranjero.

‘8e estd preparado para evitar inpqrtaciones innecesarias,
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2,1, CONTROL DEL PROCEBO DE FABRICACION,

/

2.1.1, AJUSTE DE L‘ MAQUINA O DEL PROCES80 DE FABRICACION,

El ajuste de la n&quina'o del proceso de‘fabricaci6n se efectfia por =~
medio de-unavgréfica de frecuencias que nos da un fndice de la dispersién =
del sistema de procesamiento por medio de obgervaciones ordenadas en orden=

creciente o decreciente en magnitud.

Ejemplos .
8e desea ajustar la miquina de corte automética para la fabricacién =
de pasadores de latén. Las especificaciones exigen una dimensién de 0.500

t 0,005 cnm.

8e pueden tomar 50 piezas como tamafio de la muestra para la comproba=

cién, los pasadores se van tomando a medida que van saliendo de la miquina.

El resultado de las lecturas tomadas con un micrémetro, se encuentran

tabulados a continuacién (1) (+)

] . 1 § ] ! )
' 1. .498 ' 11, .s500 ! 21, ,505 ! 31, .503 ! 41, ,502 !
I 2. .,501 )12, .499 ! 22, 502 ! 32, 501 ! 42, .501 }
3. 4504 1§ 13, .501 ! 23, .504 ! 33. ,504 ! 43. .504 !
4. .502 ! 14, ,502 } 24, ,504 ! 34, .501 ! 44, ,502 !
5S¢ +503) } 15. 504 % 25, .,501 ! 35, ,500 ! 45, .500
6. 4504, : 160 +499 ! 26, 4,503 : 36, .502 3 46, ,502
7. 502/ !} 17, 4503 27+« o502 . ; 37, +499 47. 4504
4 8. 0505 ¥ : 18. .502 4 28. .500 : 38. .502 48. .501
9. 0503'. : 19. 503 29+ o50% 39, 503 49, 503
10, 500 § 20. 4502 30, 501 40s 503 § 50, 503

(+) La tolerancia proyectada (1fmites de especificaciones) las debe plaws
near el fabricante teniendo en cuenta: el funcionamiento del producto, con=
diciones en que va a ser empleado, durabilidad, experiencias cbn produc tos=
iguales o similares, tipo de proceso o)equipo empleado, anflisis de prototi
po, etc. .

Cuando aparezca un nlmero encerrado entre paréntesis () se debe diri~

gir al apéndice y ver las notas complementarias.



841 se agrupan las lecturas en grupos (celdas) de 0.001 cm de

+  amplitud,

En forma horizontal:

] ] ]
H LONGITUD . FRECUENCIA !
: . : :
i | : :
P 0,496 | : :
H 1 ' :
P 00497 : :
' ' N '
} 0,498 | (X !
' 0,499 ! 1ARX 5
ous00 | X :
s 0.500 . !XX)LXX ;
{ ] ’ t ] ’ [ ]
H 0.501 - 19.8.9.0.9.0.99,0.¢ H
' 2 2 '
1 t ' '
1 0,502 : :XAXXXXXXXXKX !
: : — 5
1 0.503 . i !XX}.KXXXXXX '
: ] ] ]
' 0.504 ! IXXKKKRAK ‘
v g
1 0.505 : 'XX/ '
FIGURA 2,1.
En forma vertical:
Espccifi-
Espccifi- cacion su-
cacién in- perior
ferlor Media %03
. 493 .502 :
] [
ol
9 10 I BHE :
'S | /
g | ™
3 I
z s |
|
[
I

1494 .496 .498 .500 .%02 .504 306

Longitudes de pnsddorcs .500+.005
Curva de frecuencins

1
!
|
I
1
1 s
I
!
i
!
!
1

cm

FIGURA 2,2.°



20

El inspector, al obrero o el jefe de tallar, con una simple mirada a =

la gr&fica podr4 deducir lo siguiente:

1. Como se nota una acunulacién de piezas con diﬁeusiones de 0,504 vy = =
0.505, el sentido comfin har4 pensar que posiblemente algunas de las ==
piezas, durante la produccién en masa, pueden dar dimensiones de 0,506
o de 0,507 cm y que por lo tanto, resultarin inaceptables, Eita condi
cién por si sola es la mas critica, puesto que, en particular para es=
ta operécién, con el desgaste de la herramienta se pueden producir pie
zas con longitudes mayores. Habri entonces una tendencia durante la =
filtima parte del maquinado, de que las piezas puedan medir 0,506 8§ = =
0.507 cm,

2,= La amplitud de la dispersidén de las piezas examinadas result§ de 0,007
cme, Esto resulta favorable al compararse con las tolerancias totales=

permitidas en las esgpecificaciones,

Jo= La m&quina parece estar arreglada en casi 0,002 cm arriba de la dimen=

sién nominal en la figura 2,2,, el valor central est& en 0,502 cm.

Con esta informacidén, el operario puede inferir la accidn correctiva =
apropiadat puede lograrse una produccién mas prolongada y econémica consides
rando el valor dado por la amplitud de dispersién de 0,007 cm, La mlquina =
se pdéde arreglar para que dé la dimensién nominal de 0,500 en lugar de la =
de 0,502 cm en que se encuentra} o mis Bien. si se toma en cuenta el desgase
te de la herramienta, se puede arreglar a 0,499 cm, para una produccién sa==
tisfactoria (2) y (3).

Ahora bien, consideremos las dos caracter{sticas de una distribucién =

de frecuencias,
fe= La tendencia central, o bien &Cual es el valor mas representativo?
2, Lla distribucién o dispersidém, o sea ,Cuanta variacién existe?

Para los usos industriales, las dos medidas de tendencia central son =

la media y la mediana,

Las dos medidas de dispersidn de mayor wutilidad son la desviacidén Nore

mal y la amplitud ("range®) u horquilla,
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2.1,2., CALCULO DE LOS LIMITES DE CONTROL,
2,1,2.1, POR VARIABLES,

Por medio de Grificas de Control,

De acuerdo con las dos clases de datos de que se dispone en la induge=

tria, existen dos modelos fund&mentalel para las gréficas de control,
1).= Por variables (gr&fica X,R)
2)s= Por atributos (gr&ficas de p)

8u cllculo estf basado en la teoria de las probabilidades,

ETAPA8 PARA 3U ELABORACION,
1.= Belecaién de las caracter{sticas de calidad mas conveniente,

2.~ Recoleccidén de los dato: tomados a cierto‘nﬁmero de muestras, cada una

formada por un nfimero conveniente de unidades,

3, Determinacién de los li{mites de control, de acuerdo con los datos pro=

porcionados por las muestrase.

4, Decidir si esos limites de control, son econémicamente satisfactorios=

para el trabajoq &Son muy amplios? &Huy estrechos?

5¢ Trazar estos limites de control sobre una hoja cuadriculada.
Iniciar.ei registro de los resultados de las muestras de un tamafio ade
cuado, seleccionados a determinados intervalos periédicos y conforme =

se vayan tomando de la produccién,

6,® Cuando lalcaracteristica de las muestras de produccién, quede fuera de
los lf{mites de control, tomar la accién correctiva necesaria. _
Cuando en un proceso las caracter{sticas de las muestras se conservan=
persistenteménté dentro de los 1fmites de control, se dice que el pro=
ceso estd bajo control (4) y (5).

los 1ifmites de especificaciones o del proyecto, fijan la cantidad de =
variacién que se puede tolerar para las piezas individuales que sge producen,’
Por lo tanto, estos lfmites se pueden comparar directamente con los limitese
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del proceso de las distribuciones de frecuencias. FKst¢s limites del proceso
se pueden medir directamente y compararlos en el dibujo con los limites de =
egspecificaciones, para poder determinar si existe o no un estado de control~-

satisfactorio y econémico del producto.

Limites del proceso
Limites de control en una “clhsica” nes o del
(para medias) distribucién de fre- dibujo

+ 30 cuencia *+ 3¢ — .

especificaclo-

—

FIGURA 2.3,

los 1limites de la gré&fica de control por variables, como estin basados
en la distribucién de las medias, no pueden ser comparados directamente con~-
los 1{mites de especificaciones o del proyecto, Cuando se necesite tomar una
decisién sobre 8i estos 1imites indican una condicién satisfactoria y econé-
mica en el proceso, o no, gseri necesario comparar los limites de especifica-

ciones.» del proyecto, con los limites del proceso.

La figura anterior presenta la relacién clésica entre estos limites.

En la figura siguiente ge ilustran algunos casos préctizos que se pue-
den presentar cuando se haga un anilisis de esta clase, para tomar una deci-

sién sobre la condicién econémica del proceso. Las condiciones del proceso~

son satisfactorias en ambas gréficas.
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En la gr&fica de la izquierda, el proceso tiene una variaciém mucho ==
mas amplia que 1§s linitea_de control en la forma en que fueron calculados,=

se producir{a material defectivo, Existen tres alternativas posibles.
fe= Las condiciones del proceso se pueden mejorar,
2. los 1lfmites de especificaciones se pueden ampliar,

3,~ 8e puede aceptar como formando parte del costo del trabajo, pués al no
efectuarse ningtn cambio, es inevitable algfin desperdicio,

En la gr&fica del lado derecho de la misma figura, las condiciones del
proceso son “nu} buenas", Resultarfa antiecondmico reajustar la herramienta,
0 hacer un cambio en las condiciones del proceso, cada vez que los resulta= °
dos de las muestras quedaran fuera de controle En este daso quedan dos ale=
ternativasi 1) los 1{mites de especificaciones se pueden estrechar, con esto
se logra un producto mejor, o 2) Los 1fmites de control se pueden ampliar o=
mas alld de los 1fmites del proceso, cuando las necesidades en la aceptacién
lo indiquen.
2,1.2.1.1, CAICULO DE LIMITES DE CONTROL,

Para el establecimiento de una gr&fica de control por variables, basin
doge en que los lfmites de control se deban de establecer de acuerdo com la=

media del proceso, es preciso seguir las ocho etapas siguientess

1.= Beleccién de la caracterfstica que se deba controlar: una longitud, ==

drea, dureza, etc,

2+ Beleccién de un nfmero conveniente de muestras del producto de que se=
trate y toma de los datos de la medicién de 1la caracterfstica de cali-
dad que se haya eiegido. El-nlmero de muestras serf variable, de = =
acuerdo con la fndole de cada proceso que se examine, pero como simple
ilustiacién, se da el dato de una muestra formada por 25 subgrupos, /

Cada subgrupo debe contener cierte nfimero de unidades individuales, El
tamafio mis efectivo que se ha determinado en diversas aplicaciones ine
‘dustriales ha sido el de cinco ﬁnidades, por lo tanto, en el ejemplo =
siguiente se usarf un subgrupo de 5 unidades,

los subgrupos.de nuéstras se deben tomar a intervalos regulares (cada=
hora, cada dfa), y se van registrando los datos de cada uno en el mis®
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mo orden en que sean seleccionados y medidos,

3s.= Calcular los valores de la media y de la amplitud em cada uno de los =

25 subgrupos,

4y= Calcular la gran media i; de las 25 medias de los subgrupos. Calcular
la amplitud media u horquilla R de los 25 subgrupos de la muestra,

5s= Calcular los lfmites de control, con los resultados de las medias y ==

las amplitudes de esta muestra general,

6= Analirar las medias y las amplitudes de cada subgrupo, con relacién a=
‘ego8 1limites de control, Determinar si existen algunos factores que =
requieran una accién correctiva, antes de que esogs limites de controle

sean revigsados para su aprobacién,

To= Determinar si los 1lfmites de control resultan econémicamente satisfac~

torios para el proceso,

8s= Emplear la gr&fica de control durante la producciém actual, como base=
para controlar la caracterfstica de calidad de que ge trate, y asegu==
rarse de que la media del procesc y la dispersién, no presenten cambios
de significancia.

EJEMPLO:

8e ha terminado el ajuste en una miquina automitica para la produccién
de pasadores, cuya longitud de corte, segfn tolerancias, debe ser de 0,500 t
0,008 cme¢ Para fijar este ajuste de la miquina, se hizo una distribucién de
frecuenciass Por el anflisis de dicha gréfica, se demostréd que el ajuste ==

era correcto para la iniciacién de la produccién,

A £in de establecer la gréfica de control por variables, que sirviera=
para contrelar la calidad de estos pasadores durante la produccién subsecuen

te, se siguieron las ocho etapas anteriores con todo detalle:

Btapa 13 Beleccién de la caracter{stica de calidad, La longitud de =
corte de los pasadores era lo mhs critico, por lo tanto, se eligié esta ca* -
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racter{stica para el control por medic de la gréfica,

~
>

Etapa 2t Toma de datos en un tiempo razonable. la produccién era =
de cerca de\150,pgsado:es por hora, Com un subgrupo de muestra de cinco =
unidades (una lectura por pieza en los cinco pasadores) se puede establew=
cer en forma arbitraria, que bastari tomar un subgrupo cada hora, a f£in de
poder establecer los lfmites de control. Esta decisién es un punto neta==
mente préctico, a fin de poder equilibrar algunos factores como los costos,
pogibles de;lizamientos en el ajuste de la mAquina, disponibilidad de ing=
pectores y accesibilidad del equipo de mediciones.

Las mediciones de los 25 subgrupos necesarios serin tomadas por un =
inspector y se registran en una forma semejante al modelo de la Figes 2.5.=
A medida que se vayan obteniendo los datos, se anotan en el registro (ver-
Fige 2.5.).

Etapa 3: Chlculo de la media y la amplitud de cada subgrupo. Toman
do como ejemplo el subgrupo 1 de la Fige 2.5., las 5 lecturas sont

0.498
0.501
0.504
0.502
04503

2,508

Aplicando la Férmula (1)'s

X = 2,508 = 0.950%6 centimetros
5

.81 resumen de férmulas se indican en el apéndice,

(ﬂe congider$ hasta la cuarta decimal en este ejemplo, finicamente con fie==

nes ilustrativos).
Aplicande la Pérmula (6)

R = 0,504 = 0,498 w 0,006 centimetros
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- Para los subgrupos restantes de la Fig, 2.5., se hacen cllculos seme
jantes, Llos resultados de las medias y de las amplitudes para cada subgrus

po, se van trazando en el lugar corregspondiente de la grifica de control,

Btapa 4: Determinacién de la gran media y la amplitud media, la su
ma de las medias de los 25 subgrupos es igual a 12,5344, Aplicando la Fére

mula (2), resulta para la gran mediat

=
* X = 12,5344 = 0,5014 cent{metros
25
En una forma semejante se hace el cldlculo de la amplitud media, em==

pleando la misma Pérmula (2) en la siguiente format

gsuma de las amplitudes de los subgrupos
némero de los subgrupos

R =

La suma de las amplitudes de los subgrupos es de 0,103, La amplitud
media resultat -

ey - 0,103

"R 25 " 0.004% cent{metros

Btapa 3t Chlculo de los 1l{mites de controls Las £6rmulas empleadas
para el cflculo de los 1limites de contwol son:

Medias: _
Limite inferior = X - Aaf (7)
1f{nea central - X
Limite superior = X + Azi (8)
Anplitudes:
Li{mite inferior = D3E (9)
Linea central = R
Limite superi&; - D4f | (10)

De acuerdo con la Tabla I (ver notas complementarias), las constan=s

tes aplicables para subgrupos de 5 unidades, sont
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D3 = O
D4 = 2.114

Haciendo la sustitucién de A, en las Férmulas (7) vy (8)s

2
En la Férmula (13)

a1

Lfmite inferiop = X = Azi = 0,5014 = (0.577)(0,0041) = 0.4990

En la Férmula (14)

Limite superior =X + AX = 0,5014 + (0.577)(0.0041) = 0.5038

2

Sustituyendo los valores de D, y D, en las Férmulas (9) y (10):

Férmula (9):

Ifmite inferior = DSE = (0)(0,0041) =« 0

Férmula (10):

Iimite superior = D R = 2.,114(0.0041) = 0.0087

4

Estos 1limites de control se trazan por medio de lfneas a trazos en =
la parte correspondiente de la Fig. 2.5. Se traza también la li{nea central

en estas gréficas,,aun‘cuando en_algunos casos se prefiere omitirla,

Etapa 61 Empleo de los 1fmites para el anilisis del resultado de ==
los subgrupos. En la et;pa 5 ha quedado terminada la gr&fica de control pa
ra longitud de corte de los pasadores, producidos en la miquina automitica.
Dec la inspecciédn de la Fig. 2.5., se ﬁuede notar que todos los puntos que =
marcan los valores de las amplitudes de los subgrupos, quedan dentro de los-~
1imites, pero el valor de la media para el subgrupo 5, queda fuera de con=
trol.

Es muy posible que esto sea debido finicamente al azar, puesto que>sg
lo una lectura se ha presentado fuera de control, No hay que olvidar que =
todos los cllculos estén basados en las leyes de las probabilidades,

=
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8in embargo y para este casé, por otras razones, se hizo un anilisis
posterior para el subgrupo 5. La investigacién aclaré que el inspector ==
asignado no habfa tomado personalmente las lecturas, habiéndolas encomenda=
do a otro emp}eado. El empleado comisionado para tomar las lecturas, no és
taba capacitado para manejar el equipo de precisién de medicioness Por can
sa de otros factores, se tuvo la sospecha de que el subgrupo 3 mo se habfa=

medido totalmente, o bien, que las lecturas eran "ficticias".

Para ser mﬁy severos en exactitud, se deber{a de repetir el procediw

miento de muegtreo de las etapas 2 a la S

‘En este ejemplo, los limites de control se conservaron en la forma =
original de su c8lculo, 8e estimb, después de un examen de los datos, que=
el recdlculo no proporcionarf{a resultados muj diferentes, que justificaran=

el gasto adicional de tiempo que consecuentemente se necesitaba,

El caso correspondiente al subgrupo 5 se presenta con frecuencia cuan
do se trata de establecer, inicialmente, los limites de control para un pro
ceso o para una operacién, B8e deben juzgar con mucha prudencia los resulta

dos de las muestras con las cuales se hacen los cllculos iniciales,

En algunas ocasiones, durante el perfodo imicial de cllculo, algunas
medias o amplitudes de los subgrupos quedan fuera de controls En tales ca=
308 gse deben redoblar los esfuerzos para poder descubrir, identificar y eli
minar las causas. Bl procedimiento de las etapas 2 a la 5, se repetirf hag
ta que el proceso o la operacidn se encuentre "bajo control®, A este proce
dimiento se le denomina tamizar los datos de la gréfica.

Etapa 7¢ Determinar si resultan econdmicamente satisfactorios los =
1i{mites de control., Se puede tomar una decisién efectiva sobre la economia
de los lfmites de control, por medio de un anflisis de la distribucién de =
frecuencias, antes de establecer la gr&fica y comparando entre s{ este and=

ligis con~los_nismos 1{mites después que se hayan calculado,

En el inciso 2.%.1. se dijo que las condiciones de un proceso se con
sideraban econémicamente satisfactorias, cuando su gistribucién de frecuen=
cias quedaba dentro de los lf{mites de tolerancias y, ademés, bien centradas,
En la B8eccién anterior se hizo notar que se habfa efectuado el anflisis de=
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1a digtibucién de frecuencias, cuando la méquina era ajustada para la pro==
duccibén de pasadores, Por medio de este anélisis se comprobé que los limie
tes de 3=sigma, o lifmiteg del proceso para la longitud de corte, quedaban =
dentro del valor de 0,492 a 0,508 cm, de los 1fmites de tolerancias.

El objeto de obsevar los limites de control en comparacién con el ==
nilisis de los limites del procesoc, es ﬁniéamente,para justificar las conw=
clusiones de, la distribucién de frecuencias. Por lo tanto, puede ser que =
la distribucién de las muestras no haya sido representativa, o que el proce
so pueda egtar sujeto a factores que causen variaciohes y que no fueron to=

mados en cuenta durante el anflisis de la distribucién de frecuencias,

En el caso de los pasadores, una simple mirada a los limites de con=
trol mardados en la Fig. 2.5, basta para corroborar las conclusiones de la=

distribucién de frecuencia.

La 1li{nea central de la gréfica de X se encuentra hacia la parte "al=
ta" de las tolerancias, m&s que sobre el valor mominal, pero esta situaciém
se presenta muy a menudo en el taller, Tal vez este resultado proviene del
deseo del operador de la m&quina de conservarse "dentro del lado de segurie

dad de las tolerancias",

Lo que aparentemente ha hecho, es fijar su herramienta a fin de que= .
se produzcan pasadores cuyo valor medio, esté un poco arriba de la longitud
nominal de 0,500 cmy Esto lo hizo porque a 168 pasadores dentro de la “par
te alta™ que presentaran sobra de material, se les podr{a quitar el exceso=
en caso de que salieran de las especificaciones, mientras que los pasadores -

fuera de tolerancias "en la parte baja® ae desecharfan,

A pesar de que la linea central se localiza en la gona superior de =
las especificaciones, los limites de control resultan satisfactorios} sin =
embargo, si se quiere ser mis riguroses se debe centrar esa linea coa el va

lor nominal de las especificaciones,

Etapa 8¢ Empleo de las limites para centrolar la calidad de la pro=
duccién actuals Calculados y aprobados los limites de comtrol, se puede co
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locar la gréfica cerca de la miquina automitica que produce los pasadores,=
En esta grifica, con sus lf{mites de control trazados, se van marcando, en «
el lugar corfespondiente, cada uno de los valores de las medias y de las am
plitudes de los subgrupos periédicos que se seleccionen, 8e designari al =«
empleado que deba encargarse de este trabajo, el que por lo general debe ==
ser el inspector del tgller o bien el operario de la méquina. 8i la grifi= -

ca indica que sea necesario, se tomard la accidn correctiva correspondiente,

Duragkg el proceso para el cémputo de los limites de control de los=
pasadores, los subgrupog se seleccionaron cada hora. Esta misma politic» =
se puede emplear al usar la gréfica para el control de la calidad de longi=
tud de corte de los pasadores, en la produccién actuals, Este periodo de o=
una hora es suficientemente ﬁormal para poder poner de relieve ciertos face
tores, como “deslizamientos™, desgaste de la herramienta, gradual afioja--
miento de los tornillos del porta=herramienta a fin de contar con un tiem=

po suficiente para prevenir la produccién de piezas defectuosas,

Puesto que las condiciones del proceso sobre el cual se basaron los=
cflculos originales puede estar sujeto a cambios, es convehiente que los 1f
mites de contr01 segn revisados y recalculados periédicamente, La necesi==
ﬁad de este recdlculo dependerf, desde luego, de la tendencia a cambios en=
las condiciones del proceso ode la operacidn, La frecuencia con que se de~
be efectuar el :ecélculo, podré ser de 6 horas’ 6 d{as o 6 meses, dependien

4o de las circunstancias particulares,

Para el ejemplo de los pasadores, un periodo de 3 meses es el mls ==
apropiado para recalcular los 1{mites, Pero si se nota algfn cambio Quran=

te el proceso, el recflculo de 1imites debe hacerse de immediato.

Ejemplo: En 100 lotes consecutivos de un cierto pléstico, se hizo la deter
minacién del contenido méximo de cenizas, caracter{stica que controla su pu

reza, con el resultado siguientef



(Produccion de 2 lotes por turno)

4 contenido de cenizas en 100 lotes sucesivos del plastico XX

Loto

15‘3: c«Z‘iu I'VKEI:L 1 Cezéiu 15’6‘.; Cenou.a Nfm,| - Co?ixa kg: Cc?lslu
1l 116 [ 21 126 || 41| 126 | 61) 115 | 81 | 1.23
2| 132 | 22| 120 | 42| 119 | 62| 121 | 82 | 1.8

3 108 23| 16 || 43| 118 | 63| 126 | 83| 1.23
4| 14 | 24| 126 | 44| 113 | 64| 122 | 84 | 120
6| 124 | 25| 120 | 45| 124 [ 65| 113 | 85 | 1.26
6| 116 || 26| 124 | 46| 120 | 66| 121 | 86 | 1.19
71 119 |l 27| 124 | 47| 126 | 67| 1.18 | 87 | 114
8| 125 | 28| 123 | 48| 118 | 68| 1.20 | 88 | 1.21
ol 111 [l 20| 121 |[ 40| 1.24 | 69| 1.22 | 89 | 1.21
10| 115 go 120 [ 50| 122 [ 70| 121 | 90 | 117
! thz U3 o [ st] 17 7| a2 | o1 | 114
12| 126 || 32| 123 | 62| 127 | 72| 121 | 02 | 116
13l 118 || 33| 116 | 53| 118 | 73| 120 | 93 | 110
il 122 |l 34| 16 || 54| 124 | 74| 125 | 04 | 1.22
15| 121 || 35| 1722 || 65| 123 | 75| 1.15 | 95 | 1.23
16l 119 || 36| 115 | 66| 116 | 76| 116 | 96 | L.24

| ‘

7l 116 | 37| 123 (57| 122 [ 77| 117 | 97 | 1.18
18| 115 || 38| 118 | 58] 1.26 | 78| 1.21 | 98 | 1.20
19| 122 [ 30| 121 || 50| 114 | 79| 120 | 99 | 1.16
20| 119 | 40| 114 | 60| 118 | 80| 126 100 | 1.18 "

Suma de las 100 obaefvacionea -.119.61
Media de las observaciones

- 1106

32
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| MEDIDAS INDIVIDUALES
. OBSERVADAS MEDIAS HORQ.
) ",:;'_"" ) : BUMAS 2 RQ
X X Xy X
1 106 | 122 | 118 | 114 | 472 | 118 0.08
2 1.24 1.16 1.J9. [ 1.25 4.84 1.21 - 0.09
3 1.1 1.15 1.12 1.26 4.64 1.16 0.15
4 1.18 1.22 1.21 1.19 4.80 1.20 0.04
b 1.16 1.15 1.22 1.19 472 1.18 0.07
(i] 1.26 1.20 1.16 1.26 4.88 1.22 0.10
7 1.21 1.24 1.24 1.23 492 1.23. 0.03
8 1.21 1.20 1.11 1.23 4,75 1.19 0.12
9 1.16 1.16 1.22 1.15 4.69 1.17 0.07
10 .1.23 1,18 1.21 1.14 4,76 1,19 0.09
11 1.26 1.19 1.18 1.13 4.76 1.19 0.13
12 1.24 1.20 '1.26 1.18 488 1.22 0.08
13 1.24.| 122 | 117 | 117 | 480 | 120 0.07
14 1.18 1.24 1.23 1.16 4.81 1.20 6.08
15 1.22 1.26 1,14 1,18 4.80 1.20° 0.12
16 1.15 1.21 1.26 1.22 4,84 1,21 . 0.11
17 1.13 121 1.18 1.20 472 1.18 0.08
18 1.22 1.21 1.12 1,21 4.76 1.19 0.10
19 1.20 1.25 1.15 1.16 4.76 1.19 0.10
20 1.17 1.21 1.20 1.26 484 1.21 0.09
21 1.23 1.18 1.23 1.20 4.84 1.21 0.05
22 1.26 1.19 114 1.21 4.80 1.20 0.12
23 1.21 1.17 1.14 1.16 4.68 1.17 0.07
24 1.19 1.22 1.23 1.24 4 88 1.22 0.05
26 1.18 1.20 | 1.16 1.18 4,72 1,18 0.04
; TOTALES: | 20.9025 | 2.3
MEDIAS: 1.1961 0.0852
En la Tabla I para grupos de n = 4, se eacuentrani D3 =
0,03 D, w 2,282 y Az = 0,729,

4

Para las Li{neas Centrales de las Gréficas de Medias y -

Horquillas se toma:

X = 1.196 y ¥ = 0,085
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Linites de Control.= Gréfica de Horquillast

L

D. R = 0.00 y D

3 R = 2,282 x 0,085 = 0.194

4

R« 1.196 £ (.729)(.085)

Gréfica de Medias: xt A2

Limite Superior = 1,258; Limite Inferior = 1.134

126 L s.c
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ANALISIS: Como todos los puntos de las Gréficas se encuentran den-—
tro de los Mimites de Control, se concluye gue la produccién esté bajo com=
trol.
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2.1.241.,2, GRAFPICA DE CONTROL PARA DESVIACIONES NORMALES,

En algunos talleres gse prefiere _la desviacién normal como medida de=
dispersién para las grificas de control, muy en particular cuando el tama=
fio del subgrupo debe de ser mayor ‘de 10 imidades. En este caso se le deno
mina gr&fica de (X, G )e

El progedimiento para el cdlculo de los limites de control es muy se
mejante al empleado con las amplitudes, excepto, desde luego, de que se &=
trua‘una gréfica para desviaciones normales en lugar de la gréfica para =
las amplitudes. Estas nuevas congstantes son respectivamente, A1 en lugare=
de A2 y 83 y B4 en lugar de D3 y D4. Bstas constantes se encuentran tabu=

ladas en la Tabla I de acuerdo con los tamafios de los subgrupos,

~

Las férmulas que se deben de emplear para estos cllculos sont

Mediass

L{mite inferior -; - A1CT (11)
-

Linea central e X

Limite superior w X 4 A, a (12)
Desviaciones Normaless

Lfmite inferior = 830‘” (13)

Linea central G

1imite superior = 346 (14)

Ejemplos

Se tienen 1‘5 lo.tes de artfculos de una caracteristica de calidad X.=
S8 toman muestras de 5 unidades de cada uno de los 15 lotes, y el promedio
y la desviacién normal de la muestra de cada lote se calcula, tal como se=

muestra en la segunda y tercera columna de la siguiente Tablas, La Tabla = -
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también muestra él cflculo de la gran media X, la desviacién normal prome=

y un anflisis detenido del lote 1 en cuanto al cllculo de X y ¢ ,

dio ¢
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El promedio o la desviacién normal indican la verdadera pero desconp
cida desviacién normal del universo., En este caso el universo son los 13~
;otes y las muestras del lote se congideran como muestras al azar de un o=
subgrupo del gran lote,

Célculo de Limites para desviaciones normales,

83-0—- = 0 (n-5) L.C.I (13)
G = 0,181
B0 = 2,128 = .385 LiC.8, (14)
0.5,
© , - .
04 _ ) _ §+0.205
g 03f-==~~ ———— e e G031
2 0.2 ~ .
) .G
Z v —— o
> ) ° .
3 o'l_ » L]
E ----L.-———-—-— - wl) ot s o - E ——— q-_QL'gl_-
a 0.0 0-0.205 TOMADA COMO ©

|l 234 56 7 8 910112131415
NUMERO DB LOTE

FIGURA 2.6.

‘Bl lote 13 esta salido completamente de los l{mites, por consideraw=
ciones précticas y necesita ser eliminade de los cllculos} su  es 0,45,=
nubsﬂtrayendo 045 de =0 , 1a cual es 2,72 y dividiendo entre el némero de
lotes (14)0-: w 0,162} cambiando los 1lfmites.

B,0 =0
G = 0.162

B, T = 0,345
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| TA OMITIDO
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- 0.l _ e o
8 . ,
e Fool
el I 234 56 789101 121415
n

NUMERO DE LOTE

FIGURA 2.7.

Esto establece que: todas las muestras (exceptuando el lote 13) del-

gran lote tienen un promedio de desviacién normal 0,162 para 5 muestras,

Tal ver ge pudiéra reducir la amplitud de la desviacién normal si se
elimina de los cflculos el lote K® 4; pero esto ya depende de consideracio

nes pricticas.
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241.2,2, CAICULO DE LOS LIMITES DE CONTROL POR ATRIBUTOS.
LIMITES DE CONTROL PARA POR CIENTO DEFECTIVO.

En la inspeccién por el sistema de Pasa=no-pasa (o por atributos) a-
cada unidad se le clasifica como dentro de 1lifmites y fuera de 1lfmites de =
especificaciones, Frecuentemente los datos de la inspeccién por atributos,
se representan por el valor de su fraccién defectuosa o por el porcentaje=-
dcfectuoso...La fraccién defectuosa (expresada por una cifra decimal) eg =
el valor que se obtiene al dividir el nfmero de unidades que presentan de=
fectos, entre el nfimero total de unidades inspeccionadas. E1 porcentaje =

defectuoso es la representacién en porcentaje del anterior valor decimal,

Por lo tanto, si tres unidades se han presentado defectuosas en un -
lote de 100 unidades, la fraccién defectuosa para ese lote ser& de 3/100 o

sea 0,03, E1l porcentaje defectuoso de ese lote es de 3,

Siendo universal el céncepto de la variabilidad entre los productos=
o plezas manufacturadas, se)deberé de encontrar en la inspeccién 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 fraccién defectiva, se pueden caracterizar por sus valores de tenden

cia central y de dispersién, al igual que en las lecturas por mediciones.

Con los datos del porcentaje defectuoso (expresado en nfimeros ente=—
rns, como 3 por ciento) la medida de tendencia central es la media de es—-

tos datos, cxpresada en porcentaje, la desviacién normal es la medida de=-

dispersidn en cse porcentaje.

La media.del porcentaje defectuoso, se simboliza por 7 (p con barra).
Para un tamafio constante de muestra, el valor P se puede calcular dividien
do ¢l porcentaje de defectuosos por muestra entre el tamafio total de la =
muestra por 100, B8i el tamafio de las muestras es variable, de una a otra,
el valor de E'se,encuentpa dividiendo el ndmero total de defectuosos éncog
trados en la serie de muestras, entre el nfmero total de unidades en la se
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rie de muestras, como sigue:

_ . e
P >n

x 100 (20)

en lacual ¢ = hﬁnero de defectos,
La desviacién normal de P se simboliza por 0}. (sigma fndice p con?
barra). Para un tamaiflo constante de muegtra, se calcula como sigue:

P(100 = 7)
n

U5

En la cual n = tamafio de la uuéstra.

P = valor medio d&l porcentaje defectuoso.

Como en el caso de las gréficas de control por variables (datos pore
mediciones), los 1{mites de control representan el valor 3=gsigma para lase
medias, y en este caso, para el valor medio del porcentadev defectuoso, La

obtencién de estos linitel de control, es como siguet

Limites de control =« P L, \/3(100 -7 (15)

Los limites para la fraccién defectuoia se obtiene con una ligera ==

adaptacién de la férmula anterior, como sigue:

L{mites de control = 31 +3 / ,1(‘ - F‘l) . (16)

1

En la fltima f6rmula E‘ es el valor decimal de la fraccién defectuo=

sa media,

La interpretacién de estos limites de control es semejante a la que=~
se da a los limites de control por variables, en este capftulos Cuando ==
los valores del porcentaje defectuoso de las muestras, tomadas de la pro=
~ duccién, resulten fuera de los lfamites de control del porcentaje defectuo=
30, indicarfn que se ha efectuado un cambio em el proceso y que se reclama

una accidén correctivas
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DOB\FORHAS DE GRAFICAS DE CONTROL EN POR CIENTO DEFECTUOS80,

Las gr&ficas de control basadas en datos del porcentaje defectuoso,=
han demostrado su efectividad para el control de la calidad durante la pPro

duccién, 8e emplean dos variedades principales, que son

Forma 1t Tamafio constanté de muestra, 8e basan estas gréficas en =
la comparacién de los valores del porcentaje defectwoso o de la fraccién =
defectuosa, con los 1lfmites de control, deducidos estos datos de una serie
de muestras de un tamafio constante, Estas muestras se seléccionan peri6d£ :
camente del proceso de produccién — cada hora, cada 15 minutos, cada mafa

'nn. cada lote,

Forma 2: Tamafio variable de muestra. Estas grificas se emplean ===
cuando se efectfia una inspeccién 100 por cienio de las pliezas o conjuntos,
como parte de la rutina de la factorfa. El tamaiio de la muestra en este =
caso, eg el de la produccidn total durante el perfodo de que se trate, y =
por tal motivo, tendrf que ger diferente de un perfodo a otro.

Z1 establecimiento dé los lfmites de control para las gré&ficas de la
Forma %, es un procedimiento directo, En este método se calculan los limi
tes por medio de la Férmula (15) y de que la grﬁfica (nicamente consta de=
una sola parte, o sea para el porcentaje defectuoso, en lugar de tomar por
separado para la media y para la amplitud, El tamaflo de la muestra para =
estas gr&ficaq es mucho mis grande que en el caso de mediciones, debido a=

la escasa efectividad de los datos obtemidos en la inspeccién por atribue=
tos (6)

La principal aplicacién de la gréfica de la Forma ¥, es en aquellos=
casos en que no pueden existir datos de mediciones —como en wn acabado de
superficiei, o posiblemente en colores— o bien por que sea muy dificil obp
tener esas mediciones, Tanbién‘en el caso en que sea necesario tomar un -
tamafio constante de muestra, no por mecesidad del contrel de calidad, simo
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por otros factores como pago del trabajo a destajo} o que el nimero de uni
dades que formen un lote para su revisién 100 por ciento, esté apegado a =
un nfimero £ijo de unidades, como 500, 2500 & 4000.

Las gréficas de la forma 2, probablemente son las mfs importantes de
las gréficas enm porcentaje defectuoso. Ademfs como el procedimiento para=
el cllculo de los l{mites de control no es tan directo, como en las grifie

cas de la Forma 1, estas se estudian con mis detalle a continuacién.

GRAFICAS DE POR CIENTO DEFECTUOSO EN UNA INSPECCION 100 POR CIENTO.

La mayor parte de la inspeccién en 1& industria, es por el procedie=
miento de "Pasa, no Pasa®. El examen de las unidades por este procedimien
fo, es una inspeccién 100 por ciento, en la Que se examinan cada una de ==
las piezas, separando las unidades malas de las buenas,

los registros con los resultados de esta clase de inspeccién, se han
venido conservando desde hace varios afos en muchas factorfas. En varios=
casos la conservacién de estos registros ha sido un trabajo infitil, puesto
que ege conjunto de nfmeros archivados no puede suministrar una gufa conve
niente para prevenir la produccién futura de unidades defectuosas.

Para el establecimiento de una gréfica de control en por ciento de==

fectuoso, se pueden gseguir las ocho'etapas que se mencionan a continuaciéns

| I Determinar cull es la caracteristica de calidad que se deba de cone=
trolar, Puede ser una sola caracterfstica,como una longitud, wn pe=’
s0, una compesicién quimicaj con frecuencia se toman todas las que =
se encuentran en el producto qﬁe se examine y que hacen defectuosas=

a las unidades,

2. Seleccionar un nfmero conveniente de muestrass Cada muestra estarée
formada por wn némero conveniente de unidades, Como en el caso de =
la determinacién de los limjtes de control en grificas por variables



43

, presentado en la parte anterior, el nfimero conveniente de muestras,=
variari de acuerdo con el proceso de que se trate; Como simple ilug
tracién, se ton;r&n 25 muestras, El "nfmero de unidades™ en cada ==
muestra es, para este ejemplo, el nimero total de unidades examina=e
das durante un perfodo estindar de inspeccién, como una hora o un ==
df{a. Llas 25 muestras se toman sucesivamente (cada hora, cada dfa).=
 los datos de estas muestras se deben registrar en el mismo orden en=

que Se vayan tomando,

3. Calcular el tamafio medio de muestra. Para este caso, en que el tama
fio de la muestra es el total de piezas inspeccionadas durante una ho .
ra o un dfa, se puede tomar el promedie de producciénm por hora o por
dia de trabajo como tamafic de muestra.

4, Calcular el promedio de defectuosos por hora o por dia (por ruestra).

e Calcular los 1fmites de control, de acuerdo con los resultados obte=
nidos en las etapas 3 y 4 anteriores. ‘ 4
Existen nomogramas que simplifican los cilculos necesarios al apli==

car la Férmula (15), en lugar de usarla directamente.

6o Examinar los valores del porcentaje defectuogo de cada muestra, con=
relacfén a los 1limites de control, Determinar si existe algin face=
tor que amerite una accién correctiva, antes de que estos l{mites se

acepten para su aprobacién,

7.  Determinar si esos lfmites de control resultan econémics-ente satis=

factorios para el proceso,

8, Bmplear la gréfica de control para la produccién activa, como una ==
guia para controlar la caracterf{stica de calidad de que se trate,
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ORGANIZACION DE UKA GRAFICA DE CONTROL EN UNA INSPECCION 100 POR
"CIENTO, \

En la manufactura de corazas para motores por ejemplo, existen varios
atributos que pueden hacer que esa coraza resulte defectiva._ Algunos de eé
tos atributos son fracturas de fundicién, difmetro interior imcorrecto, o =
un maquinado final deficiente, En la inspeccién f£inal 100 por ciento de es
tas corazas, se tiene una aplicacién peculiar de las gréficas de control en
porcentaje.defectuoso. donde cualquiera de los atributos puede originar els

rechazo,

La produccién de estas corazas varia entre 950 y 1050 piezas por dfa.
Esta produccién diaria que se inspecciona, serd considerada como tamafio de=
muestra. Las ocho etapas que se requieren para el establecimiento de una =
grifica de control de esta clase, se presentan a continuacién detalladamer=
tes

Etapa 1t Determinacién de la caracterfstica de calidad po} estudiar,
En easte caso, cualquier atributo que pueda causar el rechazo de la coraza =

gse debe de tomar en consideracién.

Etapa 2¢ S8eleccionar un nlmero conveniente de muestras, 8e deben re
giltrnrAlos datos de los resultados de la imspeccién en 25 dfas sucesivose=

Bstos datos se van anotando en la seccién correspondiente de la Fige 2.8,

Etapa 3¢ Cflculo del tamafio medioc de muestra. La produccién total =~
en los 25 dias fué de 25000 unidades, Bl promedio de produccién diaria se-
r& 25000/25, o sean 1000 unidades,

Btapa 4t Cllculo del promedio de defectivos. El nfmero total de de=~
fectuosos fué de 1250 wnidades, El valor medio de defectuoscs poi dfa ree
sulta de 1250/25, o sea de 50 unidadess |

Etapa 51 Cflculo de 1{mites ¢e control. El célculo de los limites ~
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dr: control se simplifica considerablemente con el empleo de gr&ficas, En =
las Figs. 2.9. y 2.10. se muestran las grAficas empleadas en esta determina
cién, La Fig. 2,10, difiere de la Fig, 2.9. en que su escala horizontal se

encuentra ampliada,

El empleo de estas gr&ficas es el siguientet 8e localiza el nfimero =~
promedio de defectuosos, 50, en la escala horizéntal de la Fig., 2.9, La «=
Fig. 2,10, po se puede emplear, puesto que su escala horizontal ﬁnicamentg-
contiene hasta 17 como media de defectuosos., Las dos curvas a trazos que =
est4n marcadas como "nfm. mfnimo de defectuosos® y "nfm, miximo de defec tuo
sos", respectivamente, cortan a la vertical tazada por el punto 50, en las
alturas qorrespondientes a 29 y 71 de la escala vetical de la Fige 2.9, Es
tos valores de 29 y 71, representan el nfmero mfinimo y el méximo de defece=

tuosos, que pricticamente se deben obtener en cualquier dfa de produccién.

los 1f{mites superior e inferior de control para el porcentaje defecwe

tuoso, se pueden calcular por las siguientes f£8rmulas:

No, miximo de defectuosos

L{ 1

mite superior de control = Tamafio medio e mucstra 100

Lfnea central - . No.<gromed%o de defectuosos x 400
Tamaiio medio de muestra

Limite inferior de control = No, mfnimo de defectuosos x 100

Tamafio medio de muestra

Téngase presente que el tamafio medio de muestra, en la etapa 3 ante—
rior, fué equivalente al promedio de produccidn diaria, o sean 1000 unida==

des,

No, mfnimo de defectuosos

Tamafio medio de muestra x 100

Limite inferior de control =

- -Tagg- x 100 = 2,9 por ciento
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L{mite superior de control =

No, miximo de defectuosos . 40q

Tamafio medio de muestra

7 x 100 = 7.1 por ciento
1000
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Estos lfmites se deben trazar en la parte correspondiente de la grafi
ca de la Fig., 2.8, /

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

2,8, ge puedé notar que los resultados de las muestras en el tercero, sexto,

décimo, onceavo, doceavo, quinceavo y décimosexto dia,_quedan fuera de losg=
1fmitea de control., 8e debe proceder a la investigacidn de las causas de =
esta variasién, Para los puntos que quedan arriba del lfmite superior, las
causas se deben de eliminar si es posible, Las causas por las que los pun=
tos quedaron fuera del 1fmite inferior, se identificarén, si es posible, de”
tal manera que las razones por las que la calidad ha mejorado en 808 dias,

se puedan aprovechar.

Son siete muestras fuera de los lfmites de control, es indudable que=
se necesitarén otras 25 muestras, después de que se haya tratado de mejorar
el proceso, B8e calcularin los nuevos 1fmites de control, comparindose los=
resultados de las muestras con zstos limites, los procedimientos de la tow

o

ma de muestras y del cilculc de les lfmites se repetirfia hasta que 1log ree

sultados de las muestras indiguen que el proceso estd controlado.

los nuevos 1fmites de control que se calculen, deberin reflejar la me
jorfa que se haya introducide a las condiciones del proceso, como resultado
de le investigacién de las muestras fuera de los 1imit¢s de control, BEsta=
" secuencia de estar calculando limites para.el porcentaje defectuoso, es una

gufa efectiva para ir mejorando el proceso que se estudie,

Etapa 7t Determinar si los 1fmites son satisfactorios, La decisién=
scbre si los 1fmites de control del porcentaje defectuoso son econdmicamene
te gatisfactorios para emplearse al controlar la calidad, que da a juicio =

de la gerencias

Tedricamente, esta decigidn se debe basar por completo en los facto==

res econdmicos, 81 el costo total de aceptar los rechazos de las corazas;-
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cuyo promedio es de 5 porpciento, y que varfa desde 2.9 hasta 7.1 por cien=
to, es menor que el costo total de las reformas necesarias al proceso, para
poder reducir esos rechazos se pueden considerar aceptables esos limites de
control, Pero si los costos para mejorar el proceso son inferiores a los =

costos de los rechazos, entonces los 1fmites pueden resultar inaceptables,

s

v

En la préictica, cuando menos dos factores dificultan tomar una deci=<

8i6n basada Gnicamente en los factores econémicos:

1. En particular, en los talleres en que se produce una variedad de pro=
. ductos, es a veces muy diffcil determinar con precisién el costo de =
aceptar un determinado porcentaje defectuoso para un proceso dado o =

para una pieza.

2, El interés y la destreza del operario puede ser un factor de mucha im
portancia para mejorar el proceso, 2n lugar de tener que evaluar el =
costo de ciéftos factores como mejorar la herramienta para las miquie=
nas, o los portaherramientas y dispositivos. En algunos casos se pue
de lograr una considerable reduccién de los rechazos, colocando ias -
gr&ficas de control de manera que sean viéiés por todos los operarios,.
En otros casos, cualquier paso para elevar la moral puéde tener mavor
efecto sobre la reduccidn de los rechazos, que las investigaciones sg

bre nuevos equipos,

Como resultado, la decisién sobre si los lfmites son satisfactorios,=
se fundar4 en la combinacién de los factores econémicos de que se dig

ponga y de la experiencia anterior que se tenga del proceso.

En el ejemplo de las corazas para motores, el valor de 2,9 a 7.1 por=
ciento para los 1lfmites de control, representa una condicién del pro~
ceso que es inaceptable para la gerencias, La investigacién completa=
del proceso de manufactura que se inicié desde la etapa 6, se intensi

ficé, y se opté,por un nuevo equipo,

A 1a fecha, "oficialmente® no se han establecido 1f{mites dél proceso=
esperando que se complete el programa de mejoramiento, los 1f{mites de
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2.9 a 7.1 por clento se han empleado en una forma informal, a fin de
Juzgar si los resultados del mejoramiento son satisfactorios, A me=
dida que se iban infroduciendo me joras, se calculaban nuevos 1f{mi tes
y los resultados que se obtenfan demostraron lo necesario de eéte re
célculo, ' |

Etapa 8: Empleo de los 1lfmites de control, Cuando finalmente se

tablecierod unos 1fmites de control satisfactorios para las corazas, se

P | 2

trazaron sobre la gréfica de manera similar a la mostrada en 2,8. Esta
forma se debeicolocar_a la vista en el taller y lo mis cercanas posible a=
las estaciones del prpceso. (Los resultados del porcentaje defectuoso de=
cada 4fa, se van anoiando en la gréfica). Aquellos lotes que presenten re

sultados fuera de los 1fmites, se investigarin de inmediato.,

los 1imites del porcentaje defectuoso se deben recalcular peribdica=

mente, en viéta de los posibles cambios en las condiciones del proceso.

GRAFICAS DE CONTROL POR NUMERO DE DEFECTUO0SO0S,

En la inspeccidédn por atributos existen algunos casos en que Se pre==
fiere el nfimero de defectuosos en lugar de latfraccién defectuosa, o del =
porcentaje defectuoso, para trazar las gr&ficas de control., Los l{mites =
de control para esta clase de grificas por defectuosos, o de (pih), para =

un tamafio constante de muestra, se calculan como sigue!

—

Lfmites de control = Pyn i, \/ n'$1(1 - '51) (17)

¢

donde, 5} = la fraccién defectiva media

Ehn = fraccién defectuosa media por el tamafio de muestra.

[

La interpretacién, el procedimiento y la forma de cflculo de los lff
mites de control, es muy semejante a la descrita al tratar de las grificas
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de porcentaje defactuoss o de la fraceidn defectuosa, Las gréficas de p se
transforman ficilmente en grificas de (p1n), haciendo finicamente el cambio ~
de escalas y multiplicando tanto la 1lfnea central como los 1{mites de con=~

trol, por el tamafio de ‘la muestra n,

EJEMPLO: En un galvanizado de roldanas de fierro, entran al bafio lo
tes de 400 piezas, las cuales se examinan para determinar defectos superfi
ciales de adherencia de la capa de zinc, En 15 lotes consecutivos se obtu

vieron los resultados siguientes:

ll&;:: . Temnfio Detectuosos
Linea Central
i 400 1 23
2 400 3 —_
3 400 0 pn = 15 - 232
4 400 7
5 400 2 |
1] 400 0 ( )
7 400 1 3 ‘/ p-n (1 " 4.4
8 400 0 P P, .
0 400 8
10 400 5
0 2 .
}; _Zog 0 Limites de Control:
13 400 1
14 400 0 L.S.C. = 22 4 44 = 66
113 400 3
L.I.C. = 0.0
6000 33
12
g i—-<-—-—4 —»—:-‘ . — ——f — = 5\ ] = = = =\
b o J/AN /
& SiiAHf TN ¥ A7
b=
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GRAFICAS DE CONTROL POR NUMERO DE DEFECTOS8.

En la produccién de determinados trabajos de taller sobre los cuales
se debe de efectuar una inspeccién por atributos, existen por lo menos dos
razones por las cuales las grificas del porcentaje defectuoso 0 las de ew=
fraccién defectuosa, resultan de muy escaso valor:

Yo La cantidad producida es muy bajas Pueden ser muy pocas las unidae=

des producidas cada dfa, cada semana, o cada mes.

2 Con productos ffsicamente grandes y complicados, como bombarderos, =
méquinas'o turbinas, se‘presentan siempre algunos defectos durante =
su inspeccién final., 8e pueden notar tornillos flojos que necesiten
afirmarsge, placgs que requieren pinturas, etc. Bajo el sistema con=
vencional del,@orcentaje.defectuoso, las gréficas casi siempre acusa
rin 100 por ciento de rechazos, lo cual las hace de poca utilidad pPa
ra el control de}calidad. |

En estas circunstancias, la inspeccién por atributos resulta mis o=
efectiva bajo la forma de grificas de control de defectos por unidad, o ==
gr&ficas de (c). Por lo tanto, una miquina puede presentar 30 defectos ‘&u
rante su inspecci6p final, o un bombardero podri temer 250 defectos. los=
1fmites de control se deben de expresar en términos del nfmero de defectos
por unidad —probablemente 300 para el lfmite superior de control en el ca

so de bombardero, 45 para la miquina etc.

los 1fmites de control para las gréficas de (c) ge obtienen como si=

I{mites de control = T t 3,/ ¢© (18)

en la cual ¢ = nfimero medio de defectos por unidad,

gues

El procedimiento de cllculo para las gréficas de (c) es semejante al-
de las gré&ficas de (p) o de (p1n)
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Ejemplot Gr&fica de Defectos por Muestra (c)'.ﬂ En una produccién =«
de placas de fundicién para bases, se han encontrado defectos, como peques=
flas cavidades, grietas, hojas, etc., las cuales se han tomado en 30 placas
consecutivas a fin de trazar la Grifica de Control para una ptodugcién fue

cura, siemndo el resultado de esos defectos el siguiente:

e~ TP T T T T —

Muestra Def. Mucetra

|
|

P R R NN DDH IO =W N =

Linea Central:

_ 53
= -2 21,768
¢ 30

3,‘/ T = 3084

Limites de Control:

L.S.C. = 5750
L.1.C. = 00

N s NI W e DI e QI s S O™
BN
3. -

*

™
—

A
i
-
=

pmert™]
¥
k=

OEFECTOS

NUMEROC DE MUESTRAS.
)
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2,2, METODO DE MUEBTREO Y TABLAS PARA LA INBPECCION POR ATRIBUTOS,

2.2.1. TERMINOLOGIA.
2,2.1.1, Ingpeccién por Atributos,

Es el proceso que consiste en medir, examinar o engsayar o comparar =
de algfin modo la unidad de producto en consideracién, con respecto a las-=-

especifiéaciones,establecidas.

2.2..2., Defecto.

Es cualquier discrepancia de la unidad de producto con respecto a ==
los requisitos especificados. Los defectos generalmente caen dentro de <=

las siguientes clases, pero pueden existir otros casos:

2:20102.10 Défecto Crftico.

Es el defecto que puede producir condiciones peligrosas o inseguras=
para quienes usan o mantienen el producto, Es también el defecto que pue=
de llegar a impedir el funcionamiento o el desempefio de una funcién impore

tante de un producto del cual depende la seguridad personal,

2¢2¢1.2.2, Defecto Mayor,

Es el defecto que sin ser critico tiene la posibilidad de ocasionare
una falla, o de reducir materialmente la utilidad de la unidad para el £in

que se le destina.

2,2.1.2.3, Defecto Menor,

Es el defecto que no reduce materialmente la utilidad de la unidad =
para el fin a que esti destinada o que produce una ligera desyiacién de o=
las especificaciones establecidas y que no tiene un efecto decisivo en el=

uso u operacién de la unidad.
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2,2,1.,3., Unidad Defectuosa,

Es la unidad que tiene uno o mis defectos.
2¢2.1:3.1. Unidad Defectuosa Critica.

Es la unidad que contiene uno o mfs defectos criticos. Puede o no =

contener defgctos mayores o menores,
2.2.1.3.2, Unidad Defectuosa Mayor,.

Es la unidad que contieme uno o mis defectos mayores, Puede o no ==

contener defectos menores pero no debe contener defectos criticos,

2:2.1,3,3. Unidad Defectuosa Menor,

Es la unidad que contiene uno o m&s defectos menores, ' No contiene =

defectos criticos ni mayores,

2.2.,1.4, Plan de Muestreo con Muegstra Unica con Rechazo.

Eg el procedimientb de recepcién que consiste en ingpeccionar una so
la muestra del lote que'se recibe y en base al resultado obtenido, proce==

der a su aceptacién o rechazo,

2.2.1.5. Plan de Muegtreo de Muestra Doble con Rechazo,

Es el procediﬁiento de recepcién que consigste en inspeccionar una =
muestra del lote que Se recibe y sobre la base del resultado obtenido pro=
ceder a su aceptacién, rechazo o a la extraccién de una segunda muestraj =
en este filtimo caso, de acuerdo con log resultados obtenidos en el total =

de lo inspeccionado, proceder a su aceptaciém o rechazo,

2,2,1.6, Plan de Muesgtreo Méltiple con Rechazo.

Es el procedimiento de recepcién que consiste en inspeccionar muese=



- 37

tras sucesivas del lote que se recibe y en base a los datos acumulados dee

inspeccionados y defectuosos proceder a su aceptacién o rechazo,

2.2.1.7. Porcentaje Defectuoso.

Es el cociente del ndmero de unidades de producto defectuosas, entre

el ntmero total de unidades inspeccionadas y multiplicado por 100

L4

Nimero de Unidades Defectuosas

NGmero de Unidades Ingpeccionadas x 100

PXm
2.2.1.8, Defectos en 100 Unidades.
Es el cociente del nlmero de defectos por las unidades de producto =

entre el nfimero de unidades inspeccionadas y multiplicando por 100, Cual=
quie? Unidad de producto puede tener uno o mis defectos,

Nfimero de Defectos
N@mero de Unidades
Inspeccionadas.

x 100

Defectos por 100 unidades =

2¢2.1.9. Promedio del Procesoc.

Es el promedio del porcentaje de defectuosos o de los defectos por =

00 unidades de un grupo de lotes, enviados para inspeccidn original,

2¢2.1.,10. Inspeccién Original,

Es la inspeccién de una cantidad de producto, enviada por primera vegz
para su aceptacién, y es diferente, de la del producto que se inspecciona=

por segunda vez, es decir, que ya ha sido rechazada en una primera o;asidn.

2.2.1.11. Promedio de la Calidad de S8alida AOQ

Es el promedio de la calidad del producto, que resulta de relacionar
la calidad de los lotes aceptados y rechazados luego de realigar en estos=
una imspeccién 100 x 100 y sustituir las unidades defectuosas por unidades

sin defectos.
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202,1.12, Limite ¢e1 Promedio de la Calidad de 8alida AOQL,

B3 el miximo valor del promedio de la calidad de salida para un cier

to plan de muestreo,:bonsiderando todas las posibles @alidades de entrada,

2¢2.1.13. Nivel Aceptable de Calidad AQL o NAC,

Es el porcentaje méximo de defectuosos (0 el nfmero miximo de defec=
tos por cien unidades),rque. para los fines de inspeccién por muestreo, ==
puede ser considerado satisfactorio como calidad media del proceso y que;-
de por resultado 1a_acéptaci6n de la mayorfa de los lotes sometidos a inse

peccién,

2.2,1.14, Létras Clave del Tamafio de la Muestra.

Es la letra que identifica el tamaflo de las muestras en funcién de =

los tamafios de los lotes para los diferentes niveles de inspeccién,

2.2.1.15, Nbmero de Aceptacién,

e

Eg el nﬁmero'que expresa la mayor cantidad de unidades defectuosas o
de defectos admitidos, para un nivel de calidad aceptable determinado en =

el plan de muestreo adaptado para la aceptacién de un lote,

20242+ Procedimientos Generales,
2.2.2,1, Formacién de Lotes o Partidas.

El producto debe ser agrupado en lotes, sub=lotes o partidas identie
ficables, Cada lote o partida, estari constitufdo por unidades de produce
to homogéneas es decir, de un solo tipo, grado, clase, tamafic y compogieem

cién y fabricadd esencialmente bajo las mismas condiciones, i

22242, Presentacién de lotes o Partidas,

La formacién de lotes o partidas, el tamafio de ellos y la forma en =
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que cada lote o partida sea presentado e identificado por el proveedor, de
ber4 ser establecido y aprobado por la autoridad responsable, Cuando sea=
necesario, el proveedor deber proporciomar un espacio adecuado y apropia=
do para el almacenamiento de.cada lote o partida, el equipo necegsario para
la identificacién .y presentacién correcta de los lotes y el persohal nece=
sario para todas las manipulaciones requeridas para la extraccién de mues-“

tras del producto.

2¢202¢3s Beleccidn del Plan de Muestreo.

2.2.2.3.1; Tipos de Planes de Muestreo,

L&s tablas II, III y IV, dan tres tipos de planes de muestreo: sime=
ple,'doble y mGltiple, Cuando existen varios tipos de planes para un AQL=
y letra clave dados, se puede ugsar cualquiera de ellos, La decisién sobre
el tipo de plan, ya sea si{mple, doble o mlltiple, cuando existan éstos pa=
ra un AQL y la letra clave dados, se basari generalmente en la comparacién
entre las dificultades administrativas y el tamafio medio de las muestras =

de 168 planes disponibles,

El tamafio medio de las muestras de los planes mltiples es inferior=
al de los planes dobles (excepto en el caso en que el néimero de aceptacién
del plan simple correspondiente es igual a 1) y ambos son siempre inferio= .

res que un_tamaﬁo medio de muestra de un plan de muestra simple,

En general las dificultades administrativas y el costo por unidad ==
inspeccionada son menores para el muestreo simple.que para el muestreo do=

ble o mlltiple,

24225342 Obtencién de un Plan de Muestreo,

El AQL y 15 letra cédigo se usardn para obtener los planes de muesge=
treo de las Tablas II, III § IV, Cuando no se dispone de un planlde mueg*
treo para un§ combinacién dada de AQL y letra cédigo, las tablas remiten =
al usuario a una letra diferente, El tamafio de la muestra esth dado por *
la nueva letra cédigo y no por la original, 8i el procedimiento conduce a
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un .tamaffio de muestra diferente para clases de defectos diferentes, se pue=
de ugar, (para toda clase dedefectos) la letra cédigo correspondiente al =
tamafio de muestra mis grande, cuando se ha establecido o aprobado por la =
autoridad responsable, Como alternativa a un plan de muestreo simple con=
un ntmero de aceptacién, o se puede usar siempre que sea posible, el plan=
con un ntmero de aceptacién igual a 1, con su correspondiente tamafio de -é"
muestra mayor para un AQL establecido, si la autoridad responsable lo esta

blece o aprleba.

2024254, Fi:jacidn del AQL,

El AQL a usarse debe ser establecido en los contratos o por la autc-
ridad reronsable. Pueden establecerse diferentes AQL para un grupo de de
fectos, considerados coleé%iVamente, 0, para cada defecto en particulare =
Puede establecerse un AQL para défectos individuales o.sub-grupos de defec
tos comprendidos en ese grupo. los valores de AQL inferiores o iguales a=
10.0 pueden expresarse ya sea como porcentale de defectuosos o nfimero de =
defectos por cien unidades, Aqué1105 superiores a 10,0 deberén expresarse

solamente como defectos por.cien unidades,

2.2:.2.4.1. AQL PREFERIDOS,

los valores de AQL dados en estas tablas se conocen como AQL preferi
dos, 81 para cualquier produéto gse establece un AQL diferente a un valor=

preferido de AQL no pueden aplicarse estas tablas,

EXPLICACION S8OBRE 'EL SIGNIFICADO DE AQL.

Cuando un consumidor establece el valor espec{fico de AQL para cier~
to defecto o grupo de defectos, estd indicando al proveedor que su plan de
muestreo de aceptacién dellconsumidor aceptar& la gran mayor{a de los lo==
tes o partidas que el proveedor le entregue, siempre que el nivel medio de
defectuosos del proceso (o defectos por cien unidades) en estos lotes o o=

partidas no sea'superior al valor establecido del AQL.
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De este modo, el AQL es el valor establecido de porcentaje de defece
tuosos (o defectos por cien unidades) que el consumidor indica que acepta=
r4 en la mayor parte de los casos de acuerdo al procedimiento de muestreo-

de aceptacidén al emplearse,

Los planes de muestreo contenidos en este trabajo, se han estableci=
do de tél manera que la probabilidad de aceptacidn para un valor de AQL‘eg
tablecido depende del tamaﬁo\de la muestra, siendo dsta probabilidad ygenee
ralmente, superior para las muestras mas grandes que para las muestras mis

pequefias, para un AQL dado.

Bl AQL por si s0lo no determina la protecci&n para el consumidor, ==

cuando se trata de lotes o partidas aisladas, sino que esti mds directamen
’2

te relacionado con lo que puede esperarse del control de una serie de lo==

tes o partidas, siempre que se apliquen las instrucciones indicadas en ele

presente documento.’

LIMITACION,

Bl establecimiento de un AQL no implica que el proveedor tenga deree*

cho a entregar, a sabiendas, unidades de producto defectuosgas.

2¢2.2.5, Nivel de Inspeccidn,

8e debe emplear el nivel de inspeccién establecido en la Norma o es-
pecificacién del producto en cuestién. En su defecto, el nivel de inspece=

cién se establece en el contxrato u orden de compra.

La tabla I de tres niveles de inspecci6n: I, I1y III para uso genc
ral, A menos que se indique lo contrario se usard el Nivel II, 8in embar
go, se puede establecer el Nivel I cuando se necesite una déscriminacién =
menor o se podrd establecer el nivel III para_pg!*gescrilinaciGn mayor. En
la misma tabla se dan cuatro niveles adicionales especialess 8o1, 842, 83
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y 8«4 y pueden ser usados cuando se necesiten tamafios de muestra relativae

mente pequefios y puedan o deban tolerarse riesgos elevados de muestreo,

NOTA:t Al establecer un nivel de ingpeccién entre 84 y 8«4 se evita
r& el empleo de AQL incompatibles con estos niveles de inspeccién,

242,26, Muestras.

2,2,2,6,1, Tamafio de la Muestra,

~ los tamafios de muestras son identificados por letras clave, 8e usa=
r4 la Tabla I para encontrar la letra clave aplicable y el nivel de inspec
cién prescrito, a un lote o partida particular,

2:2.2,64,2, Obtencidén de la Muestra.

Las muestras se obtienen empleando gsistemas adecuados de extraccidn-
de muestras al azar que aseguren la representatiVLdad de lote en cons1dera_
cién.

Las muestras pueden ser extrafidas después que han reunido todas lag=
unidades que comprenden el lote o partida o bien pueden extraerse muestras

durante laz formacidén de dichcs lotes o partidas.

En el caso de muestreo doble o mfiltiple, cada muestra debe ser ex=we

traf{da de la totalidad del lote o partida.

20202470 Inspecci6n.
2420247+%s Comienzo de la Inspeccién,

8e usari inspeccién normal al comienzo de la inspeccién, a menos ==
que la autoridad responsable estipule lo contrario. '

2.2.2,7.2, Continuacién de la Inspeccién,

La inspeccién normal, continuar$ sin variaciones para cada clase dee
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defectos o defectuosos en lotes o partidas sucesivas, excepto cuando se re
quieran los cambios de procedimientos, Llos cambios de procedimientos se ~

aplicar&n'a cada clase de defectos o defectuosos independientes,

2,2.2.8, Criterio de Aceptacién,
2,2.2.8.1, Insgpeccién por Porcentaje de Defectuosos,

Para Qeterminar la aceptabilidad de un lote o partida, por inspecw -
cién del porcentéje de defectuosos, el plan de muestrec aplicable, se usa~
ré legﬁn se indica en 20202.86101.9 2:2.248.%.2. Y 2020268.1030

2¢242.8.141. Plan de Muestreo 8imple,

El nfimero de unidades de muestra inspeccionado debe ser igual al ta=
mafio de la muestra dado por el plan, 81 el nimero de defectuosos encoantra
do en la muestra es igual o inferior al nfimero de aceptacién, el lote o ==
partida ser& considerado como aceptable, 8i el néimero de defectuoﬁos eg =

igual o superior al némero de rechazo, el lote o partida ser& rechazado.

20202.8.1.2. Plan de ﬁuestreo Doble,

El ndmero de uﬁidades de muestra inspeccionadas debe ser igual al ta
mario de la'brimera muestra dado por el plan, B8i el nfimero de defectuosos=~
encontrados en la primera muestra es igual o inferior al primer nimero de=
aceptacién, el lote o partida seri considerado como aceptable, 8i el nﬂmg
ro de defectuosos encontrado en la primera muestra, es igual o superior al
primer nﬁme;o de rechazo, el lote de partida ser& rechazado, 8i el nfmero
de defectuosos encontrédos en la primera muestra, comprendido entre los ==
primercs nﬁﬁeros de aceptacién y de pechazo, se inspeccionari una Segunda-
muestra del tamaflo indicado por el plan, El‘nﬁmero de defectuosos eg = =
igual o inferior al segundo nfmero de aceptacién, el lote o partida ser§ =
considerado como aceptable, 8i &l nfmero acumulado de defectuosos eg = =

igual o superior al segundo nfimerc de rechazo, el lote o partida geri ree=

chazadé._



2.2.258.1.3; ?lan‘de_Huestreo 8imple,

‘En los planes de muestreo miltiple, el procedimiento ser& gimilar al
especificado en 2,2,2,8.1.2., con la excepcién de que el nfmero de mueg=es
tras suces#vas requeridas para llegar a una decisidén, puede ser superior a

dosg,

2.2.2+8,2, Jnspeccién por "Defectos por Cien Unidades"™.

Para determinar la aceptabilidad de un lote o ﬁa:tida mediante la ==
inspeccién por "Defectos por Cien Unidades®™, se usari el procedimiento ese
pecificado para inspeccién por Porcentajes de Defectuosos antes indicado,=
con la excgpcién de)que substituirs el términé "Defectuosos por Defectos™,

2:2.2.8.3, Aceptabilidad de lotes o Partidas,
' §
" o
La aceptabilidad de un iote o partida serf determinada por el uso de
un plan p_planes de muestreo relacionados con el o los AQL establecidosg,

e

2:2,2.8.4, UnidadeB Défectuosaso

Queda reservado el derecho a rechazar cualquier unidad de producto =
encontrado defectucso duranté la inspgccién, ya sea que esa unidad forme o
no parte de la muestra o que el lote o partida eﬁ conjuﬁto sea aceptado o=
rechazado, Las unidades rechazadas pueden ser reparadas o corregidas y ==
vueltas a ﬁfesentar a la inspeccién con la aprobacién de la autoridad res=~

ponsable o en la forma especificada por ella.

202,2.8.5, ' Excepcién Especial para los Defectos Criticos,

A criterio de la autoridad responsable, el proveedor puede ser reque.
rido para que inspeccione cada unidad del lote o partida en relacién con =
los defectos criticos. Queda reservado el derecho de inspeccionar cada e
unidad presentada por el proveedor en relacién con defectos criticos y de=
rechazar inmediatamente el lote o partida cuando se encuentre un defecto =
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critico, También queda reservado el derecho de muestrear en relacién cone
defectos criticos cada lote o partida, $i una muestra extrafda de ellog ==

presenta uno o mis defectos crfticos.

2.2.2.8,6, Lotes o Partidas Sometidos a Nueva Inspeccidn,

los lotes o partidas encontrados inaceptables, podrén someterse a o~
nueva inspecgién, solamente aespués que todas las unidades sean reexaminéu
das o reensayadas y que todas las unidades defectuosa@ hayan sido.elimina-
das o los defectos corregidos. La autoridad responsable determinari si se
usa inspeccién normal o rigurosa y si la reinspeccién incluiré todo tipo o
clage de defectos o 80lo el tipo o clase de defectys qué causé el rechazo =
- inicial, '

2:2.2.9, Oambios de Procedimientos,.
2.242.941. Normal a Riguroso.

Cuando esté vigente una inspeccién normal, se establecerd la inspece
cién rigurosa cuando 2 de cada 5 lotes o partidas consecutivos hayan sido=
rechazados en la inspeccidn original (es decir, sin tener en consideracién

lotes o partidas sometidos a reinspeccién por este procedimiento).

2,2.2.9.2, Rigurosa a Normal.

_ Cuando esté vigente la inspeccién rigurosa, se establecerd la inspec
cidén normal cuando 5 lotes o partidas consecutivos hayan sido congiderados

aceptables 'en la inspeccién original,

2.2.2.9.,3, Normal a Reducida.

Cuando esté vigente la inspeccidén normal, se estableceri la inspece==

cién reducida siémprewque satisPaga todas las ceondiciones siguientes:

a) Los 10 lotes o partidas precedentes (o mhs de 10 segln se indica en~.
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1a nota de 1a Tabla VIII) que hayan estado sometidos a inspeccidn -~
normal y ninguno de elloékhaya sido rechazado en la inspeccidn origi -

nal.

b) El nimero total de defectuosos (o defectos) en las muestras de los =
10 lotes o partidas precedentes (o cualquier otro n@mero de lotes in
dicado segfin la condiqién "a® anterior) es igual o inferior al nfme=
ro aplicable dado en la Tabla VIII., 81 se usa un muestreo doble o =
mGltiple, deben incluirse todas las muegtras inspeccidnadas, no solo

la "primera® muestra.
c) La produccién tiene un ritmo constante.

d) La autoridad responsable estima deseable la inspeccién reducida.

202.2.9.4, Reducida a Normal.

Cuando esti vigente la inspeccién reducida, se estableceri la inspec -
cién normal cuando en la inspeccién original ocurra cualquiera de las cire

cunstancias siguientess

a) Un lote o partida es rechazado.
b) Un lote o partida es considerado aceptable,
c) La produccién se hace irregular o lenta.

3\

d) Otra$ condiciones que justifiquen la implantacién de la inspeccién =

normal,

2¢2¢2.9.5, Cese de la Inspeccién.

En céso qde 10 lotes o partidas conmsecutivos se hayan sometido a ins
peccidén riéurosi (ocualquier otro nfimero establecidc por la autoridad rese
‘ponsable) se suspenderi la inspeccién realizada segfin las disposiciones de

este documento, a la espera de las medidas destinadas a mejorar la calidad

del producto presentado.
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2,2,2.9.6. Procedimiento Especial para la Inspeccién Reducida,

En la ingpeccién reducida, el procedimiento de muestreo puede termiw=

narge sin haber llegado a encontrar un criterio de aceptacién o rechazo.

En estas cinrcunstancias, el lote o partida seri considerado acepta~
" ble, pero la inspeccién normzal se reestableceri a partir del préximo lote=

o partida.

2.3, METODO DE MUBSTREO Y TABLABS PARA LA INSPECCION POR VARIABLES.
. : ? :
2:3.1., B8eleccidén de los Planes de Muestreo,

los planes de muestreo se seleccionan de la siguiente formas

N
A

2.3.1.1, 108 planes de muestreo basados en la variabilidad desconocida y=
empleando el método de la desviacién normal se obtienen de las tablas §=B
Yy 2«8, I

2,3,1.2, los planes de muestreo basados en la variabilidad conocida, se =

obtienen de la tahla =D y 2«D,

2.3.1.36 'bara finesg de recepgién o armenos que se indique otra cosa, debe
emplearse la variabilidad desconocida con la degviacién normal y la forma=

2 del criterio de aceptacidn para los casos de un solo iinite especificadd.

N [
20302, Determinacién del Tamafio de la Muestra.

2:.3.2.1. Lo$ tamafios relativos de la muestra se designan con letras cédi«

go, y dependen del nivel de inspeccidn as{ como del tamafio dal lote,

Estos se obtienen de la tabla 2=A, Existen cinco nivelesg de inspec=

cién denominadas I, II, III, IV y V,

A menos que se indique otra cosa, se debe emplear el nivel IV (Ingw=

peccién Normal),



24303, Pijacién del AQL (NAC),

"Debe (n) fijarse el (los) valor (es) del (de los) AQL de acuerdo con

los siguientgs Cas0s,

2.3¢3.1. Be fija un valor para un solo 1lf{mite fspecificado.

2.30302, B¢ fija un valor para ambos limi tes esﬁécificados.

2:343.3. ée.fijan diferentes valores para ambos linites'especificados.

2.344, Definicipnes;
2.3.4.1. -Insp_eccién por Atributos,

En la inspécci6n donde la wnidad de producto se clasifica simplemene=
te como defectubﬁa o no defectuosa con regpecto a un requerimiento 0 a una

gerie de ellos,

2.3.4.2. Inspeccién simultinea por Variables y Atributos,
H | . .
Es la inspecéién de una muestra por atributos a la cual se le ha ===
efectuado previamente una inspeccién por varisbles para decidir si un lote

gse acepta o rechiza.

i , ’ B

263.5, 8e1ecc16n de los Planes de Muegtreo,

El plan de muestreo simultineo por atributos y variables debe selec=

cionarse de acuerdo con lo giguientez!
| . \ '

2.3.5.1. B8e selecciona el plan de muestreo por variables de acuerdo con =

las secciones I=B 6 I=D,

2.3.3.2. Be selecciona el plan de muestfieo, por atributos de la Norma DGNa
R~18, empleando un plan simple e inspeccién estricto. Debe emplearse el =
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mismo valor del AQL Para los planes de muestreo por variables y pur atribu
tos. Pueden extraerse unidades de producto adicionales como se requieran,
para satisfacer 1a§ exigencias del plan simple de muestreo por atfibutos y
se congsidera como defectuoso cada unidad de producto de la muestra que es=
té fuera del (los) 1lfmite (s) especificado(s).

2¢3.5.3, Planes de Muestreo,

H Y TAMANO DE LA ! ' SINSPECCION NOR=! INSPECCION
§_ METODO ! wuestRA (n) ¢ FORMA %y v pormrcTa | REDUCIDA !
9 9 [ ] 14
'DESVIACION =i 8E OBFIENE DE § ! 8E OBTIENE DE ! SE OBTIENE DE |
NORMAL ' 1A TABLA ] ! LA TABLA LA TABLA
UN 80L0 LIMI! 2 =4 3 1 i teB 1 2e8
TE ESPECIFI=)—r 4+ 4 . ¢
CADO, 4 2 =A : 2 ] 3«8 4 =B
' DOBLE LIMITE! é § i
 ESPECIFICADO} 2~ A 3 2 1 3=B 4 4=B
v H : 2 . st

I '

2034544, Determinacién del Promedio Estimativo del Proceso y Criterios pa

ra la severidad de las inspecciones,
2°3‘5°4'1Q, DefiniciGn.

- E1 promedio estimativo del proceso es la media aritmética del porcenr
taje egtimativo de defectuosos de una serie de lotes, '

24365:402s CélﬂﬂlO.

!

Il
20345¢4426 1. Para la determinacién del porcentaje estimativo de defectuo=
808 de un lote. calculado a partir de los resultados de la inspeccién pore
musstreo de los 110 filtimos lotes o cualquier nfimero de ellos.

2.3:95:4.2+141s Deben calcularse los {ndices de calidad Qu y/@ QL con lase~
siguien férmulast
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2,3.9.4.2,2, Cuando se egtablece un solo 1fmite en una especificacién,

2+305.4.2.2.1, Bl porcentaje estimativo de defectuosos de un lofé pu o pL
se obgiene de la tabla 5=B con los {ndices de calidad Qu o QL y el tamafioe=
de la muestra para los planes de muestreo basados en &1 método de la des==

¥

viacién normal,

2:305¢402:0242, Rl promedio estimativo del proceso F; es la media aritméti
ca de los P, de cada lote. 8imilarmente el promedio estimativo del proce=
30 51 e3 la media aritmética de los Py de cada lote,

243:504¢2+3s Cuando se establece un doble lfmite en una especificacién,

20365¢402s3e1s El porcentaje estimativo de defectuosos de un lote P, Y Py
se obtiene de la tabla 5=B con los fndices dg calidad Ou y QL y el tamafio=
de la muestra para los planes de muestreo basados en el método de la degee

viacién normal.

2:s3:5040263+2., El porcentaje estimativc total de defectuosos del lote esg»
P e p,+ Pre El promedio estimativo del proceso P es la media aritméticae

de los p de cada lote,
2630504228 Caso especial,

2¢305040204e1s 81 el I{ndice de calidad Qu o QL es un nfimero negativo, en=
tonces se entra a la tabla 5=B gin tomar en cuenta el signos En este caso
el porcentaje de defectuwosos del lote arriba del limite superior o abajo =
del 1{mite inferior, se obtiene sustrayendo de 100 % ¢l porcentaje encon==

trado,

Ejemplos
8i Qu mw =0,50 v QL = 1.60 para muestra de 50 unidades.
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p, = 100 = 30,93 =

P = 69,07 X 4 5,33 X = 74,40 %
20346, Severidad,derla Inspeccidn,

20306e1¢ Al iniciar la Inspeccién,

Debe emplearse la inspeccién normal al comenzar cualquier inspeccién

a menos que se indique otra cosae.

2034642, Durante la Inspeccién.

Durante el curso de la inspgcci6n debe emplearse la inspeccién normw

mal, a menos que se presenten los casos indicados en 2,3.,6.3 y 2,3.6.4,
| i ' ' .

2.3.6.8, Inspeccién Estricta,
! 0

2:3¢643.,1, B8e debe aplicgr la inspeccién estricta cuando el promedio esta
mativo del proceso calculado a partir de dos 10 Gltimos lotes (o cualquier
otro ndme;o) es mayor que el AQL £ijado y cuando en mas de cierto ntmero T

de eso8 lotes, el porcentaje estimativo de defectuosos son mayor que dicho

AQL,

los valores de T se encuentran en la tabla 6=B y estén calculados pa

ra los dlﬁimos ?. 10 y 15 lotes,

La.ihspecﬁién normal se aplica nuevamente cuando el promedio estima=
tivo del proceso de lotes bajo inspeccién estricta es igual o menor que el

AQL £1jado,

2e3.644, Inspeccién Reducida.

La inspeccién reducida se aplica si se cumplen las siguientes condi-

clioneat
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Cuando ninguno de los Gltimos 10 lotes (o cualquier otro nfmero) so-

metiqos a inspeccién normal, ha sido rechazado.

Cuando el porcentaje estimativo de defectuosos de esos Gltimos lotes
eg menor que el limite inferior dado en la tabla 7#B o si para ciertos pla
nes de muestreo, el porcentaje estimativo de defectuosgsos es)igual a cero =

para un n@mero determinado de lotes consecutivos (ver tabla 7=8),

Cuando la produccién es ininterrumpida;

N

243:6.5, la inspeccién normal se aplica nuevamente si cualquiera)de lag =
siguientes condiciones se presentan durante la inspeccién reducida.

Be rgchazﬁ un lote
" E1 promedio estimativo del proceso es nayor»que el AQL f£ijado
La produccién llega a hacerse interrumpida o demorada.

Otras éondiciones que ameriten que se aplique nuevamente la inspece=
cién normail, \ |
. r
Planes de muestreo para inspecciones estricta y reducida.

los planes de muestreo para las inspecciones Beducidas y estricta se
encuentran| en la 8eccién I=B, Partes I y II,
i { ,
NOTA 1. Cpandopel-tamaﬂo de ia nuestra es diferente en €ada lote, se en==
tra a la Tabla 6=B con el tamafio de muestra menor, correspondiente a los «
logeérde ébg grﬁpo para el céiculo del promedio estimativo del proceso.:
no o \ |
NOTA 2, B8i se emplea el.criterio de aceptacién de la forma 1 = cuando se=
establecelhn sélo 1imite en una especificacién = en la aceptacién de wn 1o
te n, no e§ posible'obtener en este caso 1os valores de Py © Py Para el ==
cédlculo del promedio estimativo de procesoj por tanto, es necesario calcu~
lar el in&ice de calidad y el porcentaje estimativo de defectuosos en un =

lote de la forma 2.
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DEFINICION

Tamaﬂo de la muestra para un lote simple.

Media de la muestra.= Es la media aritmética obtenida de =

las mediciones de la muestra, de un lote gimple,

Es la desviacién normal estimativa del lote, Es la desvia

cién normal de las mediciones de un lote simple,

Lfmite superior de la especificacién,

Limite inferior de la especificacién,

Constante de aceptacién que se encuentra en las tablas 1Be
y 2B, .

Indice de calidad que se obtiene de la tabla 5=B,

Porcentaje estimativo de defectuosos de la muestra de um -
lote, abajo del valor de L, que seé obtiene de la tabla 5eB,

Porcentaje total estipativoide defe€tuosos de la muestra *=

de un lote p = Py + Py,

Porcentaje méximo de defectuosos permisible para la muecess
: I

tra que se obtiene de las tablas 3B y 4B,

Porcentaje méximo de defectuosos permisible arrida del va=
lor de U que se obtiehe de las tablas 3B y 4B, (8e emplean
cuando se fijan diferentes valores del AQL para Uy L),

Porcentaje miximo de defectuosos permisible abajo del va==
lor de L que 'se obtiene de las tablas 3B y 4B, (Se emem=
Plean cuando se £ijan diferentes valores del AQL para U y=

L).

Porcentaje promedio total estimativo de defectuosos del ==
proceso. i '

Es el promedio estimativo del proceso para el 1li{mite supe=
rior de una especificacién.
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SIMBOLO DEFINICION

Fi Es el promedio estimativo del proceso para el limite infe
rior de la especificacién,

T Es el nGmero miximo de promedios estimativos del proceso
que pueden exceder al valor del AQL, y se obtiene de la=~
Tabla 6=B (se emplea en el caso de establecer una inspec
cién estricta),

P Factor que se emplea en la determinacién de la méxima ==

desviacién normal (M.DeN.)s Los valores se encuentran =
en la tabla 8B,



EJEMPLO DE CALCULO PARA LA FORMA I
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CUARDO BE ESTABLECE UN SOLO LIMITE EN UNA ESPECIFICACION, VARIABILI~
DAD DESCONOCIDA, METODO DE LA DESVIACION NORMAL,

La temperatura méixima de opefacién permigsible para un cierto accego=

rio es de 209°C y se envia para inspeccién un lote de 40 unidades, 8e esta
blece el nivel de inspeccién IV y un AQL = 1X, De las tablags 2=A y 1=B sge=
obtiene una muestra de 5 unidades. 8uponiendo que las mediciones efectuase
das dan los siguientes valores: 197, 188, 184, 205 y 201, decidir si se ===

acepta ese lote,

INPORMACION' NECESARIA

1. Tamafio de 1la muestrat n
2. B8uma dé las mediciones: X
3, Suma deé los cuadradog de las

mediciones: x2
4, Factor de correccién (FC)-(X)Z/S
y
5« 8uma corregida de los cuadrados
(8c): x° = FC
|
6. Variancia (V) = BC/n_1

7. Desviaciédn normal estimativa
del lote G'% J \'

8, Media de la muestra (X): X/;

9. Limite'de lglespecificacién -
(superior)::U

10, La cantidad: (U = X)/;*

11, Constante de aceptacién (k)

12, Criterio de aceptacidént El1 lote se

acepta sis

VALOR OBTENIDO

3
975

190,435

190,125
310
7745

8.81

195

209
1.59
1.53

Ou-- U =X = es igual o mayor que k

O-l

EXPLICACIOR

X-X1+X2+..oXn

2, 2 2
X -X1 + X2

2/
975 /5

XX qu

190,435 = 190,125

310/4

775

97545

(209=195)/8.81

(Ver tabla 1-B)
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El lote se acepta ya que °U es mayor que k. 81 fuera menor, se recha
zarfl. !

8i gse establece el limite inferior L se calcula el {ndice de calidad=
de Q; » X =L (10) y se compara con Xy el lote se acepta si el valor obte
nido es igual o mayor que k,



EJEMPLO DE CAICULO PARA LA FORMA 2
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CUANDO S8E ESTABLECE UN 80LO LIMITE EN UNA ESPECIFICACION. VARIABILI=
DAD DESCONOCIDA, METODO DE LA DESVIACION NORMAL,

La temperatura méxima de operacién permisible para un cierto acceso==

rio es de 209°C y se envia para inspecdién un lote de 40 unidades. 8e esta
blece el nivel de inspeccién IV y un AQL » 1%, De las Tablas 2«A y =B ge =

obtiene una muestra de 5 unidades,

Buponiendo_que las mediciones efectua==

das dan los siguientes valorast 1973 1883 1843 205 y 20% decidir si se acep

ta el lote,

. INFORMACION ! NECESARIA

1.
2.
3.

4,
50

6.
76
9,
10,
1.

12.

Tamafio de la muesgtrai n

Suma de las mediciones: X

8uma de los cuadrados de las
medicioqés: X?

Factor de correccién (FC) =

()% .

Suma corregida de los cuadrados

(8c) = x* = e

Variancia (V) = \SC/n_1
Desviacién normal estimativa
del lote 0w |V

Media d& la muestra X » X/;
Limite de,la‘gspecificacidn
(superior): U,

Indice de calidad Q= U =X

0—"
b .
Porcentaje estimativo de de~

fectuosos del lote Py

Pbrcentéje miximo de defectuosos
 permisible M

VALOR OBTENIDO

5
975

190,435

190,125

310

775

8,81
195

209
1.59

2:19%

'3,32%

EXPLICACION

X-X1+X2+...Xn

2,2 2 2
1 + xa 4ece Xn

(975)2/;

190,435 = 190,125
310/4

7745
975/5

209 = 195
8,81

(Ver Tabla 5=B)

(Ver Tabla 3=B)
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13, Griierio de aceptacién, Be- 219% 3.32%

compara p, con M,

Bl lote se acepta si Py © P ©3 igual o menor que M, 8i P, O Pp 8 =
mayor que M o si QL O-QU son negativos, el lote debe rechazarse,
El lote se acepta ya que Py €8 menor que M,
81 se.establecejel 1{mite inferior I se calcula el indice de calidad=
QL w X =1L (10) y se obtiene el porcentaje estimativo de defectuosos dele
a‘l

lote P;, se compara p, con M, 81 este valor es igual o menor que M gse acep=
ta el lote,
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—

.

EJEMPLO PARA CUANDO SE ESTABLECE UN DOBLE LIMITE EN UNA ESPECIFICAmw=
CION, VARIABILIDAD DESCONOCIDA, METODO DE LA DESVIACION NORMAL, BE FIJAe
UN 80LO VALOR DEL AQL PARA AMBOS LIMITES,

La’ temperatura m{nima de operacién permisible para un cierto acceso==
rio es de 180°C y la méxima 209°C, B8e envia un lote de 40 unidades para la
inspeccién, B8e emplea el nivel de inspeccién IV y un AQL de 1%, De las ta
blas 2=-A y 3~B se obtiene una muestra de 5 unidades,. Suponiendo que las mg_
diciones efectuadas dan los 'siguientes valores: 197) 188} 1843 205 y 201 de

cidir si se ‘acepta el lote.

INFORMACION NECESBARIA | VALOR OBTENIDO EXPLICACION
1. Tamafio de la muestras n 3
2, 8uma de las medicioness X 973 XoXe+X,+ 000 Xn
3, Buma de los cuadrados de . '
las medicioness X2 190,475 O RS KT O
4, Factor!de cotreccién
(k) = (x)24 190,125 (975)%/;
5« Suma corregi'ﬂc:la. de los ll '
cuadracrlos (SC) . X o CF 310 190,475 = 190,125
6. Variancia V = 60/, 7745 310/4 |
7« Desviacién nprmal estimativo . .
del lote (071 [V 8.81 7745
8, Media de la muestra X 3 x/n 195 975/5.
9, Limiteqsuper}.or de la egpe= '
cificaciéns U ‘ 209
' 10.‘ Limite!inferior de la espe= '
cificaciéns L 180
11. Indice de ca}idad:QU n__ff_-_z__ 1.59 209 =195
g’ 8,81
12, Indice-:de cglidad: q, -%-TL_ 1.70 1228.-8#

13, Porcentaje estimativo de defec= .
tuosos del lote arriba de Ui 'pU 2.19% Ver tabla 5+B



14,
15,
16,

17.

Porcentaje estimativo de defece

tuosos del lote abajo de L Py 0.66%X
Porcentaje total estimativo de~
defectuosos del lotet pm Py + Py, 2,85%
Porcentaje miximo de defectuo== .
sos permisible M 3.32%

Criterio de aceptacién: se com=

para p con M

El lote se acepta si p es igual o menor que M,

T ‘(Bn este caso sl lote se acepta).

80

Ver tabla 5+=B

2.19 + 0,66

Ver tabla 3=B

81 es mayor se recha=
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EJEMPLO PARA CUANDO SE ESTABLECE UN DOBLE LIMITE EN UNA ES8PECIFICA@-:
CION., VARIABILIDAD DESCONOCIDA, METODO DE LA DESVIACION NORMAL, 8E FIJAN
VALORES DIFERENTES DEL AQL PARA LOS LIMITES,

La temperatura m{nima de operacién permigible para un cierto accesow=
rio es de 180°C y la mixima 209°C. 8Se envia un lote de 40 unidades para la
inspeccién, 8e emplea el nivel de inspeccién IV y un AQL de 1X para defec=
tuosos abéjo'dc 180°C y 2.5% para defectuosos arriba de 209°C. De las tawe
blas 2-A y 3=B se obtiene una muestra de 5 unidades, Buponiendo que las me
diciones efectuadas dan los siguientes valores: 1973 188} 1843 205} y 201,=

decidir si se acepta el lote,

INFORMACION NECESARIA VALOR OBTENIDO EXPLICACION
1. Tamafio de la muestrat n 5
2, Buma de las medicionest X 975
3. Buma de los cuadrados de

las medicioness x? 190,435
4, Factor de correccién (FC)

(x%)/a : " 190,125 (975)%/5
5. Suma corregida de lds cua= :

"drados (8C) = X2 = FC 310 190,125 = 190,435
6. Variancia (V) = 8¢/ _, 7745 310/4
7+ Desviacién normal estimativa _

)

del lote U = |V _ 8.8 775

8. Media de la muestrat (K) = =— 195 375/5

9, Li{mite superior de la especi=

ficaciéns U . 209

10, L{mite inferior de la especi=

ficacién: L ' 180
11, Indice de calidad:s Q; = U = X 1.59 209195/8.81
(7")
12, Indice de calidad: QL X =1 1.70 ' 195-480/@.81

O-J
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14,

15.

16,

17.

18.

Porcentaje estimativo de defecw

82

2,19% Ver tabla 5=B

tuosos del lote arriba de U Py
Porcentaje estimativo de defec= '
tuosos del lote abajo de Lt Py 0,66% Ver tabla 5+=B
Porcentaje total estimativo del
lote: P = Py + Py, - 2.85% 2.19 + 0.66
Porcentaje mAximo de defectuo==
sos permisible arriba de Us MU 3.32% Ver tabla 3=B
Porcentaje miximo de defectuo==
sos permisible abajo de Lg "L 9.80% Ver tabla 3=B
Criterio de aceptacién 7
a) 8e compara Py con M 2,19X% 3.32X
b) 8e compara py con M, 0.66% 9.80%

¢ )8e compara p con M, 0.85% 9.80%

El lote debe aceptarse si se satisfacen las siguientes condiciones

a)
b)
c)

Py es igudl o menor que MU

P, €3 igual o menor que ML
p es igual o menor qué el valor que sea mayor de HL y KU’ de otra
manera, el lote debe rechazarse o si QU o OL o ambos son negatiee

vos (Bl lote, en este caso debe aceptarse).
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2.3.7. Variabilidad Conocida. Un solo 1imite en una especificacién.

2.3.7.1. Beleccién de los Planes de Muestreo.

Los planes de muestreo basados en la variabilidad conocida, se obtie-
ne de la Tabla 1-D y 2-D,

2:.3¢7.1.1, Extraccién de Muestras,
Las unidades de muestra deben geleccionarse sin importar su calidad.
2.3.7.1.2., Determinacién del Tamafio de la Muesstra.

El tamafio de la muestra letra cédigo se obtiene de la tabla 2-A,

20307.1030 Planes de Muestreo,

len una especi!
‘ficaciébn, H
[] [

3-D

H ! ! TAMANO DE LA {INSPECCION NORMAL ! INSPECCION !
] [} v ] [}
y_METODO ; FORMA | " 'yyggTRA ! Y ESTRICTA | REDUCIDA !
1 [ ] ] ] ]
{Variabilidad ! N° i 8e obtien de la | Se obtiene de la |Se obtiene -!
iconocida ' ! Tabla ! Tabla ide la Tabla !
[ ] 'l A P a N
] ' [} ’ ’ ]
'Un solo 1fmi=-} 1 ! 2=A ! 1=-D -
ite especifica) A 4 - '
tdo. H 2 H 2-A : 3-D ' 4D :
[ ] 2 I a 2 '
4 ' [} 4 [} [}
'Doble 1fmite-} ' ' A —— E E
' -A ' 4-D
: : : : :
' H : H

2.3.7.2. Determinacién del Promedio Estimativo del Proceso.

2.3.7.2.1. Condiciones Generales,

El promedio estimativo del proceso debe determinarse a partir de los-
regsultados obtenidos de la inspeccién de un nfimero determinado de los Glti-
mos lotes con el objeto de establecer la severidad de la inspeccién durante

el curso de un contrato,
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203¢7¢2,3. Céllculo del Promedio Bstimativo del Proceso.

El promedio estimativo del proceso es la media aritmética del porcen=
taje estimativo de defectuosos de una serie de lotes, calculado a partir de
los resultados de la inspeccién por muestreo de los filtimos 10 lotes o cual

quier otro ndmero de ellos,

Para la determinacién del poréentaje estimativo de defectuosos de une
lote, deben talcularse los fndices de calidad QU y/s QL con las siguienteg=
f6rmulast

P X) vy Q = (X =L) v
G’ : g’

2¢347.2.3.,1, Cuando se establece un sclo lfmite en una especificacién.

El porcentaje, estimativo dedefectuosos de un lote Py © Py se obtiene
de la tabla 5«D con los I{ndices de calidad QU o OL v el tamafio de la muese=

tra para los planes basados en la variabilidad conocida.

El promedio estimativo del proceso Py es la media aritmética de los =

Py de cada lote. 8Similarmente, el promedio estimativo del proceso P, €S la

‘media aritmética de los Py de cada lote.

2¢3¢7+42.3,2, Cuando se establece un doble lfmite en una especificacién,

El porcentaje estimatiQo de defectuosos de un lote Py ¥ Py se obtiene
de la tabla 5=D con los fndices de calidad QU y QL para planes basados en =

la variabilidad conocida,.

El porcentaje estimativo total de defectuosos del lote es p = p, 4+ Py
El promedio estimativo del proceso P es la media aritmética de los p de cada

lote,

2¢3.70203:30 Caso ESPeCialo

8i el fndice de calidad QU o QL es un nimero negativo, entonces se en
tra a la tabla 5=D sin tomar en cuenta el signo, en este caso el porcentaje

estimativo de defectuosos arriba del lfmite superior o abajo del lfmite ine
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ferior se obtiene sustrayendo de 100% el porcentaje encontrado;

2634743, .Severidad de la Inspeccién,
2¢3.743.1. Al iniciar la Inspeccién.

Debe emplearse la inspeccién normal al comenzar cualquier inspeccién,

a menos que se indique otra cosa,

263474342, Durante 1a Inspeccién,

Durante el curso de la inspeccién debe emplearse la inspeccién normal

a menos que se presenten los casos indicados en 2,3.7.3¢3, ¥ 2.3.7.3.4.

243¢743.30 'Inspeccién‘Estricta.

8e debe aplicar la inspeccidn estricta cuando el promedio estimativo=
del proceso, calculado a partir de los 10 filtimos lotes (o cualquier otro =
nfimero) es mayor que el AQL fijado y cuando en mis de un cierto némero T de

esos lotes, el porcentaje estimativo de defectuosos sea mayor que dicho AQL.

Los valores T sé encuentran en la Tabla 6=D y estin calculados para =

los filtimos 5, 10 y 15 lotes,

La inspeccién normal se aplica nuevamente cuando el promedio estimati

vo del pfoceso, de lotes bajo inspeccién estricta es igual o menor que el =

AQL,

2.3.7¢3¢4. Inspeccién Reducida.

La inspeccién reducida se aplica si se cumplen las siguiente condicio

nest

Ningune de los 10 lotes filtimos (o cualquier otro nfimero) semetidos a

inspeccién normal ha sido rechazado.

El porcentaje estimativo de defectuosos de esos dltimos lotes es me=w

nor que el lfmite inferior dado en la Tabla 7%D,
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2¢347¢309¢ La Produccién Ininterrumpida,

Lp'inspecéi6n normal se aplica nuevamente si cualquiera de las siguien

tes condiciones se presenta bajo inspeccién reducida,

Se rechaza un lote,

E1l promedio estimativo del proceso mayor que el AQL £ija
do,

Ofras condiciones que ameriten que se aplique nuevamente

la inspeccién normal.,

'263474346. Planes de muestreo para inspecciones extricta y reducida,

NOTA 131 Cuando el tamafio de la muestra es diferente en cada lote, se
entra a la Tabla 6=D con el tamafio de muestra menor correspondiente a los =

lotes de ese grupo, para el cilculo del promedio estimativo del proceso,

NOTA 2: 8i se emplea el criterio de aceptacién de la forma 1, cuando
se establece un solo 1fmite en una especificacién = en la aceptacién de un=
lote, no es posible obtener en este caso los valores de Py © pL para el célcg
lo del promedio estimativo de proceso} por tanto, es necesario calcular los

indices de calidad QU o QL y el porcentaje estimativo de defectuosos y en=w

trando en la Tabla 5=D con QU o] QL'
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EJEMPLO DE CAILCULO PARA LA FORMA I. CUANDO SE ESTABLECE UN S0LO LIMI -

L

TE EN UNA ESPECIFICACION, - VARIABILIDAD CONOCIDA,

Bl 1fmite de fluencia minimo que debe tener cierta fundicién de acero

es de 4060 kg/&mz. S8e envfa un lote de 500 unidades para inspeccién, B8e =
emplea el nivel IV un AQL de 1,5%. La variabilidad se conoce y es 210 kg/

cm

De las Tablas 2=A y 1~D se obtiene una muestra de 10 unidades. BSupo=

niendo que los especimenes dieron los siguientes 1fmites de fluencia,

. 4375, 4235, 4760, 4130, 4585
4340, 4270, 4830, 4060, 4515

Decidir si se acepta el lote,

INFORMACION NECESARIA VALOR OBTENIDO EXPLICACION

1. Tamaflo de la muestra: n 1o

2, Variabilidad conocida: 210 K =X, 4 X, + eoe Xn

3. Buma de ‘las mediciones: X 44100 44100/10

4, Media de la muestra X: X/S 4410

S Limite de la especificacién . 4060

(inferior): L

6. La cantidad (X = L)/’ 1.67 4410 ~ 4060
210

7. Constante de aceptacién k 1.70 Ver tabla 1=D

8, Criterio de aceptacién, se '

compara X = L con X 1.67 1.70

El lote se acepta si X=L es mayor o igual que k
c!

El lote gse rechaza si fuera menor que;k o negativo.

En este caso el lote se rechaza,

8i se establece el limite smperior U, se calcula el fndice.de calidad

7

QU w Ue=X y se compara con ks Bl lote se acepta si el valor obtenido es

o

igual o mayor que k.
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'EJEMPLO DE CALCULO PARA lA FORMA 2, CUANDO 8E ESTABLECE UN 80L0 LIMI
TE EN UNA ESPECIFICACION. VARIABILIDAD CONOCIDA.

El 1imite de fluencia minimo que debe tener cierta fundicién de acero
es de 4060 kg/&mz. S8e envia un lote de 500 unidades para inspeccién, 8e =

emplea el nivel IV y un AQL de 1,54, La variabilidad se conoce y es 210 ==
kg/@ma. De las Tablas 2«A y 1«D se obtuvo una muestra de 10 unidades.

8uponiendo que los especimenes dieron los siguientes 1{mi tes de fluen

ciat . -

4375, 4235, 4760, 4130, 4585
4340, 4270, 4830, 4060, 4515

Decidir si se acepta el lote,

INFORMACION NECESARIA VALOR OBTENIDO EXPLICACION

1. Tamafio de la muestrat n 10
‘2e¢ Variabilidad conocida: 210
3., Buma de las medicioness X 44100 X = X1 4 x2 4+ s00 Xn
4, Media de la muestra X: x/n 4410 44100/10
5 "Factor v 1.054 Ver tabla 3<D
6o Limite de la especificacién
inferiors L ' 4060
7+ Indice de calidad Q; = (XeL) v 1.67 (4410 = 4060) 1,054
O-J 210

8, Porcentaje estimativo de defec \

tuosos en el lotes Py, 3.92 X Ver tabla 5=D
9. Porcentaje miximo de defectuo=
sos permisibles M 3.63 % Ver tabla 5=D
10, Oriterio de aceptacién, B8e ==
~compara p, con M 3.92% 3.63%

El lote se acepta si P, © P; € menor o igual que M
BEn este caso el lote se rechaza si el Maybr que M o si QU o QL es ne=

gativo,
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81 se establece el 1imite superior U, se calcula el {ndice de calidad
OU « U=X (7) y se obtiene el porcentaje estimativo de defectuosos Ppe =
‘8e compara P, con M, 8i el valor de P ©8 igual o menor que M el lote ge =
acepta.



90

EJEMPLO DE CALCULO CUANDO SE ESTABLECE UN DOBLE LIMITE EN UNA ESPECIe
FICACION, VARIABILIDAD CONOCIDA, 8E FIJA UN 80LO VALOR DEL AQL PARA AMBOS

LIMITES,

los 1fmites de fluencia, m{nimo y miximo de cierta fundicién de acero

eg de 4060 kg/’cm2 yf4690 kg/é:m2 respectivamente, 8e envfa un lote de 500 =

unidades para inspeccién. Se emplea el nivel de inspeccién IV y un AQL w =
1.5% La variabilidad se conoce y es 210 kg/Emz. De las tablas 2«A y 3-v=

se ve que se requiere una muestra de 10 unidades,

Suponiendo que los datos

obtenidos de las 10 mediciones de los especi{menes fueront

4375, 4235, 4760, 4130, 4585
4340, 4270, 4830, 4060, 4515

Decidir si se acepta el lote,

INFORMACION NECESARIA VALOR OBTENIDO
1. Tamaffo de la muestra: n 10
2. Variabilidad conocida: 210
3. Buma de las mediciones X 44100
4, Media de la muegtra X 4410
) ) 'n
5, Factort v . ' 1.054
6, Limite»superibn de la espe 4690

cificacién: U
7. ‘Lf{mite inferior de la espe

cificaciéns L ‘ 4060
8, Indice de calidad: QU" :EE v 1.41
9, Indice de calidad: qL-gx-Ll v 1.76.
O-"I

10, Porcentaje estimativo de de
fectuosos arriba de U: Py 7.93%
11. Porcentaje estimativo de de

fectuosos abajo de L: pp 3.92%

12, Total estimativo de defece=
tuosos en el lote p=p, + P 11.83%

EXPLICACION

X = x, + x2 + ...<§u'
44100/10

Ver tabla 3=D

(4690-4410)1,054
210

(4410=4060)1,054
210

Ver tabla 5=D

Ver tabla 5=D

7.93% 4+ 3,92X
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13, Porcentaje mlximo de defecs=
tuosos permisible M 3.63% Ver tabla 3=D

14, Criterio de aceptaciéns Com
para p = p, + p, con M 11.85% 3.63%

El lote se acepta si p= Py + P, €8 menor o iguai que M,

El lgte ge rechaza si p w» Py 4 Py ©9 méyor‘que Mo si °U o °L o ambos”

son negativos, En este caso el lote se rechaza,
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EJEMPLO DE CALCULO CUANDO tE ESTABLECE UN DOBLE LIMITE EN UNA ESPECI
PICACION, VARIABILIDAD CONOCIDA., SE FIJAN DIFERENTES VALORES DEL AQL PA=
RA AMB(§ LIMITES,

los 1i{mites de.fluencia mfnimo y méximo de cierta fundicién de acero
es de 4060 kg/cm2 y 4690 kg/&ma respectivamente. 8e envfa un lote de 500
unidades para inspeccién., 8e determind emplear el nivel de ingpeccién IVe
y un AQL de 1X para el 1imite superior y de 2,5% para el 1fmite inferior.
La variabilidad se conoce y es 210 kg/Emz. De las tablas 2=A y 3«D se ve=
que se requiere una muestra de 11 unidades. 8uponiendo que los datos 6btg

nidos de las 11 mediciones de los espec{menes fueront

4375, 4235,4480, 4130, 4585
4340, 4270, 4244.17, 4760, 4340, 4410

.Decidir si se acepta el lote,

INFORMACION NECESARIA : VALOR OBTENIDO EXPLICACIOR
1. Tamafio de la muestra: n 11
2. Variabilidad conocida: 210
3. Suma de las mediciones X 4816917
4. Media de la muestra X: X/, 437901 4816917/11
 5. Factor v 1,049 Ver tabla 3=D
6, Limite superior de la espe '
cificacién: U 4690
7. Limite inferior de la espe
.cificacién: L 4060
8. Indice de calidad Q=( -X) ¥ 1.55 (4690=4379,01)1,049
o 210
9. Indice de calidad QL-(i-L) v 1,59 (4379.01=4060)1,049
(s 210
10, Porcentaje estimativo de de
fectuosos arriba de Ui p, 3.07% Ver tabla 5=D
11. Porcentaje estimativo de de
fectuosos-abajo de L: p 10,03% Ver tabla 5=D

L
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12. Porcentaje total estimativo =«

de defectuosos del lote p= Py*Py, 13,10% 3.07% + 10,03%
13. Porcentaje maximo de defectuo

sos permisible arriba de U:HU 2,59% Ver tabla 3=D
14, Porcentaje méximo de defectug

so8 permisible abajo de Lt HL 560% Ver tabla 3=D
15. Criterfo de aceptacién

a) B8e compara py con M, 3.07% 2,59

b) 8e compara py con M, 10.03% 560

¢) Be compara pcon M 13.10% 5.60

L

El lote debe aceptarse si se satisfacen las siguientes con&iciqnes:

a) 81 Py €9 igual o menor que HU

b) 8i Py, es igual o menor que M,

c) 8i p es igual o menor que el valor que sea mayor de ML y "U de otra

manera el lote debe rechazarse o si QL o QU o ambos son negativos,

En este caso el lote se rechaza.
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DEFINICION

Tamafio de la muestra para un lote simple,

Media de 1a muestra, Es la media aritmética de la muestra =

obtenida de las mediciones de la muestra de un lote simple,

Variabilidad conocida. Es la variabilidad predeterminada de
una caracter{stica de calidad,

Limite superior de- la especificacién.

Limite inferior de la especificacién.

Constante de aceptacién que se encuentra en las tablas i=D =

y 2D,

Factor empleado en la determinacién de los fndices de cali==
dad para planes en los que se conoce la variabilidad. Los =

valores de v se encuentran en las tablas 3=D y 4=D,
Indice de calidad que se obtiene de la tabla 5+«D,
Indice de calidad que se obtiene de la tabla 5-D,

Porcentaje egstimativo de defectuosos de la muestra de un lo=~

te arriba del valor de U, que gse obtiene de la tabla 5<D,

Porcentaje estimativo de defectuoscs de la muestra de un lo=

te abajo del valor de L, que se obtiene de la tabla 5«D,

Porcentaje total estimativo de defettuosos de la muestra de=.
un lote'p = Py + Ppe
Porcentaje miximo de defectuosos permisible para la muestra=

que se obtiene de las tablas 3=D y 4«D,

Porcentaje miximo de defectuosos permisible arriba del valor
U, que se obtiene de las tablas 3=D y 4=D (se emplean cuande
se f£ijan diferentes valores del AQL para U y L),

Porcentaje miximo de defectuoscs permisible abajo del valore
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8IMBOLO DEFINICION

de L, que se obtiene de las tablas 3=D y 4«D (se emplean wew
cuando se fijan diferentes valores del AQL para U y L),

P Porcentaje promedio total e;timativo de defectuosos del pro-
ceso, '

Eb' . Es el promedio estimativo del proceso para el lfmite supeme=
rior de una especificacién,

FL Es el promedio estimativo del proceso para el 1fmite infeswe-
rior de la especificacién,

T Es el nfmero m&ximo de promedios estimativos del proceso que

pueden exceder al valor del AQL, y se obtiene de la tabla 6=

(se emplea en el caso de establecer una'1nspecc16nﬁestricta).
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2.4, NUMEROS NORMALESY

2,4,1, Generalidades.

El campo de aplicaéién de los nfmeros normales es el mis amplio, pue
den ser aplicados con ventaja en disefios de-ingenierla, tanto en la gradua
cién de caracter{sticas como: longitud, 4rea, volumen, peso, potencia, =
etce,, de preductos terminados como en las dimensiones individuales de par=

tes componentes,

El objeto de formular una serie convenida de nfimeros normales es pro
_porcionar al disedador una gufa que al mismo tiempo que no opere para res=
tfingir su libertad de eleccién necesaria para el prqpésito fundamental de
su digefio, sirva para minimizar la innecesaria multiplicidad de tamafios. =
La gimple sugerencia de cualquier limitacién en la leccién, esti sujeta a=
causar duda y desconfianza en el disefiador en lo que Ee refiere a su liber
tad para satisfacer de la manera mis efectiva las condiciones de cualquier
problema particular, Pero sinrla gufa proporcionada por las series de nfi=
meros normales el diseiio individual tenderfa a variar ampliamente, si bien,
a menudo sin una nececidad real. Puesto que la adopcién general donde sea
aplicable, de nfimeros normales tiende a formular una uniformidad préictica=
en aquellos factores del disefio donde esto sea conveniente, su adopcién ae

la larga resulta ventajosa.

La adopcién de los nimeros normales-en la graduacién de series de ar
tfculos, ahorra innecesarias variaciones en lo$ artfculos comerciales y ha -
ce posible que el intervalo fequerido sea cubierto con un nﬁme?o minimo de
diferentes tamaiios, con la resultante economfa pg;a ambos, el fabricante y
el usuario, Afn cuando un intervalo de tamafios no.esté contemplado en pri
mera instancia, ia‘adopcién‘de tamaffos normales para el disefio inicial, fa
cilitarfa la adicién de un conveniente intervalo de tamaflos si eate fuerae
requerido por el desarrollo posterior. MAs si un nfimero de disefladores di
ferentes ejercita su libre eleccién al asignar tamafios a algunos nuevos in

tervalos de productos, el resultado casi inevitable, en conjunto ser{a una
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" coleccién indisdriminada; y si despuéds surge el deseo de normalizar, puede
haber considerables dificultades por vencer, debido a los intereses diver=

gentes de los diferentes fabricantes, con el condecuente derroche de capi-'

«

tal en enmiendas especiales, 8Sin embargo, si desde el princ1plo los dife=
rentes'diséﬂadores seleccionan sus tamafios de un esquema generalmente cong
muchos tamafios comunes, y afin’' cuando €ste no sea el caso, es mucho mis pro
bable, que 163 tamafios adoptados correspondan a puntos apropiados de una -
cscala convenientemente graduada, lo cual facilitarfa bastante la eleccién

de una serie de -tamaiios al efectuarse una normalizacidn.

Los nfimeros normales deben ser reconocidos por lo que son, una herra
mienta a ser usada, y no un patrén & ser servido, deben por lo tanto, ser=-
congiderados primeramente comb una gufa a ser seguida, en la medida que ==
puedan encontrarse convenlentes y oportunos, y no deben gser aceptados como
obligatorios para la aplicacién universal sin modificaciones de ninguna ==

clase,

La concepcién fundamental de la seleccién de una serie recomendada =
de nfimeros normales puede ser establecida f&cilmente. Es obvio que para =~
cualquier aplicacién particular, habri ciertos pasos en los tamafios de una
magni tud significante deade el punto de vista del usuario, mientras que ==
los pasos mis pequefios serfan de poca importancia y posiblemente embaraso=
808, El tamafio del paso significante es usualmente y regularmente cerradp,

proporcional al tamafio de la dimensién o artfculo al que estid asociado.

As{ por ejemplo, un paso de 1/& de caballo entre motores de 3/% y =
caballo seria significante y razonable, mientras que un paso de esta canti
dad en un motor de 10 éaballos serfa insignificante e initil, Esto condu=~
ce a la idea de que los nfimeros norﬁales, si son para la aplicacién mis ge
neral, deben avanzar como una serie regular geométrica, en ver de como ===

cualquier otra progresién empirica o aritmética,
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2.4.2. Progresiones Geométricas,

2.4.2.1, Progresiones geométricas que incluyen el nfimero 1 y donde la ra-

z6n es una rafz de 10,

Las progresiones elegidas para determinar los nfimeros normales tie~-
nen una razén igual a \? 10 sgiendo r igual a 5, 10, 20, 40 u 80, de ello

resulta que:
. [

R 5 R 10 R 20 R 40 R 80
\/ 107 = 1.00{ {165 4 1.00 "= 1.00} ¥/ 710° - 1.00} 29/ 70° = 1,00’

n
o !
_n

0 10" - 1.03

VW 1 '-153 49 10" « 1.06

?

25 s 1.12

Y 102 = 1.06

]
& 102 - 2.51 1o 58 1.25! 9/ 102 2 1.12

L

1

b
!
!
I
!
I
!
!
|
1
1
1

9 10%° '=10.00 8 10%%210,00

n
O

20

3

5

19/ 0.10.00

107 =10.00 10 =10.00

i D .
precccochrvcccophoscccchcccvcoheccacohaaa
—
O
pocepeohocscvcoepocweehphonosvaehpaccveheeae
(@] .
{ \
]
1
pocccchecevapevcaccebhovcoevaehecncnvcecchosaa

} .
WB BB D WD DD DD DD W DD DD DD DB m WD ®w

Los redondeos miximos de los nfineros normales son:

El cubo de un ntimero de la serie R 10 es’ aproximadamente igual al do
ble del cubo del nfimero precedente, Igualmente el término de posicién N =
es aproximadamente igual al doble del término de posicién 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 serie R 10 se doblan en ge
neral cada 3 términos, los términos de la serie R 20 se doblan cada 6 tér-
minos, los de la serie R 40 cada 12 términos y los de 1la R 80 cada 24.
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A'partir de la Serie R 10 se encuentra entre los numeros normales el

ntmero 3.15 que es aproximadamente igual a ﬁT', de conde resulta que la <=

longitud de una circunferencia y el Area de unucirculo, en el cual el dfa=
metro es un nfinero normal, pueden ser expresados igualmente por un nimero=
normal, esto se aplica en particular a velocidades periféricas, velocidas=

des de corte, a superficies y volimenes esféricos,

La serie R 10 de ntmeros normales incluye los ndmeros 3000«1500 750«

375, que tieneﬁ importancia especial en electricidad, nimero de vueltas e

por minuto de un motor sincrono con una corriente alterna de 50 Hertz,

En la preparacién de un proyecté que incluye valores numéricos de ca
racter{sticas, para las cuales no exista norma particular aplicable, los =
nfimeros normales deben ser elegidos para estos valofes numéricos y no debe
r4 hacerse ninguna desviacién de estas series excepto por razones imperati

vas, (Ver valores mas redondeados de los nfimeros normales),

Debe hacerge un esfuerzo en cada ocasiédn para adaptar las normag ee

existentes a nGmeros normales,

Al elegir nfimeros norﬁales, la gserie R 5 debe preferirse a la R 10,«
la R 10 sobre la R 20, la R 20 sobre la R 40, y ésta sobre la R 80, si nc~
28 posible usar solo una serie bAsica, puede ugarse una combinacién de és=

tase.

2.4.2.,2. Escalonamiento de Valores Numéricos.

Para la eleccién de un escalenamiento de valores numéricos, debe ele
girse la serie que tenga la razén mis amplia, compatible con.los requigies
tos, a satisfacer, en el orden R 5 = R 10, etc., tal escalonamiento debe =
ser hecho de una manera juiciosa, Las congideraciones que deben tomarse =
en cuenta son, entre otras, el uso a que se destine el articulo normaliza~=
do, su costo total, su dependencia con otros artfculos usados en {ntima re

‘lacién con €1 , etc.

El escalonamiento éptimo se determina tomando en consideracién parti

cularmente, las dos tendenciag contradictorias siguientes: un escalonamien
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to demasiado amplio involucra un despilfarro de material y un aumento en =
el costo de producciédn} un escalonamiento demasiado cerrado conduce a un =
aumento en el costo de manufactura y tambi@h en el valor de las exigtenmes

cias en almacén,

2¢4.2.3. 8eriesg Derivadas.

_ Las geries derivadas, que son obtenidas tomando los términos cada se
gundo, tercero, cuarto, etc., paso de las series b4sicas, deben usarse so»
lamente cuando ninguno de los escalonamientos de las series bisicas, sea =

1

gatisfactorio.

2¢4.2.,4, 8Series BAsicas Trahsladadas.,

_ Una serie bisica transladada, esto es, una serie con el mismo escalg
namiento que una serie b4sica pero principiando con un término no pertene=
ciente a estas series, debe ser usada solamente para caracterfgticas que =
gson funciones de otras caracter{sticas, éstas escalonadas segin una serie=

bAsica,

Ejemplod la serie R 80/% (;g}.165), tiene el migmo 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 ésta, comenzarf{a con 25,

2.4.,2.5, Valores Numéricos Aislados.

Para la eieccién de un valor numérico aislado, independientemente de
cualquier idea de escalenamiento, debe ser elegido uno de los términos de=
las series b4sicas R, 5, R 10, R 20, R 40 6 también uno de la serie excep=
cional R 80, dando preferencia a los términos de las series de razén mis «

amplia, o sea prefiriendo R 5 a R 10, R 10 a R 20, etc,

204,2,6, Observaciones sobre Escalonamiento por medio de N@imeros Normales,

Los nfimeros normales pueden diferir de los valores calculados de « =
+ 1.26X a = 1,01% De esto resulta que los grandes escalonamientos §i e

guiendo los nfimeros normales no son exactamente proporcionales, Debe sere

!
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notado que cuando una férmula tiene varios términos expresados en nfimerose
normales, y el resultado de la misma es expresada por un nfimero normal, el
error del resultado esti comprendido en el intervalo de + 1,26% a « 1,01%,

\

2.4.2.7., Valores mis Redondeados de los Nfineros Normales,

- Cuando consideraciones de orden préctico, (por ejemplo: una incapaci
dad para obtener la precisién que implican los nGmeros normales), se debe=

hacer un esfuerzo para usar los valores mds redondeados, indicados en la =
Tabla III,

Cuando estos valores mis redondeados sean usados en series numéricas,
debe elegirse aquellos que proporcionan el escalonamiento mis racional, ==
Cuando haya la posibilidad de que los valores intérmediosapuedan subsecuen
temente tener que ser introducidos en las series, debe evitarse el uso dee

estos valores més redondeados.,
2.4.2.8, Ejemplos del Uso de Nimeros Normales,

2,4.2,8.,1, Corrientes Normales.

La publicacién 59 de la Comisién Electrénica Internacional, da paras

corrientes normales, los valores siguientes amperes,

I

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 5000 6300 8000
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2444248,2, Dilmetros Normales de Alambre desnudo de Cobre Recocido de Seg

cién Transversal Circular,

La Norma Francesa 031«111 ha adoptado los siguientes valores en mm,

0.0315 0.063 04112 0.150
0.0355 0,071 0.418 04160
0,040 0.080 0.125 0.170
10,045 | 0,090 0,132 0.180
0,056 0.100 0,140 0,190
0.056 .o .- 0200

2¢4.2.8.3, Velocidades de Rotacién de las Brocas de las Miquinas Herr ame=

mientas.

La Norma Belga NBM 123 ha adoptado la serie R 20, (y las series deri
vadas R20/§, R20/§, R20/h y'R20/%) para 'las velocidades de rotacién de las
brocas de las miquinas herramientas, expresadas en revoluciones por minuto:

1 1.12 1.25 1.4 1.6
10 11,2 12.5 14 16
100 112 125 140 160

1.8 2 2424 2.5 2.8
18 20 22,4 25 8
180 200 224 250 200
3.15 3.55 4 4.5 5
31.5 3545 40 45 50
315 355 400 450 500
5.6 643 7.1 8 9
56 63 71 80 90
560 630 710 ~ 800 900

2.4,2.8.4, Recipientes de Agua a Pregién,

La norma alemana DIN 2760 ha adoptado para los contenidos nominales<

en litros los sigdientes valorest
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400.

4000

125
1250
12500

500
5000

16
160
1600

- 16000

6.3
63
630
6300

200
2000
20000

2.4,2.8,5. Capacidad de Levantamiento de

800
8000

25
250

2500

25000

las Gruas.

10
100
1000
10000

315

3150
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La Norma Noruega N8 300 ha adoptado los siguientes valores para la -

capacidad de levantamiento de las gruas en toneladast

10 12,5

25
25

3,13 4
31.5 40

6.3

63
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2.5, NUMEROS AL AZAR O ALEATORIOS.

«

E1l muestreo a menudo supone que la muestra sea tomada al azar, el sew=

cual es diffcil llevarlo a cabo por métodos ordinarios.

Para facilitar la toma de las myestras se emplean las tablas de nfime~

ros al azar de Kendall y 8mith.

1

8e deBen numerar las piezas (f{sicamente o suponiéndoles un nfimero),

8e selecciona una serie de nGmeros al azar de la tabla igual al nfime=

ro de observaciones deseado.

Las columnas de dfgitos se pueden combinar para dar grupos contenien=

do el nfimero requerido de dfgitos.

Por ejemplo, si gse desea fomér una muestra de 350 artfculos de un lo=
te de 8,573, El lote de artfculos contienen un miximo de cuatro dfgitos, =
se usan grupos de cuatro nﬁmerds. Los ntmeros al azar pueden seleccionarse
partiendo en el principio de la tabla, o cualquier otro punto seleccionada=
al azar, asf se van eligiendo los primeros 350 grupos de cuatro dfgitos. 8i
se encuentran algunos grupos de n@meros que excedan de 8,573 (el Giltimo ar=
ticulo numerado), se descarta dicho grupo y no se cuenta para completar las

350 observaciones,

En la tabla, el primer grupo de nfmeros al azar es 2,315. El artféu-'
lo con ese n@mero se aparta del lote, La operacidn continua hasta que se =
obfengan los 350 requeridos. Los grupos de nfimeros se leen como en un lje=
bro, 1lfnea por linea y de izquierda a derecha. E1 séptimo grupo de némeros
al azar, el 9,708, excede el nfimero m&s alto de la numeracién del lote} en=

tonces dicho grupo completo se elimina,
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NORMAS DE PRODUCTOS QUIMICOS E IRDUSTRIALES

El cuerpo fundamental de esta gufa consta de 3 columnas, en la primera
estd la Norma Oficial Mexicana para la extructuraciém de normas de producto,
en la segqunda se indican ejemplos sacados de algunas normas oficiales en vi~
gor y en la tercera colwnna, se indican explicaciones ya sea de la Norma 0£f
cial Mexicana o de los ejemplos de la segunda colusna, as{ como algunas defi

niciones. I
3.1. ASPECTO8 GENERALES.

301 e1¢ Clasificacién.

De acuerdo con el aspecto que tratan, las Normas se clasifican en:

Normas Fundamentales.

Rormas de Producto.

Normas de Métodos de Prueba.

Normas de Métodos de Muestreo.

Normas de Terminologfa, Clasificacién, Designacién y Simbgo
" logfa.

Rormas Dimensionales.

Normas de Dibujo y/B Diseffio.

Otras Normas.

3.1.2. Principios Generales.

3.1.2.1. Distribucién del tema entre las distintas_ﬂbrnas)

La Norma debe contener y tratar el tema especi{fico de la misma, sin in
cluir aspectos que sean objeto de otra norma, an en el caso de que éstas =

tengan {ntima relacién con aquella.
301 02624 Redaccién. .

Bl texto de las Normas debe ser claro y conciso para que no se preste=
a confusionesj y en su redaccién deben seguirse las reglas que dicta la gra=-

mitica de la lengua espafiola.

’
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‘ 8iempre que sea posible, los verbos deben emplearse en tiempo presente

y en modo indicativo.

Los extranjerismos, los neologismos, los tecnicismos y en general aque
1los vocablos que sean de uso comfin e indispensable en el lenguaje técnico,
y que sin tener equivalente en castellano ni aceptaciGn en nuestra lengua se
adopten en la redaccién de las normas, deben escribirse entre comillas.

, [
3¢1¢2¢3. Unidades de Medida,

Las unidades utilizadas en las normas deben ger las del Sistema Gene=—
ral de Unidades de Medida que establece el Artfculo 90, de la ley General de

Normas y de Pesas y Medidas, en vigor.

En caso de tener que usar unidades de medida que no existan en el Sisg~
tema citado en el pArrafo anterior, deben emplearse aquellas aceptadas por «
la Conferencia General de Pesas y Medidas, por la Organizacién Internacional
de Normalizacién (IS0) y por la Comisién Electrotécnica Internacional (CEI).

Cuando en el tecto de la Norma se haga referencia a cualquier unidad,=
debe escribirse su nombre completo; En caso de que &sta vaya acompafiada de~-

un valor nﬁmébico, puede emplearse su sfmbolo.

3.1.2.4., Valores Numéricos.

Los valores numéricos deben expresarse en términos absolutos o relati=
vos, segln convenga al mejor entendimiento de la Norma. Deben indicarse las
tolerancias para cada uno de losg valores fijados, a excepcién hecho de que =

se‘trate de valores méximos o minimos.

Debe usarse el término "tolerancias"™ y evitar el uso de otros términos
como "variaciones permisibles?, "]1{mites permisibles"™, etc. -

Cuando deban indicarse series de medidas, se recomienda el empleo de =
las series de nfimeros normales establecidas en las Normas DGN~R~51 y DGN-R~

37+
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3.,1.2.,5. 8imbolos.

Deben emplearse los simbolos aceptados ingernacionalmente en las dife;
rentes ramas técnicas que los emplean. En el caso de las unidades de medida,
deben emplearse los simbolos .establecidos en ia ley General de Normés y de =
Pesas y Medidas. En caso de tener que usaf_simbolos no consignados en 11 =
ley citada, se ﬁtilizarén los aprobados por la Conferencia General de Pesas=
y Medidas, |

Las apreviaturas se consideran también como sfmbolos.,
3.1.2,6, Férmulas y Ecuaciones,.

3.1.2.6.1., Cuando se utilicen férmulas o ecuaciones a continuacidn de las ~
mismas debe escribirse el significado de las literales que intervengan, as{=

como las unidades que deban expresarse,

3.1.2.642. Bn el caso de £érmulas empfricas, éstas deben cumplir los i ===

guientes requisgsitos.

Fijar las condiciones para las cuales sea aplicable la £6r

mula, '

Expresar sus limites de validez.

Expresar el miximo error que puede esperarse por la aplica’

cién entre dichos 1fmites. '

Expresar las unidades empleadas'en las constantes, si a ég
| tag se les han sefialado dimensionesi o bien, si expresan =

claramente las unidades que intentan emplear.

3.1.2,7. Tablas,

Las tablas deben llevar un nfimero y un tftulo} y cuando no haya A £ ==
cultadfpara su identificacién, puede prescindirse del nfimero o del titulo.

—

‘

Bl tftulo debe expresar, brevemente, ;1 contenido de la tabla. Cada =
columna debe tener un encabezado claro, pero si la extensidn de ésta dificul
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ta su colocacién, debe sustituirge por una llamada cuya nota correspondiente .
al calce de la tabla, explique el encabezado., Cuando las columnas indiava=-
unidades, éstas deben expresarse claramente.

3.1.2.8. Btapas para la Blaboracién de Formas.

Las diferente; etapas para la elaboracién de Normas Oficiales son:

3.1.2.8:.1. Anteproyecto de Norma.

Se designa asf{ el documento que elaborado conforme a lo estipulado en=-

-

egsta Norma, se pregenta para su estudio a 1la Direccién General de Normas o a

un Comité Comnsultivo Nacional de Normalizacién.

3.1.2.8.2. Proyecto de Norma.

El Anteproyecto de Norma una vez analizado, estudiado y aprobado -por «
los participantes en lag juntas de Normaligacién, pasa a ser lo que se llama

el Proyecto de Norma.

3.1.2.8,3. Norma Oficial Mexicana.

8e designa as{ al Proyecto de Norma aprobado por la Direccién Generale
de Normas y cuyo tftulo se publica en el Diario Oficial de la Federacién. '

301 0249, De'ﬂniciones‘.'

3.1.2,9.1. Ordenamiento de la Rorma.
3e1.2.9.1.1. Capftulo.

Temas principales en que se divide una Norma.

301.2,901020 BubcapItIAIOo

Es una de las partes en que se divide el capitulo,
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301 1209|1 0‘3. . Inc:l!o.

B3 una de lag partes en que se divide el subcapitulo.

.En las Normas los capftulos se deben denotar con un solo nfimero (1! 2
3, etc.), los subcapftulos se deben indicar con dos nfimeros (162, 1.3, 2.5,«
ctca), los incisos con 3 o m4s nfmeros.

3.1.2.9.1.4,_ Aparato de Laboratorio.

Objeto simple o compuesto empleado en el laboratoric que sirve para un
fin determinado (por ejemplo: polarfmetro, espectrofotémetro, mfquina de ten
8i8n, etc.).

3.1.2.9.1.5. Utensilios de Laboratorio.

¥s material que_) ge emplea en el laboratorio para hacer operaclones ma=
nuales, (por ejemploi—buretas, plpetas, vasos de precipitado, tubos de ensa=

ye, etcs).

3.142.9.1.6. Material Adicioﬁal de Laboratorioc.

_ 8on utensilios que se emplean fmicamente en un método de prueba que se
estd especificahdo.(por ejemplo: un molde, tiras de hule, mordazas especiaw-

les, =tc.).

Bl material no comfin de laboratorio ge debe especificar casi slempre «
con sus dimensiones y/% un didbujo.
3.1.2,9.1.7. Equipo de Laboratorio.

Conjunto de utensilios, material adicional de Laboratorio y aparatos =

para cfectuan una prueba,
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3.2, CONSIDERACIONES QUE DEBEN HACERSE ANTES DE NORMALIZAR UN PRODUCTO .

1. los productos'ge)deben normalizar sin considerar el diseflo que cada /=
bricante pueda tener, excepto si el digeflo implica un {ndice de cali=-
 dad, .

2, Los requisitos ninihos de calidad que debe tener un producto determin:
do los debe indicar el consumidor con el fabricante. 8e debe tener -
culdado de que ¢1 consumidor no pida especificaciones que no se requirs
ran para evalua; la calidad del producto para fines de recepcidn.

3. Analizar cuales son las caracteristicas que detectan realmente el min:
mo de calidad aceptable para el producto, con el fin de incluirlas en-

la norma.

de Cuando se requiera qormalizar un prodﬁcto y no existan todas las espe
cificaciones, ya sean internas, nacionales o'internacionéles, el norma
lizador debe prestar ayuda al fabricante, si lo pide} con el fin de =
iniciar una investigacién que permita elaborar los métodos de prueb:;

que se requieran,

Se 8e debe tener siempre en mente que la Norma Nacional, debe servir para
la recepciédn del producto} cuando el consumidor no disponga del equijx
necesario para comprobar las especificaciones, el fabricante debe ha«-
cer las pruebas en su fibrica en presencia del consumidor. Por lo tan
to, se deben evitar métodos de prueba que duren mucho tiempo (meses

[o] aﬁOS)c , T

6 Be debe tener en cuenta que los métodos de prueba, especificacioneﬁ 2
inspeccién interna de la £4brica, no necesariamente deben ser los dque
sc contenplen en la Norma, ya que &stos deben de ser lo mis répidos y=
precisos posibles y Gnicamente los indispensables para comprobar la ¢ '
lidad del producto.

7 | Preguntas que se deben hacer antes de normaligar un producto son las

siguientegs,

a) ,Bxiste informacién de Normas Extranjeras o Nacionales, relacions:

das con este producto?
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b) ,Cuales son. las caracterfsticas de calidad mis importantes del pro
ducto?

c) ,En que medida se apegan las especificaciones que d4 el Pabricante
a las extranjerés o a las necesidades del consumidor?

Algunag veces es un poco prdblemético gaber que tipo de Norma reqﬁ;are
un producto ya que puede ser de calidad ( o de producto ), de funciona

niento o una combinacién de ambas.

El método de prueba de una Norma de Funcionamiento debe simular el t:p
bajo acelerado, la precisién, el envejecimiento, la resoluciédn, etc.,=
de cada una de sus Partes y/s todo el conjunto del producto. En cuane
to una Norma de Funcionamiento sienta imperante normalizar un componen
te en cualquiera de sus caracterfsticas, esta norma deja de ser de fun -

cionamiento, para convertirse en norma mixta de calidad y funcionamien

to.

Los pasos para elegir una norma de funcionamiento o de prodnéto se in-
dican en el diagrama adjunto.
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HORMA OFICIAL MEXICANA

MANUAL PARA EXTRUCTURACION DE NOEMAS OFICIALES

ESTRUCTURACTION DE NORMAS DE PRODUCTO

EJEMPLO(S)

EXPLICACION(ES)

TITULO

El tftulo de la Norma debe ser\breve-

y explfcito para dar una idea clara y -

concreta del contenido de la misma.
Cuando el tftulo exprese un teia muyF
general y el campo de la Norma se re=
£ie_-ra a un caso particular del tema,=
abajo de este puede_mencionafge la =
particularidad, ‘

Norma Oficial Mexicana "Arena de Sf= -
liée, empleada en la Industria del =

Vidrio®™.
G

Como se observa en este ejemﬁlo el =
t{tulo de esta Norma se limita a la=
Arena de Siliée, empleada fnicamente
en la Industria del Vidrio. |

¥orma Oficial Mexicana “Oxido de e

Zinc®,

El tftule de la Norma mo estd linité
do, se aplica a todo el Oxido de =~
Zinc sin importar su aplicacién.

Cuando el titulo quede vago, se pue~
de auxiliar éste en el alcance.y el=-

usa, que lo limitan y que lo indican

" mé&s ampliamente,

4. GENERALIDADES.
t.%+. DEFINICIONES.

Se debe definir claramente el articu=

1o cuya calidad y funcionamientc se =
pretende normalizar, excepto en los =
cascs en que esto resulte obvieo.

Se deben definir los términos que ayu

den al mejor entendimiento de la Nor=

Tt

Se entiende por

DEFINICION,

al producte constitufdo por el com==

pueste quimico:

con ur pese molecular de

Los conceptos deben mencionarge 5jidew
guiendo el orden de exposicidédn de la
materia y no el alfabético.

Por ejemplo: 8i una definicién enee=
tiende uno o mis conceptos que es ne

cegario se defipan, é€stoe. deben apa=

e
-

-



ma, evitando aquellos que sean motivo
del Sistema General de Unidades de Mg
dida Yy los muy comunes em la rama téc
nica respectiva, asli' como, los mencio
nados en las Normas de Definiciones =
(ver la estructura para las Normas de
Definiciones)e. No deben definirse -

Marcas Registradas.

1.1. _
El bicarbonate de sodio es la sal mg

nosédica del Acido hipotética Hzcoa;

DEFINICION.

cuya f£rmula es NaHC03.

Para log efectogs de esta Norma, se =
entiende por fraguado falsc el desa=
rrolle ripido de la rigidez de una =

pasta de Cemento Portland « + ¢ o

recer antes de la defimicién que los
contiene sin importar su orden alfa-
bético. Si en upa rama de la induse=
tria siderérgica, maderera, etc. los

conceptos por definir son muchos se-

- puede hacer una Norma de, Nomenclatu-

ra que los agrupe, y en las definiee

ciones so0lo se pondrfa “Para Definie

~ciones que égrupa esta Norma, ver =

Eorma DGN- Imcisos _ »

+ ¥ o Como gex.aer.,almeg
te hay dificultad para dar una defi=
nicién absoluta y general scbre el =
tema que se trata, finicamente se de=
fine el términc lo més compléto y -
clare que se pueda, anteponiéndole =
ias siguiexites palabras ®"Para losg o=
efectos de esta Norma, se entiende =

poroooooooooooooo'oo'

Cuando no exista la palabra adecuada
para definir un artficulo o0 parte de=
éste, se puede usar la que mas comfin
mente se empleé en esa rama indus—e
trial.” _

8¢ deben definir los conceptos apes

gindose al Diccionario de la Real =

azt
.
Rl



Academia Bspafola, debiendo balan—e
cearse las situaciones, entre fabri=
cante y consumidor con los términos=

mal empleados hasta ahora. -~

¥.2. AILCANCE, _

El alcance debe fijar el campo de apii
cacién de la Norma indicando en forma

clara y ;on{cisa las limitaciones de -
la misma, afin cuando en ciertos casos

tal indicacién pudiera parecer redun=

dante con el titulo de la Forma.

1:. 2.

) t.-.Z.

AILCANCE,

BEsta Norma cubre placas de aceroc ale

carboro utilizada en la fabricaciém=

de recipientes'no portitiles para ==

gas licuado de petréleo.

AILCANCE.
La presente Norma de Calidad es apii

cable a los extintores a base de pol

vo quimico seco con una capacidad ng
minal méxima de 250 kg de polvc qui=-

nico,

¥.2. ALCANCE,

Bsta Norma se aplica a limparas que=
trabajan a tensiones nominales de =
100 a 250 Volts, con vida nomimal de

1000 horas y potencias de 25 a 1500=~
wvatts inclusive, '

El alcance del producto estf limita-

do por su uso.

El alcance estd restringido a uma ca

pacidad.
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t.3.

Peben indicarse las aplicaciones mis-

uso0s.

importantes del producto que cubre la
Norma.

~1.3e

Uscs.

El DDT humectable se emplea ern la -
agriéultnra‘y en operaciones de ga==
lud pdblica. '

*.3. USOS.

El ugo principal del algodén estl en
la Industria Textil,

~r

2. CLASIPICACION,

Cuando se juzgue conveniente, puede =
clagificarse el articulo o articules=
objeto de la Norma, en tipos, subtiee
pos vy grados de calidad.

Cuando la clasificacién dentro de una
Korma resulte extensa, se recomiendas~
kacer umna Norma de clasigicacién por=

separado.

2, CLASIFICACION,

Para los efectos de esta Norma, loSf
utensilios de vidrio usados en labo=
ratorio, se clasifican segfn el vi==
drio empleado en 2 grados d4e calidad.
Grado A: r
silicato.
Grado B:

Fabricados con vidrio boroe

Pabricados.con vidrio cali=
20.

A su vez cada grado de calidad se di
vide en 3 tipos de acuerdo con sus

ugos.

2, CLASIFICACION.

los porta=fusibles de cartucho se ==
constrnyen de dos tipos, de acuerdo=
con sus especzflcaczones, con un so=
lo grado de calid;d en cada tipo.

El‘queto de la clasificacién és ore=
denar el producto objeto de la Norma
en funcién de sus propiedades y usos
(ver en el apéndice "Recomendaciones
para clasificar y designar los proe=

ductos®).
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Tipo I.= Para cartuchos de casquillos

Tipo IX.= Para cartuckos de navajase.

2, CLASIFICACION.

Esta Norma considera un solo grado -
de calidad y un solo tipo denoninadé
3/4 de dureza, designado con las lee
tras T.D. '

Je BBPECIFICACIOHES.

3.%. BSPECIFICACIONES DEL PRODUCTC.
Deﬁ?n incluirse todas las caracterf{g=
ticas significativaﬁ de calidad del =
producto objeto de la Norma, asi como
la referencia al M&todo de Prueba pa=
ra su comprobacién. Las caracteristi
cas significativas de calidad puesden=
agruparse en el siguiente crden: f£Lsj
cas (dimensionales, mecinicas, eléce=
tricas, etc.), fisicoquimicas, quimi=
cas, biold8gicas, organclépticas y =
Si#aél‘ Deben agruparse segfin su proe
Pia naturaleza del M&todo de Prueba =

que se emplee para su determinacidn.=
Debe evitarse incluir todo aquello o=

que sea motivo del método de prueba.=

Cuando deban indicarse series de medi
y v

P

3. . BSPRCIFICACIONES. |
3.1. ESPECIFICACIONES DEL FRODUCTG.
El petatillo debe fabricarse con mee
chas de fibra de-vidrio, de acuerdo=
con la Norma DGN-PQ14- en vigor, y =
debe cumplir con las siguientes espe
cificaciones y caracteristicas.
3.1.1. PFfsicas. |
36%e%.1, Peso (g/&a).

Debe ser el imdicado a continuacién-_

corn ura tolerancia de ¥ q0%.

TIPO PESO en g/m°> AGENTE DE ACOF.

I 850 8ilano
II 500 8ilano
III 850 Cromo
v 500 Cromo
v 300 Cromo

(Ver inciso .

o

J

Las especificaciones nos indican ele
nivel de calidad de un productoj nor
malmente deben ser breves y no enw=-e«
trar en el campo del Método de Prue=~
ba. t )

8i se¢ hace referencia a una Norma, =
eata debe existir, o debe elaborarse
inmediatamente despuéds de acabar law
Horma de Calidad.

Curndo sé indica (wver incisc )
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das, se recomienda el emplec de las =
series de nimeros norm;lés estableci=
dos en las Normas DGH-§651 y DGN-R;57
(Parte III 5.1. y 5.2. ver {ndice), =
Cuando las especificaciones dimensio~
nales sean muchas o bien, sean usadas
en vé:iaé ﬁormas. deben ser motivo de
otra Norma (ver la estructura para -~

Normas Dimensionales),

3.1.1.2. Arncho.
Bl ancho.dc la tela=petatillo debe =
tener las sigﬁientes tolerancias:?

S 12,70 mm o

L 6.35mm del valor
anunciado por el fabricante,

(ver incise ) e

3.1.1.3. A_Cabado. .

" La tela=petatillo debe ser uniformee=

en el tejido y no debe presentar man

_ chas de aceite o materiales extrafios.

3. EBSPECIFICACIONES.

3.13 ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.
Ban la siguiente tabla se encuentran=
las especificaciones de los diferen<

tes grados de calidad de la franela.

se hace alusidn al incisoc de Método~
de Prueba correspondiente a esa espe

cificacién.

Obsérvese que dicé Acabado, qﬁe no =

- se pueden medir directamente.

En esta especificacién no se requie~
re método de prueba, por eso ho se =
indica el inciso de método de prueba.
8i el producto se afecta por las con
diciones atmosféricas, necesariamen=
te en el marcado incisos 3.2.1. y o=
3,2.2. debe especificarse el nlmeros=

del lote y/& fecha de fabricacién,

Muchas veces por comodidad se puedern
expresar las especificaciones en una

o varias tablas.
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] ' € ' ¢ INCISC DE METODO ¢

v ESPECIFICACIONES | GRADOS DE CALID E TDLERAHCIASL;EL, DE PRUEBA ¢
% % T v ¢ & : i
E . % A 4 B i o] i ' : 4

' Amcho de la tela ry s H . H ¢

¢ (en cm) : o 72 | e2} 23 % | 5.1 ?
T % v ' - - . ¢
Presofa (eng) jot0 f178 §155¢ 25 % & @ 3.2 §

. : s e ,

§ Wo. del Hilo en=§ 32.5¢ 12.5§ 15¢ &5 % § 5¢3 g

"~ B la trama (8iste= i 3 ¥ t 'gk §
® ma Internacional)} 3 s P H :

s . 13 3 * ¢ & ]
€ ¥o. del Hilo en=%} 2 - 4 x & _ ¢
* el pie (Sistema= ! 21 § 19 § 19} 5 £ ¢ 5.4 H

> Internacional) | ! $ 4 4 E : |

: 2 = - - & &

3.2. ESPECIFICACIOKES DEL HABC&BQ«
302.%. . En el Producto.

Cuando el tamaiflo 0 la naturaleza dele

producto lo permitan, el marcade debe a) HNfmero de easta Norma.
imcluir los datos que feciliten ia == b) Tipe y subtipo.

. \ c; Sello de Garantfa.
tidr, tales como: marca registrada o= a)

identificacifn del producto en cues=

sfmbole del fabricante, tipo y grado=

-dé calidad, dimensiones, péso, VO luese=

~ guientes datcs comc mimimo:

Marca o Nombre del fabricante,

e} La leyenda “HECHQ EN MEXICQ@,

Les recipientes portitiles deben lles
—-var anotados emn wna placa log §ioses

men, n&nero"de lote o de gserie y la =
leyenda “HECHQO EN MEXICQ®,

Cada bico-, zacaplco ¢ talacha deben=

llevar estampado claramente en forma

‘ lagible y permanante los siguientesg=

datos como mfnimo:
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3.2.2,
Iaje.
Cwando no sea fAcil de marcar el pro=

Bn el Bnvase, Empaque o Emba=

ducto, pueden consignarse en el empa=
que, envase ¢ embalaje los siguientes
datos: marca registrada o simbolo del
fabricante, nombre del producto, tipo

¥ grado de calidad, nfineroc de piezas,
peso o volumen, nfimero de lote o ge=
rie, la Leyenda "HECHO EN MEXICO™, y=

a)
b)
c)

a)

Hfmero de esta Nor=ma

Nombre o marca del fabricante
Pego nominal

"La leyenda “HECHO EN HBIICO_"

3.2, ESPECIFICACIONES DEL MARCADO.

3.2'1.
Todos los art{culos deben llevar las

En el Producto,

aarcar, almeros y feyendas anotadasge

en el disefio, aprobado de comfin = =

acuerdo entre Pabricante y el consu=
midor.

Cuando exista duda, no haya acuerdo-
o simplemente no sea factible dar ==
una o varias especificaciones del o=

marcado por la gran cantidad de va=~

riantes que afectan dichas egspecifie=

caciones fuera del alcance del fabri

cante, se debe dejar este punto al =
acuerdo entre fabricante y consumiee
dore -

El empaque para este productc debe <

llevar en Pforma legible y permanente

los siguientes datos como minimo:

a)

b)
c)

d)

e)

Nombre y némero del artficulo.
Color del Vidrio.

Nombre o razdén social del fabri=
cante.

leyenda de fragilidad del produg
to empaéado. '

La Leyenda "HECHO EN MEXICOW,

Bste incisc sirve adem&s de lo espe=w
cificado al principio de este subcae=

pitule, para identificar al produc to

et



todos aquellos otras gue se juzguen =
convenientes, tales como las precaus=
ciones que deben tenerse en elrmanejo
y en el usc de los empaques, envases=

o embalajes, etc., del producto.

2) Sellc Oficial de Garantfa, cuan=

do la SIC asf{ lo autorice.

3.2.3.

en el inciso 3.2.1. no puedan ser mar

Cuando los datos mencionados=

cados en el producto y los datos indi
cados en el inciso 3.2.2. no puedan =
consignarse en el envase, empaque ¢ =
embalaje, todos lods datos pertinentes
deben indicarse en las hojas de entre

JAe

3.2.3. En las hojas de entreéa del=

producto debe indicarse como mfnimo:

a) Nombre, razén social, marca re—

gistrada o simbolo del fabricane

te.

b) Tipo.

¢) Fecha de fabricacién y nfmero de
lotes -- :

d) Peso en kg

e) NRémero de esta Norma.

£} La leyenda “HECHO EN MEXICOY.

g) 8ello Oficial de Garantfa cuando

la S8IC asf lo autorice. -

'
i
1

\
Generalmente se aplica este incisoc =
cuando el material se surte a granel=

0 €8 muy pequeno.

3.3. ESPECIFICACIONES DEL EMPACADO,=~
ENVASADO O EMBALAJE.

Debe egpecificarse el tipo de materia
les que intervgngan en el empaque, en
vase o embalaje, la forma de_usarlos,

las dimengiones cuando se requieran,=

etc, para evitar deterioros ¢ altera=

3.3. SSPECIFiCACIONES DEL ENVASADO=~
Y EMPACADGC. ‘
3¢3.1+ Bl final de cada rollo débgi
tener una cinta.

3.3.2. El rollo debe ir envuelto en

polietileno negro Ce 0,0025 cm de esg

» pesor sellado en los extremos.

La Norma de preferencia debe conteme—=

plar los mercados internacionales y =

.debe dar siempre alternativas del en-

vasado, empacado » del embalaje, ya =

q estos varfan com la distancia, e

-

o
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ciones del Droduc,. durante su almace
namxentc y tramnsporte asi como para =
proteger adecuadamente tanto al pro—
ducto como a las personas que intepr-—

vienen en el manejo.

3.3.3. Posteriormente deberd ir en=
vueltc en papel Kraft sellado con pa
pel engomado, no deber$ usarse fle~—
jes o amarres; el rollc debe ir sus=-=
pendxdo en una caja de madera, pro-—
visto de soportes circulares.

3.3.4.

protegida con flejes metdlicos.

La caja de madera debe ip =—

tipoc de embarque v rezlamemtacidn en=
los paises donde se entregarin las —
nercancias. Bs recomendable indicar-
que esta proteccidn debe ser la acore
dada entre fabricante Yy consumidor.
Debe entenderse por emvase, a tode ==
aquello que contiene y aisla al pro=—
ducto de los agentes atmosféricos ela
borado con uﬁ material &ue no ge afeg
ta por el ambiente o medio en que se=-
va a usar el productoc (agua, iuz, ga=
ses, presidn, etc.). L

bebe entenderée per empaque, a todo =
aquello que contiene y proteje al prg
ducto y/g al envase, en el transporte
almacenamientc, carga, descarga cone=
tra chogques y movimientos bruscos.

Bl embalaje es toda proteccién ai pro
ducto, al envase ¢ al empaque.

Ejemplos:

Envases.= Cajas cerradas y selladas,-

botes, bolsas de plistico, metal, ma-
dera.

Empaques.= Cajas de cartén o papel, =
huacales, bolsas tejidas de material=-
anatural o pléstico, etc,

Embalajes.- Flejes, alambxes, extruc-

turas met&lxcas o de madera, etc.

)



3.3. BSPECIFICACICNES DEL ENVASADOC.
El 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.

K P

El DDT 75% se debe envasar en un ma= -

terial de tal naturaleza, Que en une

mane ic nédrmal que se asegure la con=

servacién del productc, no se altere

su calidad y se eviten totalmente =

las posibilidades de contaminacién.

3.3. ESPECIFICACIONES DEL ENVASADO.
Este producto debe énVasarse en bole=
sas de polietileno, con cierre hermé
tico, que se intrbducen en botes o =~

tambores metdlicos o de cartén. Eg=-

ESPECIFICACIONES DEL ENVASADO.

& veces es recomendable hablar ac em
balaje cuandoc se em»nleé sin 1 empa=
que pués es diffcil saber en ocasio=

nes donde termina el empaque y donde

scomienza el embalaje.

Aquf se indica dnicamente el envase=
que es suficiente para el producto =

de que se tratae.

Se deben, de preferencia,; evitar di=
vagaciones en el material que prote-

ge al producto,.

De preferencia se deben indicar valc
res comprobables en el empaque, taw-
les como: cartén de 7 kg/&mz. costas

les con hilc N° » bolsas de polie

vel



tos a su vez deben ir protegidos en=
cajas de madera con un espesor mini-

mo de 1.2'cm amarradas con fleje.

tilenc de mm de espescr, etc,

— 4. MUESTREO.

Debe incluirse el método de muestreo=
de aceptacién del producto, mismo que
debe seguir el ordenamiento estableci
do en la estructura para Normas de M§&
todo de Muestreo (ver la extructura =
de Método de Muestreo),

Cuando el Mé&todo de Muestreo sea co==
min a una serie de productcs debe ser
motivo de otra Norma.

S8e recomienda el empleo de métodos es
tad{sticos que permitan ca.]licular los=

{
riesges de muestreo.

4.1. AICANCE.

Debe indicarse a que producto es ==

 aplicable el Método, asf como ek tipo
de muestreo que cubre la Normagjestaﬁ-

df{stico, porcentual, convencional, == °

4. MUESTREO,
El plan de muestreo puede acordarée-
entre fabricante y consumidor, de no

ser asf, se procederi como sigue:

S§i asf{ conviene se puede incluir an=
tes o después de este capftulo una =

nota que diga:

Que hace mis flexible, menos rigido=

el muestreo.

Por ejemplo: se elabord la Norma dee
Muestrec para Materiales Pulverulene
tos o Granulados, por ser comfin a mu
chos productos, y no se ests repi=——
-iendo el muestreo em cada Norma de=
28e material., Aunque desde luego, =
puede haber alguna divergencia con =
esta Norma, en ese caso se debe acla
rar en la Norma particular del pro=

ducte que se tratae.

4.1.
4.1.1.

ALCANCE.
S8e establece el plan de mues

treo de acuerdo con las prescripcio=-

nes indicadas en la Norma DGN-R~18,7 B

en vigor, ®"Procedimientos y Tablas =

Esfé inciso se anula en la secuencia
que se lleva, ya que fGnicamente se =
debe incluir este alcance en las Nor
mas de Muestreo, pero se iadica a mo

do de ejemplo; . o et
w



etc. En el casoc de muestreo estadis=
P s . - -’

tico, deben indicarse los parametros=

‘necesarios para ejecutar el muestreos,

los cuales estin dados en las Normase=

DGN=R=17 y DGN=R=1§.

_4.1.2.

para ia rnspeccidén por AT
para determinar la calidad de los lo
tes de producto, objetd de esta Nore
Ra.

Para la Inspeccidn ﬁor Atri=
butos, se debe utilizar un nuestreo«

simple con un nivel de Inspeccidén II.

2sta definicién llena los requisitos
que se indican en la Neorma para la -
extructuracién de Normas.

Bn el caso de Muestreo szadistico,-

1Pmpre se debe 1nd1car,

'a) Tipo de Muestreo (simple, doble,

etc.), normalmente se usa el simple.

b) Nivel de Inspeccidn (I, II, III=~
etc.) para la Inspeccién por Varia=—
bles, normalmente se utiliza un mues
treo simple con un nivel de inspec—
cién IV, |
Normas DGN-R-17 y DGN-R-18,

Se recomienda estudiar las

4.1,

Deben definirse los términos que ayu=

DEFINICIONES.

dan -al mejor entendimiento de la Nore-

ma. BEn el casc del muestrec estadf{s= '

tico deben definirse en forma particu

lar los términos necesarios mencicna-

dos en las Normas DGN=R=17 y DGN=R~18

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.

Ea el conjunto de unidades de produc

Muestra.

to que se extrae al azar de un lotew

y que es representa*lvo de dlcho lo=-

te e " N

\

Ver algunos criterios mas comunes pa

‘ra el muestreo (apéndice).

El ejemplo adjunto es para envases =

de vidrio.
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. 4e%03,

Unidad de Producto.= s cada
uno de los envases que contienen 20-
' & 200 kg de producto, los cuales com
Jponex'z el lote. '

4.1. DEFINICIONES.
4.1.1. lote. |

Bs la cantidad de producto elaborada
presuniblemente bajo las mismas con=
diciones de Pabricacién Y que respon
de esencialmente a las mismas especi
ficaciones,

4,1.2. Unidad de Producto.

Bs ‘cada una de las bobinas que compg
nen el lote,

4.1.3. Huestra.-
Ee =1 conjunto de unidades de produc

&
v

Aquf tenemos que: Cuando el producto
se expende en envases de distintos =
tamaios la umidad de producto puede-

- definirse asf:

Bs necesario definir lo que se consi
dera'; lote, unidad de producto, espé
cime para pz‘ecfsar el muestreo, A -
continuacién se da un ejemplo de ma-
terial que se expende en bobinas.

Aqui no se precisa que el lote es la
cantidad de producto motive de una =
sola ,ﬂenu'ega, porque le es muy impog_'
tante al consumidor saber la fecha =~
Es el=
caso de prbdw:tos-alimenticios, bio=

de fabricacién del producto.

1l8gicos, sensibles al calor, etc., o
cuando puede haber variaciones. mis o
menos grandes en las especificacio——
nes de los lotes, BEs decir, el fa=

bricante puede entregar en una sola-

partida o mas lotes.

et



to, extraida al azar del lote y que=
sirve para inferir la calidad del =
producto, siempre y cuando sea repre

sentativo del lote.

4.1.7. Loté,

Para los finés de esta Norma se en—

tiende por lote a la cantidad de prg

ducto entregado en una sola partida.

4.1.2. Unidad de Producto.

Cuando el material se surta a granel
la unidad de producto seri una tone=-
lada de material; en el caso de pro=
* ducto debe ser un saco. .
4.1.3. Muestra Parcial.

Para los fines de esta Norma, se en—
tlende pG- muestra parcial la canti=
dad de material obtemida con un apa=
rats muestreador autom&tico o manual
y no debe ser menor de 100 g,

4.1;4. Huestra.

Para los fines de esta Norma, se en=

tiende por muestra la cantidad de ma

Otro ejemplo ilustrativo es cuando =

. el producto se surte a granel y en =

gsacos. Puede haber desde luego la =
amplitud que se considere necesaria-
en las definiciones por ejem:

Cuando la muestra se forma de muchas
muestras parciales; cuando la muestra
que ge obtiene es demasiado grande,
Cuando son muy caras y/s ddificiles =
de hacer las pruebas.
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terial que comprende todas las musg=
‘tras parciales tomadas de un lote.
4.1 ._-5». Bspécimen (o muestra reduci=
da). \ | |

- Para los fines de esta Norma se en—
tiende por espéci_nen la cantidad de-
material obtenida a parti\r de la =—
muestra por reduccién o cuarteo, y =
sobre las cuales se efectlia la verie
ficacién de las ‘especificaciones.

'4.1.1. lote de Entrega.

Lo constituyen todes los carretes que

\

sean el motivo de la.transaccién co=
mercial.

4>o-tc.2.n; _—I&_‘Eﬂ_ de- Prueba, _

Por cada cinco unidades se tomari =
una para constitufr el lote de prue=
ba. - Bn lotes menores de cinco unidg
des, se considerar4 una para formare
dickho lote. |

4.1.3. lote de Muestras.

a) Para el acabado y especificacio=
nes dimersionales, |

Para la estimacidn del acabado y ve=
rificacién de las dimensiones, se to

Realmente no debe haber restriccio=

.nes en cuanto a cantidad de las defi

niciones, siempre y cuando, estas —
cumplan cén su princi.pai coﬁetido: -
disgstinguir el loi:e, la muestra y los
especimenes, para temer una idea cla
ra de como se va a efectuar el muese
treo.

El ejemplo adjunto es el muestreo pa
ra alambre de cobre que se surte en-—

carretes o boblnas.
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mar& el 100X de las unidades del lote
de prueba. :

b) Para las prusbas eléctricas y me

cénicas.

De cada tres carretes del .lote de -
prueba, se tou.arS wno para coxisti.—
tufr el lote de prueba‘ que deberi —
ser una cuando menos para lotes meng

res de quince unidades, -

4.2, APARAT(S.,

Cuando el método lo requiera, '_deben -
incluirse los aparatos y equipes auxi
Hares necesarios para efectiar el =
muesstrec.

4.2, APARATOS.
402.1 ° Trimador °
Un triturador capaz de reducir tro=-

- 208 de 25,4 M a tamafion-de 3.35 mm—~

o menores, con las siguientes especi

2icaciones .- o ‘e -

4.2.2. Sepazfa.dores-. '

8e prefiere el empleo de separadores
®*Jones®™ con respecto a los métodos =
manuales para dividir lag muestras,=
8e deben usar conductos que tengan -
una abert.ufa de o+ o e o .

4~.-2_.3.' Mortero y Mano de Mortera,

. Tanto el mOFtero como la mano del =

<

La definicién de los aparatos y equi
pos a que se refiere este subcap{ tu~-
lo se indican a continuacién.
Aparato para muestreo.= OCbjeto sim=
Ple o compuesto que sirve para mues—
trear. '

Ejemplo: Sondas o ballonetas, cuar=
teadores, molinosg, trituradores, etc.
Equipo para Muestrear:

Conjunto de aparatos y/o materialeg-
jue girven para muestrear lotes de -
producto, Material para Muestreo.-
Son utensilios que se emplean como -
auxiliares en el muestreo, Pér ejem
plos -

>

Botes, bolsas, cajas, palas, tubss:

oEl



mortero deben ser de acero aleado...
4.2.4. Mallas. _

Las mallas empleadas deben ajustarse
a las especificaciones de la.liorma =
oficial DGN- =231 en vigor.

- Bl equipo que se emplea para el mueg

. treo debe estar hecho de un material
que no se corroa, tener el tamafio es
pecificado, ser suficientemente re=
sistente, estar limpio, seco y en =
buen estado.




+.3. PROCEDIMIENTOC.

Debe establecerse el criterio para ex

traer la muestra y la forma en que de

be manipularse,

En el caso de muestreo estidfstico, = —--b) Determinacién del nfmero de mues

se deben seguir los lineamientos esty
blecidos en las Normas DGN=R-17 y DGN
R-18, '

§.5a
La gecuencia a seguir es la siguien-
te: '

PROCEDIMIENTC,

a) Determinaciédn del lote.

- tras parciales. .

¢} Determinacién del lugar y forma-

de tomar y combinar las unidades de-
producto, _
d) Pormacién de los espec{menes,

4.3, PROCEDIMIENTO,

Bl procedimiento depende b&sicamente
del estado f££sico del material.
4.,3.1, Material 1lfquido en movinien
to. .

los ductos y accesorios del sistema-
de muestreo deben estar aislas t;érm_i_
camente, las muestras deben tomarse=
con intermitencias, debe asegurarse=
ques la lfnea de muestreo se drene -
perfectamente antes de tomar las —

nuestras unitariag,

4.,3. PLOCEDIMIENTO.
Identificado el lote o lotes, se ex-

Yuestreo para Materiales Pulverulen-

 tos y -granulados.

Realmente se deben fncluir también =
todas las precauciones antes y duran
te el muestreo, la forma de extrac——
cién de las muestras y la manera de-

formar los especimenes. -

Este protedimiento es para material-

- 2ct



trae la muestra
guiente manera:
Se da un nfimero
unidad de producto que componga el =

progresivo a cada -

- Jdote, y haciendo’ uso~de una- tabla de..

nfimeros aleaterics, se extrae la ==
wmuestra del tamafio i_nd.ica_do'cn la =
. Norma DGN=R=18 en vigor, '

al azar de la 3gi ==

que se surts en envases (cuietes, -—

bolsas, botes, tambes, etc,), ¥ que=

L4

se aplica el muestreo estadfstico =

por atributos (como es el casc de es

te ejemplo) o por variables aplican=

do la Norma DGH=R-17,

A continuacidn por facilidad y como=
didad, se puede incluir la tabla o =
parte.d'e ella para hacer el muestreo
mis completo sin necesidad de estar=
recurriendo a las tablas de la Norma

que se hace referencia.

4.4, CRITERIO DE ACEPTACION.

Debe establecerse el criterio que se=-
siga para la aceptacién y/o rechazo =
de lotes de material motivo de la ===

transaccién comercial o de la reclama
cibn.

4.4, CRITERIOC DE ACEPTACION,
E1l HAC debe ser 1.0 para todas las =

especificaciones,

En este inciso se debe especificar -
HAC (AQL), que es el criterio de ~—
aceptacién de las especificaciones -
dél producto,. _

S8e debe tener cuidade en indicar "“Pa
ra todas las especificaciones® y "Pa
ra cada una de las especificaciones™

pues son dos cosas muy distintas,

£el
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4.4. CRITERIOC DE ACEPTACICE.

- Bl HAC (AQL) para cada una de las es

pecificaciones es el que se 1ndi;:a a
continuacién:

Defectos criticos .1

Defectos mayores 1.0

Defectos lienorés 1.5

Resigtencia a la ruptura 1.0
Dimensionales 2,0

Pueden establecerse diferentes NAC -
segin sea la importancia de la espe-
cificacidn.

Para muchos productoes en los cuales~

ssu aceptacién por 'parfe delAcons‘ani-

dor estd basado en la seguridad que~
ofrece y/o su apariencia, se reco=——
mienda que el fabricante separe los~

defectos de su prodmcto en criticos-

‘y/o mayores.y menores (ver definicio

nes de estos defectos en los incisos
2.2.1.2,1, 2.2.1.2.2. y 2.2.1.2.3.)~-
con la aclaracién de que “los NAC —
{(AQL) para cada una de las especifi-
caciones deben ser . . » etc®™ ya que
de otra forma el NAC de los defectos
de acabado, le parecerfan al consumi
dor excesivos.

5. METODOS DE PRUEBA.

Deben mencionarse los métodos de prue
ba para la comprobacién de las 'especi_
ficaciones significativas de calidad-
inclufdas en la Norma, mismas que de-
ben seguir el ordenamientc estableci=
do ex la estructura de las Normas de-
M&todcs le Prueba (ver la estructura-
para Normas de M&todos de Prtheba). —

5. METODOS DE PRUEBA,

Como especificaciones significativas
se debe entender las: Ffsicas, Quimi
cas, !‘isicoquimicas‘, Biolégicas,etc. .
del preducto como especificacionss -
no significativas se debe entender -

el espesor, la form:, la resistencia

. al rompimieito, etc., del envase, e:.

pPaque o 'enba}aje y el marcado,

=N

Cua:,
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Cuando uno o algunos de los métodos =
sean aplicables a una serie de produc
tés, o cuando se 'éonsidere convenien=
te hacerlo, pueden exclufrse de este-
capftulo y hacerse Normas separadas,-

en este caso debe hacerse referencia-
a ellas.

TIT U L O '

'El tftulo de la Norma debe ser breve—
v explicito para dar una idea clara =
del contenido de la misma. Cuando el
t{tulo exprese un tema muy general y-
el campo de la Norma s\é refiera a un~
caso particular del tema, abajo de ég
te puede mencionarse la particulari e
dad.

. ’ ’ ~ .
5.1. DETERMINACION DE BICARBONATOS=
EN CARBONATC DE SQDIC.

BO.
METODO DE VICAT.

5.1, DETERMINACION TIEMPO DE FRAGUA

dc se han elaboradd »étodos de prue=
ba por separadc s0lo se debe hacer =
referencia al método de prueba em——
pleado.

El tftulo no es largo en este caso,=
pero aclarando, es mejor hacerlo lar

go, -expliéito, que corto ambiguo.

S.1. ALCANCE.

El alcance debe f£ijar que método o mé
todos cubre la Norma y que producto =
es aplicable, mencionando en forma =
clara y concisa las limitaciones de =

la misma, afn cuando en ciertos casos

[

21 alcance, se elimina por nc tener-

@7
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tal mencién pudiéra parecer redundan-
te con el tftulo, _

Cuando sea posible debe mencionarse =
entre que l{mites es vilido el método.
Este capitulo puede eliminarse cuando
el método se desarrolle dentro de la-
Norma de Producto.’ A

objeto, se incluye fnicamente er ..~
elaboracién de Normas de Métodos de-
Prueba. A

Perc en caso de una Norma de M&tcdo-
de Prueba se pondria: Este Método de
!ruebé se aplica fmicamente al yeéo-

empleado en amalgamas dentales.

9+2. DBEFINICIORNES.

Deben definirse los términos que ayu-

den al mejor entendimiento de la Nore-

aa, evitando aquellos que sean motivo
4el Sistema General de Unidades de Mg
dida, los muy comunes en la técnica -
respectiva as{ como los indicados en~-
ias Normas de Definiciones. No deben
definirse marcas registradas.

Bste capf{tulo debe integrarse ex el =
sorrespondiente a la Norma de Produc——
w8, cuando el método vaya incluido =

an esta Altima.

Este cap{tulo se excluye porque los=—
términos que aparecerfan aquf se de-
ben incluir en el Sub~capftulo 1.1.

5.3, PUNDAMENTC,
Suando se jJuzgue conveniente, puede =
taclufrse el o los principios £{sicos,

iu{micos, fisicoquimicos y otros en =

5.2. FUNDAMENTO.
21 fundamento de este método de prug
ba, @3 comparar con discos calibra—

dos la desviacién experimentada por-

La numeracién de los ejemplos del ca
pi{tulo 5 no va de acuerdo con la Nor
ma para extructuracién de Normas por .

-k
W
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que se base el o los métodos incluf-—
3%os en la Nornma. |

2l plano de polarizacidn de la luz =
al pasar a través de un vidrio con -
eafuerzos internos de tensién y come

#331630

que se elimind el ALCAINCE,

5.4. RESUMEN._ .. ...
Cuando se juzgue conveniente, puede = -
inclufrse una breve descripcién del =

adtodo que contenga la Norma,

3.3. RESUMEN.

Este hétodo. determina los esfuerzog=
residuales empleando para este obje=
to polarf{metro con discos calibrados.

Je5

Deben mencionarse los aparatos y'/o —

APARATOS Y BEQUIEFO. ’\\
equipo auxiliar necesgarios para equi=
po auxiliar necesarios para efectuar—
la prueba, evitando describir material
comin de laboratorio pero detallando=
cualquier forma modificada o tamaio =
ﬁoco usual del mismol. Si se juzga =
conveniente, puede hacerse una deges-
cripcién dbreve de las caracterfsticas
del aparato o del equipo; haciendg =
uso de: ésquemas o dibujos.

Cuando se trate de aparatos en log ==
que sea necesario mencionar su ajuste
> método de calibracid“x\x, debe hacerse

5.4. APARATOS Y EBQUIFO,

a) Viscosimetro de Stormer,

b)
<)

a)
a)
£)

Criba DPGR=40=H

Balanza; analftica sensible a =
0.0001 g. )

Cfpsula de acero inoxidable.
Estufa eléctrica.

Mortero de &4gata.

El ejemplo anterior es para la deter
minacién de material insoluble en =-
agua Zle Silicato de Sodioc o Potasio.
Para seflalar los aparatos o equipos—

se puéden emplear letras o nfimeros,

LEIL



en este capftulo, a continuacién de =~
la descripcién del aparato o equipo =
correspondiente; si el método de cali
bracién 6 ajuste es large, puede in-—
clufrse en el'apéndice de la Norma. -
Debe ev@tarse el ugo de marcas regig-
tradas para designar los dparatos o =

~equipos.
. L

.5;60' MATERIALES Y REACTIVOS.

Cuande sean necesarios, deben mencioe
narse los materiales ¥y reactivos que-=
3e usen en la prueba, én el orden que
indica el procedimiento.

Deben inclufrse los datos que ayuden=
a identificarse plenamente 155 mate s

riales o reactivos.

Cuﬁndo la preparécién.de algfn reacti
vo o material sea poco conocida, debe
describirse,

5.5, WMATERIALES Y REACTIVGQS.,

los materiales y reactivos que a con

‘tinuacién se mencionan deben ser dew

grado analftico. Cuando se habla de
aguna debe entenderse agua destilada-
con pH = 7,0

z) Papel Filtro Wharman N° 5 o simi
lar.

b} Acetona.

c) 8Solucién alcohSlica de indicador
rojo de netiloral 01 %o

d) Solucién alcoh8lica de indicador
de azul de bromotimol.= En un matraz
aforado de 100 ml, se disuelven ==

el



0.,1000 g de indicador azul de bromo=
timol en 50 ml de agua y se completa
hasta la marca con alcohol etflico.
e) Solucién de Hidréxido de Sodio =
0.02K8,

5.7« PREPARACION DE LOS PATRONBS DE=
COMPARACION,

Bste capftulo debe inclufrse cuando =
el método asf lo requiera,

Pueden inclufrse los datos necesarios
para la preparacidn de los patrones =

de comparacidén, curvas de calibracién,
etc.

5.6, PREPARACION DS LOS PATRONBS DE
COMPARACION.,
5.6.1.

cuotas, que cubran todo el rango es=

Se prepara una serie de alf=-

perado de las concentraciones de =

A1203.

cias de la soluciédn muestra, como se

S8e determina las transmitan=

describe en el inciso .
5.6.2. Se prepara la curva de cali=
bracién graficando los valores de la
transami tancia o absorbancia del ESw-
TANDAR contra los miligramos de ===
4&1203 por 100 ml de solucidn.

5.8, PREPARACION DEL ESPECIMEN.

8e debe incluir la informacién que =
ayude a precisar las caracxterfsticas-
del espécimen, tales como dimensiones

O peso y las tolerancias permitidas.=-

3

5.7« PREPARACION DEL ESPECIMEN,

31 las caras de apoyo de la muestra=-
que se gometa a la prueba tiene de—
presiones, se resanarin estas con ==

una pasta de Cemento Puro Portland,-

Bjemplo: para ladrillo macizo de ba-

I‘I‘O e
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Suando se juzgue necesaric puede ha—

Serse uso de esquemas o dibujos. De=

be indicarse en los casos necesarios,

los pasos a segquir para su extracciénm

y preparacién para la prueba.

la cual dequés se dejar& fraguar -—

por lo menos ‘durante 24 horas . « «

5.9«
Deben indicarse claramente los pasos=
fundamentales del procedimiento, en =

PROCEDIMIENTO.

forma tal, que no haya lugar a confu~
siones, evitando mencionar detalles =-
smperflﬁbs y dividiendo tales pasos =
en tantas partes como operaciones ge-=
lleven a cabo siempre en orden cronoe=
18gico.

Cuando exista peligro para el perso—

5.8, PROCEDIMIENTO.

Se pesan 8.4 t 0,01 g de 1la muestra=
por analizar y se colocan en un ma-—
traz Erlenmeyer de 600 ml; se agre—

gan 100 m1 de agua y se agita hasta-
total disolucién . ¢« . »

No deben poner verbos que noc sean en
indicativo y presente,

No se deben escribir: ajustar, se -«
locari sino: se'.ajﬁsta, se col.

se dedbe colocar.

nal.
5.10, CAICULOS Q INTERPRETACION DE = 5.%. INTERPRETACION DE; RESULTADOS.
RESULTADOS .

Debe detallarse 1la forma de obtener =

lIos resultados de la determinaciém in

cluyendo, cuando sea necesario, las -
explicaciones para calcularlos. Cuan

10 los resultados de la prueba deban-

El grado de dispersién de las musge—

tras se obtiene promediando los gra-

dos de dispersién de las submuestr . .



5.92. CAICULOS.
31 contenido de humedad en tanto por

expresarse en forma descriptiva, debe
usarse el encabezado de interpreta=——

cién de resultados.

ciento, se calcula con la siguienf.e-

expresidn: ' g
Humedad £ =« A =3 x 100

. A )
Dondes

A = gramos de la muestra hfmeda,

B = gramos de la.nuesu:a seca.

5.1%. PRECISION,
8e recomienda indicar la precisién =
del método inclufdo en la Norma, su =

respetabilidad, reproductibilidad, ==
etg.

%5.10, PRECISION,
La diferencia mixima permisible en=

tre determinaciones efectuadas por =

duplicado, no debe ser mayor de 0.01
%, en caso contrario se recomienda -

repetir la determinacidn.

Un ejemplo para anflisis qufmico.

6. APERDICE.

6.1, OBSERVACIONES.

'Deben mencionarse las observaciones =
que se consideren necesarias para ele=
mejor entendimiento de la Norma, taw
las como notas at:laratori'as. ejemplos
¥ *odo lo que ayude a precisar los ==
conceptos incluidos. |

6. APERDICE,

6:ts OBSERVACIONES.

loa discos calibrados corresponden a
los aprobados por el Comité C=i4 per
teneciente al ASTM, para vidrio y ==
productos de vidrio.

6,1, OBSERVACIONES.

La mezcla de alcohol agua se usa pa=

ra permitir un mayor poder humec tan=

3
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te de la muestra de azufre.

6.2. Bl alcohol isopropfilico én eu=
te m&todo puede ser sustitufdo por =
alcohol etf{lico, metflico o propfli-

co0 normal, -

6.2. DATOS PARA EL .PEDID’ .

Cuando se juzgue necesar.:.

6.2. DATOS PARA EL PEDIDC.

"a) HNombre del Producto.

b) Tipo y Grado de Calidad.
é) Peso neto expresado en k3.
d) Tipo de Envase. |
e) Medio de Tranmsporte.

£) Ntmero de esta Norma,

Cuando se juzgue conveniente, se de-
be especificar las Qatos que facili=-
ten la identificacién del artfculo -
noimalizado,'que deben ser en su ca=
so Nombre del Producto, tipo y grado
de calidad, cantidad expresada en ==
unidades de producto,-peso, dimensig
nes, normas de referencia y de no ha
cer uso del Sello Oficial de Garan-——
tfa, lugar donde se verificarin las=-
especificaciones.

Pueden incluirse alguncs otros datos
que faﬁiliten el intercambio comer—-
cial.

6.3,

Debenr mencionarse las_Hormas Oficia=—

NORMAS A CONSULTAR,

les que en alguna forma complementan=
_ia Norma. ‘ '

6.3. NORMAS A CONSULTAR.

Norma Oficial de Muestreoc y Tablag =
para la Inspeccién per Variables =
DGN-R~-17-1970., '
Norma Oficial de Calidad para Bilos=

de Pibra de Vidrio.
Etc,

~

Son las Normas Oficiales Mexicanas -~

de que se hace referencia en algir -

 inciso de la Norma-

eri




P T ey

8e deben mencionar las Jormas, Zeco—
mendaciones, f.‘.édigos, Reglamentos, —
etc; Nacionales, Internac_ionales, Ex=
tranjeros, que hayan servido para la—-

preparacién de la Yorma.

ASTH=A=153
ASTH=-A=433 ‘
FARMACOPEBA Mac, de los Bstados Unie—

dos Mexicanos, Tercera EZdicida 1362,

Evt
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J.A. CONCLUBIONES

Este lrabajo es un esfuerzo para ayuadar a la mejor comprensién del w=
técnico con poca o ninguna experiencia en el ramo de la mormalizacién; se =
dan bases técnicas, recomendaciones, guias, puntos de vista, ejemplos y tas
blas para facilitar el trabajo, que de otra manera resultarfan una inversién

de tiempc y esfuerzo mis grande,

Es de hacer notar el ahorro de tiempo que significa la consulta de es=
te trabajo para los técnicos que tienen necesidad de elaborar un Anteproyece
to de Norma para presentarlo a la Direccidén General de Normas, ya que egte =

podrd desarrollarlo dentro de su propia empresa,

Otra de sus funciones es ayudar a establecer el control de calidad den

tro de la pequefia y mediana industria.
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INSPECCION POR ATRIBUTOS
INSPECCION POR VARIABLES
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NOTAS COMPLEMENTARIAS

(1) 81 todos los pasadores examinados se encuentran dentro de la toleranew
cla de 1a especificacién, si la inspeccién se hiciera con el calibrador de =
pasa no pasa, indudablemente que el resultado serfa de aprobacién para el o=
arreglo actual de la mAquina,

Pero la grifica de una base mas precisa para la aprobacién, que la ob=

tenida con el calibrador. 8u informacién es mas abundante y valiosa.

&
(2) Para la mayoria de los operarios, es preferible marcar por medio de ==
una linea a tragar los dos extremos, superior e inferior de la'distribucién,
Tal como ge pregenta en la curva de frecuencias, A estas lineas a trazar, =

gse les denomina "1lfmites del proceso",

También se acostumbra marcar con una lfnea llena los lfmites de especi
ficaciones del dibujo., Al compararse estas 1lfneas llenas con los lfmites =
del proceso, se podr& predecir la calidad que se puede lograr con determina=

do arreglo hecho a la miquina o al proceso,

los 1{mites del proceso se diferencian de los 1fmites de especificaciog
nes en lo siguiente: los 1{mites de especificaciones se establecen por consi -
deraciones humanas (casi siempre por el ingeniero proyectista), el cual toma

en conslderacidn Pactores externos a la operacién.

Tamafio de la muestra que deberi tomarse para los cllculos de la distri

poss

bucién de frecuencias,

Para una decisién prictica industrial, sobre el tamafio de una muestra=
en particular, por lo gemeral hay que tomar en cuenta dos factores.
1e= Bl aspecto econémico} o sea 6Cuanto costari tomar cada lectura?
2= La exactitud egstadf{stica que se requiere es decir &Que error se puede=
 permitir en la.determinacién de los valores de las medidas de dispe. =

-
3

sién y de tendencia central de la distribuciﬁn.

Por lo general, en la industria, no se decide sobre la base de un cllcp
lo estadfstico fijo. Se debe buscar wna compensacién entre log_aspectos eco
némicos y estadfsticos. La experiencia que se tenga en el proceso de que se
trate y el sentido comfn del personal interesado, juega un papel importante=

en estas decisiones.
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8in embargo, en la préctica, un tamaflo de muestra de 50 lécturas, eg o
lo suficientemente segura para los anilisiy industriales de distribuciones «

de frecuencias de aplicacién en el taller,

81 el costo de la toma de mediciones individuales es muy bajo, o cuan=

do se requieran anilisis mas exactos, se podran tomar muestras de 100 o mas«=

lecturas,

el

Ningfn trabajo se ha hecho para relacionar el tamafio de la muestra con
el tamafio del lote, La razén es la confiabilidad del tamafio del lote, que =
del tamafio del lote,

ASPECTOS FRACTICO8 DE LA DISTRIBUCION DE FRECUENCIAS.

Formas de Distribucién de Frecuencias Induétriales,

¢

‘Muchas de las distribuciones de frecuencias qué se presentan en la in=

dustria, no giguen la forma de la campana de una curva normal,

En ocasiones ésas formas representan condiciones temporales del proce=
8o, - Sin embargo, puede servir como gufa para detectar la presencia de algtn

factor poco comfn, como materiales defectivos o herramientas mal ajustadas,

Peroiuna curva que concuerde con la forma normal, no quiere decir quew
represente ‘una "buena dalidad“(del 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 1fmites de las especificaciones,

Las cinco formas t{picas que se pueden encontrar entre las distribucio

nes de frecuencia sont

Yo% Curvas Asimétricas,

oo

Distribucién cargada = Distribucién cargada
a la derecha a la igquierda
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Esta asimetria se caracteriza por la vibracién de una herramienta, y‘
son muy diffciles de eliminar, se acepta si eatd dentro de los 1imi tes eé
pecificados, si no se investiga el proceso para evitar la vibracién de la
herramienta,
2.~ Porma en J (o recortadas) y Bimodales,

Distribucién de “Forma de J” Distribucién “Bimodal”

La curva en J es una curva extremadamente asimétrica, en la cual, un
1mite es cero en el otro extremo se obtiene un nfmero elevado de lec tuse
ras, .
La produccién proviene de dos orfgenes diferentes (diferentes miqui -
nas, diferentes vendedores) puede mezclarse a veces, En estos casos re=
sulta la curva anterior.,

, La curWa bimodai son distribuciones con dos crestas (modos), en las»
que se han incluido datos de dos o mas origenes diferentes, también puem
den resultar de una miquina que puede esfar localizada en una galerfa, ==
donde al correr la grda pueda chocar con el portaherramienta, daﬁéndolo.
' CURVAS RESULTANTES DESPUES DE UNA INSPECCION 100 %

Cuando la variacién en algunos productos resulta mis amplia que lag=

especificaciones establecidas por el ingeniero, se les sujeta a una inge==
peccién 100%, con lo cual puede resultar una forma de distribucién S

gulentes

Deapués de una Inspecclén 100 por clento

=y, PP
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“Después de una inspeccidn 100%.

Un producto de las condiciones mostradas anterior_mente s buede estar~
sujeto a ligeros camblos durante su transporte, desde la planta del vende
dor a la del consumidor. También puede presentarse variaciones en los =
cquipos de me_dicidxi del vendedor y del comprador. EBn tales casos, resule
' tar4 una distribucién en forma similar a la Pigura siguiente;:

. /

Dafiado en el transporte

/ ‘ ) R >

(3) La Curva Normal,

La curva normal, cbrrgsponde a la curva de distribucién de frecuen—
cias que se obtiene,. cuando ﬁnica}nente intervienen causas debidas al azaré
Esta curva tiene la Porma de una canpana,

Existe una relaci&n importante entre la desviacién normal y la curva
normal. Cuando se calcula la desviacién estindar de una distribucién nor

mal de frecuencias el 68,27% de todas las lecturas de 1la distribtaciéri," se
' encuchtra de una zoha de mas o menos una desviacién esténdar a partir de-
la media (X % 16); el 95.45% de todas las lecturas de la distribucién =~
quedan dentro de una zona entre % 2 0 a partir de la media (x = 20)) el
99.73% de todas 1as lecturas de la distribucién concurren en la zona com=

prendida entre 30 a partir deé la media (X L 37 ).

Frecuencia de ocurceucia
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Aqui se ve la relacién entre la G y la curva normal,

(4) En algunas ocasiones, cuando se inicia el cilculo de los 1limites de =~
control, en piezas o conjuntos, aparece el proceso "fuera de control®; las -
caracterfsticas de varias muestras se presentan fuera de los limites de con=
trol., En esos casos, el motivo de la excesiva variacién de las muestras see
debe localizar y eliminar, Las etapas 2 y 3 se repetirfn hasta que el proce

3

80 quede bajo control,

La inspecciédn con calibradores de pasa no pasa, Gnicamente separa las=
piezas "buecnas" y las "malas", Pero el punto de mayor importancia para efec

tuar la accién correctiva serk jDonde esti lo bueno y lo malo?

En el caso de la inspeccién por mediciones, si hay una respuesta satlg

factoria para este punto,

(3) PROPOSITO DE LAS GRAFICAS DE CONTROL.

El proceso de laslgréficas de control es el elemento que pone de manie
fiesto, de acuerdo con los hechos, el concepto del obrero de la separacibén =
de las variaciones de los elementos, en "normales" y “accidentales®, Esta=—
blece la comparacién de la variacién de las pdezas en su actual Babricacién,

con los 1imites de control que se hayan establecido para esas piezas.

Cuando. hayan sido calculados estos limites y se consideran aceptablesg=
para implantarse en la fabricacién, las gréficas de control comienzan a dégg
rrollar su: principal misiénj auxiliando en el control de la calidad de la =
materia prima de vol@imenes unitarios de produccién, de los elementos aisla==
dos o de los conjuntos, durante su actual fabricacién, |

(Que variacidn es aceptable?

La a¢c1515£ de si los 1fmites de control se debe o no aceptar por lo =
general es algo enteramente econémico,’ JLa variacién normal que esos 1imiwe
tes representan, es menor que la requerida por los limites de especificacio=
nes? En caso afirmativo, los limites de control serén satisfactorios.
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yLa variacidén ﬁormal representada por los 1l{mites de control es mayor=
'quc la fljada por, los limites de especificaciones? bResultaria muy costoso
tratar de obtener mayor exactitud? En este caso, los limites de control pu=

dieran ser satisfactorios. &Resultaré mas econfmico tratar de mejorar el ==

proceso, que aceptar el desperdicio y el remaquinado que inevitablemente see

tienen que presentar? En este caso los 1{mites de control no resultarén sa=

tisfactorios y por lo tanto no se puaden aceptar.

—

Entre diversas plantas y entre talleres de manufactura de la misma =
planta, pueden exisﬁir deferencias entre los factores gque intervienen en la=:
variacién normal, Pueden atribuirse a la naturaleza de los equipos, al estg
do de conservacién de la maquinaria, a la calidad de los materiales empleaw=

dos, al esmero en la produccién de las herramientas, al entrenamiento y des=

treza del pﬁrsonal. Por lo tanto, los esfuerzos encomendados a la compara®
cién de los limites de control entre diversas plantas, puede dar conclusio=e

o

nes muy contradictorias.
!

Con personal experto para la realizaci&n de un trabajo determinado y =
disponiendo. del dinero necesario indudablemente que se podri reducir la va==
riacién que marcan los 1fmites de control.

8in embargo, una vei_acegtados los 1{mites de control, se pueden utili
zar como una guia péra cualquier accién correctora en el trabajo de que se =
trate, Serfa muy costoso pretender obtener mejor uni formidad. Pero si lose
resultados de lahproduccidn indican una variacidén mayor de la que permiten =
los limiteslento?Ces-puede resultar mas, econémico hacer el gasto para reduee

cirla y as{ eliminar las causas de esa excesiva variacién de las observacio=

nes individuales,

.

i
i

.

~

(6) En las grAPicas de control por atributos, el tamafio de muestra mis gee
gneralizadorés dé' 25 unidades, sin embargo, s% han sugerido algunas reglas pa
ra detefmiﬁar el nfimero miniﬁo dé unidades para tamafio de muestra. Por ejég
plo, Cowden ha propuesto que el valor de np debe ser mayor de 23, Esto sige
nifica que si se espera un 10 por ciento de defectivos, el tamafio mfnimo pa=
‘ra la nuestba, debers ser de 250 unidades; Juran, por su parte, sugiere que
1a muestra sea lo suficientemente grande para que, bajo la condicién de ques

P
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y
no se presenten defectivos en esa muestra, se obtenga una mejorfa significan
te sobre el promedio del porcentaje defectivo, Esta condicién requiere quee
el tamafio de la muestra sea mayor que (9 = 93)/$'unidades. Es decir, que i
se espera una fraccién defectiva (7) de 10 por ciento, el menor tamafio de ==
muestra ser§ de (9 = .9)/.1 = 81 unidades, |

f

(7) ALGUNOS ASPECTOS PRACTICOS DE LAS GRAFICAS DE CONTROL.,

e

“Una pregunta que se puede originar en la mente por 1la exposiciéh antes
rior, es 15 siguiente: ‘En vista de los esfuerzos y lés gastos que Se resw-
quieren para establecer y mantener una simple grifica de control, para una =
sola caracterfstica deila calidad, ,hasta d6nde se puede extender la aplica=
cibén de estas gréficas en una £actor£a con muchas piezas por fabricar y mu e

chos procesos?"‘

Benc;llamente se puede responder a la anterior pregunta:t “Las grifie—
‘cas de control sélo se deben establecér a medida que sea econdmicamente deww
seable y f{sicamente prictico el hacerlo™, Las gr&ficas se instalarén fnica
mente paré‘caraéter{sticas importantes, Se emplearin solo en aquellos casos
en que 108 costos reclamen una estrecha atencién en el proceso, Lag grifiee
cas de control son Gnicamente una de tantas herramientas para el control de=
1la calidad: debe evitarse cualquier intento para emplearlas indistintamengv,
sélo como una prueba del "buen funcionamiento' del programa de control de ca
lidad.

! . >

Eg muy diffcil poder explicar al personal obrero que constantemente se
esth removiendo, que esos 1lfmites no representan un incentivo sobre un trabg
Jo con bajo porcentaje de defectivos, En consecuencia, los limites inferiow
res de control ﬁnicamente se trazan en la oficina, donde pueden ser revisa-

dos por ei gerente interesado, o por el grupo de control de calidad.

\ 1
Pre}ininarmente a la formulaczdn de una decigién sobre si son o no eco

n6micamente satisfactorios los 11mite§ de control de porcentaje defectivo, -
el cerentq, aux*liado por el grupo de control de c¢alidad, puede elegir arbi~
' trariamen;g la meta de esos lfimites para cada proceso en particular, Con la
experiencia tanto del gerente; como del grupo de control dé calidad, se pues

<
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den lograr e‘vehtqalmente estos limites y a menos que se presente una podero--
sa evidencia en contrario, ser&n los que se aprucben,
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RECOMENDACIONES PARA CLASIFICAR Y DESIGNAR LOS PRODUCTOS.,

.Un producto puede clasificarse en relacién con las siguientes caractes
risticas: ser mejor que otro ( grado de calidad ) por su uso, ( tipos )s ser
diferentes en apariencia, color, olor, sabor, etc., teniendo un mismo uso (es

tilos, formas o variedades ),

Haciendo una aclaracién de que tpdos los problemas de clasificacidn se

obvian haciendo normas para productos mas especificos.

8e debe evitar Normas que incluyan muchas variedades de un mismo pro==
duc to, . '

| CRITERIOS PARA LA CLASIFICACION.

GRADO_DE_CALIDAD.

. Es'un nivel de especificaciones 'que indican la habilidad de un produce
" to para cumplir con el fin para que fué elaborado., E1l grado de calidad es =~

‘un nivel de especificaciones,

 EJEMPLOS: ) | _ )

1.~ 81 sé fabrican 2 tipos de arenas para la Industria del Vidrio, una con
~un contenldo de Silice de 95 0 % minimo, éxido de cromo de 0,02 % maximo ( 1
Cr203 imparte coloracidn al vidrioc) e 1mpurezas que no afectan seriamente la

calidad de la arena; por otro lado se tiene otra forma de arena de 98 X mini

mo de 8i0, y Cr.0, 0,1 & miximo, e impurezas.

2: 23

Aparentemgnte la mejor arcna es la que contiene la mayor concentracién
de 8102, pero resulta que el Cr203 afecta seriamente la tonalidad del vidrio;
as{ resultaIQueven este caso el cpntenido de SiO2 no determina la calidad ==

del producto, sino el contenido de Créoa.

51 egta'aféna la emplearan en fundicién donde no importa el contenido=

de Cr203 serfia de mejor calidad la que contlene mayor X de 810 Esto quie-‘

re decir que un mismo producto puede tener distintos grados de calidad depen
.diendo del fin a que se le destine, '

2." &Que5es"mejor.un tornillo de acero inoxidable o un tornillo de acero =

al carbén?
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_ los dos sirven.pa:a el ﬁismo fin, pero tienen diferenteé usos, hay ven
tajas y desventajas de ambos tornillos en cuanto a resistencia a la tensidn;
a la torcién, a la oxidacién, etc,, for Jo tanto no se puede hablar de gra=e
dos de calidad en eéte Caso. |

T1PO,

Es una clasificacién de un producto en base a un uso distinto. Con un
‘mismo grado de calidad en base a sus usos y especificaciones mis o menos fhe
cilmente megibles (propiedades fi{sicas, propiedades quimicas, biolégicas, e

etc.)._ No se debe clasificar un producto por su método o forma de fabricaws .
c16n. . I

' BJEHPLOS:

1; los envases medicinales de vidrio se clasifican en 2 tipos: Tipo I,@
Frasco Ampula y Tipo Il,% Ampolleta, '

2., Bl dxido,de ginc se clasifica en 3 tipog¢ de acuerdo con su uso,

.Tipo 1I,« Para usos farmacefiticos y de tocador,
Tipo I1I.~ Para la industria hulera.
Tipo III,~ Para la Pabricacién de pinturas,

3.% los tubos sin costura se clasifican en 4 tipos,

Tipo 1I,= De metal MAdmiralty A%,
Tipo 1I.= De metal “Admiralty BY,
Tipo I1I,% De latén con aluminio.
Tipo 1IV,= De cobre arsenical.

los del tipo IV serin fabricados en 3 subtipos con las siguientes dur&‘

gasg!

Subtipo I1,=- Tipo CAL estiradoEIigero final,
Subtipo I2,~ Tipo CAD estirado duro final.
' Subtipo I3, Tipo CA? estirado duro con puntas recocidas.

Observese que los subtipos indiCan distintas aplicaciones. no diferen-

- tes grados de calidad.

88TILO| FORHA O VARIEDAD,.
Es una clasificaci6n de un producto de un misuo grado de calidad y con



157

un mismo uso en base a sus especificaciones que no se puéden medir fécilmenﬂq

te (color, olor, sabor, apariencia, forma, etc.)s

Be de hacerse notar que cuando alguna especificacién no ficilmente me=
dible determina un uso distinto del producto, se debe clasificar entonces el
producto en tipos,

BJEKPLO}
los articulqs decorativos de cristal se clagifican en 3 estilos,

. Estilo a .= Cristal soplado.
Estilo b .= Cristal prensado.
Estilo ¢ .~ Cristal estirado.

“

Cada uno de estos estilos se pueden presentar en 3 sub=egtilos,

Sub~=estilo 1.« Cortado.
Sub=estilo 2,= Natur;l.

Sub=estilo 3;- Decorado.

POSIBILIDADES DE CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS INDUSTRIALES,

{ :G. deiC, | TIPOS | SUBTIPOS | ESTILOS | SUB-ESTILOS A
GRADO DE C. § g g g X | R
TIPOS i X j 1 x " ! ¢
SUBTIPOS : X ' ) tox i
ESTILOS X B o | Cox
BUB-ESTILOS | X | i . )

Bjemplot Un grado de calidad Gnicamente pﬂéde'dividirse_en estilos.
Los fipqs fnicamente se pueden dividir en grados de!calidad. subtipos ¥y

~ agtilos,

los subtipos solo se pueden dividir'en.grados de calidad y estilos,
los estilos en grados de calidad.y sub=estilos,

~ Y los sub=estilos en grados de calidad,
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e

CALIDAD

LA CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS

1.- UN PRODUCTO DIVIDIDO EN 2 GRADOS DE CALIDAD
2,- UN PRODUCTO DIVIDIDO EN 2 TIPOS

3.= UK PRODUCTO DIVIDIDO EN 2 ESTILOS Y EI ESTILO 2

DIVIDIDO EN DOS SUB=ESTILCS a' y bY

2
1 .,
S /
A I S IX 1
B
GRADOS )
DE TIPOS ESTI
CALIDAD —_
ESPECIFICACIONES : MEDIBLES

= = = = =~ = DIFICIL DE MEDIR
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RECOHENDAdIONES PARA DESIGRAR UN PRODUCTO,

7

| A menos que por costumbre ss designe un producto o productos'por letra=
y/% n@mero; los grados de calidad se pueden designar con letras mayusculag =
(A, B, C, etc.), dando la primer letra (A) al mejor, la segunda al producto =
que sigue del mejor etc,

los tipos con nfmeros romanos (I, II, III, etc,)
Los subtipos con letras minfisculas, (a, b, c, etc.)
los estilos con nfmeros ar&bigos (1, 2, 3, eic;)

~ Los sub=estilos con letras minfisculas con una comilla (a', b', c!, etc)
ABREVIACION DE LA DESIGNACION,

Para abreviar la designacién, se puede Gnicamente poner su letra o nfime
ro (para el marcado en el producto o empaque o datos para el pédido), asf te=

nemost

> r

Que Tipo I ;étiloNQ, se puede abreviar: I=2 § I2
Grado B estilo 2 Tipo I se abrevia: B=2«I § B2I

CAS08(QUE SALEN DE LAS RECOMENDACIONES PARA CLASIFICAR UN PRODUCTO.

1o, ng-sga tanqamplia la clasificacidn que no alcancen las posibilidades =
que tenemos. En cuyo caso fnicamente sé debe indicar el grado o nivel de ca«
1lidad del productd. : y ¥

Para ¢sto se recomienda la elaboraciénm de una tabla o tablad,

'EJEMPLOG

Las ampolletas son de dos grados de calidad: A~ de Vidrio Boposilicnto
y B.= de Vidrio Calizo Tratado y se designan como se indica en la siguienie =
Tabla, - ; | |



DESIGNACION DE LAS AMPOLLETAS POR §Uy

TAGUIA ~YCAPACIDAD
H 1EN ml _
DESIGNACION! —~ DESIGNACIO
CERRADA 1 .
1
\ C j//_
2
CORTADA /
el _ 5
B ; N st
CALIZO TRATADD !PLANO _ 1 mooton o 10/10 |
g5 | fuEDIO ENBUDD ‘

Para el pedido se p-ueden indicar asi: Ampolleta APIN1O

20, Que 'sea muy diffcil determinar la diéerencia entre tipos y estilos por=
la -nat_ural,leza del producto,

3o, Que no sge desee clasificar en la forma antes descrita por que se emplea
una terminologia especial y ya aceptada por'el fabricante y el consumidor,

t



ALGUNOS CRITERIOS MAS COMUNES PARA EL MUBSTREC

)
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-

=

LOTE 'envases conteniendo
figidos o sdlidos, —
granulados o en p

poivo,

Muestreo obtenido al azar-

i

A\

Unidad de producto (un envase).

CRETERIO DE ACER:

-TATION: con el AQL

determinar sl se acep

" ta o rechaza el lote-

lote.,~ E3 la cantidad~
ie producto motivo de-

mna sola entrega.

e

] , .
‘I DEPINICIONES

Unidad de Productos= Es ca=

da uno de los envases.

Huestra,= Es el conjunto d=
unidades de productoc qua se

extras al azar del lote.

nads icdicado cnn 1l

rocedimionto.= &2 extrae
1a muestra al azar d= o=
siguiente manera: e da -
un nfimere progresivo a ca
da unidad de producto que
co:aponja el. lcte, ¥ ha=—=
ciciud> wso de una tabla =
de adnesos aleatorios, sc
extrae 14 ricshra dol ta=-

e

DGN=1=18 ea vi



- CRITERIO _DE ACER-
JACION: con el AQL-
- determunar sis2 ace

° . . ' e . .

9 .... [ ] _:— [ ] .__—: .
. e . ° &1 = —
F. . s ‘e o= <

- n

L L] L 3 e - @ e

_.- '.—:-JH+,~:_ _'._ r-TU1
i e - O
e 'y < ) » (@)
. ~ ' ; _ 6
° _e B Z
— ' |

L 4 > . .

v ,

LOTE. empages conteniendo Muéstreo obtenido
varigs unidades de- ai azor-
producto.

Unidad de producto
(un articuiol.

- DEFINICIONES

lote.=~ Es la cantidad~ Unidad de Producto.= Es ca= Huestra.= Es el conjunto de

de producto motiveo de=- da uno de los envases. widades de producto guc se

ma sola entrega. " extrae al azar del lote.

pta o rechaza el lc~
fa-~

Procedimicnto.— Se extrac =
1a muestra al azar de 1o 51
guiente manerai Se da w nl
mero progfesivo a cada uni~
dad de prodwcto -que compon=
ga el lote, ¥ haciendd USO~
de una tcobla de nfmeres =—-
aleatorions, sc cxtrae la ==
muestra da:l-. tamia’ indicado
en l>a Norma DGH-R=13 en vi-

gcTre : -
oy
%)



Muestra parcial

-

" Muestra (5a'reduce si es grande).

fdc la mues
"tra reducie

© da, debe pa
sar todas -
las especie-
Lficaciuucs.

NOIDD3dSNI

-

DEFINICIONGES

Lote.~ Es la cantided= DMuestra Parcial.- Es - Muestra.- Es la suma de

de producto motlvo de=
una sola entrega.

la cantidad de matew——
rial obtenido con Gtn =
muestreador automitico
o manual y no debe ser
mayor de Ge

todas das muestras par-
clales tomadas del lo—
te,

Huestra Reducida (o=
espfcimen)o= Es la -
cantidad de material
gbtenido por reduc—
cién o cuarteo de la
muestra y sobre la =
cual se efectfa la ~
verificacidn de las=
especificaciones.

Procedimiento«~ La
cucnzia a seguir es la
siguiente: as Se detepr
mina =1 lote. b) Se de
termina 21 nfrero de -
musairas parciales. ¢)
Sz dztorming o1 lugar,
fariia do tomor y zombi
nor las muestros
ciales, 4) Como s¢ =
frraa la muestra redu=
cidae

L

so=

E‘al‘ L

g9l
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FORMULAS

Media,= Fs 1a medida de tendencia central

X1+X {-'X3+.Q....+Xn

n

(1) Hgdia i. = 2

X = el valor medic (X con una barra) de la serie
. X1 ,X.2', e o oy Xn = el valor de cada una de las lecturas,

n = el ntmero de lecturas practicadas.

* .
A fin de hacer mas breve el ntmerador de la férmula (1) se acostumbra -

designarlo por "la suma de las Xg"

. . n
Cuando _1; serie consta de un gran nfimero de lecturas, se puede simplif_i_
car el-_célculo de la media agrupando primero estas lecturas en celdas =
convenientes y haciendo luego la recapitulacién en cada celda} as{ tene

mos que la férmula (2) se transforma en:

e —

(3)  Xe =£Xx
. n
En -_ia__cual £ oa nﬁméro de lecturas dentro de cada valecr de celda'(x).

Z2 X = Suma del nfimero de lecturas en cada celda por el valor =

correspondiente de la celda.

(4) - \/X‘l -5(')2 R (x2 _i")2 + (xiuf)a 4 eseere + (xn "__i)'?

n

en la que: U = desviacién normal
Xi., x2 -.... .. . . Xn = ’yalor de ;ada una de%a#&ecturas.
| f - 'v_aior medio de la serie
n.-' 'm’x.mero de iecturas.

Cuando la serie conste de un gran nfimero de lecturas, resulta convenien

‘te agrupar las lecturas de igual valor, dentro de celdas individuales -

antes de pro_cieder al cilculo de la desviacién normal



(5)

(6)

| (7)

(8)

(10)

Asl tenemos:

./ 2 _
O.= ?Eﬁ x - X2

2
Donde: = X" =« suma del nfimero de lecturas en cada celda por «1l cuadrg

do del valor de la celda correspondicnte,

Si se tienen varias series de lecturas homSlogas y se ha calculado 1la «
media de cada una de ellas, podrd ser necesario calcular la media de ==
csas diferentés medias,

¢ =
A csta media general se le denomina "gran media® (X).
La amplitud u horquilla es la diferencia que existe entre el mayor y el
menor dr log valores obtenidos en una sevlio,

R = X mix., - X min.,

X mis, = lectura de mayor valor en la serie,.

X m{n, = lectura de menor valor en la serie.

Férmulas para el cdlculo de los lfmites en las gréficas de control po:

variables,

Cuéndo se use la ampiitud u horquilla como medida de dispersién:

. Medias:

Lfmite inferior de control = X AR

L{nea Central = X
Limite superior de control = X + AR
Amplitudes.

Limite inferior de control = DBE

'Linéaicgntral's R

Limite suﬁerior de control = D4§

Cuando se use la desviacidn normal como media de dispersidng
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Mediase

(11) Lfmite inferior de control = X = A1 2
| Linea central = f A
(12) L{mite superior de control = i- + A1 f

Desviaciones normales,

(13) Lfmite inferior de control B3 T

Linea «<entral = (G

—

(14) Lfmite superior de control = B4O“

Dondé: _

A1, Aa, 1_33, B4-, D3, D4, ‘s_on constantes que se insertan en la Tabla 1. -
_i..'- 8i se ha obtenido la amplitud de cada una de varias series de lec 1
ras, podré:necesitarse un valor promedio de estas amplitudes. A esta™

medida se le da el nombre de amplitud media (R) .

R « 1a media de las desviaciones normales

LIMITES POR ATRIBUTOS

(15) Limites control porcentaje defectuoso = D A 3, /7 (100~p)

n
- (16) Limites control fraccién defectuosa = '13'1 b4 3, /p1(1'-.-§1)
. .A . ) . . nﬂ

“[

(17) Lfmites control nfimero de defectuosos = '1')'1n iy nTJ'1(1-'§1)

.. '4 . . - + —
(18) 1Lfmites control del nfimero de defectos = ¢ = 3\/c ‘

Donde:

" P = media del porcentaje de defectuosos.

-' '1'51- valor decimal de la fraccién defectuosa media.



C = media del nfimero de defectos,

n e ta,aio de la muestra.

. Para la muestra constante:

(19) . P = _c_x 100
n

8i n es variable

(20) , P= Ec_ x 100
= n



TABLA

I

FACTORES PARA EL CALCULO DE LIMITES DE CONTROL

168

NUMERO DE

GRAFICAS PARA

] !
I NUMERO DE!

F ; GRAFICAS PARA GRAFICAS PARA

OBSERVA— - MEDIAS ! DESV. NORMALES, AMPLITUDES | OBSERVA=~—}
CIONES EN!- 4 ICIONES EN}
LA MUES— FACTORES PARA ! FACTORES PARA FACTORES PARA ! LA MUES——]
TRA. LIMITES CONTROL ! LIMITES CONTROL LIMITE8 CONTROL {TRA. H
E . : i = E . :

n H A1 i A2 gi B4 .BQ, ] D4 1 n

' 1 T

2 3,759 .~} 1.880 0 3,658 0 § 3.268 2
3 2,394 } 1.023° 0 2.692 | 0 § 2.574 } 3 '
4. 10880 ‘ ’729 0»_/ 2.330 : 0 : 20282 : 4 !

5} 1.596 )} W.577 0 2,128 ! o ! 24114 >

b :

6 1.410 E +483 .003 1.997 E' 0 2,004 .6

7 1,277 }  «419 097 1 1.903 | .076 1.924 7

9 1,094 - ! .337 ! .227 1.774 .184 ' 1,816 9

10 1,028 - 0308 } .273  } 1.727 % .223 } 1.777 10
11 .973 .285 | .312 1 1,688 256 1 1744 1 11
12 0925 +266 +346 1,654 284 1.717 § 12 '
13 884 0249 «375 14625 308 1.692 13 H
14 +848 235 -} 0400 1,599 +329 1.671 14 H
15 .817 v223 w423 1.577 348 1.652 § 15 N
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: ! L} ]
Series Basicas | Nimero } Numeros | Diferencias re=;
' ' ! de Or- } calcula | lativas de los=!
! den, ! dos. ! valores de las=!
: : ! series bésicas~}
RS R10 ‘ k20 R40 H ' ! con relacién a=
) | H H ! los niimeros cal)
i H ! culados en X, 5
; [ 2 1] 1 ]
(1) (2) (3) (4) § (5)} (6)! (7)
[ .t
1.00 1.00 1.00 1.00 0 1.0000 0 ;
’ 1,06 1 1.0593 +0.07 1.
1.12 1.12° 2 1.1220 -0.18 !
1.18 3 1.1885 -0.71 !
]
1.25 1.25 1,25 4 1.2589 -0.71 !}
1.32 5 1.3335 -0,01 !
1.40 1.40 6 1.4125 -0,.88 !
1.50 7 1.4962 +0.25 ¢
1
1,60 1.60 1.60 1,60 8 1.5849 40,95 ¢
' 1.70 9 1.6788 +1,26 !
1.80 1.80 10 1.7783 +1.22
1.90 1 1.8836 +0.87 H
2,00 2,00 2,00 12 1.9953 +0.,24 !
; 2,12 13 2.1135 +0.31 '
2.24 2.24 14 2.2387 +0.06 !
2.36 15 2.3714 +0.48 !
[}
2,30 2.50 - 2.50 2.50 16 ~ 22,5119 =0.47 :
' 2.65 17 2.6607 -0.40 !
2.80 ©  2.80° 18 2.8184 -0.65 !
: 3.002 19 2.9854 +0.49 |
1]
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 0.2 |
4,00 4,00 4,00 4.00 224 3.9811 +0.47 - |
: 4.25 25 4,2170 +0.78
4,50 4,50 26 4,4668 +0.74 |
- 9.00 5.00 5.00 28 5.0119 -0.24 |
o 5.30 29 5.3088 ~0.17 .}
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(1) (2) (3) (4) (s5) (6) (7))
5.60 5,60 30 5.6234 -0.42
6.00 31 50,9566 +0.73
6.30 6.30 6.30 6.30 32 6.3095 -0.15
6.70 33 6.6834 +0.25
7.10 7.10 34 7.0795 +0.29
7450 35 7.4989 +0.01
8200 8.00 8.00 36 7.9433 +0.71
8.50 37 8.4140 +1.02
9000 9000 38 8.9125 +0098
9050 39 904406 +0.63
10.00 10,00 40 10,0000 0

10,00 10,00
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SERIE EXCEPCIONAL RBO

1.00 1.80 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 o 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 8.00
1.45 T 2,58 4,62 8.25
1.50 ° 2,65 4,75 8.50
1.55 2.72 4,87 8.75
1.60 2.80 5.00 9,00
1.65 2.90 5.15 9,25
1.70 3.00 5.30 9,50
1.75 3.07 5.45 9.75

VALORES MAS REDONDEADOS DE LOS NUMEROS
NORMALES, SERIES R5, R10, R20, R40

Nimeros Valores més NGmeros Valores mas
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
2036 2.35 6.7 605
2.4

2.65 2.6 741 | 7.0
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"TABLAS DE NUMEROS ALEATORIOS"
(AL AZAR)
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TABLAS PARA LA INBPECCIORN

POR ATRIBUTOS
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TABIA 1 - letra clave del tamaﬁp de La muestra

NIVELES DE INSPECCION. .- ESPECIAL NIVELES ©DE INSPECCION . GENERAL

TAMANOD DEL. LOTE

5-1 S-2 5-3 S-4 I | 1

a 8 A A A ' A A A B

9 a | 15 A A A A A B C
16 a 25 A A B B B o D
26 a 50 A B B c c D E
51 a 90 B , B C C c E _ F
91 a 150 B B c D D F G
151 a 280 B C D E E G \
281 a 500 B C D E _F H ]
501 a 1200 o - C E F G ] K
120000 a 3200 c D E G K L
3201 a 10000 o D F G ] L M
1000} a 35000 C - D F H K M N
35001 a 150000 D E G L N P
150001 a 500000 D E -s G 1 M P Q
500031 en adelante D E " H K N 0 R
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a9

TABLA II-A - Planes de muestreo simple para inspeccién normal

NIVELES ACEPTABLES DE  CALIDAD {inspeccidn normal)

»
LETRA )
CuZisD n 0.010 | 0.015 | 0.025 [ 0.040 | 0.065 | 0.10 0.15 | 0.25 | 0.40 | 0.65 1.0 1.5 2.5 4.0 6.5 10 15 25 40 65 100 150 250 400 650 11000 -

Ac De|Ac HelAe BelAc HelAc Relac He|Ac RelAc Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Me|Ae RefAc Re[ac RefAc Re[Ac Re[Ac Re|Ac RelAc Re[Ac RelAc RelAc Re JAc Re

A 2 M ] ] nlolnloln U'{}01 l@12{2334567-31011141521223031
B 3 _ 01| > 1 2{2 33 4|5 6|7 8f10 11|14 15{28 2230 31 |44 45
C 5 01-_{}-va223345457amn141521_22:1031««;T~L
8 01@.{}1223345678101114152122303)M6A
13 01{P<}12233456781011141521223031«.45/T.
20 0 1< |<L>] 1 2{ 2 3|3 45 67 810 n1s|A 2 ||
!
G 32 N0 g < 2| 2 3] 3 4]5 61 810 1{4 15} 2N
" 50 7|0 | 2| 2 313 4|5 6/ 7 8|10 |14 15|21 2]\
] go Von@@1223 4/ 5 6| 7 810 N4 15(21 22|\
K 125 7| 0 || 2 33 4[5 6/ 7 8|101114 15|21 2JN
L 200 '{/o 1{}{} 12| 2 3 5 7 8[10 1114 15|21 2{ A\
31s <10 1l 212 3] 03 4 sl 1 10 11|14 15021 22 /\r
N 500 \L 0 1| 2 313 4/ 5 6] 7 81011141521 2
800 "\701{}.0122334567_81011141521:2‘
1220 [ 0 ) L1 2[2 3] 3 4|5 & 7 810N 152 2

. . [ i
] 2000 1 2] 2 3|13 4 5 6] 7 8|10 11| 14 15 21 2 .
] | ’ iU u

VTILITAR R PRIMTR PLAM DE MUESTREO DTHAJO DE LA FLECHA S| EL TAMANO DE LAFLECHAESIGUAL O EXECE AL LOTE HACER INSPECCION CIEN A CIEN
UTILZAR Torii 2 FLAN OE MUZSTREO ENGIMA DE LA FLECHA ' )
HITULED DR AL TACON '

NPT ) DE RTINAZD '

$ANLLS DE LA MUCSTRA
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i

o M

TAELA I1I-B - Planes de muestreo simple para inspeccidn estricta

NIVELES ACEPTABLES DE CALIDAD (lnspeécidn estricta ) !

el N ooo | oos | 00z | 0060 | 0065 | 030 015 | 025 040 | oes | 10| 15| 25| 0] es | 10| 15 [ 2 | w0 [ & |00 | 150 | 250 | 400 | as0 | 3000

Ac He|Ac Hef Ac ReAc Te |Ac Ne|Ac Ref{Ac Re| Ac ReAc Re{Ac Fe|Ac RelAc RelAc RelAc Re|Ac Re [Ac RelAc Re JAc fle [Ac Re

Ac Re|Ac Re|[Ac Re|Ac Re{Ac Re|Ac Re |[Ac Re

a z INNINEINEI [ I] L “-{}1-2233,4.56591213101921:

B 3 ] 01 1 2|2 3|3 45 6}8 |12 13[18 19|27 28 |&1 42

L 5 1 2]2 313 4|5 68 912 1318 1927728141 &2 Jm
(OB

T

‘T
[X]
w
>~
o
]
o
—
~
-
w

18 19

12131319U . .
s | T IRRIRRIRR'ER BRI BRI BRI BRI BRI R!

n 8 . 12f2 3f3 afs el ohiz 3he iz mla el £
E 13 _ 0 1 : 2 3l3 4]s 8 912 1318 19]27 28 a1 42|
F 20 OlﬂJL1223365689121318194\.4\4‘;
c 32 <G 1 2|2 3|3 o5 6|e 9frz 13)1e 19
H 50 \L01 IL122334565912 19 19|
3 8 : 7|01 iszzsa s 6|8 9|12 1318 19|~
K 125 <01 @"122 5 6l8 9l12 1318 18]l
L 20 <5le @12233 g 912 13|18 19
315 01 1 2|2 3[3 45 912 13|18 19
N o8 ﬁxzza o5 6|8 9[1213)18 19
800
50

=
¢
t €
=
=

<
-

)
L]
-
»
-
»
«w [C I g
- w e~
w
o -
o
-
19 @
o ©

e 2| U

2 3

b

UT'LIZAR ELPRIR PLAN DE MUBSTREO LENAJO DE LA FLECHA S| EL TAMAFO DE LA FLECHA.ES IGUAL O EXEDE AL LOTE HACER INSPECCION CrEN

UTILiZAR ELFR¥ER PLAN DE MUESTREO ENCIVA DE LA FLECHA ECCtoh A CIEN
[ U1ITRO DE £.CEPTAGON

107 IERD DE RECHAZO

T ER0 O LA KRESTRA

7—'7!

!
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TABLA II-C - Planes de muestreo simple para inspeccién reducida

NIVELES ACEPTABLES _DE  CALIDAD (inspoccidn reducida) ™

n _
Lermal  n | o0 | 0.015 | 0025 | 0.040 [0.065 [ 010 | 015 | 025 | 040 | 065 | 10| 15 | 25 | 40| 65 | 20 | 15 | 25 | 40 | & | 100 | 150 | 20 | 4@ { 650 | 1000
Ac Re|Ac He|Ac Re |Ac Re |Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re |Ac Re| Ac Ao Ac Re| Ac D] Ac Be| Ac R‘e Ac Re |Ac Re|Ac Re |Ac Re |Ac RelAc Re |Ac Re|Ac Re| Ac Re|Ac Re
A 2 M M M (‘ ] M M ] JL[0 || 2|2 3|3 4[5 6]7 ajio nfM A5/ 22|30 31
B 2 A on{}ﬁ'oz1324355670101]1‘41521223031
c 2 01?&02131125365871010131417212.{»
D 3 o 1|9 <50 2|1 31 o] 2|3 65 87 1010 1314 17|20 2] >
E 5 o 1[4 LH]0 200 3|1 ez 5|3 6|5 8[ 7 10010 Bl win A
F 8 : o 1| 4|0 2|1 31 4|2 5/3 6 8|7 10|10 B| <> | |
G 13 ~~ 1?-&0 1 31 4 536587101013T\
N 2 >0 1|g<P |0 2|1 3[1 4|2 s s ol 7 10[10 13 \
1 32 R 4r 0 2|1 3/1 4|2 s|3 8l 7 1010 13|
X 50 ~7 o 1| |[<LH|0 2[1 3 42536587101013ﬁ‘;
80 <~ o 1|9 i<>lo 2| 2 3 6|5 8| 7 10010 13
N 125 <7 lo ||| 2 301 4|2 s|3 5 87710010 13
. [
200 A e g4 0 1 3[1 4f2 513 6|5 8] 7 101013 '
as =7 o 1|4 |dB |0 2 1 4|2 s| 3 65 8{7 1010 13
0 s |o 1] [0 2|1 3|1 4f2 s[3 6|5 8 710]|010
" 820 ” U-0213142536587101013? (o julurgjujujdl]L L L
UTTIR ELET TR PLAN EE MUSTREG 07040 LT LA FLECHA 51 EL.T4/%0 12 LAFLLCIALSOUAL O EXEDE AL LOTE HACER INSPECCION CEEN A CIEN

LAROLILERINTR PLAN DE UTSTREO 7 2 AA DE LA FLECHA
P “.‘ r_r. ACE P TACION '

33 '-jo cL necHasn

1 okl ELAIUESTRA

13T EXTOE EL KULICRO DE ACEPTACION PEf2 NO SE ALCANTA EL DE REGHAZO ST ACCPTA [LLOTE RESTAELEGENDO LA INSPECCION NORMAL



TABLA III-A - Planes de muestreo doble para inspeccién normal

. s + NIVELES ACEPTABLES DE CALIDAD { inspeccidn normas)
[ [ A4 :
sEImal o n 5; 0.010 | 0.015 0025 | 0.060 | 0065 | 0.10 | 015 | 0.25| 040 [ oes 1ot 151 25 ] 40 ] 65 | 0| 15 | 25 ] a0 ] 65| 100 | 150 | 20 | a0 | ss0 | yem
<
i '3 -
¢ NelAc Be|Ac ie|lAc NHe|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Be|Ac He | Ac RetAc lle|Ac RelAc He|Ac Re|Ac HelAc RelAc Ne]Ac BelAc lte |[Ac RelAc AelAc Re|Ae NRelAc lle]Ac Be|Ac Be
™ ) m - m m| m M m . Y . . . Y Y ® [} .
3 | _ S 1 S8
B |Fimce 2 2 e 0 0 3[1 42 53 7[s s[7 nlne1r 22|z af
Sequado 2 ‘ b o2[3 4/ 4 5|6 7|8 1213}18 19{28 27]37 as]se ST
P F 3 3 . D 0 2/ 0 3|1 ¢ 2 s5{3 715 97 u{n 1|17 2{28 2 -
e qunda 3 6 il 123445678912131619262737305657T
b AP 5 5 . ﬁ o 2|10 3[ 1 4] 2 5 3 715 57 nulnisf1r 2fx axf .|
Sogundo 5. 10 4L|2344ss1s’91213m)ozﬁz717 R{se 57
S 8 8 . ? 0 2[0 3[1 4] 2 s[3 7 s of 7 ulnn 1s]17 2]zz M|~
Sagundo 8 16 > Jl’ 1 2|3 4|4 8] 6 7] 8 912 13|18 19|26 27|37 38|56 57
¥ g 13 13 . ? 02031425375971111]6{\(\ -
Sequnda TETN I ~ JL 1 2|3 4f{4 5[6 7] 8 9[12 13|18 19]26 27|
O 20 20 . ?D 02031425375971111157—\
Sagurdo 20 40 - 1 23 4[4 5|6 7] 8 912 13118 19|26 27 ]
T 2 2 . ? 0 2] 0 3|1 4[]2 5|3 759 7111116{\ - ]
) $Sopunce 32 64 ~ 1 2|3 4| 4 5{6 7|8 9{1213|18 19¢26 27
1 rimane 50 50 . 2/0 3|1 4 25]3 715 9l 71|n 16 S
Sequne: 50 100 ~ || IL 1 203 4| 4 s| 6 7| 8 9|12 13|18 19| 26 27
K {Pnmera an 80 . o 2{o 3l 4 2573 7]s 97 nfn el e~
Sepned 80 160 Jl 1 2|3 4[4 s| 6 7] 8 9|12 13|18 19|26 27
= . ]
L {Mimer 125 125 : . ? D o 2l o 3|1 4|2 sl 37| s 9o 7|0 6|9
Saganda 125 250 . ~ 1213 4] 4 5|6 78 9/1213(18 19|26 27
w Jreimes| 200 | 200 : e ﬁ-D 0 2(0 3 1 4|2 5|3 7[5 9 7111 16|
Sagmda 2% o0 I 1 2(3 4| 4 5|6 78 9[1213]1m19]|28 77
A PN s s . Tr o 2|0 3{1 4| 2 5|3 75 LR I REITY PPy .
Stounee| 315 630 \/L JL 1 2{3 4|4 s| 6 7/ 8 9|12 13|18 19[26 2 t 1
(LR | MESPPY I 500 ' » D o 2[o 3|1 4|2 s| 3 7| s el 7 1|1
) [Seewnvel s {1000 *\} 1 2] 3 4[4 5}l6 7] 0 9|12 13|18 1926 27
U Ipsmerc | 800 00 . 0 2(0 3} 4)2 s5(3 7| 5 ¢ 1 |1 e
Seqnce] &0 | 1660 iL 1 2|3 )4 1|8 9|1213|18 19]|28 27
U dpngg| 1350 1250 ? o 2o al1 &2 s{3 7]5 9| Tu|n 6 ? 1 L J
Trpmda 1250 00 N 1 213 414 516 72| 8 912 12| 1BIl9| X 27 - - L] L - LJ J LJ Ll LJ —

UTILIZAR ELFRIMIR PLAN D MUSSTRED 400 DI LA FLECHA SIEL TAMARO DE LAFLECHAESIGUAL O EXEDE AL LOTE HACER INSFECCIUN CILN A CILA
UTIUIT AR TLPR™YER FLAN DE MUESTRED Ei7MA DE LA FLECHA

WHTRI 02 ACEPTACION

NURERD DL RITHAZD

TANGTIC DE LA MJESTRA

2UTILITANT LU PLON DE MULTTRID Sa

LE "t lg eitemastiva de poder eripleer el plan de mucstred dable rimedicto dizpendic).
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. I N - . .
(8] . .
v TA3LA III-B - Planes de muestreo doble para inspeccidn estricta
[ 3¢ . o .
R -+ ] .
iinact .
e g i
NIVELES ACEPTABLES DE CALIDAD [inspeccién sstricta)
< ]
n 4 ';5 . ) .
‘l:zu‘fgs : g n ;g FEUTIN BRI IRVRUAASE NTIRE I SETRURN T STRE SETR RS I I TR 1 B TR 1.0 [ 25 4u | 68 10 15 5 Al 33 100 10 | 2w i (30 ey,
v A
< A Hegde Hefve Be] Ve 1o v B b He b Iy 0N He A e e f A 1A Nefac Helae HelAe HtefAc lir]Ar Str]lAr DA~ 1A LinfAe Jis \r fted vr o] 8r {0 1Y (17
A "'. | 1 M T M " M M I . M M !! ! ! . . 3 . . . » - -
B |Fimers 2 4 0 2] 0 331 42 313 HA e {1l M1 o
Sugwda 2 4 > Vo2[ 3 al 4 sl 6 7ina|is el a)a slse s
= |Frimerg 3 3 . 0 200 31 af 2 sl 6wl s w2
| Seprdc 3 3 1 2[ 3 4] 4 5|6 ol sl nfa onys2 5
o g s 5 » o 2fo0 31 42 5[3 7|60 91413.‘03:1{;
[Seesnda s | 10 - > 1 203 40 4 sle lwzis el 2 23l 35)a0 53
r |Promuae 8 ) ’ . o 2to0 3|1 o 2 5 7[ 6 10] 9 13]15 20[23. | >
Segonca a 16 - 1o2[3 4] 4 5} 6 7012015 16|23 #3352 3
A 13 13 . o 2[00 3|1 ; 2 513 716 10 914 P S
“fssmnce| 13 % <~ 1 2|3 4] ¢ 7|10 12[15 18] 23 2 T
G |Priencra 20 20 : . M 0 2[ 0 31 4 2-513 7 6 10| 9 14 o~
Sequndo| 20 40 <L 2[ 3 4|4 s|6 7]n 12|15 16/23 24
I Primcra R kX . v o2 1 42 s 7] 6 10| 9 4] £
- Sagunda 32 oh ~ U 2] 3 4] 4 516 711 12|15 1623 24
J |Prmare 50 50 . ‘ . . o 200 31 4f 2 3.7{6 0|9 1
Sezonde 50 100 1= 123 4 5| 6 7|11 12|15 16123 24[
K PPomie | 80 80 . . 0 2|0 3[ 1 42 513 7|6 109 M|~ ]
[Semmdal g0 160 | ) ~ 1203 4] 4 5|6 7|11 12[15 16|23 24
o M| a2s | a2 . 0 2/ 0 31 4|2 5]3 7|610|9 1l
Segondz| 125 230 <~ 1 2] 3 4[4 s|6 7|1 12|15 16|23 24 _
V' JPweers | 200 | 200 . o 2] 0 3 a2 5|3 1[6 10] 9 14 o : ;
Skguade 200 400 - < 1 23 4 ¢« 5|6 711 12)/15 16|83 23 .
N fPween| 315 | 3is . 0 20 3|1 4] 2 5|3 7|6 1w 914 {3
Sxounts] 3 | 630 > 1 1o2[ 3 4 4 5| 6 7|0 12|15 16|23 2 |
P | Premer | S f 500 . 0 2/ 0 3|1 4}25[3 7|6 in|9 14 |1
Segenga| sw | oo | \.L 1 2|3 4] 4s Tl az)is 1623 2 | i
- - — - . i
2 |Premus| B w0 | . o 2f0 3[1 42 3035 1]6 w0 1 : I
Sagte] 50 | e ‘ 1213 4/ 4 5[6 7/1112[15 16|23 2 . | fs
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TABLA . IV=C - Planes de 'Muestreo'Miltiples para: Insp.eccién- Reducida

MDIENTE (con la ailermnati

O \ .
[oo) \ -
-— A
m— = — T~
; NIVELCS  ACEPTABLES DE  CALIDAD {Inspecclon reducida) T
4 D T -
Lctsal n' 'ii 0.010 }0.015 [ 0025 ] 0.040 | 0065 | 000 { 015 [ 025 { 040 J 06s{ 10 | 15| 25 | a0 { 65 { 10 15 | 25 ©w | s 1007 150 | 250 | «00 | 650 } toco
cezigol 8 17
| 2 r3 A
2 < Ac RejAe Re|Ac Me|Ac Be(Ac He|Ac HelAe Ne[Ac RelAc Ne[Ac Be[Ac Re]Ac Re|Ar NelAc Re|Ac He|Ac Be|Ac RelAc Re[Ac RNe|Ac He[ac "RAAc RelAc RelAc Re|Ac RefAe o)
R M M 9 r M M 1 T N M . . . . . B . . . .
: IR EHEEREEREE
c . ﬁ? {} » 0 . . - - - . . - <
o DA PRl el Bl il I el Ik e ol Bl PPN
F. . ﬁr‘ & -t @ = e -~ - ES - -~ {\
= lmg}az 2 . N o 2| 2 21 2 3| 2 3 2 4|2 4|0 5/0 6 {'&
Sagunded 5 s r 2[a 3| o 30 4 0351 61y T3 9
Tercera 2 [ 0 2] 0 3 o 4 0 5| % 62 ¥ 3 9|22
Cucria 2 ’ 0 3o 4 o s 1 6 2 7/3 1005 12[p 15 ‘ 1
Gulnto 2 10 0 3[ o 4/ 16 2 7 3 898 n|7Bnw .
Sorta 2 12 0 3/ 1 s/ 16 3 7] 4 97 1210 18/ ™ |
o 2 14 > 1 311 s 27 ¢ 8 6105 1413 17{18 2 :
Sepline 1 :
NG FPrimers 3 3 . 8 2|0 202 3 a3 v 4f & af0 Slo e} {
Segunin 3 & s 2|2 3| & 3| 0o ¢/ 0 S| 1 8]t 7|3 9
Tercera§ 3 9 o 2/ 0 3]0 o 05 1t s 208|3 9612 ]
Cucrta 3 12 0 3]0 «|o-sf v 6 2 7] 316[5 12]8 15
Ovinta 3 15 o 3{0 4|1 ¢f 273 8 suj7 BN
cmtre 3 18 0 3|1 sl 1 & 3 7 4 9of 7220 5|14
=2 > 3 7 171
edptima 3 2 - |1 1 st 2 4 8] & 10 914413 8 2 ]
Frimero -
o 5 5 * P ¢ 2l e 2 s 31 2 3] 2 4 2 4 0 5|D 6|
Secundel g i1 v 2ls 3[» 3|0 4| 0s|1 6 173 9
Tors 5 15 0 210 3[ 0o 4]0 s| 16 2 8 39512
Comrwa s 2 0 3/ 0 4]0 5|1 6 27 310 s512[8 15 R
Junte 5 s 0 3o 411 6f 2 7| 3 of s [ r3f1y 17
Sarre 5 20 L 0 311 8|1 6l 3 7 a9 712101514 D
sdotimp| S kY L ~ ~ |1 3|1 5[ 2 714 8] s 9 M| 131718 2
3 Prmere 8 [ . (7| ¢ 24s 2|5 3]s 3] » 4] x 40 5| 06
Sesonde B 16. * 2]« 31w 3[0 40 5 161 7 309
“erarg 8 24 o 2@ 3]0 4|0 s| 1 8 28 3 5| 612
Tutcrd 3 2 0 310 4[o sl1 ¢ 2 7/ 310['s 12| 815
- Qe 8 40 0 310 41 6|2 73 8 sulrTnr
Seato » ) ) o 31 5|1 613 7/ 4 9 712 1015 140 |
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TABLA IV-C - Planes de muestreo mL'lltipl'e para inspeccién reducida .

) .
(Continuacién)
. ) . NIVELES = ACEFTADLES _ DE ‘CALIDAD _ (Inspsccidh reducide) *
n z |?q N
LETCAY 8 n 3 | 0100050025 | 0.00 | 0.065 | 0.10 0.15{ 025 040 | 0.65) 1.0 15 | 25 40 6.5 10 15 % 40 [ 300 150 2350 | 400 | €50 1000
feawso | 3 i3
PR R 3 —_ S¥2
* |Ac Re|Ac e Ac RelAc RelAc RgAc Re|Ac Re|Ac le|Ac le|Ac ne|Ac fidAae Re Ac He|Ac HelAc ReAc He]Ac RelAc HelAc Re|Ac Re|Ac felAc Re Ac RelAc RelAe Re|Ac
B K ; R
L |Femes| 2 20 | [ M § '4? .2-2,31314.40'596(\{\{\ P -0 I~ I NG 90 N V-0 I
Scguacu 20 40 ¥ 2l s 3] ¢ 3|0 4|0 S[} 61 713 9 i
Tercero 20 [ 0 210 3r0 4/ v s]1 6] 2 8|3 9| 612
Coerty 20 80 - 0 3o 4 o0 sl 1 6{2 7|]310]512]815
Quinta e 100 03[0 4 1 6 2 7(3 8|5 1u|713nw
Saue 2 120 . 0 31 s/ 1 6 3 7|4 9] 7122[10 15|14 2
Sipnimol 20 140 L 1 31 5/ 2 7/ 4 8/ 6 1w| 9 14)13 17718 22
] 32 32 * < B *« 2| & 2l 2 3 v 3f # 4| 5 4} 0 5] 0 6 o
32 64 #« 2/ « 3« 3 0 4 0 s5[1 6}1 739
toreora| w2 9 0 2| 0 3o 4 0 511 6/ 2 8] 3 9} 612
Cuerse 32 128 - b-3 0 4o s| 1 6] 2 7] 310 512{ 815 ]
G inta 32 160 | 0 3 o0 ¢[1 ¢ 2 713 85177130117
Seats a2 192 ) : 0 3| 1 5|1 6 3 7[ 4 9| 7 12|10 i5[14 20
sdatme] 2 224 J\; ) [<>] 1t 3] 1 5[ 2 71 « 8] 610 9 14/13 17|28 22
N |Primead S0 - 50 v M [ = 2]« 2| « 3] 03] ¢« ¢| # ¢|] 0 5| 0 6] <] {
{Soqunda 50 100 2 2l % 31 # 3] 0 4] 0 5[ 1 8[1 7|3 9
Teecara 50 150 0 200 3/ 0 4f0 5] 1 6283 9612
leorm 50 200 0 3o 4 0o sf1 6 27 3512|815
lounte 30 250 . 0 3/ 0 4f 16 2 703850713117
Staa 54 300 {; 0 3] 1 s| 1 63 7| 4 9] 712[10 15/14 20
séLma| S0 350 ~>| 1 3[1 s/ 2 7« 8| 6] 91{13 17|18 22
P [Peimera 8O 80 M (?, o 2] ¢« 2« 3| « 3| 2 4| 2 4| 0 5] 0 6]
Segvrda] g 160 * 21 7 317 31 0 40 s| 18617309
Torcera 80 240 0 2] o3| 0 ¢ 05/ 1 ¢|] 28] 3 5| 612
Coarre | 8o 320 0 3] 04|/ 0 5| 1 6l 2 7] 310| 512| 815
Qainte L 400 . 0-31 041 6 2 7 3.8/ sl 7213jn1n
Lartz 80 480 0 3] 1 5/1 6 3 7 ¢ 8| 712{1015/14 2@
fseptimal  g¢ 360 {7 i 711 3] 15] 2 7 4 86 0| 51|1317|18 2
0 |Pamers] 123 15 . /\r M (2 2| = 2] «31« 3.5 ¢/ 4f05s]oe|
: Sagundg 123 2% | « 2] » 3 « 3|0 4|/ 05S}]1 6{1 7] 309
Tortwre | 1% 375 0 2] 0 3[ o4l 0 5] 1 6|2 8| 39 612
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NJ ESPOSICLE LA ACCRTACIDN CON ESTE TAMARD DE MUESTRA

(222 B WUMERQ DE ACEPTACION PERD NO 55 ALCANZA EL DE RECHAZO SE ACEPTA EL L"‘TE RESTABLECIENDD LA

SPECCION - NO'FC‘ﬂAL
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TABLA VIII - Ndmeros Limites para Inspeccibédn Reducida

omeme oE _ NIVELES ACEPTARBLES DE CALIDAD
[P RV X o L - .
LAMUG S TRA
LI 318 .
#0670 ULTH . .
wosiavzs |0610{0015 | 0025 0.040 | 0.065 [ 030 1 015 | 0.25 ) 040 | 065 | 10 | 15 1 25 | 40 | 65 | 10 15 | 25 40 €5 100 | 150 | 250 l 400 | &30 | 1000
20.-2 . . . . . . » . . . . . » » . 0 0 2 3 8 14 2 40 6 | 15 181
30 - 29 . . . . . . » . . . . . . . 0 0 1 3 13| 2 3| 6| 105 118 | 27
50.79 J . . . * . . . . . . . 0 0 2 3 7 14 2 7.} el !l wmi{ m
80 - 129 . . . . . . o | » o . . 0 0 2 4 7 4 24 421 68 105 | 181 | 7
130 - 199 . - o | = . . . » ] . . 0 0 2 |7 13 25 @2 72 | 1ns | 177 ] 301 | 4%
200 - 319 . . . o . . . . . . 0 0 2 4 8 " 2 40 68 | 115 | 181 | 217 | 401
320 - 499 . o | o o | e . . . . 0 (i 1 4 8 1 24 39 68 | 113 | 189
50C - 799 . . . . . . . . 0 0 2 3 14 25 1 40 63 | 1o | 181
800-1249 | o | ° . . . . . 0 0 2 4 7 14 24 42 68 108 181
150-1999 | ° . . . LN 0 0 2 4 7 13| © 6 [ 110 |-169 4 -
2000 - 3149 . . . . . 0 ) 2 4 bl 40 68 | 115 | 181
3150 - 1999 . . . . 0 0 1 4 8 i) 4 k?:} 67 | m 186
3000 - 7999 . . . 0 0 2 3 7 Y] i 25 40 63 | 110 | 181
80N - 17499 . . 0 0 2 4 7l M 24 42 e | 105 | 181
12500 - 19999 . 0 0 2 é 7 13 24 w & | no | 19
) ) i -1 T - ’ - { —F 1.
0009-3149 | 0 o 2 4 |8 0 & | ns | . . . - . :
31500-3%9% | ¢ 1 4 [] i 1 38 67 | 111 | 186 . )
5000 © MAS 2 3 1 1 > th) 1me | 181 | 0l J .
. b

-
<

Indica que el mimero de unidades en las ruestras de los dltimos 10 lotes o partidas no es-
Y i - » - P »

suficiente para la inspeccidén reducida en este AQL. En este caso deben emplearse mis de -

10 lotes o partidas en el cdlculo, con tal que éstos sean los mis recientes, que todos -=-=-

ellos hayan estado sometidos a inspeccién normal y que ninguno hubiese sido rechazado en =
la inspeccidn original. ' ]

. r -l
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TABLAS PARA LA INSBPECCIOHN

POR VARIABLES
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TABLA 1-A

Para valores del AQL N
que se encuentren entre? Se emplea este AQL
- a 0.049 0.04
0.050 a 0.069 . 0.065
0.070 a 0.109 0.10
* 0.110 a 0.164 . 0.15
0.165 a 0.279 : 0.25
0.280 a 0.439 0.40
0.440 'a 0.699 0.65
- 0.700 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
TABLA 2-A >
a3 NIVELES DE INSPECCION
TAMANO DEL LOIE 1 I1- IITI IV \'
3 a 8 B B B B C
9 a 15 B B B B D
16 a 25 B B B C E
26 a 40 - B B B D F
41 a 65 B B ¢ ‘E G
66 a 110 B B D F H
111 a 180 B C E G 1
181 a 300 . B D F H J
301 a - 500 C E G I K
501 a 800 D F H J L
801 a 1,300 E 6 I K L
1,301 a 3,200 F H  J L M
3,200 a 8,000 G 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 ~ 0 P Q
550,001 en adelante I K P Q Q
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¢
TABLA 1-B ¢ -
Tabla para Inspecciones Normal y Estrlcta para Planes BasMggzdo de 1a Desviacitn Normal .
& en la“Variabilidad Desco-
nocida. (Un solo Limite en una Especificacién-Forma 1)
- ) NIVELEE ACEFTABLES DE CALIDAD  {Inspoccion nermaal )

LETRA - .04 | .065 | .10 | .15 | .25 | .40 | .65 | 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | 15.00
cooieo - k | k | k |k | x | k| x| x | x | x K K k k

S - 3 i AR A RRE 958 765 | .566| .341 -
c 4 Wl 1.45 | 1.34 | 117 [1.01 814 617 .393
D 5 1.65| 1.53 | 1.40 | 1.24 |1.07 .874 .675| .455
E 7 2.00 | 1.88 | 1.75| 1.62 | 1.50 | 1.3 1.15 .955 755 .536
F 10 —| W Y |2.24 [2.11 | 1.98 | 1.84| 1.72 | 1.58 | 1.41 [1.23 1.03° .828] .611
G 15 2.64 | 2.53 |2.42 |2.32 |2.20 |2.06 | 1.91] 1.79 | 1.65 | 1.47 |1.30 1.09 | .886| 664
H 20 | 2.69 | 2.58 |2.47 |2.36 |2.24 |2.11 | 1.96| 1.82 | 1.69 | 1.51 [1.33 | 1.12 917 .695
1 25 | 2.72 | 2.61 |2.50 |2.40 |2.26 |2.14 | 1.98| 1.85 | 1.72 | 1.53 |1.35 | 1.14. 936 .712
J 30 2.73 | 2.61 |2.51 |2.41 |2.28 |2.15|2.00| 1.86 {1.73 [ 1.55 |1.36 | 1.15 946 .723
K 35 2.77 | 2.65 |2.54 |2.45 |2.31 |2.18 ['2.03| 1.89 | 1.76 | 1.57 |1.39 1.18 | .969| .745

L 40 2.77 | 2.66 [2.55 | 2.44 |2.31 [2.18 | 2.03| 1.89 | 1.76 | 1.58 [1.39 1.18 971 .746°
M 50 2.83 | 2.711 |2.60 |2.50 [2.35 |z.22 | 2.08| 1.93 [1.80 | 1.61 [1.42 1.21 1.00 | .774
N 75 2.90 | 2.77 |2.66 |2.55 |2.41 |2.27 | 2.12| 1.98 | 1.84 | 1.65 |1.46 1.24 | 1.03 | .804
i) 100 | 2.92 | 2.80 |2.69 2.58 |2.43 |[2.29 | 2.14| 2.00 | 1.86 | 1.67 |1.48 1.26 1.05 | .819
P 150 | 2.96 | 2.84 |2.73 |2.61 |2.47 |2.33 | 2.18] 2.03 [1.89 [ 1.70 [1.51 [ 1.29 | 1.07 | .84l
Q 200 2.97 | 285 |2.73 |2.62 |2.47 [2.33 | 2.18| 2.04 {1.89 | 1.70 [1.51 | 1.29 1.07 | .845
065 | .10 |.15 | .25 | .40 | .65 | 1.00| 1.50 | 2.50 | 4.00 |6.50 |10.00 | 15.00 |

' '~ NIVELES . ACEPTABLES DE - CALIDAD (inspoceldn estricta )

Todos los valores dei AQL estén en porcentaje de defectuosos
Se emplea el primer plan de muestreo que se encuentra inmediatamente abajo =
de la flecha, que comprende tanto el tamafio de la muestra as{ como el valor-
k. Cuando el tamafio de la muestra iguala o excede el tamafio del lote, debe-
inspeccionarse cada una de las unidades de producto que forman el lote.

n = Tamatio de la muestra '

LN
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« ' TABLA 2-B |
= Método de la Desviacién Normal
Tabla para Inspecc1on Reducida para Planes Basados en la Variabilidad Desconocida

(Un solo Limite en una Espec1f1cac1on—Forma 2)

| NIVELES  ACEPTABLES _DE _ CALIDAD -
LETRA n - | .04 | 065 ] .to | .15 | .25 | .40 | .65 | 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00
CODIGO k k K k | k k X k | kx | k X Kk X
B 3 ' | | 1.12 | .958 | .765 | .566 | .341
c 3 _ a2 | ose 765 | 566 .;ii
D 3 1.12 .958 L1765 .566 | .341
. E 3 N ] d o | 142 958 | o765 | 566 e 3412}
F 4 | € | 145 | 1.34 | 117 | 1.01 .814 617 | .393 _
G 5 ; by | 3.65 { 1534 1m0 | 184 | %09 ¢ |84 102675 £ 1,456 s
H 7 "2.00 1.88 1.75 1.62 1.50 | 1.33 l..15 .955 .755 536 1
\ 1 10 | 2.24 | 2.11 | 1.98 | 1.84 | 1.72 1;53 1.41 |1.23 | 1.03 .828 | .611
J 10 5 % | 224|201 | 198 | 184 | 172 158 | 141 |1.23 | 1.03 .828 | .en
K 15 2.53 | 2.42 | 2.32 | 2.20 | 2.06 | 1.91 | 1.79 | 1.65°| 1.47°| 1.30 | 1.09 886 | .664
L 20 2.58 | 2.47 | 2.36 | 2.24 | 2.11 | 1.96 | 1.82 | 1.69 | 1.51 1.33 | 112 917 ;695_
M 20 2.58 | 2.47 2.36 | 2.24 | 2.1 | 1.96 | 1.82 | 1.69 | 1.51 | 1.33 | 112 | e17 | 695
N 25 -zl§x { 2.50 | 2.40 | 2.267| 2.14 -L;9é | 185] aze { 150 .| aas . bd4 - o) u9364 50712 |
o’ 30 | 2.61 | 2.51 | 2.41 | 2.28 | 2.15 | 2.00 | 1.86 | 1.73 | 1.55 | 1.36 1.15 946 | 723 |
P 50 | 2.71 1 2.65 2.50 | 2535 | 2.22 |~2.08 4 1931 158D 1 1.1 ¢ 1542:‘ > P21 7 F00 RSN §
Q 75 2.77 | 2.66 | 2.55 | 2.41 | 2.27 | 212 | 1.98| 1.84 | 1.65 | 1.46 | 1.24 | 1.03 .804

-

Todos los valores del AQL estdn en porcentaje de defectuosos - _
Se emplea el primer plan de ruestreo que se encuentra 1nmed1atamente abajo -
de la flecha, que comprende tanto el tamafio de la muestra asi como el valor-
k. Cuando el tamafio de la muestra igualc o excede el tamafio del lote, debe-

*;’ inspcccicnarse cada una de las unidades de producto que forman el lotc.

n = Tana*o de la muestra.
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TAPLA 3-B S ' e
4 . Método de la Desviacién Normal

Tabla para Inspeccicnes Normal y Estricta pafa Planes Basados en la Variabilidad Desco-
nocida. {(Doble Limite en una Especificacién y Forma 2 - para un solo Limite en una Es-

pecificacién)
I _ NIVELES ACEPTABLES . DE  CALIDAD { Inspeccidn normal )

LE¥RA n .04 | .065 .10 .15 .25 .40 65 | 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 { 15.00
ConIGo 1 M M M M M M M M M M M M M M
B 3 g t%? ww | | 7591886 '26.94‘ 33.69 | 40.47

C 4 ¢ 1.53 | 5.50 |10.92 | 16.45| 22.86| 29.45 | 36.90

D 5 ﬁ%g 1.33 | 3.32 | 5.83 | 9.80| 14.39 | 20.19| 26.56 | 33.99

E 7 0.422 | 1.06 | 2.14 | 3.55 | 5.35 | 8.40 | 12.20 | 17.35| 23.29 | 30.50

F 10 0.349 | 0.716 [ 1.30 | 2.17 | 3.26 | 4.77 | 7.29 | 10.54 | 15,17 | 20.74 | 27.57

G 15 0.099 | 0.186 |0.312 | 0.503 | 0.818 | 1.31 | 2.11 | 3.05 | 4.31 | 6.56 9.46 | 13.71| 18.94 | 25.61

H 20 |0.135| 0.228 |0.365 | 0.544 | 0.846 |1.29 | 2.05 | 2.95 | 4.09 | 6.17 '5.92 12.99| 18.03 | 24.53
' 1 25 0.155| 0.250 | 0.380 | 0.551 | 0.877 |1.29 | 2.00 | 2.86 | 3.97 | 5.97 | 8.63| 12.57 17.51 23.97 "
J 30 [0.179 | 0.280 |0.413 | 0.581 | 0.879 | 1.29 | 1.98 | 2.83 | 3.9l 5.86 | 8.47 | 12.36| 17.24 | 23.58

K 35 0.170 | 0.264 |0.388 | 0.535 | 0.847 | 1.23 | 1.87 | 2.68 | 3.70 5.57 | B8.10|11.87] 16.65 22.91

) L 40 0.179 | 0.275 | 0.401 | 0.566 | 0.873 |1.26 | 1.88 2.71 | 3.72°| 5.58| 8.09 11.85| 16.61 22.86
M 50 0.153 0.250 |0.363 | 0.503 | 0.789 |1.17 | 1.71 | 2.49 | 3.45 5,20 7.61 ] 11.23] 15.87 | 22.00
N 75 0.1471 0.228 |0.330 | 0.467 | 0.720 | 1.07 | 1.60 | 2.29 3.20 | 4.87| 7.15]10.63| 15.13 21.11
o 100 0.145| 0.220 {0.317 | 0.447 | 0.689 |1.02 | 1.53 | 2.20 | 3.07 4.69' 6.91 | 10.32 | 14.75 | 20.66

P 150 0.134 | 0,203 |0.293 | 0.413 | 0.638 [ 0.949 | 1.43 | 2.05 | 2.89 | 4.43 ' 6.57 | 9.88| 14.20 20.02

Q 200° |0.135] 0.20% |0.294 | 0.414 | 0.637 0.945 1.42 | 2,04 | 2.87 | 4.40] 6.53] 9.81 14.12 | 19.92

©.065| .10 .15 .25 .40 .65 | 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00| 15,00

A S

)
T

NIVELES ACEPTABLES DE CALIDAD {Inspeccién estricta )

Todecs los valores del AQL estdn en porcentaje derdefectﬁosos

-

Se
de
g{.
“in
-

o0
-

sp
pres!

-
[+

emplea el primer plan de rmuestreo

ue se encuen i i j
Se flecha, q tra inmediatamente abajo -

que Eomprende tanto el temafio de la rmestra as{ como el valor-
Cuando el tamafio de la muestra iguala o excede el tamafio del ldte, debe-

ccionarse cada una de las unidades cde producto que forman el lote

e
.0 de la muestra
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TABLA 4-B

o

écodo de la Desviacién Normal

o Tabla para 1a Inspecc16n Reducida pg:a Planes Basados en la Variabilidad Desconocida

T (Doble Limite en una Especificacién y Forma 2-para un.solo lfmite en una Especificacién)

NIVELES

ACEPTABLES _

CALIDAD

) DE

LETRA | n [ 94 [ 065 | 10 | .15 | .25 | 40 | .65 [1.00 [ 1.50 | 2.50 | 4.00 |} 6.50 } 10.00

CCDIGO M M M M M M M M M M M M M
B 3 | 7.59 | 18.86 | 26.94 | 33.69 | 40.47
c- 3 7.59 | 18.86 | 26.94 | 33.69 | 40.47
| D’ 3 7.59 | 18.86 | 26.94 | 33.69 | 40.47
N E 3 7.59 | 18.86.| 26.94 | 33.69 | 40.47
| F 4 1.53 | 5.50 }10.92 | 16.45 | 22.86 |-29.45 | 36.90
G 5 1.33 | 3.32 | 5.83 | 9.80 | 14.39 | 20.19 | 26.56 | 33.99
H 7 0.422 | 1.06 | 2.14 | 3.55 | 5.35 | 8.40 | 12.20 | 17.35 | 23.29 | 30.50
1 10 0.349 | 0.716 | 1.30 | 2.17 | 3.26 | 4.77 | 7.29 | 10.54 | 15.17 | 20.74 | 27.57
3 10 0.349 | 0.716 | 1.30 | 2.17 | 3.26-| 4.77 | 7.29 | 10.54 | 15.17.| 20.74 | 27.57
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 | 25.61
— 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 | 24.53
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 | 24.53
N 25 0.250 | 0.380 | 0.551 | 0.877 | 1.29 | 2.00 | 2.86 | 3.97 { 5.97 | 8.63 | 12.57 | 17.51 | 23.97
o 30 0.280 | 0.413 | 0.581 | 0.879 | 1.29 | 1.98 | 2.83 | 3.91 | 5.86 | 8.47 | 12.36 | 17.24 | 23.58
P 50 0.250 | 0.363 | 0.503 | 0.789 | 1.17 | 1.71 | 2.49 | 3.45 | 5.20 | 7.61 | 11.23 ] 15.87 | 22.00
Q 75 |o0.2z8 | 0.330 | 0.467 | 0.720 | 1.07 | 1.60 | 2.29 | 3.20 | 4.87 | -7.15 | 10.63 | 15.13 | 21.11

Tccos los valores del AQL estdn en porcentaje de defectuosos
Se emplea el primer plan de muestreo que se encuentra inmediatamente abajo -

k.

o= Tamano de la muestra

de la flecha, que comprende tanto el tamafo de 1a muestra-as{ como el valor-.
Cuando el tamafio de la muestra iguala o excede el tamafio del lote, debe-
inspeccionarse cada una de las unidades de producto que forman el lote.
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' TABLA 5-B
Y p

‘

Tabla para la Determinacién de Pofcentaje Estimativo de Defectuosos_del Lote Empléandé -
el Método de a Desviacidén Normall .

@ T2wiv0 DF LA MUESTRA - Tw TAMANS DY LA MUSSTRA
HE . s 7T [w |15 [ [ [0 [» [w [0 B | 0] | x0 Ll s s ) v w| b || 0| »| @] 0| »]ww|i1e]| w
© §30.Q0| 50.00 | 30.00 | 50.00 | 30.00 [ 30.00 | 30.20 | 96.00 | 30,00 | 5c.00 | 30.00 | 30.00 30.00 | 20.00 | 30.00 | 30.00
A 1 47.30 | 44.07 | 44044 | 4638 | 46.26 | 46.10 |46.09 | 48,00 | 44.09] 44-00 |ad. 08 |46.0¢ | 46.0 | 48.00 | 40,02 .08 |
2 fases | 004290 | <254 | 42,39 | 2.2 [42.19 4220 | .25 | 43,00 [42.2) 42,11 | <2020 | 43.09 [ <200 [ 42,00
4.0 40,00 3937 | 3307 §3e.00 | 3mesd (38371380 | 3031 2620 | 38,28 | 2627 | 0. | 30,38 | 2622 | 302z : RO R A E N E-RTE W) § YT ) FYTY PTCTY FARTY YY) PVF ) FVIPVR PUREVY PURPey FORTY PV FOReY
A et et bl s a0 | 38020 | 38008 [ 37,09 37.93 (3793 | 7.9 | 7790 [ 07.09 | 37.07 | .8 | ;7. | 37.04 ’ ST 30,92 26,00 | B4 [T FALIS5 [ 3000 [ M4.08 | X02 | D] 2.9 | D F-R IR-Ria-X .S . X 35K ]
SR ALO | SO0 | el MDA [ 3708 | 7,09 | 37,02 | 2758 [ 3783 | a4 ,7.53 NN ITAY | I7.48 ] I 48 | 3740 L2 (36.97 | w00 | 2.9 (ko3 [0 B.D z-‘7’ DN | D47 DO |Dk | Dot | Dso | D] D
D[ 4077 | .00 38,02 [ 37,78 | 748 | AR | ;x| 3120 [ | o | 378 |y [ | a0 | 3r.00 | 3900 2z 2.7 % (%0 (2072 | D32 | B |00 [ B3| 000 2.2 {020 20| D.30| B2 | 020
34| 4049 | 30.67 | 3797 3742 | 3722 [ 369 | 36,07 | 6.8 [ 34,30{ 2.9 [36.% | 3.9 | 3613 | 2672 [ 36,72 {362 | | 7ee | B | M |Dum D |83 (D0 D05 |00 | Do [ (Do Dw|ze me|ne
s f .0 263 [ 3742 [ 37.06 | 3670 [ 2497 [ 3049 | 36,43 [ 3643 | 3642 [ 26.40 | 34038 | 36236 | 3635 [ 3633 | 3630 sl seo | xm [p.a |0 | mao | 2.0 | 2.0 | 20 amn|an|ea :J.‘/-n nw 2o
47991 | 38,00 | 37,28 | .49 | 30,00 | 24220 | 36,22 | 36.08 | 30.05 | 30,04 | 3002 | 3.3 | 20,98 ] 29,97 25.96 | 35,90 |70 | 27 |39 [ 2.2 |2 | B0 [ B2 (B | 2as | B |20 | 2as| 20| 2o maow| mmr
37| 39.62| 3767 | 3450 | 36,30 | 36.02 ( 39,00 | 38,73 | 33,72 [ 20,00 | 35,64 | Boa8 [ 0.0 25,62 | 39,40 | 3559 [ 2038 T 227 | %20 | 247 |20 | 2,68 | 2230 | 22032 (2238 | 200 [ 2w {20 {2202 | 22,30 | 22.00 | 200 | 22208
830,20 | .33 | 24,32 35,90 | 3503 | 35,48 2302 (350 s | 0.2 | 3.0 | 0.2¢ | 9t | .3 | 3822 351 |2y He by uo |y anlacineg as|lae|anan(nelananas
(2200 (37.00 | 34.27 [34.42 |35.29 | 35,30 | 30.00 | 34,97 | .04 | .0 |42 E R NN (ABSRTRE R R Y 27| 24,027 23,87 | 22,89 (2219 | 2.7 (DWW A0 |Dw A2 | x]ino | ns n.0| D 04
.k«.h'x:..‘l 34.67 | 35.88 [35.2% | MDD J—l.’n 3,03 [ 34,60 | 4.5 | .36 [ KM .2 .)L;so AT 3448 | 2.7 |7 0 B:»« l).n z.z.n a.ss uyr 20|20 | ax|n.y| a.x|aB|ad|ax|an|nw u
TR NI FERAE AR TR JETR 2 V) KT TR PVIESY PYISTY FPRRPREVIITY EVITY EVIRTY EVRTY PPNV ) Y32 2,00 (2,09 (2.8 (1.7 |20 210 [ B0 [ 0.9 0.97 (0. [ 2w | 2090 [ 2002 | 0. | 3m
23215 136,00 | 3,06 | 34033 [ 30,71 [ 2400 002 [20.97 (15| 0.0 |0.0 | 0.9 [ 0.7 |07 | Do | 30 &2 2se | 2.7 |07 |02 (0.9 | 0.1 | 20,7 | 20.m | 0.60| 2008 | 20,47 | 20,00 | 20,04 | 000 | 20,62 | 02
Ay 20,67 3.0 |29 | 0.0 | 20060 [ 2054 | 1331 | 048 | 040 (2309 | B0 |00 | D39 | 1338 | 0.7 . B (124047 | 2220 | 256 | 20,97 | 20,08 [ 20,52 [ a0 | B2 [30.40| 02 |20 [ 2037|2038 [ 2030 | 30034 | 203
AL7.58] 3030 1 2430 (300K | 23,49 | 129 |2.20 [ 10,15 | 0.2 [ 9.0 [ 10.00 | 007 2e0e [ [ava [ meex | - - - - | slator| oo 220 amer Fao9 | 20 i)'.nim:u =203 [-20.13 T20730 20,00 | 0.7 | 20.00] 2008 | 20:09
S| 37.2m | 30,00 (3420 | X049 | 2023 | 32,92 (32,8 (3279 | 32.m | 32 | 320 | n | Rt | @ | s | 3200 (| 2.67 | 20,67 20,00 | 2077 | 20.20 | 10,54 | 10,05 | 1906 | 19,80 | 29,02 [ 19.827 29.00 ] 29,99 [20.70 | 10.% | 2977
46 [136.9 | 367 [ 3.8 3003|2279 | 32,97 | 3248 32,00 | 1.0 | a0e | 3237 | 2208 | x| | k| as <8623.20 | 2033 | 20.62 | 20.07 [ 19.0 | 19.0 10,00 | 19,57 | 39236 | 293¢ 2103 [ 1.0 | 290 {20 | 300 | 2000
ATH M bh | 2.2 | 32,27 32.76 | 3242 | 32.30 | 22,12 | 32.07 | 32,04 | 222 | 3. | 3. | 3. | M9 A N0 .87]22.84 | .00 | 0.1 l'.7l‘ 19.92 | 19,38 | 19.32 (19.30 | 19.28 | 19.27 (19.30 | 19,25 [ 19,2 | 19.0 n-ﬂ .3
A8 333 | 24,00 [ 23,202 (33.4) (3207 (.83 | 33.77 (0.7 | 2t.ee .47 (N4 | .0 | N6 || n.e| 0N £88)|22.42 | 20.67 [ 20.Q0 [ 19.48 | 19.20 | 19.10 | 19.04 | 39.02 { 19.00 | 18.99 8.9 | 15.98 | 1A% | 18.% l‘.'” 18.93
A9 34,09 | 20,67 32,79 |32.04 | 0012 [ 3.0 [ 01 (2.3 | 0.1 | 2w | 3020 (3388 | 029 [0 | n2 | 0.2 9|09 | 200 (19,65 19,19 [ 36.95 | 20,2 | 16.77 | 1% [ 10,73 | 1872 3072 | 315,70 | 28,60 | 2800 | 28,00 20,00
30137 (00 fxa 1K 3073039 | 308 | 3301 | 20,9 20,9 | 30,93 30,09 30.%0 | 30.09 | 007 | 0.0 -0 ({2195 (20,00 [19.38 | 18,90 | 18,67 16,54 | 1830 [ 10,47 | 10ks | 2000 |28 | 100 | 2802 | amc2 | 182 | 182
313944 130,00 [ 3230 | 39 [ 31,07 | 20.0 | 0.7 | 30,8 | 30,0 | 32 | 30,00 20,35 3.3 | 30.32] 30.32 ] w7 (19,07 a8z |19 (18,27 | 10022 [ 28,20 [ an.av | 10,08 | 10,27 | 20027 | 1aae | 2023 | aeias | ass
=371 35,00 | 32,47 | 31.7¢ | 32,04 | 30.47 [ 30,453 | 3036 | 30.21 | 20,20 0.2 (0.0 0.0 | 3037 | X.17 | W17 SR .61 2000 (20,77 ;18,30 | 3411 | 18,00 | 1798 {27, | 17.92| 17,92 | 1791 | x7ow0 [ 17m | 278 17.88] 3.8
333 34,82 [ 32030 [ 2342 [ 30.96 [ 3032 [ 30,20 | 30.00 | 29.%¢ | 29.00 | 20,92 | 29,90 | ».6 |0 n0|na ](20.20(20.00 | 10,06} 18,0 17,0 | 1793 | 1708 | 1700 [ 1708 | 10000 [ 37000 | 12,04 | 123 | 900 | 1.2d a2
<34 fl 34,31 i:.m 1.0t [30.36 | 39.98 | I9.% | 29.47 | 2042 | 79,95 | 29.97 | 30,38 20,31 | 3949 39.48 | 29.48 WM [129.M (18,67 [ 18,26 | 17,7 | 27,77 l'l.-“ 174 | 1741 | 37.40] 2799 (120 | V700 | 197 | 17,07 | 1738 l’_-’
2333203207 [ 30.% |30.@ (29,00 | 2va3 | 20032 | 2027 | 293 | o9z | 2vm | 030 [ wate | 2ets | wra | a0 w10 (1035 17,00 | 1728 17,29 [29.30 1.7 | 17,0 | 14| 12,00 | 3905 iz | 192 | mana [ 920 [ 27
BN IR R NG AR X NE V35 KUY EON NN X AEVR ] PO P PO POR Y PO 96 118.% 18,00 [27.8¢ | 17,20 [ 29,05 [ 4.3 | 16.90 [ 10,09 | 2008 | 200 1097 | 1607 | 26me } 20mi | 2008 [ 280
2l |30 | 2.0 [P35 |30 | 207 [ 2000 { i | s [ 203 30035 [ | 2moss | 9907 | w8 | 2000 ‘ R EEE T XY FTCY SVRREY PIRC Y TS SVPVY BV FUNPCY EAEeY FVUFeY EYNPTY PPty FVRDRY BV SV
S| 20.2 30,67 (7.7 (2099 {2000 [ 2009 | 20.30 [ 2025 | 20.22| 020 [ 0.09 | 20,39 | 2820 [ 3003 | 2822 | 281 8172 | 1,30 [ 1696 | 10.88 [ 2009 | 10c7 | 10,99 1430 [ 1697] 26 [ 1037 [ 20030 | 20cre | 1036 | 2036 [ 2030
RTY E-RVY PN UG PSS PUSPOY - PSP Y POty pugpen pupoy P pupey PRy RNy SRS S ’ B SRR LT VUL L SRS FRTS (VUL VD FPRY FARTY FVRY PITY FVRTY FVTY PORTY
. .L'Lﬂ XKoo | »os |20 | 17w .r".” DO TN (TS O PR N NA T T | s ).m 18,67 | 1s.07 wx’ pUST. AP A FTR UPLN ) u.. RN JRCE APLE JRUN JRLW JBLE JRLF JBLN
.ug)-lu P07 AR T | TN T ’-E DR PO | DA | 7| T PO | 70|y - 3.0 ] 26.33 [ 1a.20 [ de.07 | 2300 [ 1992 | 0508 | 1500 V.80 | 15,43 | 9.0 (3.4 [ 19.5] 25,62 2547 | B9.43( 1542
ICNEN SEICRE R JEFNE R JCT EC PR PN IF W PN PO PRy PO PR P BRI R RER ARER T FUMTY T RVRRUSTY ST ) PEAC A BURS SUR 1336 [ 1336 | 13030 | 13,30 | 23,30
AN o sm 7T e 2092 [ 2 | 20099 [ 3s ) 2ese [ ann| 20| s mar] 2 | s TS SR A FTPFRRUR I FTR 3 JUR" J BRTH FERTY FURTY PYRTY PUETY SURES FICY FTRTE PYRTY prRey
jr e l.r";r-.ﬂih.ﬂ »a nmlu e [ani ez ;0| nas| mas | s 2| RSP O Y RURRRTRTIFUN-JFVR 7Y PV -3 SN S S V) FVIRY BVRE SR T VAF R varel VAT W) EVNETS JURrey pURrey
»Cg.ﬂﬁl._ﬂfﬁ)!|“’u a7 D% DO DY XM b." a8 B0 Dd.C|dD.® n-“l 1O A0 48| 3300 [ 1.9 | M. 77 3.7 [ Miad | -0 | a0 | 07| Mooy | 2 ‘M-“ Mald| Waf| Mt Mg
, '_."._.; LE na...:n.n:aJ- BRIDe| Do BDmian .n.,n D01 z.&ib.u -~ 2} Lu’u.- 37| bAoAl ulu.u ot} oiad T A M| Mt M B.A.’ AT | AT | BhAS | BbodS
;.r}u relaninmiso|ses so,o0|an salisofzx s DJ\',“ Do x.miu.rr{u..n VISR SURSR SV Z) VIS FUEE-SRVURY PVPY JUIP SURTY S D aad b EESET
;,-in.-. oo u...:lr.a‘u.nin.xin.u B 2w (M| ne|wnr e e 9] SEPTS V= FWFe) FUPY FEUOR TS POw e .25 e (.08 | .99 .99 ] 340 | 20| dactw
. ‘H.\l rFx a B—”“‘-.{L” L.!:lu bl AL | 3490 2.2 UL“*{L“ »o P 3 ;&.7'-{“.(7 LN LD u.'niuhiu.\ A.,-” LN IR S AR IR S RI R ARTE SR JBTE _JRIN |

los valores tabuledos estan en porciento
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TABLA 5-B - Continuncién

Tabla para la Umnmﬂawdmnwmw_am Porcentaje Estimativo de UmmmmnCOmOm del Lote mB@HmmﬂQOI
el Método de la Desviacién Normal™ :

o

e TAMAND DE LA MUESTRA W TAMANS T2 LA JUZFTRPA ]
a i < | s B | | D] 2|0 |3 [ 0] [ 0|0 &I RN ERE IR R A E R RS

B ERS TR TR [URT] FOWEY PERY FUIETY FENPY FERTR ERY) 193¢ 1350 Fu3 4 (1338 [13.33 23,30 [13.3 1.39(( 0.00 [ 0.00 | 3.00f 9.28| 5,87 | .20 | 624 [ od | 6k [ 630 [ 832 f 033 { sa0 | 00 | 6t | 0oe8
LR 6.89 [30.00 [13.20 |1.25 13,26 [13.28 [13.29 |20 [ U |12 |213.32 (L. |36 U (1. 1511 0,00 | 0.00 | 3.3 | 533 | 3.7 | 6.08 | .20 [ 6,26 | .33 | 638 [ 639 [ 842 | 6a7 | 000 | b1 | 32
1aad 7.22 [12.67 112,90 |1.00 [13.00 [13.05 [13.07 |13.08 [13.09 1,10 [13.20 [ JDdz [Ba2 {22 LoD 1321 0.00 | 0.0 [ 32| ¢ | 399 | 399 | 607 | 600 | 6.20 [0 | 625 [ 629 | 62t [0 |02 | 630
1.23F 6.60 |12.23 [12.85 [12.73 [12.80 [12.8 {12.85 [12.88 [12.87 |12.88 |12.09 {12.69 [22.90 [12.91 [12.01 |12.92 153 0,00 | 0,00 | 3.29 [ 4,82 ) 5.2 [ 5.80 [ 3.9 | 6.02 | .07 | 811 | .13 | 837 | 630 | 6u2¢ | 4 | 697
L34 3.08 11200 |12.97 [12.91 [12.37 |12.40 [12.03 [212.49 [12.66 [12.67 [12.67 12,00 [22.69|22.70 |12.70 [12.70 35410 70.00 | 0,00 | 3.0 | 467 | 832 ] 367 | 081 | 309 | 295 [308 {ema [ an 60 |enn] e |ass
1.19% 0.29 111.67 [12.10 P12.27 [12.34 |12.39 [12.42 [12.44 (12,43 (248 (12.48 .E.G 12.48 (12.49 |12.49 [12.30 1.3311 0.00 | Q.00 [ 2.67 | 432} 2.18 | 3.54 u.wa 377 | 5.82 [3.86 | 5.38 | 3.92 | 2.7 | 399 | 6.t | wuR
36 0.00 (a3 (1.8 12,00 12,2 (12028 |12.n [32.22 (12,34 fuz2s [12.28 1226 Ja202 |12.28 2220 |12.3 1.36 0.0 | 0.0 | 2,69 | 438} 3,08 | 5.1 [ 356 [ 5.89 | 3.0 18 [ 3@ [s. |sr | s | s
\ 1178 0.00 [10.00_[3%.5¢ [11.79 [11.90 [11.96 |12.00 |12.62 [22.00 [12.04 (12,08 [12.06 [12.07 |12.08 |12.06 [12.09 1.57)0 0.00 1 0.0 | 2.52 | 4,24 | 4.2 | 5.29 | 3.4 | 550 [ 5.30 [s.2 | Sk [ |5 | {sm]|sm
1aafl 0.00 |10.67 {31.25 |11.36 |L.6a (10,73 (1079 [Led |1.82 11,8 L& (10,88 [20.87 11,88 {13.88 (1109 1,58 ©.00 | 0,00 [ 295 | 40| 470 | 36 | 5,32 [ 3.a1 | .46 [5.90 [ 5,20 ) a5 | s.a1 | s.ea |3 | s
1.19% 0.00 [10.33 [10.027]11.30 |11.46 [11.54 [11.38 |11.62 |21.02 [11.69 |11.64 [11.83 [12.67 |11.68 [13.69 [11.09 1590 0.0 [ 0.0 | 2.9 398 4t | 3. | 2.0 [ 5.2 | am [338 | | a5 fss0 s | sm s
1.20§ 0.00 [10.00 [20.78 [11.10 [22.2¢ 12,56 f21198 [1v.e1 [13.42 hacas [anes [iaae |37 (11048 [11es farws | 1480 |1-0.00 | 0.00 | 2.03 | 3.0 | 4.3 [ 482 | 5.09 [ 37 |52 3.2 | 5.00 [ 3.0 | 508 )90 | 3daf s
Lz 6.00{ 7 [10.50 J10.07 [0 (1.0 (1. [ |12z foa | e (D2 it 1 (0w 1all 0.00 | 0.00 [ 187 | 3.69 [ 4s | 4. | 497 [ 5.08 [ 32 | 9.a1s [ 528 [ 522|527 [s.0 ] sa2 | e
Lazfl c.o0 | 9.3 |10.23 [10.e3 [10.82 [10.% l10.98 [11.00 1.3 [11.00 [11.05 far.07 |23.08 f11.0v [23.d0 [ rezfl 0.0 [0 am || a0 il dm s s s ]| sl |sar]snlsn
1.2k .00 | s.00 | 297 (1042 [10.81 |10.73 [10.78 Jrets |10.82 fr0.85 |10.88 |10.08 J10.50 {10.91 |20.8 |10.92 1.0 000 [ 0.00 ] 137 | 34n | 41wl s |47 | asa | 490 [co § 497 | s.on | 500 | seoe | sas ] 52
1.3l 0.00 | 8.47 | 9.72 [10.20 |10.41 |20.03 [10.59 |1b.62 [10.6¢ hi0.08 |10.67 [10.69 307 [19.72 {1023 [10.73 | . Lo | am [ 1a2] s €00 fawr Fave o [am oo [aues | 40 | wims 490|500 {500
1.8 0.00 | 823 .46 | 9.98 [20.20 |20, [10.40 [10.43 [1048 }o.s7 [10.48 [10.30 [10.52 {10.53 [16.3¢ [10.9s ) 2.65]| 0.00 | 0,00 | 1,28 | 339 | 395 | 63 | w3 | wenz | dooa [am2 [wms L am st aer | a0 | 4
1208 o | s | 5.1 | 9.7 10,0 |10.23 |20.20 10,23 [10.27 fi0.29 |1030 |03z [103¢ [20.35 |10.36 [10.37 Lot |l 0.00 [ 0.00 | 115 | 3,07 | 3.se [ 428 [ aks | 2s2 | 458 | 462 | 4w | aer [aam [ar | a0 ] am
1270 0.0 | .67 | 8.9 | 933 | 9.8 ] 9.9% {10.02 10,08 |10.09 1020 |20.32 [10.13 |10.28 [20.37 |30.2¢ |30.20 167 0.0 |00 | oz | 2w | am]ans | ade | aa|ens [as2|ass | ase i |awr | am|am
1258 0.0 | 7.1 [ 890 | 9030 | vea | 97 { wiea | .80 | wwo [ 052 [ 9.5 | 9,95 | 9.98 | 9.9 [10.00 [10.00 resfl 0.0 [ 000 | 0.9 | 28 | 3,62 208 | 422 | <32 [ a2e |4k | hus [ 4or |03 | awr | de0 | 2m
1298 0.00 | 7.00 | 8,46 [ 5.3 | 94z | 9.38 [0 | 9.2 |92 {9 | 0% e o | o0 | s 169l 0.0 [ 0.0 | 0.7 | .73 | 3us2 | s |4z | 222 | 4 | 432 | duas [ 49 |40 [ 4ar [ 430 | am
100} 0.00 | 667 [ 8,21 | €92 | 5,22 | 9.a0 | 9ae | 932 [ 9.35 oy | 938 | 000 | 000 | 0.6k | 900 | Yeee L7l oo |00 ot 22| a8 om | amafanz s |amlam o] cas | a0 ]em |
1tH oo |43 | v | sa] sea] 22| w30 [ v |0 |9 | var [ 9.0 1 9,48 | 947 | 9.a8 | 900 1.7l 000 {0 |08 2| |sm|ta|io e |iasfam|smim|an]en
102% 0.0 | .00 [ 7.0 | ez ) saes | suoc | w2 | 9y [ 0.0 [ 922 | 02 | 96 | 92 | w30 | pum [ 02 172 0.00 | 0.00 | ouas | xaa | ;[ deese| s | 3.0 | 299 |k | v | s |4y Jaar | an]aD
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TABLA 5.5 - Continuacién

TabléA.pa;i.ré ‘la Determinacidn de'Porcentaj-e‘ Estimativo de Defeituosos del Lote Empleando-~
’ el Método de la Desviacidén Normal

% TAATIODE LA MUESTRA . [
;l- I H v TS 18 0 |'» 30 » | & 20 k] 10 | 1o | 20 ' a, 3 ¢ ] ? 10 » | » » 1) w % | 7 |10 }aso | =m0
3.0) 6.00 | W00 | 0.00 | 0.9 | 1.7 | 2.2 | 2.40 |2.31 | 2,57 |2.42 |2.80 |27 |29 |29 |a2 | 2.0 2304 0.000|0-000 | 0.000 | 0.9C0 | 0.233 | 0.339 | 0.¢43 | 0.7¢¥ | 0.82) | O.802 |0.068 |.0.527 [0.977 {1.cOL |1.023 | 107
191 o0 | 0.0 |0.00 (0.7 | 168 |24 |20 (244 (2.3 |23 |29 2.0 |2.00 |22 |2 |2 "tz ]l c.oom|o.000| 0.000 [ 0.000 [0.228 | 0316 [0.ea1 [ 0243 [0.797 |0.804 |0 852 [0,900 [0.049 |0.o% fo.097 [1.c00
1.92fl 0. |lw.c0 {0.00 | 0. 168 | 2.08 (2.7 238 248 (2.9 (232 |2.97 2.0 | 2,08 |2.08 |2 . 2.32|| 0.000 | 0.000 | 0.000 |0.000 |0.203 | 0,493 |0.837 [ 0.719 |0.772 |0.8% [0.834 [0.0% [0.923 (0.7 |0.9m |o.vet
Lol 0.0 ,cp.ao_'o.m 0.76 | 1,56 | 2.02 | 2.2 | 232 (238 [ra |24 |2n (297 |20 LR (2.6 " |20 0.000 | 0.000 | 0.000 | c.000 [ 0369 | 0.478 | 0.814 | 0,693 | 0.%48 0,784 [0.821 [0.848 [0.0w7 01922 [0.94 0.9%
lL.w [ 0.0 ‘ 0.0 [0.00 | 0,70 [1.30 |1.96 [ 2,23 [ 2.2 |2.32 |2.37 [2.40 | 2.9 | 251 | 2. ;!e 2.33 2,)4{f ©0.000 [ 0.00G | 0.000 (0.000 |0.173 | 0.434 | 0,592 |C.872 o.-m' C. 70 |0.797 (0.4 |D.E72 [0.093 {0.W)3 | 0.9
2.9 0.0 ';'aa.m 60 (0.6 | 1.« 11 | 2.09 |29 | 2.2 [2.: {24 (2099 |2 J2.48 [2.50 |2.m2 2.3 ) 0.000 | 0.000 | 0,03 | 0.50 | 0.383 | ©-435 | 1,371 | 0.430 | 0,701 | D.93% |0.76D | 0.79% | 0847 |0.570 | 0.993 |0.%D
J1.9ef o.om |fieo [0.00 |60 [ 2038 |28 |20 |24 |23 2.5 |29 |23 2.9 | 242 | 244 | 2,08 2,38 ]| 0.000 | 0,000 | 0,000 [ ©.000 0,132 [ 0.426 | 0,350 | 0,678 | 0.472 |0.724 [0.700 |0.775 |0.82 {0,846 [0.068 [o.000
1w o fioceo om0 [ouse. 1.1 (1.7 [ |2.08 2.4 |23 |22 |2.;m z.n 2.36 | 2,09 | 2.0 ° 2.37 || 0.000 | 0.0C0 ] 0.000 | 0.000 (0.139 [ 0.598 (0.0 |0.606 | O.&3% |0.691 {0.717 [0.733 | 0,799 {D.B22 |0.845 |D.0%
1.9} 0.0 D0 0.0 [0 (17 |17 182 {202 208 |20 |27 |2m |22 230 |20 2.4 2.087 0,000 [ 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.128 | 0.343 | 0.510 | 0.386 |0.839 | D.670 |0.845 |0.730 | 6.777 |0.799 | D.822 [0.09)
L o0 .00 (0.0 |0a7 [1.22 |1.67 | 1.8 |29 [2.00 2008 12000 {2006 2222 |2.29 | 2.0 | 2.9 2,39 ) 0.000 |0.000 0,000 | 0.000 0,108 | 0,364 |D.491 |0.566 |0.614 | 0.448 [0.674 | 0,709 (0.7 (0.¥77 (0.7%9 |0.m0
2.00F 0.0 ||.£.00 [0.00 [0.43 (317 [1.62 [1.8 |19 |2.98 (200 [2.00 |2.00 [2.38 |2.29 2,22 [ 2. 2,40 || 0.000 | 0.000 | 0.00C | 0.000 |0.10% | 0348 | 0.473 [0.548 | 0.5%4 | 0,628 |0.623 |0.687 | 0,732 |0.733 |0.777 | 0. %67
‘rorfl .00 ([D0C | OO0 (039 [ 1.12 [1.57 |17 (1.8 {10 (1.9 |2.08 [2.00 |21 |24 |27 |28 . 2.41{) 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 {0.200 |0.332 0.435 | 0.827 [ 0.573 |0.con |0.63 | 0,687 |0, 713 [0.733 [5.933 | 0708
2,02 0.00 |0.00 |0.00 (03¢ [1.07 (152 |1.m (1.8 [1.87 [1.92 {195 |2.00 {2.08 | 209 2.1 |2.0 2,42 0.000 | 0,00 0,000 0.000 [0.091 [ 0.217 | 0.437 | 0.30% | 0.333 | D.388 |0.613 [0.646 | 0,63 |07 |0.724 0. %4
2.03|[ oo Jlw.oo | 0007|002 (1.0 [247 |1.es (276 |12 107 (10 1. |2 [2.00 208 |2.08 25t 0.000 | 0.000 | 0.000{0.000 {0,083 | 0.362 | 0.421 [ 0.491 {0397 | 0.308 |0.393 [0.627 | 0.470 |0.0%2 1073 | 0720
2.04 | 0.0 {0 | 000 0.2 |o.98 142 1.6 (171 |17 |18 1.6 [1.90 1 |29 2.0 | 2.0 2.44 || 0.000 | 0.0% | 0.000 | 0.000 | 0.07% [ 0.288 | 040t (0474 (0519 | 0.331 [0.775 | 0.80¢ | 0.431 0.672 |0.0%3 | 0. %0
2.0 0.0 {000 [0.00 |0.26 [0.m [1.37 |2 (1.6 a1 |10 [1es (2 |2 [iiee 1008 2.43 ) 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.089 | 0,218 o..::n 0.457 | 0.301 | 0,330 [0.338 |6.509 |0.002 [0.035 [0.673 | 0.om
2.06)) .0 |l.00 [0.00 (0.23 [0.%0 |30 {231 (161 |Bad 1.2 'am 10 |18 |18 (12 |1 2.4 ff D.0CO | 0.000 [ 0.000 [ 5.000 | 0,083 | 0.282 | 6.37) 0.440 0.4 |0.514 [0.539 |0.972 |0.613 0. |0.004 | 0. 60d
2.07f o.0m: || 0.00 |8.00 (0.2 [o.88 T2 |1.47 |13 [0 1.4 (21 (1% |n |28 |287 |18 2,47 || 0.000 | 0.000 [ 0.000 | 0.000 |6.057 | 0.249 | D.I% [0.425 | C.4td | 0.9 [0.921 |0.320 [0.993 [0.005 |O.008 |D.mts
. 2.08) OUY" {|0.00 |0:00 [0.18 [0.82 |12 [2.42 [1.32 |1 |1 [1ee |1 [1m (1 12 |1m 2048 ff ©.000 | 0.000 €.000 [ 0.000 |0.051 | 0.7 | O34 |0.409 | 0.452 |0.4&2 |0.303 |0.138 [0.977 (0,997 |0.0a7 | 0637
2.onf o.0x [looo0 |0.00 [6.s (0.7 |1.25 (1.38 [148 [1.x e Jia2 |Le fam (1w |1 |aw 2.49 |} 0.000 | 0,000 | 0.000 {0.000 | 0.0L4 | 0.226 | X301 | 0.394 | 0.4 | 0448 |9.428 | 0.519 | 0.5¢0 {0.340 [0.000 | 0.00%
2.0 § 0.00 J0:0C (.00 0.4 | €. J)4 L [1.44 |20 [)m (139 (162 (208 [2m |1 |1 2,39 || 0.600 | 0.000 [ 0.000 | 0.000 | 0.04L | 0.234 {T.217 (£.240 | 0421 |0.43) |0.473 | 0.303 | 0.34) 0343 |0.522 | 0992
rafl oo im’.m 0.00 |0.12 (0.7 [1.22 [J.3¢ (199 (146 {3.x (1.3 |18 [2.00 {206 |22 [2.% ’ 2.31 4 0.050 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0,007 | 0.204 | 0304 [ 0.26¢6 | 0.407 [B.428 |0.457 | 0.487 [0.377 {0.4s | 0.343 0.7
21l o0 oo [e.00 oo |0.07 |10 (22 (133 |12 [aeen (208|203 |19 |22 10 1.6 2.32 ] 0.000 (0,000 | 0.000 {0.000 |0.023 [ 6.293.( 0.2%2 | 0.332 | 0.3%2 | 042 |0.442 |0.472 10.311 [0.330 j0.348 | 0.538
rnf o finm feoo (008 (o |10 (Ll (1 (16 2w [1as Jam 1.9 |1m [1a |16 - 2.33 3 0.000 [0.000 | 0.000 | ©.000 | 0.029 [ 6.48¢ | 0. 200 [ 0.37% | 057 | 0,407 |0.424 | 0.477 [ 0.493 {055k |03 | 0u542
204} 0.0 flooo [0 (o.or o (1.o0 |aas o Jass fase {an faca fam [ Jam [ause £.34 |t 8,000 | 0.000 | 0.000 | 0000 | 0,026 | 0.1% | 0,268 | 0.128 | 0363 | 0993 [0.413 | 0442 | 0.480 1 Ouawy [0.17 | D317
3, 0 lie.w (oo fooe (0.1 |09 |1k Jia (10 |1k faor [242 27 {1 |1 |1 2.33 1 0.000 [ 0.000 | 0.000 0.000 [0.023 023 | 0.297 | 0314 | 0.332 | 0.3 |0.400 | 0428 | 0.ae3 | 0.4m4 J0.302 {0,311
b oo l?m.n'o oo (0.0 023 |09 (100 (1.2 |im [100 (2 [108 |20 J14e |29 (2% | 2.36 § 0000 | 0.0 | 6.000 | 0.006 | 0.020 | 0.236 [ 6,208 | 0.302 | 0,340 | 0308 [0.386 | 0032 | 0453 | 0.260 | 0.7 | 0t
av o.m'.m.mv 0. )o.a-' c.37 foe [1or [1as [122 |2 (130 (1% |20 Jra2 |10 |1ae < Yz} 0.0 0.000] 0.0 0.00c.|0.ca7 | 0248 0.2 ] 0.291 | 0,977 { 0sss La.7> | 0002 { 0,007 {0.a3 Joams { 2ame
tujox [c.o o [ow lows [om (1 |20 {120 (1o [1.m (20 |1oe |2m A 142 2.38 |, 0.000 | 0.000 [ 0.00C | 0.000 | 0.Q13 | 0.340 | 0.22¢ | 0.27 [ 0.324 0. 341 |0.261 | 0.%4 [ 0,624 | 0841 | 0499 | 0.482
jary o (oo 0. 0.2 |04as 3D 20 (300 faas am (Dl Jasz (1 [1oe [ 2,39} 0.0 | oo | 0.000 | 0o [ 0,003 0t | 0,208 L0208 [ 030 0330 | 033 | 03s o.unlo.u' ¥ )
"‘ L 1 "
3308 oo @i [ peeec | omy [ o [ [ ouees | 1oemt | nam L s | sz {a e | ams | 1ok gt 7 2. fro.co g.ac | 0,030 [o.%c oau | 0.0 o.x.ﬁ’ 020 { 0.3 [0.337 {030 | 0,398 |0y [0z e
.o, coot oo | 6.00r | 0.000 | 0.423 | 0.777 | 0.93e | 1028 [ 1.007 |iaam | Lise | Law | 1290 | Arm | 2309 | Lus 2.6} 0.000 | 0.000 | 0,000 | 0.0 {0.00% | 0.8 | 0.3 | 0.8 | 0282 [ 0 0.3 | 031 | 0.3 | oanz 0.0 [ouaae
i 0.9 0.0 | 1004 |10 | 1029 | Laas | 1ume [ 1m0 | 1.m | 12 2.2} oo | o.000 [ ¢.0m | 0000 {0.008 | 0232 | 6,109 | 0208 | 6.772 | £a2we [0.314 0309 | 0373 | 0w [ oacs | 0ans
0.073 | 0.9 | 107 | 1.oa) (3.0 | 1304 | A3 | 1Nz Lpe | 1oy : x.ui:.m:c.ammnmmu?m&momwommmummmme
C.%3 | 0.073 | 6.9 | 1. | 1081 2,202 | 115« | .30 | Lan 244§ 0.30 ] 0.000 | 0.6C | 0.000 | 0000 | 0.0 | 6.172 | 6,220 | 6.237 | 0.273 0.0 [ 017 | 020 [0.3ws | 0382 [ 0090
O0r | 6.9 | 0,842 | 1.0 | LT 107 (12D | 1448 | LITX| 11mey z..um'mmc.nwmwmmo.umwo.mmmomm
c.wnlcm (o (0w | Lam ) Lo 10w ! 2.0 | Lz | 2asy sk 0.0m ) 0000 | 000 | 0.0 | ook | 6.08 | 0197 | 00T | ©-2) |00 | b | GOt | 0oms | €399 | o
‘an!wanmn;mmmzrm- z.vw;ommmmmmmmx-cnmwc.ummmu‘
cnless e et b B 2.0 @;mmm{'m[mwnnmmmmmmmm
mt:ir.‘[h.-l m)m[x.m 1083 il G cax mmcmlﬂmmmmmh—rmwmm




201

TABLA 5-B - Continuaciénm

Tabla para la Determinacién de Porcentaje Estimativo de Defeituosos del Lote Empleando-~
el Método de la Desviacibén Normal-~ - - :
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2.8¢ || 0.000 | 0.00C | 0.00 (0,000 (0.000 (0,022 |0.057 {008 | 0.109 [0.128 (0129 |8-245 [ 0.147 [0.178 | 0.289 1 0.195 3.2¢ ([ £.000 | 0.00¢ | 0.000 |0.000 [0.000 | 0.c00 | 0.00¢ |0.c0® [0.015 [0.019 |0.00 | 0,029 jo.a>7 |0.0a1 |0.08e | Omae
2.27 [ 0.000 | 0.6KD | 0.000 | 0,600 .| 0,000 0.030 | 0.054 [0.080 [0.004 |0.129 |0.02% [0.109 [0.201 [0.172 0,100 | 0,288 \\ 3.27 | 0.000 | 0,000 | 0.000 | 04000 [0.600 | 0.600 | 0.004 | 0.00¢ | 0.624 | 0.029 |0.022 | 0.027 [0.003 |0.000 |0.00a | O.0ee
2.0 | 0.000 | 0.000 | G000 [ 0.000 [0.000 | 0,019 [ 6.1 | 0.07 |5.0% 0,308 0.119 [ 0.1 | 0,155 |0.146 [0.177 | 0.282 ! 3.28 i 0,000 | 0.000 | 0.000 | 0,000 [0.000 | 9.000 0.000 | 0.009 | 0.013 | 0,017 [0.021 | 0.02e | 0.034 m'w_m
1.m 4 0.0 3.000 | 0.000 | 6.0 |0.000 [0.087 (4048 | 0.075 | 0.090 |0.304 [0.134 [0.37 [0.130 [0.260 | 0.17 | 0.178 3.9 [} 0,000 | 0.000 | 0.0 | 0.000 {0.000 | 6.000 | 0.0t | 0.008 | 0,002 [ 0.016 |0.020 | 0.020 |0.c02 J0.037 |@.001 | 008
2.%0 | 0.0 | 0.000 | 0.900 | €00 13.000 | 0,036 |0.046 (0.0 | 2.0 [0.100 |c.230 | 0123 [0.345 [0.235 [0.108 [ 017 3.0 || 0.000 [ 0.000 | 0.000 0.000 |0.000 | 0.000 | 0.70 | 0.007 [ 0.012 | 0.013 [0.029 ©.034 | 0.0} {0.003 |0.000 Jo02
7.9) § 0.000 | 0.900 | 0,000 [0.000 | 0.0 [ 0.3 | 0. 0.0n8 [ 0,083 [n.0% 0-108 | 0.120 | 0,340 [0.130 | 0,100 0.1a> : 3.91'| 0.000 { 0.000 | 0.000 | 0.000 |6.000 | 0.000 [ 0.000 | 0.0 [ 0.01 | 0.013 |0.018 | 0.0 [ 0.0%0 |0.0% ]0.008 | 0060
.87 ¢ 0.500 {€.000 [ 0,006 |£.000 | 0.000 | 0.00) [a.001 | 0.0 } 0.7 [0.092 [0.201 |0.105 [0.235 [0.245 [0.133 | 0.100 3324/ 0.t0 | 0.000  0.000 | 0.000 |0.600 | 0.000 | 0.002 | 0.00¢ [ 0.010 | 0.0 |0.007 | 0.022 | 0.02% |0.@32 | B.cive n..n»
E)@ 0000 | ¢ 200 | 0.6 | 0,600 | 0.000 | 0.012 [ 0.008 {0,060 | 0.026 [ .00 0.0% [ 0.11 | 0,150 [0.:40 [ 0049 0.1 3.33 | ¢.0m | 0.000 0000 | 0.c00 |0.000 | 0-000 [ 0.002 | 0.00¢ | 0.010 | 0003 |0.01e [ 0.021 | 002 [0.001 [0.00 | 0po?

i.m b .00 | 0.000 [ 0.000 |0.000 [£.000 | 0.c21

0.036 |0.037 | 0.072 | 0.0 |C.0% | 0.207 0.1 [0.133 | 0.242 | 0. 149 3.3 | ©.000 ] 0.000 | 0,000 | 0.000 (0.000 |0.000 [ 0.002 | 0.006 | 0.009 | 6.00L) 0.029 |0.020 | 0.024 |0.000 |0.4¢ | 0008

1.9 % 0.0 |o0.e00 | 0.000 | 0.900 | 0.000 | €.610 | 0.6% [0.004 [0.008 |c.00 [0.0% |0.200 [ 0.3; 0.1%0 | 0.240 [ 0.342 . 3.33 b @.000 | 0.000 | 0.000 | 0000 | 0.000 | 0.000 | 0.062 | 0605 (0.008 f0.512 [ 0,025 | 0.029 | 0.073 | 2.079 | 0002 | 0t

1.% £ 0000 | 0.000 | 0.000 | 6.000 |00 | 0.00e | 0.022 |01 | 0088 |0.077 |e 0ee 0.0 | 0.317 [0.138 [0.133 [ 0.240 . 3.6 || 0.000 [ 0.000 | 0,000 0.000 | 0,000 | 0.000 | 6,002 | 0.605 | 0.008 | 0.1 |0.08k | 0.028 | 0.0% |0.02 Jo.0m | oy

2.7 ft 300 [ oo 0.000 | ©.000 | 0.00C | 0.009 | 0.230 ) 0.x9 | 0.083 [0.0% |o.0m |00 | 0.122 [0.20 0. 10 0.1v3 | PR N K- & ©0.003 | 8.017 | 2.071 } ¢.00 { 0400 | 8032 |

!3-'! : 9.000 | e.xn0 | 6.0 O'M 0000 | C.008 | 0.07 | 0.044 [ 0.080 0271 [0.07 [0.091 [ 0,308 |0317 |01 | 0.330 338 [ 0.0 | D.aoo | 0.00C [ D-600 §0.000 | 0.000 | 0.om | 0,00¢ | 0.007 n‘.mé .00 Eo.u.; ‘o.n.i: ;.m 0.097 | 0.l

2.9 % .00 0.0 ) 0.000 pa.oot (0.600 | 0.607 | 8677 [0.0m L2207 [0 0w 0.0 0.088 | £.25 | 0.20) | 0.2 | 0128 : :.n1c.:m ©-000 | 0.000 | 0.400 | 0.800 | 0.6%0 | 0.001 | 0.00¢ | 0.007 | 0,030 [ 0.002 [0.008 | 8.0k { 0.0k |o.mme | oay

.00 S0 | G €.900 | 0.0 (0.0 |C.0p [€.x2 0. 0.0m3 8.0 O.m |00 10.10% | 3.1 0.022 340 | 0.90c | 9.000 | 0.000 | 0.000 | 0000 | 0.000 | ¢.001 | 6004 | 0.007.] 6.00. [ 0011 [ 6015 | 0030 0.6 | 0677 | 002

o mmmmmo.wmommme.m 0.0K | 0.097 |0.109 [ 0.1 | 0.228 3.41 mo.@.o.mo ©.000 | 0.000 | 080 | 0001 | 0.00) | 8008 | 0009 |0.04) | 0.0M | 0.0 [ 0.632 | O.mIe | 8.0
a2 ) oaxr oo | 0.0 | c.oar {0,000 | ouoms |0.0r 0.0 | 5.9 | 0.0a? [ 0.0 | 0.om) | 0.3k | 0.010 f‘r‘m 3 ; & 0o |.0.000 | 0-a00 | 0.0 o000 | 0.000 | Coeol | 0.00y 0.008 (0.0 | 0.2 ‘n.ﬁn o622 {0.an

2.Q | oo oo 8.3% |c.ooc (0.0 | 2.0m |0.00e {ouoms | C.er [0.0m | 007 | com 00w e | caxe s.u.:.:r 3.080 | 0000 | 0.00 |00 | 0.000 [ 0061 (0.0 | 0.0 | 0008 (0.010 | 0003 | 0.rur foony | cuom | s
JLm 0.0 |6 T | C.AT |G d.eo | c.o0e | €.t m 3.3 [0.004 |C.0ud [0.772 | 0007 D09 [ O.1% [ 6.308 34 B C.tOr | 000 om"m om0 | 0.8 | 6.00: | 6x0 | 0.0 | 0.007 | 0.00w 0.9;) o.or? um' <.am)
oo Sa0 Q.00 | 00 | 0998 | 00D s.u,ln.:rn‘;c.u\ o.umi;:.cu: 0.0T | 03¢ | 0001 | 8.00) | 0.0 | 3.007 [0.toe | 0012 | 0.0 | 2.0y o

e o 4.080 | 0008 | 0093 | a.OW J.uya_:rmmlcmmommummwLmomn-m.a.u:u:.mom

oom | .o oo | com 3.0 % com om0 <000 | ome | e |0 | ounus | 9.0 | ouoos | 008 | cuons | oues oew | ouam |6

G oo [C 0 | 6.0% Ju:mwm:mmmmmmmmam:mwfmm

072 |G Ao | C.OM :Anfc.mr-'l;_w m{:mmmmw‘mmom ©.017 | 3.4 | 0004 | 0.0 | BT
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TABLA 5-B - Continuacién

Tabla para la Detoyrminacidén dc Torcentaje Estimativo de Defeituosos del Lote'Empléando -
el Método de la Desviacién Normal

Tﬂ_ B TEMARD CI US fAUSSTRA % TLMA%0 CE LA MUESTRA

a_ oA 4 ] 7 ] 2 o » | » 40 0| 7 [ w0 |10 | 2 cq_ 3 4 3 7 1 L] ] 23 o [ 3 [N 20 | 7 {0 ]| 1% | m
3.30f 6.0 [G.000 | 6.000 (0.000 | 0.000 [ 0,206 (0,600 | £.202 | 0.007 [ 0.60% (2,207 |0.009 [0.0103 | 0,02 | 0.0M8 {0,009 3,701 2.000 | 0,000  5.000 | 5.600 | 0.000 | 0.600 | 6,000 | 0.000 { 0,003 {0.002 {0,002 | 0.000 | 0.009 | 0.008 (0.008 | 0.008
3.2} 0.000 | ©.000 | 0.000 [0.600 |0.000 ] €.0% | 0.000 | 0.00% | 0.0 |6.003 [0.006 | 0,009 |0.023 0.8 |0.027 | 0,018 3.5 0.000 | 0,00C | 0,600 {0.000 | 0.000 (0,000 | 0.000 | 6,00 [ 0,002 [0.003 |0.002 | 0.003 | 0003 j0.008 §0.007 | 0.8
3.32 f 0.000 | 0.CA0 | 0.000 | D.0CO | 0.000 [ €.000 | 6.050 | £.002 | 0,005 | 0.009 [0.006 {0,002 [0.012 | 0.0 [0.017 { 0.018 3.72 | ©.000 | 0,000 | £.000 | 0,000 10.600 | 0,600 | 0.000 | 0.000 | 0.00) | €00 [€.202 | ¢t |0.00% |6.%0 [0.007 | 0008
3.3 0.000 | 0.5C0 | 2.0 | £.600 | 0.200 [ 0,000 | 0.000 | D.0OY [ 0,003 | 0.0 |0.006 |0.004 |0.022 [0.01 [0.ms (0,007 3.73|| 0,000 | 0.600 | 0.000 |0.000 { 0.00¢ [ 0.600 ; 0,00 | 0.0 | 0,001 | 0.01 [0.C07 | 0.10) | 0,00 |0.006 .00 | 0.0
3.3 | 0.000 | 6.0 | 0.6c% | b.000 | 0000 | 0.000 | 0000 [ 0,001 | 0,00 |00 |0.009 [0.008 {0,001 [0.000 {0,025 |0.002 274 || 0.000 | 0.000 | 0.000 £0.000 | 0.000 [ 0.600 | 0,600 | 0,00 { 0,201 (9002 {0,002 | B.000 | 0008 | 0.6 {o.c7 o.uv:
3.35 | 0,000 [ 0.000 | 0.600 | 0.000 | 0.000 [ 2.050 | 0,000 | 0.00L [ 0,003 |0.004 |0.603 | 0.007 | 0.0 {C,013 | 0,813 | 0.0 | 3.73 || -0.000.|.0.050. | .9.000.| 3,000.| 0,600 | 5.000 | 0.000 | 0,000, | 6,003 | 0.001 [0.002 e sn.o0¢ |0.0 J0.000 {000 |
3.5 f 0,600 | ©.000 | 0.000 | £.000 [ 0.000 | 0.000 | 9,006 | 0.00) [0.002 | 0.00% |0.0¢3 | 6.007 | 6.020 | 0,022 | 0,614 | 6025 3.76 )] 0.000 | p.ooo [ 0.000 10000 [ 0.000 | 6.000 | 0.000 | 5.600 | 0.001 | 0.00s J0.001 | 0,002 | 6.00¢ |0.008 | 0.0 | 0.007
3.7l 0.000 | e.coo | 0.000 (c.000 |0.600 | 3.003 {0.200 | 0.003 | 6.002 | 0.0 |0.003 | 0.006 | 0.0 | 0.01 [0.01 | 0.024 3.77)| 0.000 | 0.000 | 0.000 j0.000 | 0,000 | 0.600 | 0000 | 0.000 | 0001 | 0.000 [o.001 | 0,002 ) 0.00¢ | 0,00 6.008 | 0.008
3.3 0.000 | 6.000 | 0.000 | 0,000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 [ 0.0m | 0.002 | 0.003 {0,004 | 0.008 | 0.000 {0011 |0.013 | c.0ue 3.78 || 0.c00 | c.o00 | 0.000 | 0,000 | 0.600 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 6.600 |0.0;1 |0.002 | 0.002 [ 0,008 {0,004 .00 [0.008
3.35 §| 0,000 {0000 | 0.000 | 0.000 | 8.€00 | £-000 | 0.000 | 0.00A | 9,002 | 0.0 | 0.004 | 0.CD& | 0.609 |©,000 | 0,012 | 0.010 3,7 || 0-000 |.0.000.| 0.000. o.ag.nm 0,000 | 0000, | 0.000. | 6,000 0.001 {0.00 | 0.002. | PG AMM A,sp
240 0.0 | .00 | 0.000 [ 0,000 | 0.000 | 0,000 [0.000 | .00 | 6,002 |0.6m3 | 0,004 | 0.008 | 0.008 | 0,025 | ©.002 | .52 3.8 || 0.000 | 0.060 | .00 |0.000 | 0.00¢ | 0,000 | 0.000 | 0,000 | 0,000 [0.em. [0.00) 10002 |0.000 |0.00¢ |0.008 | O.008
J.41§ 0.000 | 0.00c | 6,600 | £.000 | 0,000 | £.000 | €000 | 0.003 {0,002 0.3 [2.004 | 0003 | 0.60¢ | 0,005 | 0.0 | 0.012 3.3 | 0.000 | 0.032 | €.€20 (0,000 | 0.0t |0.000 | 0.000 |0.000 | 0.000 |D.00 |0.602 |0.002 | 0.000 |0.00% [O.008 | 0000
.42 6.000 | 6.055 f0.000 | 0.0GD | 0,000 | 0.00C | 0009 [ ©-Coa | 0.002 [0.000 {0.0a2 | 000 | 0,008 | 0.009 | 0.023 | 0.2 s.e [} c.000 | 0.0 0,000 | 0.0800 | 0,000 {0,000 | 0600 | 0.000 | 0.000 {0.001 |0.001 |0.002 | 0.603 |0.004 |0.003 | 9.000
3.8 9.800 {0,000 | C.0P | 0.0 [0.£90 | 0.000 | 0.000 | 0.0m | 6.000 [0.002 |0.000 | 6,005 | 0.007 | 0,009 | 0.030 | 0,001 3.83 { 0.000 | 0.000 | C.000 [0.000 | 0.000 (6.000 | 6,000 [ 0.000 [0.000 |0.000 |0.00 | 0,002 |0.000 0.0 {0,004 {0,008
3.4 || 0,003 {0000 | 0.600 [ 0,000 [ 0.600 | 0.000 | 0.000 | 6,002 | 0001 | 0.002 | 0.0 |0.004 | 0.007 | 0.c08 [ 0.020 | 0.011 3.8¢ {f 6.000 | 0.000 } 0,000 |0.000 |6.00¢ |0.000 [ 0,000 | 0.000 | 0.000 [0.002 [0.001 |0.0m |D.0m |0.000 [0.o04 .o
s.asf o0.600 o000 | 6.000 | 0.000 [ 0.000 | 0.6x0 | 6.c00 | 0.0t { 0,601 o002 {0,000 | 0.0 | 0,007 | 0.008 | 0000 [ 0020 3.8 || 0.0 10.000  0.000 (©.000 |3.00C | 0009 |0.000 | 0.600 | ©.000 (0.001 |0.001 |0.001 |0.002 |€.0M |0.00 { 0,004
.66 f 0.0m0 | 6,000 | 0.000 | 0.000 [ 0.000 ] 0.000 [ 5,000 .5 | 0.7 | n.002 [0.000 | 0.00x [ 0008 | 0.008 | 0007 | 0.0 3.8 || 0,000 | 0.0%0 | ¢.000 |6.000 [ 0.000 |0.000 | 6.000 | 0,600 | 6.000 [ 0.0 0.001 |p.om {0,602 |0.500 {0.004 | 0.004
r.¢-F o.000 | 600 | ‘0,000 | 0,00 | 0.000 | 0.0 [ 0.ac8 { €.t 0.0 [ 0.0z [0.oe0 { o000 { 0008 | 0.007 | 0.008 | 0,000 3.£7 || 0.000 |0.€20 (0.000 (0000 | 0,000 | 0,00 | 0000 |¢.0%0 | 0.000 [0.000 (0.00 [0.001 |0.002 |0.00 1+ 0% :.n’
J.e8ff ¢.000 [ 0.000 [ 6.000 | 0.000 [ €.000 | 0.000 G000 | 6,000 | 00Xt (0,002 {0.002 [ 0.0D4 | 0.006 | 0007 | 0.008 | 0,009 . 3.5 || 0.000 {0.000 | 0.0 [0.000 | 0,000 | 0.6 |0.000 | 0.00x [0.000 {0.900 (6.0 [oveot [0.0c2 [0.003 [o.0re |6.om
3.49 4 0,000 , 0.00C | 0,000 | 0.000 | 0.QUC | 0.000 | H.00C | 0.000 { 0.001 | £.002 | 5.0G2 | 0.00) | 0.0 | 0.007 | 0.CO8 | 0.009 3.8 || 0.000 | 0.0 |0.00 0.000 | 0,000 |0.000 | D.0X0 |0.000 | ¢.000 |0.0c0 [0.001 | p.001 | 0002 0.000 | 0.0 d‘.ﬂ
’ : A 3.0 || 6.000 | 0.000 | 0,000 |0.000 | 6000 |©0.000 | 0,000 | 0.00c | 0.000 |0.000 |0.001 {0001 | 0.002 |6.0 0.0 [E-N
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Valores de T para Inspeccidn Estricta
”—:;;1‘_5 THIVELE  ACEPTADLES . OF CALIDAD {#n parclento 46 deloctansor) NUBERD |
__Cuyzy, |4 065] . 10[.15].25 [0 .85 1.0 (1545 [4.0]6.5]10.0]15.0 Lores |
2 k] 4 4 4 (8
B & [ [} v * * * * * 4 5 6 7 g 10
50 6| 8] 9| 11 15
2| 2| 3] 3| 4] 4| 4ls
c o | v | o| o |s | e[| 3| a5 6| 7] 7| 8| 10
5| 6 7| 8| 910|110 | 15
2| 3| 3| 3] s 4 4 4|5
) o | v Lo v s | wv| s| als| 6| 6| 1] 7| 8 10
; s| 6| 7] 8] 9|10 10| 11 15
o2 3| 3( 3| 4| 4 4| 4 s (s
£ ¢ o] oo a|l 4| 5| 5| 6| 6] 2h7| | 8”10
s| 6] 6 8| 9| 9w | 11| n 15
3 3| 3| 3| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4|5
r * | v [pe| 4| 5| 5| 6| 6| 6| 7| 7| 8| a| 8| 10
6 6 7 8 8 9 9 10 11 11 11 15
3 3 3| 3| 3| 4| 4| 4] 4| 4| 4| 4| 4 4|5
G 4| s s| s| 6| 6| 6| 7] 7| 7| 7] 8] 8| al| 10
6| 6| 6| 7 8] 9 9| 9ftofro]an| 1| n 15
3o 3| 3| 4| a| 4! 4| 4| 4| a| 4| 4| 4ls
H s| s| st 6| 6| 6| 7| 7| 7| 7| 8| 8 8| 8| 10
61 7 7/ 81 8 9| 9] 9lrelro| )] nn| 11 15
3| 3| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| als
1 s| 6 6| 6| 6| 7| 7] 7| 72| 720 8{ 8| 8| 8] 10
1 7| 8| 8| 9f 9| g(10{10(i0({rj11]| 11| 11 15
3| a4 4| 4| a| 4| 4| 4| a| a| 4| a| a| a5
3 6| o) 6f 6l 7| 7] 7] 7] ¢ s8] 8] 8] 8] 10
8| 8| 8| 9| 9| 9fwo|ofofn|1ju| n|n 15
4| 4| a| 4| 4| 4| 4| 4! 4| 4] 4] 4| 4 4|5
K 6( 6{ 6 6| 7 7| 7| 7|-8| 8| 8] 8| 8| 8] 10
8| 8| 9| 99| s|wofw|we|n|nju|ln|ln 15
4] 4| 4| 4] 4| a| 4| a| 4| 4| 4 4| 4| 4|5
L 6| 6| 6 2| 7| 7| 7| 71| 8| 8| 8} 8| 8| & 10
8| 9| 9 9| 9fwofrofro|of|nufu| | 15
: 4 4 4] a4 4| 4] 4| 4] 4] 4| 44 4| 4 4]s
M 6| 1| 2 2l 7| 7| 1| 7| 8| 8| 8] a| B[ 8 10
9| 9| 9| gl |||l | n 15
4 4| 4| 4| 4] a| 4| 4| o 4 a0 a| 4| 4|s
N 1 7| 2| 2| 7| 7| 8| 8! 8| 8| 8y 8| 8| a| 10
o olwo|lwlw| ||yl | 18
4 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4] 4 4| 4} 4 4 4|5
o 71| 7| 2| 7| 8| 8| 8| 8|l 8| 8| 8} 8| 8| 10
) oo |0 |to|nnfu|nfu|ufun|nln 1%
Al 4 4] | a| af af 4| s| 4| af | 4| 4|s
B 7] 1| 1| 8| 8( 8] 8| 8| 8| 8| 8l 8] 8| & 10
1o 1o fro)ge [t ]ar )] oz Is
Al 4l a4 4l af a| af o] a| af 4| 4| a]s
o] 7 8 8 8| 8| 8| 8| 8| 8| 8l 8 8 8 10 :
ol e el [l u‘ TR IS 15

No existen planes de muestreo para‘estas letras c6digo y para estos
‘valores del AQL, - ' : .

El ndmero que se encuentra en primer termino en cada cuadro se re--
fiere a los 5 Ultimos lotes, el 2° a los Ultimos 10 lotes y- e1 ter-
cero a los ultimos 15 lotes. :

Cuando el numero de lotes con porcEntaJes estimativos de defectuo--
sos arriba del valor del AQL de lop dltimos 5,10 y 15 lotes es ma=--
yor que el valor T de esta tabla y el promedio del proceso excede -
al valor del AQL se instituye la 1hspecci6n estricta.

Todos los porcentajes estimativos de defectuosos del lote se obtie-
man des 1a Tahla! Reb . |



TABLA  7-B

Limites del Porcenta_]e Est:lmatlvo de Defect:uosos del Lote para Inspecc:.én Reducida

Método de la Desviacién Normal

u?-gg _IUYELES _ACLEPTASLES OE__CALICAD

NUNMERQ

3
Cox60 - [04 | .0B5 ] .10 | .15 ] .25 40~ ] .65 ] _1.0_] 1.5 2.5 4.0 | 6.5 10.C 15.0 LoTes
B * » « | = % * * * * | [42]%* |[28]%% | [18]%* | [12]%% | [ 9]*=
_ _ _ _ _ 75
C » * » L » x ® | [45]%x [[31]xx | [22]%% |[15]%% | [1O]**« | [ 7]=*| 15.00 10
. X i A 15
: : 0.00 |- .74 | 6:06]5
D o - * * » *  1[33]%k [[25)%¢ [[18]kx | [13]#= [[ 9]+* | 4.40 9.96 | 15.00 10
: 6.50 | 10.00 | a 15
N N E e L .| 00 |00 | .13 | _1.38 4.24| 9.09 |5 -
E ®x [ * * T25]% | [18]%% | [14]%* [[11]%* .10 .88 2.65 | 5.96 10.00 | 15.00 10
. _ : _ .88 | 2.49 | 4.00 | 6.50 a A 15
TR A b sws ol wnds vt ggo | .000 | L0000 | .003 |--.044 | .306 | 1.05 |-2.81 5.79 | 10.47 | 5
- F » » |- | 000 .001 | .016 | .101 317 | .74 | 1.80 | 3.56 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10
: i .002 | .029 | .123 | .369 .81 | 1.50 | 2.50 | 4.00 ' A a 15
... | % | .000 |.000| .000 | .002 | .011 | .047 136 | .323| .84 | 1.84 | 3.80 6.86 | 11.52 | 5
G .000| .002 |.006| .018 | .057 | .143 | .330 643 | 1.14 | 2.23 | 3.94 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10
.. . }.003} .010 |.028| .062 {..151 | .315 | .626 | 1.00 | .50 | 2.50 | 4.00 A A N 15
_ - |.000] .000 |.002| .005 | .017 | .048 | .123 266 | .521 | 1.14 | 2.24 | 4.29 _'7.40 12.07 | 5
H . - }.004| .010 |.023| .048 | .111 | .225 | .445 785 | 1.31 | 2.40 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10
. - |.o13} .029 |.058] .105 | .215 | .396 | .65 1.00 |1.50 | 2.50 A N B A 15
-|.001| .002 [.006| .014 | .037 | .083 | .185 360 | .653 | 1.33 | 2.49 | 4.59 7.74 | 12.43 | 5
I .009] .020 |.039 | .071 | .146 | .274 | .509 .863 [ 1.39 | 2.48 | 4.00 | .50 | 10.00 | 15.00 10
: 1.021} .043 [.077) .133 | .248 | .40 .65 1.00 {1.,50 {?2.50 . A A a 15
- |.002} .005 |.012| .023 [ .054 | .113 | .233 431 | .750{ 1.47 | 2.66 | 4.81 7.98 | 12.69 | 5
. J .01 | 027 |.050 | .087 | .169 | .306 .| .550 909 [ 1.44 [ 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10 .
o .027| 352 |.089 | .146 | .25 .40 65 1 1.00 | 1.5 A . 4 o e s
. D) «© ) o a ) o]
3 ] . §

* : _ ' - . ' _ ;
_No_existen planes de muestrec para estas letras cédig? y para estos valores del AQL
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- g
el = _ NIVELES  ACEPTRBLES DE EA_L)DK-\D' — o -"‘:f" o
£51io 04 | 065 [ .10 ] .15 | .25 40 G5 1.0 1.5 2.5 3.0 8.5 | 10.0 | 15.0-| rores .
- ].004] .008 |.017| .032 | .069 | .137 | .270 483 | .821|1.57 | 2.79 | 496 | 8.15| 12.88] 5
K .017{ .033 |.059|-.099 | .186 | .328 | .577 .940 | 1.47 | 2:50 | 4,00 | 6.50 |.10.00 | 15.00.| .10
.032} .058 |.097{ 25 | .25 .40 |..65 1.00 | 1,50 a | a | 7a ] a - 15
.005| .011 |.022| .040 | .082 | .157 | .300 525 | .8761{ 1.64 | 2.88 | 5.08 | 8.29 | 13.03} 5
L .020( .038 |.065| .108 | .199 | .343 | .596 961 1.49 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10
.035| .063 |.10 | .15 | .25 | .40 .65 1.00 | 1.50 N A N P A 15
.008 | .016 |.0636 ] .052 | .102 | .187 | .345 587 | .959 | 1.76 | 3.03 | 5.27 | 8.50 | 13.25 | 5
M. .025| .0a5 |.075| .120 | .215 | .364 | .621 | .989| 1.50 | 2.50 | 4.00 { 6.50 | 10.00 | 15.00 10
04 | .065 .10 | .15 | .25 .40 .65 1.00 v ] A A a A 15
014 .026 |.044 | .072 | .134 | .235 | .414 6811 1.082] 1.92 | 3.2¢4 | 5.52 | 8.81| 13.605
N .031| .054 |.087| .136 | .236 | .389 | .65 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10
: .04 .065 | .10 .15 .25 .40 . A A A A A A 4 A 15
.018| 032 |.053 | .085 | .153 | .261 | .453 | .733 [ 1.r49| 2.01° | 336 | 5.67 | 8.98|13.80|5-° - -
o .034| .058 |.093 | .143 | .245 | .40 .65 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10
.04 .065 [.10 .15 | ,25 A A A N A 1. a A Y A 15
.0231 .039 |.064 | .101 | .177 | .296 | .s01 | .799 | 1.z37]| 2.13 | 3.52 | 5.87 | 9.22 | 14.07 |5
P .038| .064 .10 | .15 | .25 .40 .65 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10
.04 .065 A A A A 'y A A A A A A a 15
~ |.025] .044 |.069| .108 | .188 | .312 | .525 830 | 1.276 | 2.19 | 3.59 | 5.96 | 9.32 | 14.19 5\
Q .04 | 065 |.10 | .15 | .25 .40 .65 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | 15.00 10
. A a A A A A 'Y A 'y A A A : A ' i5

Todos los valores del AQL estén dados en porcentaje de defectuosos excepto los que se en-
- cuentran entre paréntesis.

ca la flecha y el correspondlente ndmero de lotes

De la dltima columa (nfmero de lotes) la lfnea de arriba se refiere a los 5 ultlmos lo-~
tes, la de en medio a los 10 dltimos lotes y la ditima a tos-dltimos 15 lotes. < - e
Puede institufrse la 1nspecc16n reducida cuando el porcentaJe estimativo de defectuosos -
del lote en los Wltimos 5,10 & 15 lotes es mfis bajo del nimero dado en la tabla; la ins--
- peccién reducida para los planes de muestrec marcadas con ** en la tabla requiere que el-
porcentaje estimativo de defectuosos del lote sea igual a cero para el nimero consecutivc
de lotes indicados’ entre paréntesis, ademis de cumplir con las condiciones dadas para ing
peccibn reducida.

1ocos los porcientos estimativos de defectuosos del lote se obtienen de la tabla B-5.



TABLA 1-D

- Todoe

Se emplea el primer plan de muestreo que se encuentra inmediatamente abajo ~
de la flecha, que comprende tanto el tamafio de la muestra asf{ como el valor-

k.

Cuando el tamafio de la muestra iguala o excede el tamano del lote, debe-
inspeccionarse. cada una de_las unidades de prgg}ggtg__gug;ormanfel lote.
- Tr=aano de la muestra

‘\D . . — - ) [
& Tabla paré Inspecciones Nofmai y Est}ict5;,p§ra Praneszasédos en la Variabilidad Des;g"
| nocida. (Un solo Limite en una Especificacién-Forma 1) '

NIVELES ACEPTABLES DE- CALIDAD (nwpmmMnnwman" ' -

LETRA .04 .065 .10 15 .25 .40 .65

CODIGO n k n k n k n k n k n k n k

o ,

; J
D 2 1.58
E 2 1.94 2 1.81 3 .1.69
F 3 2.19 3 2.07 3 1.91 4 1.80

G F 2.58 3 2.49 -4 2,39 ° 4 - 2.30 ¢ “4 ~2.14 -5 -2.05 -5 -1,88

H 4 2.65 4 2.55 5 2.46 5 2.34 6 2.23 6 2.08 7 1.95
‘ 1 5 2.69 6 2!59 -6 2.49 ° 6 - 2:37 ¢ -7 ~2.25 ¢ ©8 ~2:13 -8 ~1.96
, g 6 2.72 6 2.58 7 2.50 7 . 2.38 B8 2.26 9 2.13 10 1,99
K 9:,1 2.77 7 2.63 8 2.54 9 2.45 9 2.29 10 2.16 11 2.0l
L 8 2.77 8 2.64 9 .2.54 100 2.45 11 2.31 12 2.18 13 2.03
M 1o 2.83 11 2.72 11 2.59 12 2.49 13 2.35 14 2.21 16 2.07
N 14 2.88 15 2.77 16 2.65 17 2.54 19 2.41 21 2.27 23 2.12
o 19 292 | 20 2.80 22 2.69 23 2.57 25 2.43 27 2.29 30 2.14
P 27 2.96 30 2.84 31 2.72 ~34_262 | .37 _2.47 | .40 2.33 44 .2.17
Q 37 2.97 40 ‘2.85 - 42 2.73 45 2.62 49 2.48 54 2.34 59 2.18

065 * .10 .15 .25 | .40 .65 1.00

' WIVELES ACEPTABLFS  DE  CALIDAD (Inspeccidn estricta )
s los valores del AQL estén en porcentaje de defectuosos
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TABLA ‘ 1-D - vCont;inuac\%i6n

nocida. (Un solo Lfmite en una Especificacién-Forma 1)

L

Tabla para Inspécciones »Norma]‘f y Es'tricta,,p:ar_a_‘ Planes Basados en la Va'riabi..lidad Desco

CALICAD

n NIVELES ~ ACEPTAGLES DE { inspeccién Aormai ) B
LETRA 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 15.00
CODIGO.. n k n k n k n  k n k n k- n *

2 Vv v v Vv v v v
o 2 1.36 2 1.25 2 1.09 2 .936 3 .755 3 .573 4 .344

f D 2 1.42 - 2 1.33 3 117 3 1.01 3 .825 4  .641 4 .429

F E 3 1.56 3 1.44 4 1,28 4 1.11 5 . .919 5 .728 . 6 .515

; F 4 1.49 4 1.53 5 1.39 5 1.20 6 .991 7 .797 8 .584

‘ G 6~ 1.78 6 1.62 7-1.45 8- -1.28. =9 107 - 11 - .877 o 12 649

H 7 1.80 8 1.68 9 1.49 | 10 1.31 12 1.11 - 14 .906 18 .685
1 9~ 1.83 10 1.70 11 - 1,81 13- “1:34- ©345 - 1313 - 17 - .924 20.. ,706
J 11 1.86 12 1.72 13 1.53 - 15 1.35 18 1.15 21 942 24 .719
K 12 1.88 14 1.75 | 15 1.56 18 1.38 20 1.17 24 .964 27 .737
L 14 '1ts9 15 1.75 18 1.57 20 1.38 23 1.17 27 .965 31 .741
M 17 1.93 19 1.79 22 1.6l 25 1.42 29 1.21 33,995 38 .770
N 25 1.97 28 1.84 32 1.65 36 1.46 42 124 49 1.03. 56 .803
o - 33 2.00 36 1.86 42 1.67 .48 1.48 55  1.26 64 'i,os 75 .B19
P 49°% 2.03 54 1.89 61— 1.69 70 151 <82 - k.29 «95>Ld,07 h 114 .841
Q - 65 2.04; 7i 1.89 81 1.70 .93 1.51 109 1.29 127 1,07 147 .845
f.50 - 2.50 4.00 ‘ 6.50 -10.00 15,00 :
' - NIVELES ACEPTAELES DE  CALIDAD (Inspeccidn estricta)

Todos los valores del AQL estdn en porcentaje de defectuosos
S i ' ' :
Se emplea ?1 primer plan de ruestreo que se encuentra inmediatamente abajo ~
de la flecha, que comprende tanto el tamafio de la miestra as{ comoc el valor-

k. Cuandc el tamafio de la muestra iguala o excede el tamafio del lcte, debe-

incpeccionarse cada una de las unidades de producto que forman el lote.
n = Tamano de la miestra ' |



208

TABLA 2-D

Tabla de Inspeccién Reducida para Planes BaSados en la Variabilidad Desconocida
(Un solo Limite en una Especificacién-Forma 1)

"NIVELES ~ ACERTABLES  DE

CALIDAD
LEQRA' .04 .065 .10 15 .25 .40 .65
CODIGO n k n k n k n k n k n k n k
B
c
D
E
F = = N _ 2. 1.36
G 2 1.58 2 1.42
H Z 1.94 Z= 1.81 35 1.69 "3 . 1.56
1 2.19 3 2.07 37 1.91 4 1.80 4 1.69
J 3 2.19 3 2.07 5111.91 4 1.80 4 1.69
K 3 2.49 4 2.39 4 2.30 4 2.14 5 2.05 5 1.88 6 1,78
L 4 2.55 5 2.46 5 2,34 6 2.23 6 2.08 7 1.95 7 1.80
M 4 2.55 5 2.46 5 2.34 6 2.23 6 2.08 7 1.95 7 1.80
N 6 2.59 6 2.49 6 2.37 7 2.25 8 .2.13 8 1.96 9 1.83
o) 6 " 2.58 7 2.50 7 2.38 8 2.26 -9 -2.413 10 . 1.99 11185
P 11 2.7z, 11 2.59 12 2.49 13 235 |© 14 2.21 16 2.07 17 1.93
Q 15 2.77 16 2.65 17 2.54 19 2.41 21 2.27 23 212 25 1.97

Todcs los valores del AQL estén
Se emrlea el primer plan de
la flecha, que comprende

en porcentaje ae aefectuosos
tuestreo gue se encuentre inmediatamente abajo -
tanto el tamafio de la muestra asi comc el valor-

-~
A=
K. Cuando el tamafio de la uestra iguala o excede el tamafic del lote, debe-
insreccicnarse cada una de las unidades de producto que forman el lote.

Tanapg.de la muestra
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TABLA Z-D = Zontilnuecici.

 Tabla ce Inspeccidn Reducida para Planes Basados en la Variabilic.u Desconocida
(Un solo Limite en una Especificacién-Forma 1)

—_———e

- ' NIVELES _ ACEPTABLES _ DE  CALIDAD
LETRA 1.00 1.50 2.50 4.0 6.5 ~10.00
CcOoDIGO n k n k n k a k ‘n k n k
. -
c
D
E : ; - fe 4 .
F 2 1.25 2 1.09 - 2 .936 3 .55 3 .573 4 344
G 2 1.33 3 1.17 3101 3 825 - - -4 . .641. 4 - .429 .
H 3 1.4 4 1.28 4 111 5 .919 5 .728 6 .515
1 4 1.53 5 1.39 s 1.20 6 .991 "7 .797 8 .584
J 4 1.53 5 1.39 5 1.20 6. .991 7 .797 8 .584
K 6 1.62 7 1.45 '8 1.28 9 1.07 11 .877 12 .649
L 8 1.68 9 1.49 10 1.31 12 111 14 .906 16 .685
M 8 1.68 9 1.49 10 131 12 -1.11 14 .906 16 .685
N 10 1.70 11 151 | 13 134 | o -ks 1.3 .| . .17 . .924. | .20 .706.
o) 12 1.72 13 .1.53 15 1.35 18 1.15 zi, .942 24 .719
P fo 1.79 2z 1.6l 25 142 - | -29 r21 —-|- - 33 .995. | .-38 .770
Q. 28 1.84 32 1.65 | 36 1.46 42 1.24 49 1.03 56,803

Tocdos los valores del AQL estén en porcentaje de defectuosos
'Se emplea el primer plan de muestreo que se encuentra inmediatamente abajo -
~de la flecha, que comprende tanto el tamafio de la mestra asf como el valor-
k. Cuando el tamafio de la muestra iguala o excede el tamafio del lote, debe-

inspeccicnarse cada una de las unidades de producto que forman el lote.
T = Tanaho de la ruestra
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Tabla para Inspecciones Normal y &

<

TABLA 3-D

9

C

stricta para Planes Basados en

1a Variabilidad Cono=-

cicda. (Doble Limite en una Especificacifn y Forma 2-para um solo Limite en una Especi -
ficacidm.
I"
B —; R T NIVELES  ACEPTABLES DE  CALIDAD _ (inspeccién normai) T
CLETRA_ 4 .04 .065 .10 .15 .25 .40 .65
CODIGO n| M v n| M \'4 n | M v. .n | M v n| M v n M v n M v
B
c \ 4
D . 2|1.28{1.414
E 2|310(1.414| 2| .s10[1.424] 3l1.94]1.225
F : ! , 31369 1.225| 30568 1.225| 3] ,959|1,225] 4lLesl1,1ss]
G 3 079 1.225| 3 }.114 [1.225| 4 |290|1.155| 4|.399|1.155 "4 ].681[1.155 51.09 [1.118] 5[1.76)1.118
H 4111 01.1a5] 4161 1.158] 5 296 1118 | (5 |.44541.118) 6} T2L [.095] . br{1.24 11,095 | <7,41.751.080 |,
1 51130 h.118| 6 |.230 [1.095| 6 ]321[1.095| 6|.478(1.095] 7[.756|1.080| 8[l.14 |1.069]| 81.80|1.069
kO 6 1145 1.095| 6 |.234 |1.095| 7 |.343(1.080| 7[.507(1.080 | 8[.791(1.069| 9 [1.18 |1.061| 10]1.79|1.054
K 7 L141 [1.080] 7 |.226 [1.080| 8 |330(1.069| 9|.469(1.061| 9].760|1.061} 10 1.14 [1.054| 11]1.7311.049
L 8 l153 1.069 | 8|.243 1.069| 9 l351(1.061| 10|.494 1.054| 11(.768(1.049| 12{1.15 |1.045] 13 1.74 1.0417
M 110 |.141 [1.054 | 11 |.217 |1.049| 111.326(1.049 | 12 46111.045| 130.721]1.041| 14 (1.08 }1.0387| 16]1.62 1.003
N 14 |.138 [1.038 | 15 |.212 1.035] 16 |.308]1.033] 17|.438|1.031] 19].6731.027 21 |1.00- {1.025] 23|1.511.023
o 191134 h.027 1 20 |.207 ]1.026] 22 l.296{1.024|,23.423]1.023 25 |.655]1.020| 27| .980]1,019] 301.47]1.017
P 27 L2129 11.019 | 30 1193 [1.017| 31 |.283[1.017 34 |.397 |1.015] 37|.615|1.014| 40| .921|1.013| 44[1.391.012
Q 37 130 1.0d4 | 40 196 {1.013] 42 {:285|1.012 }454.49321.0LJ;:49F“62Q-xpaLQ;.54_ 920 :.009 | 59 (1.39[1.009
.065 10 ' .15 .25 .40 .65 1.00
NIVELES ACEFTAGLES _ DE _ CALIDAD _ (inspzccidn estricta)

Todes los vclores del AQL estdn en porcentaje de defectu;sos

¥ §e emplea el primer plan de muestrec que se encuentra inmediatamente abajo =
Se la flecha, que comprende tanto el tamafio de la rmestra asi ccmo el valor-
K. Cuando el temafio de la muestra iguala o excede el tamafio del lcte, debe-

v

" =

ig:peigggnaise cada una de las unidades de producto que forman el -lote.
Tarato cde - - B T ’ .
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TABLA 3-D - Continuacién ,

4

. . 2 . . 3] .

Tabla para Inspecciones Ncrmal y Estricta para Planes Basados en la Variabilidad Cono-
cica. (Doble Limite en una Especificacién y Formz
ficacidn.

o

T-pura un solo T fmite

:n ar.a Especi

R _,“vasLEs_”,AQEPTAQ;Es'f:EET:ugékgoggn_ Hnﬁmcddnﬁonnm)
LETRA 1.00 1.50 2.50 4.00 ¢.50 10.00 15.00
LEe n| M v n| M v n| M v n] M v n M v n YR n M v
1
® Vv V \% Vv vV |V N4
c 212.731.414] 2]3.90 1.414| 2|6.11]1.424] 6] 9.27|1.414| 3l17.74(1.225] 3|24.22]1.225| 4[33.67|1.155
D 212.23]1.414| 2(3.00|1.414| 3|7.56|1.225] 3[10.79|1.225| 3|15.60|1.225] 4|22.97|1.155| 4|31.01{1.185
E 312.76|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|2.5811.155| 4[3.87|1.155| 5|6.05 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|1.069| 9|12.88|1.061| 11[17.88|1.049| 12|24.88|1.045
H 712.62 1.080L: 8l3.68[1.069| 9!5.68[1.061| 10| 8.43]1.084| 12{12.35[1.045| 14]17.36|1.038| 16(23.96|1.033
1 912.59/1.061| 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
J 112.57(1.049| 12!3.61(1.045| 13[5.58 ;:azi‘"iE“ 8.13(1.035| 18|11.88|1.029] 21]16.71[1.025{ 24/23.13|1.022
K 1212.49(1.045] 14|3.43]1.038 15|5.34/1.035| 18| 7.72|1.029| 20|11.57|1.026| 24|16.23]1.022| 27|22.63|1.019
L 14}2.5111.038| 15{3.54/1.035 18{5.29/1.029| 20| 7.80|1.026| 23|11.56]1.023 27[16.27|1.019| 31)22.57|1.017
M 17(2.35|1.031| 19|3.28/1.027| 22/4.98|1.024| 25| 7.34[1.021| 39|10.93|1.018| 33|15.61|1.016| 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 10.40|1.012| 49|14.87|1.010| 56|20.90|1.009
o 3312.1211.016| 36|2.99/1.014| 42|4.55 1.012| 48| 6.75/1.011! 55/10.17|1.009| 64|14.58|/1.008| 75|20.48/1.007
P 4912.00[1.010] 542.8211.009 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
Q 6512.00|1.008] 71.2.82|1.007 81/4.34]1.006 93] 6.46{1.005] 109| 9.73/1.005|127]14.02]1.004 | 147]19.84{1.003
1.50 2.50 4.00 ’ - 6.50 10.00 15.00
: NIVELES  ACEPTABLES DE  CALIDAD {irspoccidn estricte) -

—~

ns los valores del AQL estdn en porcentaje de defectuosos

se enplea el primer plan de nmuestreo que se encuentra inmediatamente abajo -
de la flecha, que comprende tanto el tamafic de la muestra asi como el valor-

k. Cuando el tamafic de la muestra iguala o excede el tamafio del lote, debe-
inspeccionarse

Tam"ﬁ?"@

da uma de las unidzades de nrecducto que forman el lote.
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TABLA 4-D

¢

Tabla para.Ihspeccién Reducida péra Planes Basados en la Variabilidad Conocida
(Doble Limite en una Especificacién y Forma 2-para un solo Limite en una Especificacién)

-— . NIVELES ACEPTABLES DE . CALIDAD.
CLETRA 04 .065 10 15 .25 .40 .65
CODiGO n| M v n|l M v n| M v nf M v D M v n| M v ol M v

B
C
D
E .

< T 3 [ F = 1 = |- =
F 2(2.73]1.414
G 211.28(1.414 2(2.23]1.414

= [Q [~ ¢ : f xf: { { =|: 4 p =i : .z
H 21.310|1.414 2| .5101)1.414 3(1.94]1.225 3{2.76}1.225
1 31.369 ./225 31.5681,225 3 .9§9 .2251° 411.88|1.155 412.581]1.155 |
K} 3(.369 (1.225| 3(.568(1.225| 3| .959(1.225| 4|1.88|1.155| 4(2.58(1.155
K 3{.114(1.225 41.290|1.155 . 41.39911.155 4|.681(1.155 5(1.09 .118 5/1.76(1.118 6|2.571.095
L 41.161(1.155 5 .296‘ 1.118 5(/.445(1.118 6(.721(1.095 6(1.14 .095 711.75(1.080 712.62(1.080
M 4].161 1.155'#\‘I 5|.296(1,118 5].445]1.118 6].721[1.085 611.14 .095 711.75(1.080 712.6211,080
N 6].230|1.095 61.321(1,095 6).478 |1.095 7(.756|1.080 8/1.14 |1.069 8(1.801.069( -9(2.59(1.061

’ S ) ¢ . Y i - : : ! i

O 61.23411.095 71.343|1.080 7(/.507(1.080| 81|.791(1.069 911.18 .061( 10(1,79(1.054| 11{2,57]1.049 §
P 111.217 [1.0491 11 (.326(1.049 | 12|.4561[1.045| 13|.721|1.041| 14|1,08 [1.038| 16(1.62(1.033| 17|2.35|1.031
Q ! 1,211 l1.035 16J.308 1.033| 17(.438(1.031| 19,.673(1.027| 21(1.00 .025] 23 £111.023| 25(2.19 1.021

Tcdos los valores del AQL estdn en porcentaje de defectuosos
Sz emplea el primer plan de muestreo que se encuentra inmediatamente agbajo -
de la flecha, que comprende tanto el tamafio de la muestra asi como el valor-

)

b

Tangmo,. da dmserriestra

4

4

k., Cuando el tamafio de la tmestra iguala o excede el tamano del lote, debe-
inspeccionarse cada una de las unidades de producto que forman el lote.
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Tabla para Inspeccidn Reducida paré Pla
(Doble Limite en una Especificacién y Forma

TABLA 4—D:-(bontinuac16n

nes Basados en la Variabilidad Conocida
2-para un solo Limite en una Especificacién)

| — TUELES ACCPTABLES  DE_ CALIDAD _

LETRA 1.00 1.50 2.50 4.0 6.5 10.00

CODIGO n M v n M v n M v n | M V. n M r v nl M v
B
c
D
E i A i R A 2. V! < < -
F > 13.90 | 1.414] 2 |6.11 | 1.41a] 2| 9.27 | 1.414] 3 [17.74| 1.225] 3 |24.22 1.225 1.225
G > 13.00 11.414] 3 | 7.56 |2.225(..3 | 10,79 | r.225|, 3.[15.60 | 1.225] 4 |22.97 | 1.155 | 431,01 {1155 |
H 5 !3.85 | 1.225] 416,99 |1.155| 4| 9.97 [1.155| 5 |15.21 | 1.118] 5 }20.80 ) 1.118) 6 28.64 | 1.095
1 4 |3.87|1.155] 5le6.0s|1.118] 5| 892 {1118 6 |13.89(1.095| 7 |19.46 | 1.080 8 | 26.64 |1.069
J s |3.87 | 1.155| 5 |6.05|1.118] 5 | 8.92 |1.118| 6 |[13.89 | 1.095| 7 |19.46|1.080) 8 26.64 | 1.069
X 6 |3.77 | 1.095| 7 |5.83 [ 1.080 8| 8.62 |1.069| 9 12.88 | 1.061 11 {17.88 | 1.049 | 12 z4.§a' 1.045
L 8 |3.68 | 1.069| 9 |5.68 |1.061] 10 | 8.43 [1.054] 12 |12.35 | 1.045| 14 | 17.36 | 1.038 16 |23.96 |1.033
M | 8(3.68|1.069| 9{5.68|1.061|10 | 8.43 1.054) 12 |12.35 | 1,045| 14 {17.36 | 1,038 | 16 }23.96 ]1.033
N 10 | 3.63 1.054] 11 | 5.60 [ 1.049| 33 | 813,121,041} 15 |12.04 } 1.035) 17 }17.05 1_.0'.5?_1;‘2_9__ ?.ﬂlhx.q;g! )
o 12 |3.61 | 1.045| 13 | 5.58 | 1.041| 15 | 8.13 |1.035] 18 [11.88 | 1.029| 21 |16.71 |1.025) 24 23.13 |1.022
P 19 | 3.2841.027] 22 | 4.98 |:1.024}x25 | 7:36c|1:023 29} 10-93 | 1-Q48] 33.435.61, 1.016 | 38 121,77 |1.013 |
Q 26 | 3.05 | 1.018] 32 | 4.68 | 1.016] 36.| 6.95 | 1.014| 42 [10.40 | 1.012} 49 |14.87 | 1.010 56 | 20.90 | 1.009

Tedos los valores del AQL estdn en porcentaje de defectuosos :
primer plan de muestreo que se encuentra inmediatamente abajo -

Se emplea el

T oa

el

L= 8

?e 1§‘£l§cna, que comprende tanto el tamafio de la muestra asi como el valor-
wando »

tamafioc de la muestra iguala o excede el tamafio del lote, debe-

peccionarse ceda una de las unidades de produ

- — -

LoLoeD

cte que forman el lote.

e

N Mkal B

e Y

P Y



TABLA 5-~D

Determinacidn del Porcentaje da D=fectuosos del Lote para Flanes

Tabla para la Fasados
‘ en la Variabilidad Conocidal

@ Y g - . % Y ‘[ % % Y % < X % X ¥

° o . e o o o o Y o ° ° a a e e >

Q @ K-S % Q qQ Q @ X @ Y @ @ @ % Q

- .00]3%0.000

.01[49.601| .26]39.743] .51130.300| .76|22.363(1.01;15.625/1.26] 10.383] 151} 06.532( 1.75] 03.920| 2.1 52.222| 2.26| 01.191| 2. 51| 00. 604] 2.7¢, co.us: 3.01|00.131]3. 28] 90,856 | 3. 51| 0. 222 3. ~¢| 20 cca
02(49. 202 -27. 39.358( .52]30.133f .77|22.0865 1.02’ ]J386 1.2'; 10.204]1.52|26.420|1.77] 03.33€( 2.02]02.16312,27|CL.140] 2.52| 00.587] 2.77| 00.28C{ 3.021 00.12¢6 5.27 OC.C54([3.5210.222|13. ™7 aoocs
.03|48.803| .28(38.974| .53]|29.806] .78 21-7%0 1.03|15.150(1.28|10.027(1.53 36}01 l.‘7ﬂ 03.754 2.0):02.218])2.23|Cx.13¢| 2.53|0Q.57C 2.7‘8 0. 3.a3 36.122 3.23{00.G52(3.43]100.021(3.73] 02.003
oules.cos] .29|38.501} 54| z.c0| 79|21.476]1.04| 14917} 1. 29| 05.853| 1. 54| 06 173[ 1.79] 03.673] 2.04 | 02.068| 2.29] 01.102] 2.54| 00. 552] 2.79] 00.264] 3.04| 0. 118] 3. 25| 0. 08¢ | 3. 5¢ [ 0. 220] 3.9 00 oca
.03148.006} .20 ”-m 95129.116| .80121.186(1.05]|14.686|1.30|09.68C|1.55|36.057 1.>ao 03.593|2,05|02.018|2.30/01.072( 2,55/ 00.539] 2.80[ 00.2%6] 3.05/ 00.114(3.30|00.048( 3,55 00.019 3.50)00.007
L6 47.@ LAL|37.828) .30 23.774 ..81 20.897)1.06{14.457|1.31 tB.SlD 1.56|05.928(1.81]C).515(2.06(01.972| 2.31| 01,044} 2.56|00,522] 2.81[ 00.248] 3.0¢| 00.111[3.31[00.0e7] 3. 56{ 0,015 J.al‘ 00.007
LO7147.20] .32 ‘]7.“8 .57(28.434] .82]20.611]1.07|14.231]|1.92[09.342[1.57]05.821|1.82;00.438(2.07(01.923|2.32|01.017|2.57|00.508| 2.82[00.244 3.07 :Dl.m 3.32100.345(1,57|00.018| 3. 421 00.007
.02146.812] .23|37.07G} .95|28.096] .83]|20.327]1.08|14.007}1.33|09.176{1.58| 05.7035 1.83(03.362(2.08|01.876{ 2.33|00.990 2.5‘8 00,.494(2,83{00.233]| 3.08(00.103(3.33|00.043|3.58(C0.017| 3.43|CC.006
) 09]|46.434 | .34(36.693 '.'59 27.760| .84120.045]1.09(13.786|1.34|09.012| 1.59/05.592]1.84(5).288(2.C9|01.831]2.34| 00.964( 2.59|00.480} 2.84[ 00.226¢ 3.09| 00.10013.34 | 00.042(3.59| 0Q.017]1..34| OC.006
.10(46.017| .25 )6.3‘1"7 60(27.425| .85]|19.766]1.10(/13.567(1.35/08,851|1.60|05.480|1.85/ 03.216| 2.10(01,786)2.33/00.939( 2.60|00.466] 2.85| 00.21513.10(/00.097|3.35| 00.040|3.60|00.016| 3..85| 00.006
143,620} .36(35.942) .61127.093| .86]19.48911.11(13.350(1.36/08.691|1.62|05.370|1.86(Q3.144(2.11(0L1.740]2.36(00.914|2.61[00.453| 2.86( 00.212] 3.11(00.094|3.36/00.03%(3.61|00.015]3.36 .00.006
JA2148.2241 .37]35.569| .62)26.763) .87 19:2\5 1.12[313.136|1.37/08.934]1.62|05.262]1.87{03.074|2.12|01.700]| 2.37|00.889| 2.62| 00.440[ 2.87| 00. 205 ;'3.1.2 00.090(3.37|00,038(3.62|00.01513.87|00.005
A13l44.828| .38 35.197 -5.3 26.435| .88[18.943|1.13 12;9% 1.38/08.379|1.63|05.153/1.88[03.005|2.13|01.4659|2.38}00.866/2.63|00.427|2.83/ C0.199{ 3.13|00.087(3.38|00.036|3.63|00.014| ). B8 |00.005
Uf4de433| .39[34.827| .64(26.109] .89}18.673|1.14(12.714(1.39|08.226|1.64|05.050|1.89(/02.938|2.14|01.618]|2.39|00.842|2.64(00.413]| 2.89| 00.193] 3.14| 00.084|3.39(00.033(3.64|00.014 VJm 00.00%
15]44.038| .40(34.438 -65 25.783| .90|18.406|1.15(12.507|1.40|08,076|1.65|04.947]|1.90|02.872 2.7..') 01.578]|2.40|00.820|2.65|00,402] 2.90| 00.187( 3.15|00.082[3.40|00.034|3.65|00.013| 3 .%C| 3C.005
16|43.644 | 41]34.090] .66(25.463] .91 l&.m 1.16 12.302' 1.41|07.927|1.66|04.346]|1.91]02.807|2.16|01,539[ 2.41|00.798{ 2.66(00,.391| 2,91} CO.181| 3,16(00.079(3.41|00.032|3,66|00.015 Jm 00.005
«17|43,291] .42 n.;u «67125.043| .92]|17.879]1.17[12.1 1.42|07.780| 1.67|04.746{1,92/02.743|2.17|01.500| 2.42 00.776 2.67(00.379|2.92|00.175|3.17/00.076]3.42(00.031|3.67 @-012 J.‘)Q3 00.004
.18|42.858 .‘J 33.360| .68124.825 .93 17.6191.18|11,900|1.43}07.636]|1.68[04.642|1.55102.680)2.18|01.463| 2.43)00.755]|2.68|00.368| 2.93 EXJ‘:].69 3.18|00.074 3.43100.030|3.68|00.012{3.93|00.00%
19 42.466' ok ]32.997| .69 u-’m_ 94 117.361[1.19)11.702| 1.44 | 07.49)| 1.692|04.551}1.54102.613[12.19101.426)2,44(00.734|2.69/00.357] 2.94| 00, 1L64| 3.19|00.C71{ 7,44 00.029]3.69 00.05.1 3.3 | C0.004
| 42.074] 45 32:636 .70 24.196_ .93 L7;106 1.20|11.30711.49|07.353| 1.70|04.457| 1.95(C2.559| 2.20]01.390| 2.45 d).7llo 2,70 .@.1‘7 2.95/00.,159]3.20|00.C69 3.45|00.023|3.70(00.011|3.95100.004
.2 4-1’.“] 46132,276 '.71 23.335 .96|16,833|1.21|11.31L 1.46 0'7.2).4 1.71|04.363|1.96|02.500|2.21,01,355]2.46 \'.b.695 2.71|00,336|2.96 OO.UJ 3.21 00006 3.46 CXJ.QZ"? 3,71/ 00.010]|3..26|00.004
«22|41.294 ..‘7 31.918 -72 23.576] .97(16.602|1.22|11.123|1.47(04.078|1.72|0%.272|1,97|D2.442 2-.22 01.321]2.47|00.676 2/.72 00.32612,97| 00,149 3.22 00’.064 3'.1.'7 00026 3;72 00,.010(3.5%7[00.004
2D[40.903| 48[31.361] .73|23.27| .98 16.55‘ 1.23|10.935 l.;a 06.944)1.73/04.182[1.93|02.385|2.23(01.287| 2.48|00.657|2.73| 00.317] 2.58| 00.144] 3.23| 00.062|3.48(/00.025(3,73|C0.010/ .58 00.003
2% 40.917) 493127 .-74 22.665 .99116.1092|1.24 ‘.0.7“9‘ 1.49(06.81111.74/04.093[1.99|02.33G[2.24|01.255(2.49(00.639| 2,74|00.307] 2.59: 20.139] 3.24| 00.060|3.49) 00,024 |3.74(00.009| 3.-99(0C.0Q3
«25140.139 ._’0 ”-35‘; .73 ?J.w 1.00015.866]1.25/10.505|1.50|06.68171.75|2¢.006[2.0G|C2.275|2.25(01.222| 2.50| 00,621 2.73|00.298. )4\}0%?1).1__'!5 3.25/00.058|3.50(00.C23(3.75|00.30% | ~. 20| 00.0C3

1 - .
Los valores tabulados estan en porciento

vic
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TABLA 6-D Variabilidad Conocida 2

Valores de T para Inspeccidn Estricta

z

L—f‘;’: —[ MNIYELES  ACTPTARLES DE  CALINAD {en parclento g dafoctuososr) " NUMERO
k] s i e e e o e T, - DE
copne |04 [ 065 o 15[ .25].40].6511.01.5|2.5|4.0]6.5[10.0][15.0| us7es
. | .
|
B * * « * * * * ¥ * * * * * *
3 3| 3 3| 4| 4 4 s
C . % * | v | v | & «| 5| 5| 5] 6| 7| 7 7 10
6| 6| 7| 7| 9| 9 | 10 15
T
3 3 3| 4 4| 4| 4 4 |5
D . - | | = | s 4| 5| s| 6] 6| 7| 7 7 10
6| 6| 6| 8] 9| 9|10 |10 i5
2| 3| 3| 3| 3| 4| 4| 4| 4 4 |5
E, * * * | e 4 4| s| 6 6| 6| 17| 1| 7 8 10
s| 6| 7| 1| 8| 9] 9|10 10 {11 15
3 3| 3| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4 4 |5
r . 4 . s| 5| 5| 6| 6| 6| 7] 7| 7| 7 8 10
6| 7| 7| 8| 8] 8 9 9]io| 10 | 11 15
3 3 3] 3| 3| 4| 4| 4] 4| 4| 4| 4| 4 4 (5
G 4 4 (. 5] 5| 6| 66| 77| 7| 7| 7| 8 8 10
6 6 |- 7] 7| 7| 8] 8| 9| 9|to|10of10| 11 [ 11 15
3 3 3] 3| 4| 4| 4| 4] 4| 4| 4| 4| 4 4 |5
H 5 5 6| 6| 6| 6| 7| 7| 7| 71| 7| 8| 8 8 10
6 7 701 8| 8| 9| 9| 9 10|10 |10|11 | 1 |11 15
3 4 4 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4 4 |5
1 5 6 6| 6| 6| 7| 72| 7] 7] 7| 7| 8| 8 8 10
7 8 8 8 9 9 9 9 (10|10 |10 12 | 11 1 15
3| 04 4 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4 4 |s
J 6 6 6| 6 6 7| 7| 7| 7| 7 8| 8 8 10
8 8 8| 8| 9| 9| 9|10 |1o| 1o |1t far| 11 |11 15
4 4 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4 5 |5
K 6 6 6| 6 7| 72| 7| 7| 7| 71| 8 8 8 10
8| 8 9| 9| 9| 91010 (10| 10|10 || 12 | 11 15
4 4 4| 4| 4| 4] a| 4| 4af 4| 4] 4| 4 4 |5
L 3 6 6 7| 7| 7| 72| 7 7| 8| 8| 8| 8 a 10
8 9 9 9| 9101010 10| 20 12|12 21l [ 11 15
4| 4 4] 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4 4 |5
M 6 7 7| 72| 7| 7| 7| 7| 7| 8| 8| 8| 8 8 10
9| 9 9| 9|10 |10 |10 10 |t 11 122112 |11 15
4 4 4| a| 4| | 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4 4 |5
N 7 7 7)1 21 7| 7| 7] 8| 8] 8| 8] 8] 8 8. | 10
9 g |rwo]|to|1o|r0o10| 11 |[ar]ar | jarfan |t 15
4 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 1o
10| 10 ]10|tof1ofro fat x| an [ r frr |21 |1 15
4 4 4| a} a| 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
toj 1o (1o 10|t |1 frifin fn 15
4 4 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 4 4 |5
Q 7 7 8| 8| 8] 8| 8| 8| 8| 8| 8| 8| 8 8 10
10| 10 |1 |t fap v e )rn frp Qa1 far e | o1t 15

No existen planes de muestreo para estas letras cddigo y para estos
valores del AQL. :
El nimerc que se encuentra en primer término en cada cuadro se re--
fierec a los 5 dltimos lotes, el 2° a los Ultimos 10 lotes y el ter-
cevo a los Ultimos 15 lotes.
Cuando el nlmero de lotes con porcentajes estimativos de defectuo--
sos arriba del valor del AQL de los tdltimos 5,10 y 15 lotes es ma-==
yor que el valor T de esta tabla y el prOmedio dé% proceso excede -
ai valor del AQL se 1nstifuye la inspeccibn estricta.

Todns los porcentajes estimativos de defectuosos del lot= se obtie-
nen de 1a Tabla D~5.
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, TABLA  7-D Variabilidad Conocic'a

Lir:ftes del Porcentaje Estimativo de Defcctucsos d~1 Lote para Inspeccién\Reducida

]

’ ____ _NIVELES__ ACCPTABLES DE _ GALIDAD_ e
&iiRo 0a | .065 ] 10 | .15 | 25 | .40 | .65 | 1.0 | 1.5 | 2.5 | 4.0 | 6.5 | 10.0 ] 15.0 Lores
B K * * * * * % * * % * * ® *

011 .OZ?W 077 .205 | 1.645 3.226 7.714 | 5

c * * * * . * * 109 | 222 | .542 | 1.217 | 4496 7.912 | 14.291 10 .
209 | .s58 ' 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 | .109 | .22z | 1.245 | 2.354 | 4.496 | 8.845 | 14.291 10
144 | .290 | .s55a | 2.145 | 3.850 |'6.50 | 10.00 |15.00 - 15
.001 | .002 | .045 | .088 | .166 | .637 | 1.225|2.937| s5.154 | 9.479 | s
E * * * * | 009 021 | 197 | 357 | 622 | 1.643 | 2.924 | 5.697 | 9.330 |15.00 10
- 029 | .064 | .384 | .669 | 1.124 | 2.50 | 4.00 | 6.50 | 10.00 | . a 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 A 15
.001 | .001 |.007 | .013 |.026 | .078 | .147 | .322 | .533 | 1.136 | 2.166 | 4.045 | 7.093 |11.478 | 5
G .004 | .008 }.029 | .049 | .093 | .217 | .385 | .718 | 1.139 | 2.141 | 3.698 | 6.342 | 10.00 | 15.00 10
..010| .018 |.055| .090 | .167 | .347 | .602 |1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 | 6.50 N R 15
_ .002 | .004 |.013| .022|.052 | .103 | .223 | .375 | .677 | 1.326 | 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 | .227 | .382 | .65 [1.00 | 1.50 |2.50 | 4.00 s | a N 18

: -] .004.1 .011 |.0187 .030 ] .070 | .142 | .252 .457 778 | 1.461 | 2.643 | 4.719 7.786 | 12.427 | 5

I -.014| .031 |.051 ) .081 | .164| .298 | .508 .847 | 1.346 | 2.359 | 3.942 | 6.50 [ 10.00 15.00 10
.025| .051 |.082| .129 .244 | .40 .65 1.00 1.50 2.50 4.00 A R Y 'y 15
.006|( .011 [.023 | .038 | .082 | ,158 | .298 | .516 .853 | 1.562 | 2.758 | 4.909 8.055 | 12.693 | 5

J .018 | .031 [.058| .92 | .177 | .313 | .54% .892 | 1.394 | 2.412 | 3.987 | 6.50 10.00 15.00 10
.030| .051 [.090( .140 ] .25 .40 .65 1.00 1.50 2.50 4.00 A A I'N : 15

- .008 | .014 [.028 ) .051 | .091 { .171 | .317 .510 .910 | 1.641 | 2.891 | 5.C09 8.205 [ 12.848 | 5
K .021} .036 | .064 | .108 | .188 | .326 | .564 .908 | 1.427 | 2.449 | 4.00 6.50 10.00 15.00 10
.033 | .056 |.096] .15 .25 .40 .65 1.00 1.50 2.50 A 4 A Iy 15

wiston plancs de muestreo para estas letras cbdigo y para estos valores del AQL
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TABLA 7-D Continuac &n Variabilidad Conocida

Limites del t”,Lcenta_}e Estimativo de Defectuosos del Lote. para Inspeccidn Reducida

N . NIVELES_ ACEPTABLES_ DE__ CALIDAD [
Comog .04 | .065 | .10 .15 1725 .40 65 1.0 1.5 2.5 | 4.0 6.5 10.0 15.0 |
-.009 |..017 |.032 ) .056 | .107 | .193 | .348 581 | 934 | 1.732 | 2.960 | 5.131 8.328 13,017 | 5
L .023°] .040 1.069 1 .113 | .203 | .344 | .58¢6 .G34 | 1,440 | 2.486 ' 4.00 6.50 16.00 15.00 10
.036 | .060 |.10 .i5 ] .25 40 .65 1.00 | 1.50 2.50 i & a A A 15
012 ] .023 §.038 .064 t 120 | .211 | .283 7| .627 | 1.01C | 1.821 |3.o93 5.310 8.516 | 13.238 | &
M 1 .027| .048 |.076 J12) | .214 1 .357 | ..08 959 . 1.475 | 2,50 | 4.00 6.50 10.00 15.00 10
- {036 | ,065 |.10 15 25 .40 L5 1.¢0 1.50 | & oA & A I 15
T T 1 . o —_— = S - -
i.oni 030 |.039 | B0 { .i=26 ] .251 | .433 { 05 [ 1.1312 (1.95% | 3,272 | 5.546 8.822 | 13.588 | &
N | 0327 .054 |.08& ! .134 | 222 | .382 | .635 .G94 !;.5? | z.50 4.00 6.50 10.00 15.00 10
{ .04 | .065 |.10 i LB 25 L40 .65 1.00 | & A Fy A A A 15
; } b It
.020 ) .035 |.058 | .091 | .161 | .272 | .467 750 | L.oo8 12,041 | 3.386 | 5.685 8.920 | 13.801 | 5
C .035| .058 |.092 | .141 | ,241 | .392 { .648 |1.00 1,80 | 2.50 4,00 6.50 10.00 15.00 10
.04 | .065 .10 | .15 | .25 .40 .65 A A ‘ N N 4 A A 15
: A
.0247| ,041 |.065% i.if‘ .180 1 .299 | .505 ,803 | 1,239 [ 2.132 | 3.509 | 5.852 9.192 | 14.034 | 5
P 037 .062 |.087 | .147 | .249 | .40 .65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 15.00 10
.04 | .065.|.10 | 15 | .25 A i i A S 4 A Iy 4 15
- |
027 | .045 071 ) 110 .19 | .316 | .528 .B34 | 1.278 | 2.188 | 3.583 { 5.949 9.312 | 14.173 | 5
Q .039 | .0é4 [.099 i.l5 .25 .40 .65 1.00 1.50 2.50 4.00 £.50 10.00 15.00 10
.04 .065 10 ' 'y ry A A A A \ 'y A 'y Iy Iy 15

Todos los valores del AQL estdn dados en porcentaje de defectuosos excepto los que se en-
cuentran entre paréntesie.
Se debe emplear el primer ndmero que se encuentra inmediatamente en la direccién que indi

ca la flecha y el correspondiente nimerc de lotes

De la ¥ltima columa (nimero de lotes) la 1lfnea “e arriba se refiere a los 5 dltimos lo--—
tes, la cde en medio a los 10 Gltimes lotes v la dltima a les dltimos 15 lotes.

Puecde institufrse la inspeccién reducida cuando el porcentaje estimativo de defectuosos =
del lote en los Ultimos 5,1C & 15 lotes es mds bajo del ndmero dado en la tabla. Ademis -
de cumplir con las condicicnes dadas para inspecciln reducidae.

Tolos les porcientos estimativos de defectuosos del lote se. obtienen de la tabla D=5
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