
CONTROLAR
Muestreo de Aceptación

EAN
Escuela de
Administración de 
Negocios



¿Cuándo 
aplicar 
muestreo de 
aceptación?
Se puede aplicar en 
cualquier relación 
cliente – proveedor, 
ya sea en el interior 
de una empresa o 
entre diferentes 
empresas y se puede 
ver como una 
medida defensiva 
para protegerse 
contra la amenaza 
del posible deterioro 
en la calidad.



Muestreo de Aceptación
No es una estrategia de mejora de la calidad, es
más bien una estrategia de contención y de
garantía con cierto nivel de seguridad de que se
cumplan ciertas especificaciones de calidad que
han sido definidas.



Cero Inspección
Esta alternativa es adecuada 
cuando el proceso que fabricó  el 
lote ha demostrado cumplir 
holgadamente los niveles de 
calidad acordados entre el cliente 
y el proveedor.  Que sería el caso 
de procesos estables y con un 
buen Cpk.

También se aplica cuando la 
pérdida global causada por las 
unidades defectuosas es pequeña 
comparada con el costo del 
muestreo.



Inspección al 100%
Consiste en revisar todos los 
artículos del lote y quitar los que 
no cumplan con las características 
de calidad establecidas.  La 
inspección al 100% se utilza en 
aquellos casos en que los 
productos son de alto riesgo y si 
pasan defectuosos pueden causar 
gran pérdida económica.

Es sumamente necesario cuando 
la capacidad del proceso 
fabricante del lote es inadecuada 
para cumplir las especificaciones.



Muestreo de Aceptación
Inspección por muestras y se 
aplica cuando la inspección 
se hace con pruebas 
destructivas, cuando el costo 
por inspección al 100% es 
demasiado alto, cuando la 
inspección al 100% 
técnicamente no es posible o 
cuando es necesario 
asegurar la confiabilidad del 
producto.



Logística de la Cadena de 
Abastecimiento



Manual de Inspección
Define los procedimientos y 
metodologías que se deben 
aplicar al efectuar la 
inspección.

Su objetivo es lograr la 
normalización de los 
métodos y procedimientos 
de inspección.



Manual de Inspeccíon
Secciones

1. Información general

2. Tipo de contrato

3. Tipo de inspección

4. Lugar de inspección

5. Procedimiento de inspección

6. Instrumentación

7. Documentación

8. Destino del producto 
rechazado



Muestreo de Aceptación
Es una técnica estadística que permite calificar la calidad de 
un lote, con base en los análisis efectuados sobre una o más 
características de calidad y con base en una o más muestras 
extraídas de él.



Objetivos
1. Asegurar la 

calidad del lote 
enviado 
procurando que 
éste cumpla con 
lo requerido por 
el cliente y que 
lo satisfaga 
durante el plazo 
pactado.

2. Asegurar la 
calidad del lote 
recibido u 
aceptar solo 
aquel que 
cumpla con los 
requerimientos.



Formación del lote y selección 
de la muestra
Los lotes deben de ser homogéneos.

Los lotes deben ser formados de manera que no
compliquen el manejo de materiales del proveedor y del
cliente.

Todos los planes de muestreo de aceptación basan su
funcionamiento en que las unidades seleccionadas para la
inspección son representativas de todo el lote. De aquí que
la selección de las unidades que forman la muestra deben
de hacerse aplicando un método de muestreo aleatorio.



Estibas

Conforme el  producto sale 
de la línea de manufactura 
el mismo se empaca y se 
envía a la bodega para su 
almacenamiento en estibas.



13 Vienen 5 cajas de 48 
latas por fila y un total 
de 5 filas, esto 
significa 1,200 latas 
almacenadas por 
estiba.  



















Aquí está la muestra 1,  
que es la lata 1. 

Aquí está la muestra 2,  
que es la lata 787. 



Muestreo de Aceptación
1. Muestreo para 

atributos
2. Muestreo para 

variables

1. Planes Simples de 
Muestreo

2. Planes Dobles de 
Muestreo

3. Planes Múltiples de 
Muestreo



Planes Simples de Muestreo
El plan simple de muestreo se diseña con base en
un tamaño de muestra (n) y un número de
aceptación (c).

El c debe especificarse como número de defectos,
defectuosos o disconformes al inicio de la
inspección.



Procedimiento+Lote 

Muestra n elementos 
Inspección 100 % 

Tiene c o  
menos defectos, 

defectuosos o 
disconformes 

Fin 

Rechazar muestra y lote Aceptar muestra y lote 

Inspección 100% del remanente 

Sí No 



Curva Característica de 
Operación
La discriminación de un plan simple de muestreo se
mide utilizando la OC.
Esta curva es un gráfico de línea en el que se
representa el porcentaje de defectuosos o
disconformes (p) en el eje X y la probabilidad de
aceptación (PA) en el eje Y.



Curva OC
1. Establecer valores de p que se encuentren entre

1 y 10% y valores de PA entre 0 y 1
2. Calcular el valor de np, es decir, multiplicar el

tamaño de la muestra por el valor de p.
3. Utilizar las tablas de la aproximación de la

distribución binomial a la Poisson, cuando el
tamaño del lotes es grande, o la distribución
binomial cuando es pequeño.



Ejemplo
Un comprador muestrea los lotes que recibe
sacando una muestra de 150 unidades y decide
rechazar si encuentra más de tres unidades
defectuosas. Es decir, utiliza un plan de muestreo
n=150, c=3. ¿Cuál es la OC con la que el comprador
inspecciona los lotes?
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¿Cuáles planes son los más discriminatorios?



Interpretación
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Diseño de un Plan Simple de 
Muestreo
Para diseñar planes de muestreo es necesario
conocer dos pares ordenados muy importantes:
(AQL, 1-α) y (PNCT, β).





Diseño de un Plan Simple de 
Muestreo

i. AQL: Nivel de calidad aceptable. Es la mejor
calidad que un proceso puede brindar bajo
condiciones normales de operación.

ii. PNCT: Porcentaje no conforme tolerado en el
lote. Es la peor calidad que se puede dar como
aceptada bajo condiciones normales.

iii. α es el riesgo del productor de que le rechacen
lotes buenos.

iv. β es el riesgo del consumidor de aceptar lotes
malos



Representación de los Pares 
Ordenados



Planes'de'Muestreo'Basados'en'el'
Riesgo'del'Productor'
'

'

n = 

np 

AQL 

α 
α 

Ac 
1 
2 
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PA = 0.95 
  AQL = 2.5%

  





Planes de Muestreo Basados en 
el Riesgo del Consumidor 

n = 

np 

PNCT 

β 

β 

Ac 
1 
2 
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PA = 0.90 
PNCT O LTPD = 3% 





Planes de Muestreo Basados en 
Ambos Riesgos 

 

 
n = 

nβ 

2 
αβ 

nα + 

El plan de muestreo será:  n αβ AC , ( ) 



Suponga que usted trabaja en el departamento de compras de una empresa que se 
dedica a la fabricación de pasteles para la venta en supermercados y panaderías del 
país.  El costo de inspección de la empresa es de $1 por unidad y el costo en que 
incurre la compañía si entra producto defectuoso al sistema de producción es $14 por 
unidad.   La empresa trabaja bajo las siguientes condiciones, AQL de 1.5%, α de 5%, 
PNCT de 6% y β igual al 10%. 
 
a. Determinar n y c para un plan de muestreo único que se apega estrictamente a la 
especificación para α  ¿Cuál es el valor real de β? 
b. Si el proveedor entrega en lotes de 20.000 unidades y utilizando un nivel de 
inspección normal (I) encuentre los planes normal, reducido y severo que se aplicarán 
utilizando MIL STD 105D. Si se escoge trabajar con la inspección normal en qué 
momentos deberemos de cambiar el tipo de inspección. 
c. Si el proveedor entrega lotes con un porcentaje promedio de artículos defectuosos 
del 5%, ¿cuál plan es el más apropiado económicamente hablando? (para la MIL STD 
105D use el plan de inspección normal) 
d. Grafique las curvas OC y AOQ del plan que usted finalmente eligió, ¿cuál es la 
peor calidad de salida esperada para este plan de muestreo? 









MILITARY STANDARD 105 D
Procedimiento para la inspección por atributos
desarrollado en la segunda guerra mundial y
adoptado por las normas ISO en 1973.

El tamaño de muestra utilizado se determina por el
tamaño del lote, el nivel de inspección elegido y el
AQL acordado.



Tipo de inspección
I. La inspección normal es utilizada al iniciar una 

actividad de inspección.
II. La inspección severa se establece cuando el 

vendedor ha tenido un mal comportamiento en 
cuanto a la calidad convenida.

III. La inspección reducida se aplica cuando el 
vendedor ha tenido un comportamiento bueno 
en cuanto a la calidad.



Niveles Generales de 
Inspeción
Se tienen tres niveles generales de inspección, el
nivel II es el usual. El nivel I requiere cerca de la
mitad de la inspección que el nivel II y podría ser
utilizado cuando muy pocos productos son
defectuosos. El nivel III requiere de
aproximadamente el doble de inspección que el
nivel II y podría ser utilizado cuando los lotes son
de muy mala calidad y muchos productos son
defectuosos.



Pasos
1. Determinar el tamaño del lote.

2. Especificar el AQL.

3. Escoger el nivel de inspección.

4. Encontrar la letra código correspondiente para el 
tamaño de muestra.

5. Determinar el tipo de plan de muestreo a ser usado.

6. De acuerdo con la letra código y el AQL buscar el 
respectivo plan para la respectiva inspección.
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peor calidad de salida esperada para este plan de muestreo? 



Baje el archivo con el 
nombre: Tablas 
Militares de 
www.ucreanop.com
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AOQ
Calidad Promedio de 
Salida:  es el nivel 
promedio de calidad 
que se alcanza al 
aplicar el plan de 
muestreo, 
suponiendo que los 
lotes rechazados son 
inspeccionados al 
100% y las unidades 
defectuosas 
encontradas se 
reemplazan por 
artículos buenos.



AOQL
Límite de la Calidad 
Promedio de Salida: 
es el valor máximo 
que alcanza la curva 
de calidad promedio 
de salida  y 
representa la peor 
calidad promedio 
que resultaría del 
programa de 
inspección.
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Una larga trayectoria de excelencia… 
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