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Gráficos de Control para 
Atributos
En muchas ocasiones una línea de producción tiene 
dificultades con dos o más características de 
calidad, las cuales pueden o no ser llevadas a una 
escala de medición.
Ante esta situación, se pueden aplicar los gráficos 
para atributos, los cuales permiten el control de 
varias características a la vez.



Gráficos de Control para 
Atributos
Estas técnicas analizan tanto las características
buenas como malas, sin hacer referencia al grado.
Entonces, se acepta o se rechaza contando cuántas
unidades tienen o no el defecto, o comprobando el
número de tales eventos que ocurren en la unidad,
grupo o área, y comparando con el criterio de
aceptación establecido. Se acepta o rechaza la
pieza o el lote sin asociar un valor concreto. El
atributo a controlar se suele elegir de forma que
sea fácilmente observable y por tanto económico
de controlar.



Defectuoso
Una unidad 
defectuosa es una 
unidad que no cumple 
con la norma de 
producción y que por 
lo tanto posee 
defectos que pueden 
o no pueden ser 
corregidos.



Disconforme
Una unidad 
disconforme es una 
unidad que no cumple 
con la norma de 
producción y que por 
lo tanto no puede ser 
aceptada.  A 
diferencia de la 
unidad defectuosa, la 
unidad disconforme 
puede que no tenga 
ningún defecto.



Gráfica np, Gráfica p
Distribución Binomial

Estás gráficas se usan cuando la característica de
calidad se representa por el número de unidades
defectuosas o la fracción defectuosa. Para una
muestra de tamaño constante, se usa una gráfica
np del número de unidades defectuosas, mientras
que una gráfica p de la fracción de defectos se usa
para una muestra de tamaño variable.
Baje de la página del curso el archivo de excel con
el nombre:
Sesión 11 ejercicios de Cartas de Control para
atributos.



Si el tamaño de muestra es
variable se toma n promedio
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Gráfica c, gráfica u
Distribución Poisson

Estas se usan para controlar y analizar un proceso
por los defectos de un producto, tales como
rayones en placas de metal, número de soldaduras
defectuosas de un televisor o tejido desigual en
telas. Una gráfica c referida al número de defectos,
se usa para un producto cuyas dimensiones son
constantes, mientras que una gráfica u se usa para
un producto de dimensión variable.



Si el tamaño de muestra es
variable se toma n promedio
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