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Sampling plans for variables and for attributes

RESUMEN:
En este articulo las metodologias claves dentro del area
de produccién para poder lograr un mejor desempefio de
calidad y tomas de decisiones, como lo son los planes de
muestreo por atributos y los planes de muestreo por
variables ambos tienen diferentes maneras de aprobacion
hacia los productos que salen de las lineas de produccién
y a su vez se toman algunos atributos a considerar claves
para que sea aprobado por calidad para que pueda ser
enviado al cliente en optimas caracteristicas de calidad.
Algunos de los atributos de los métodos para el muestro
por variables son los:
o  Didmetros
e longitud
e Peso
Y por parte de los muestreos por atributos vendrian siendo:
e  Cuantos tornillos lleva.
e  Color del producto
¢ Que esté limpio.
¢ Que contenga las medidas de precaucion.

Al final es enviado al cliente después realizar estos
métodos de muestreo de los lotes dependiendo que clase
de productos son, y posteriormente ser liberados por
calidad y ser empacados respectivamente.

PALABRAS CLAVE:
Calidad, satisfaccion, compromiso,
medicién, muestreo.

responsabilidad,

ABSTRACT.

methodologies within the production area to
achieve better quality performance and decision making,
such as sampling plans by attributes and sampling plans
by variables both have different ways of approval to the
products coming out of the production lines and in turn
some key attributes to consider to be approved by quality
So that it can be sent to the customer in optimal quality
characteristics. Some of the attributes of the variable
sampling methods are the following:

Diameters
- Length
- Weight

And on the part of the sampling by attributes would
be:

- How many screws it has.

- Color of the product

- That it is clean.

- That it contains the precautionary measures.

Keywords.

Quality, satisfaction, commitment, accountability,
measurement, sampling.

1 INTRODUCCION

Este documento abordaremos temas detallados sobre la
importancia que existe en la industria en los niveles de
calidad que se demandan en los productos, con una mayor
efectividad de entregar al cliente un producto con calidad,
para ello se deberan realizar métodos para alcanzar dichos
estandares los cuales seran: muestreos por variables y
también los muestreos por aceptacion.

Todo esto para la finalidad de mejorar en la calidad que es
demasiado delicado cuando se trata de productos como
médicos, mecanicos, que necesitan demasiada precision y
buen estado que no lleguen a faltarle algun atributo o alguna
variable no medida correctamente. saber como manejar los
defectos sin perjudicar la produccién teniendo nuestros
criterios de aceptacion sea por variable o atributos del cliente
para determinar si dicho producto puede ser enviado.
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2 FORMATO
Material y Métodos

1.Planes de muestreo por atributos

En este plan de muestreo por atributos debe considerarse
que el cliente mantiene ciertos lineamientos para poder
recibir su orden que la empresa debe de respetar si desea
tener una produccion eficaz.

1. Muestreo sencillo
Para poder abarcar y profundizar mas en este tema, se
deben de realizar una muestra de determinado lote de la
orden para poder realizar una inspeccion, lo cual existen 4
tipos de maneras de planes de aceptacion por atributos
para llegar a un resultado.
Podemos aceptar durante la inspeccion un lote mediante
una muestra unica, que sera realizada con un plan de
muestreo para un lote de un tamafio N que consiste en una
unica muestra de tamafio n y un numero de aceptacion. Por
ejemplo, si en la muestra existen articulos defectuosos x <
= ¢ hay aceptacion del lote.
Si el lote es de 7000 y el plan de muestreo es de n= 65y
¢=5 significa que se inspecciona una muestra aleatoria de
n= 45 unidades, tomando el lote de 7000 y podemos
observar el numero de articulos defectuosos. Si el numero
de articulos no conformes observados es menor o igual a
c=3 se aceptara el lote si se excede habra un rechazo del
lote

2. Muestreo doble

En este muestreo doble se incluirdn dos muestras
aleatorias de n1=100 donde ¢1=4 y n2=200 ¢2=6 donde
podremos determinar si empezamos con n1= 100 para
calcular si d1<=c1=4 se aceptara el lote, pero si d1>c2=6
se rechazara el lote. Si c1<d1<=c2 se tomara el lote
ndamero 2

Para comenzar a inspeccionar nuevamente pero ahora
con el n2= 200 donde se sumara el d1 y d2 pero
comenzando con d1+d2<=c2=6 se acepta el lote pero si
d1+d2>c2=6 se rechaza el lote.

i
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Tabla 1, Diagrama que representa los pasos de muestreo
doble.

Para poder determinar un buen resultado debemos de llevar
acabo bien los pasos concretando lo que es la toma de
decision de rechazar o no el lote, muchas veces podemos
tener errores como aceptar un lote que contenga piezas
fuera de calidad y otras rechazar lotes con ningun atributo
fuera de especificacién pero lo que si debemos de tener bien
claro es que puede ser significativo para la empresa poder
enviar en cuento antes las ordenes pero con un riesgo de
que salgan mas piezas fuera de especificacion, lo que
ocasionaria mucha perdida para la empresa porque existen
clientes que se retiran de esa empresa, cuando se tome un
lote por lo general es mas practico inspeccionar al 100% todo
el lote pero si es mucho no es tan facil llevarlo a cabo pero al
final de cuentas depende todo de la empresa que tan
comprometida este con la efectiva calidad de sus productos
para sus clientes y hacia déonde quieren llegar en un futuro si
no realizan bien sus procedimientos de inspecciones de
calidad mediante los planes de muestreo por atributos.

Los muestreos por atributos por lo general no estan estrictos
como el muestreo por variables, pero debe de cumplir sus
caracteristicas por pueden ser cruciales dependiendo de
cual sea el producto por ejemplo los productos médicos
muchas veces llevan alguna pieza que sirve para controlar el
fluido de la sangre entonces si no tuviera ese producto
ocurriria que no habria un control en el tubo del paso de tal
liquido y seria muy riesgoso para el usuario que lo esté
utilizando.
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Muestreo de aceptacion por variables

En este tema existe otro tipo de procedimiento para poder
obtener un mejor resultado para la obtencién de visualizar
si rechazamos o no el lote, no muchas empresas pueden
realizar este tipo de procedimiento para valorarlo ya que
existen otro tipo de circunstancias como por ejemplo no
tienen la organizacion de medirlas, las herramientas para
comprobar su calidad, la preparacion necesaria para
obtener las debidas mediciones correctas.

En muchos casos en este muestreo de aceptacion por
variables evita la inspeccién de cantidades grandes del lote
con solo extraer una muestre de n y realizar un
procedimiento de pruebas que seran destruidas para
comprobar su calidad hacia el cliente en comparacion con
el muestreo de aceptacion por atributos que solo se enfoca
en ciertas caracteristicas que debe de poseer el producto
del lote, no en todos los productos se realizaran alguna
prueba de destruccion esto variara dependiendo del tipo de
producto hacia donde sera dirigida por ejemplo: qué tipo de
producto es, hacia que mercado sera dirigido. demostrar su
calidad con herramientas valoradas y con buen
mantenimiento para una mayor calidad.

Para poder llegar a una conclusion sobre esto se tendra que
extraer n muestras donde se obtendra una valoracion para
aprobar su calidad de todas esas muestras obtendremos un
promedio, lo cual se tendra para ello un limite superior de
tolerancia y un limite inferior de tolerancia para obtener si el
lote sea 0 no rechazado, se comparara este valor de la
media con los LIT Y EL LSP donde si x<que LIT se rechaza
el lote pero si LSP< que x se rechaza el lote para entender
mejor este concepto a continuacion en la siguiente
diagrama de flujo entenderemos mejor esto:
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Diagrama 2, representa el muestreo por variables.

En el pasado diagrama de flujo pudimos observar con una
mayor comprension de como se valora de la manera correcta
el muestreo, asimismo sabiendo las tolerancias que el cliente
nos dé a saber para poder determinar si rechazamos el lote
o lo aceptamos si es ubicado dentro de los dos limites.

El muestreo por variables contiene mas alla de medir algo en
comparacién con el muestreo por atributos la confiabilidad
de que obtendras datos mas acertados y comprobados para
determinar y con seguridad decidir si se rechaza o no el lote,
lo que ocurre es que se debera de inspeccionar al 100% el
lote cuando se rechacé lo cual crea numerosos costos como
lo es la tardanza de envio, pérdida de clientes por
impuntualidad, retrasos en otros lotes, pago a personal para
inspeccionar, etc. Al final de cuentas todo conlleva a una
cadena de perdidas si rechazamos un lote por esa misma
razon muchas empresas prefieren mandar asi los lotes
cuando lo consideran bien pero siempre se llega a
comprobar alguna falla en el lote cuando lo obtiene el cliente.

Existes dos tipos generales de muestreo por variables
las cuales son:

e Método de m
e Método de k

En cada uno de ellos empezando con el método m
¢ Donde podemos tomar una muestra y en cada
unidad de la misma se mide la caracteristica de
calidad que se requiere tomar control.

. A0:29/05/2024 Vol. 1 No.
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e Realizamos una estimacién de los parametros
poblacionales, media y desviacion (u y o)

e Se calculara la proporcién algunos elementos que
estén fuera de las especificaciones ya
establecidas las cuales son la LTS Y LTI

P(x<LTI) + P(x=LTS) <M/100

Donde M es el maximo valor que el cliente puede permitir,
p= X media de las medias que son de las muestras y 0=S
desviacién estandar de la muestra o bien R/d2
e Se aceptara el lote si se cumple esta relacion, si
no se rechaza
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Grafica 1
Método de k

» Cuando se presenta una especificacién unilateral es un
procedimiento alternativo.

* Este método consiste principalmente en estimar la
distancia de la media al limite de tolerancia, teniendo

de referencia la medida la desviacion tipica:
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» Se acepta el lote si a esta distancia es mayor que cierto
valor k, fijado previamente.
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Grafica 2

Mencionando hasta este punto sobre el plan de muestreo
por variables, necesitamos tener en consideracion la
utilizacién e interpretacion correcta de los resultados que
tenemos como criterio del cliente para no aceptar el lote que
no cumpla con las medidas necesarias en ese limite,
recordando que es mejor no ubicarnos en una disyuntiva de
enviar el lote sino mas bien mejorar el proceso para ver en
donde se esta llevando el problema para aportar una
solucién que beneficie a una mejor produccion, por otro lado
mejorando no necesitaremos realizar muestreos al 100% de
contar con la solucion a diferentes problemas que se
presenten.

Ventajas de Muestreo por Variables

e Pueden ser utilizados muestras mas pequenias.
e Puede ser valorado el grado de cumplimiento o de
no conformidad con una especificacion
dada, porque es importante cuando hay un margen de
seguridad en las especificaciones de
disefio.
e pueden ser detectados mejor los errores de
medicién en menor tiempo.
e  Brindan un mejor sustento para evaluar el historial
de calidad a la hora de tomar decisiones
de aceptacion, pues se obtiene mas informacién sobre un
lote que con el numero de
defectuosos.
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Conclusiones

https://nulan.mdp.edu.ar/id/eprint/1617/1/12_control_estadis

Siempre podremos hacer bien las cosas siempre y cuando tico.pdf

se tenga responsabilidad, actitud, interés, pasién por lo que . https://www.ugr.es/~mruiz/temas/Tema_3.pdf

te gusta realizar, compromiso y un buen muestreo que sea https://campusvirtual.ull.es/ocw/pluginfile.php/9932/mod_res

efectivo, que no sea desperdiciado tiempo si no que se 3urgetl)(lzontent/2/Tema%2003-Muestreo-Aceptacion-
ariables

llegue a los resultados deseados dentro del objetivo
principal que es disminuir el origen principal de los
problemas que hacen que los productos contengan
atributos fuera de especificacion.

Por otro lado, las personas no siempre tienen ese
compromiso o las mismas empresas muestran desinterés
en cambiar algo por falta de intenciéon de querer invertir en
ello, si las empresas hicieran el propdsito de mejorar
procesos seria mejor, claro que depende si le convenga o
lo consideren rentable.

Como se muestra hay mucha toma de decisiones detras de
todo esto con los resultados que se obtienen con los
muestreos, pero lo importante es querer mejorar usando
estas herramientas estadisticas.
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