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TEMA 4: CONTROL EN EL APROVISIONAMIENTO 

Y EN LA EXPEDICIÓN DE PRODUCTOS 

 

 

 

4.1. INTRODUCCIÓN 

4.2. CONTROL SIMPLE POR ATRIBUTOS 

4.3. PLANES DE INSPECCIÓN  
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4.1. INTRODUCCIÓN 
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4.1. INTRODUCCIÓN  

(1) Aceptación sin inspección 

 

(2) Inspección al 100% 

 

(3) Inspección mediante muestreo 
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4.1. INTRODUCCIÓN 

¿ (1) ó (2)?: 
 

N=Tamaño lote 

 

C(i)=coste inspección / unidad 

 

C(d)= coste introducir unidad 

defectuosa en proceso 

p= porcentaje unidades 

defectuosas 
 

 

(1 ) Preferible a (2) si  

 
 

 

 

 

(2 ) Preferible a (1) si 
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(3) ES UNA ALTERNATIVA SI: 

 

 Ensayos son destructivos. 

 Alto coste de inspección por unidad (C(i)). 

 Tiempo de inspección elevado. 

 Otros criterios: 

 Tamaño lote. 

 Magnitud de unidades inspección. 

             (tuercas, rollos de papel..) 

 

 
 

 

 

4.1. INTRODUCCIÓN 
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4.1. INTRODUCCIÓN 

(3) INSPECCIÓN MEDIANTE MUESTREO: CONCEPTOS BÁSICOS 

p A= nivel de calidad aceptable (AQL) 

p R= nivel de calidad rechazable (RQL) 

Curva característica (OC): 
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4.1. INTRODUCCIÓN 

C U R V A  O C
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(3) INSPECCIÓN MEDIANTE MUESTREO: CONCEPTOS BÁSICOS 

OC ideal para vendedor OC ideal para comprador 

Forma genérica de OC  
CURVA CARACTERÍSTICA

n3

n2n1
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4.2. CONTROL SIMPLE POR ATRIBUTOS 

Plan de inspección simple: 

 Determinar n (tamaño muestral) 

 Determinar Ac (valor de aceptación) 

 

 

 

 

 X>Ac     Rechazar lote 

 X Ac    Aceptar lote 

 



14/04/2015 10 

4.2. CONTROL SIMPLE POR ATRIBUTOS 

Lote debe rechazarse Lote no debe rechazarse 

No se rechaza el lote Error 

 

Acierto 

Se rechaza el lote Acierto Error 

 

   AA pp/AcXppp/loterechazarp 

   RR pp/AcXppp/loteaceptarp 

RIESGO 

COMPRADOR 

RIESGO 

VENDEDOR 
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4.2. CONTROL SIMPLE POR ATRIBUTOS 

Fijados: 
 (p A, 1-)=punto del 

vendedor 

  (p R,  )=punto del 

comprador 

 

 

 

Obtener OC que pase por 

dichos puntos 

QUEDAN 

IDENTIFICADOS 

 n y Ac 

=5% 

 entre 5% y 10% 
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4.2. CONTROL SIMPLE POR ATRIBUTOS 

CURVA CARACTERÍSTICA
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4.3. PLANES DE INSPECCIÓN 

 Planes de aceptación-rechazo: 

 Plan japonés JIS Z 9002: utiliza tablas en las que se ha 

prefijado  y  que para los distintos valores de pA y pR 

proporcionan “n” y “Ac” 

 Plan MIL-STD: utiliza tablas en las que =5% y tienen en 

cuenta, además de pA, el nivel de inspección y el tamaño 

del lote. 

 Planes de control rectificado: lotes rechazados son 

inspeccionados al 100% y se reemplazan las 

unidades defectuosas. 
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4.3. PLANES DE INSPECCIÓN (plan MIL-STD) 

 

 Nivel de inspección (según 
coste): 

 Nivel I 

 Nivel II 

 Nivel III 

 Niveles S-1, S-2, S-3 y S-4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 Clase de inspección 

(exigencias crecientes): 

 Reducida 

 Normal 

 Rigurosa 

Se suele utilizar Nivel II y comenzar con clase 

Normal y ésta se ajusta en función de la calidad de 

lotes inspeccionados 

7 x 3= 21 tablas   
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4.3. PLANES DE INSPECCIÓN (plan MIL-STD) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

(Elaborado siguiendo propuesta de A. Fz. De Trocóniz. “Aplicaciones de la Estadística”) 
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4.3. PLANES DE INSPECCIÓN (plan MIL-STD) 

OBJETIVO: Obtención de “n” y “Ac” 

PROCESO 

- Tamaño lote 

- Nivel de inspección 

Tabla letras-código 

Clase de inspección 

 

“n” y “Ac” 
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4.3. PLANES DE INSPECCIÓN (plan MIL-STD) 
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4.3. PLANES DE INSPECCIÓN (plan MIL-STD) 
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4.3. PLANES DE INSPECCIÓN (plan MIL-STD) 
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4.3. PLANES DE INSPECCIÓN (plan MIL-STD) 


