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Introducción

En la actualidad la empresa donde se desarrollo la investigación

fabrica contenedores de polipropileno, la cual se rige bajo un sistema

de calidad en donde al recibir materiales para la producción, se

inspecciona solo un 10% de ellos, obteniendo resultados poco

favorables, puesto que la calidad no es adecuada.



La investigación se enfoca en

implementar un plan de muestreo

por variables en base a la norma

MIL-STD-414.

Si la materia prima no es la

adecuada, en ocasiones se

desecha o se reutiliza para no

fabricar producto de baja calidad.



Metodología
En base al ciclo de mejora continua (PHVA) se dio solución a la

problemática, de acuerdo a las siguientes actividades:

1. Se realiza un diagnóstico para determinar el estado actual del proceso

de inspección.

2. Se desarrollan estrategias encaminadas a la estandarización del

proceso de inspección.

3. Se implementa un plan de muestreo por variables de acuerdo a la

norma MIL-STD-414.

4. Se documenta el proceso nuevo de inspección, se concientiza a

proveedores, y se realizan evaluaciones constantes para su mejora.



Estado actual



2. De acuerdo con el tamaño de

lote y el nivel de inspección,

encontrar la letra código del

tamaño de la muestra.

Plan de muestreo Mil-Std-414

 

No. 

NIVELES DE INSPECCION 

I II III IV V 

1 B B B B C 

2 B B B B D 

3 B B B C E 

4 B B B D F 

5 B B C E G 

6 B B D F H 

7 B C E G I 

8 B D F H J 

9 C E G I K 

10 D F H J L 

11 E G I K L 

12 F H J L M 

13 G I L M N 

14 H J M N O 

15 I K N O P 

16 I K O P Q 

17 I K P Q Q 

 

1. Se identifica el tamaño del lote y

se elige el nivel de inspección.



3. Una vez encontrado la letra

código a partir del tamaño del lote,

se procede a identificar la cantidad

de muestras a recabar del total del

lote.

CODIGO MUESTRA 

B 3 

C 4 

D 5 

E 7 

F 10 

G 15 

H 20 

I 25 

J 30 

K 35 

L 40 

M 50 

N 75 

O 100 

P 150 

Q 200 

 



4. Se busca el

plan simple para

inspección

normal y con

ayuda del tamaño

de muestra y

NCA se localiza

el valor de M.



5. Al tener la cantidad de muestras, se elige al azar del lote total y se

realiza la mediciones solicitadas de acuerdo al tipo de material para

analizar sus características de calidad.

6. Con los datos obtenidos calcular la media (X) y la desviación

estándar muestral (S).

7. De acuerdo con el tipo de especificaciones que tenga la

característica de calidad, calcular los índices ZES y ZEI.



8. Se estima la proporción de unidades defecetuosas (lado inferior, pi,

o del lado superior, ps) de acuerdo a los índices calculados en el paso

anterior.

9. Finalmente se toma la decisión de acuerdo a la siguiente formula:

Sí (Ps+Pi > M), entonces el lote se acepta, 

de lo contrario se rechaza.



Implementación del plan de muestreo

Embarque 1

El embarque de liner que se recibe mantiene un total de 15 rollos y de

acuerdo al muestreo de aceptación a partir de la MIL-STD-414, se

deberá inspeccionar la cantidad de 3 rollos, debido a que se encuentra en

el nivel 2, con el código de la letra B, para finalmente los resultados

compararlos con el valor de M que equivale a 7.59. A continuación se

presenta el muestreo aplicado:

DEFINICION DE LA INSPECCION 

CANTIDA

D 

NIVE

L 

CODIG

O 

MUESTR

A 

%NC

A 

VALO

R M 

15 rollos 2 B 3 2.5 7.59 
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Variable 2: CALIBRE
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Resultados

• El mecanismo de inspección visual ayudó a garantizar que se

cumpliera con la calidad e inocuidad de los insumos.

• Se mantiene una retroalimentación del nivel de calidad en los

insumos con los proveedores de manera directa.

• Se logró disminuir el porcentaje de producto defectuoso a un 13%, y

en consecuencia el Nivel de calidad aceptable incrementó, pasó del

79% a un 87% .



Resultados



Anexos

Formato de inspección visual



Conclusiones

La filosofía de la mejora continua es una estrategia fundamental para

aumentar la competitividad entre empresas; y desarrollarla implica la

sinergia entre las diferentes partes que la conforman.

En este proyecto se ha aplicado la metodología Deming (PHVA), para

solventar la necesidad de una empresa, el cual era reducir los defectos

que resaltaban al recibir e inspeccionar la materia prima; dichos defectos

hacían que los productos no cumplieran con la calidad.
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