
Título del documento

Las 7 herramientas estadísticas de Calidad

Nombre del docente

MTA María Josefina Fonseca Reyes

Fecha de producción Lugar

Abril / 2022 Querétaro

Programa educativo (Marque un solo programa con una X):

P.7 Licenciatura en Gestión del Capital Humano - Intensivo

Nombre de la asignatura Unidad Temática

Sistema de Gestión de la Calidad II. Medición del Sistema de Gestión de la Calidad

Propósito 

Material de apoyo dicactico

Referencia (en formato APA): Licencia Creative Commons: 

Garro, E. (2017). Las 7 herramientas de Calidad.
Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
Cantú, J. H. (2011). Desarrollo de una Cultura de Calidad. 

Pegue aquí la licencia



MTA JOSEFINA FONSECA REYES

Herramientas básicas de calidad, 
o herramientas estadísticas de 

calidad.
1. Diagrama Causa-Efecto
2. Diagrama de Flujo
3. Hoja de Verificación 
4. Diagrama de Pareto
5. Histograma
6. Gráfico de control
7. Gráfica de dispersión



MTA JOSEFINA FONSECA REYES

¿Por qué son 7 y no 8 o 9 o 20?

Se atribuye a Kaoru Ishikawa la compilación de las
siete herramientas, muy probablemente inspirado
en las siete armas del guerrero Benkei.

“El término ‘Siete Herramientas de Calidad’ recibe su
nombre de las siete armas del famoso guerrero,
Benkei. Este Sōhei (monje guerrero) poseía siete
armas, que usaba para ganar todas sus batallas.
Similarmente, de mi propia experiencia, usted
encontrará que podrá resolver el 95% de todos los
problemas a su alrededor si usa sabiamente las siete
herramientas del control de calidad.” Kaoru
Ishikawa.

Garro, E. (2017). Las 7 herramientas de Calidad. 
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1. Diagrama de causa-efecto o Ishikawa

• Consiste en definir efectos concretos que
pueden ser positivos (un objetivo)
o negativos (un problema), a partir de causas
concretas.

• La idea es que un equipo analice dicho efecto
y trate de definir las causas potenciales. Esas
causas no necesariamente son reales; en un
primer momento, son supuestos que los
integrantes del equipo plantean y que, más
adelante, pueden abrir la puerta a
investigaciones o estudios sobre el tema.
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¿Cómo usarlo?
• El enunciado del problema es colocado en la cabeza

de la espina de pescado, se utiliza como punto de
partida para trazar el origen del problema hacia su
causa raíz.

• El mecanismo para encontrar las causas consiste en
considerar el problema y preguntarse “¿por qué?”
hasta que se llegue a identificar la causa raíz o hasta
que se hayan agotado las opciones razonables.

• Las causas posibles son clasificadas en las 6M’s, y
estas M’s se escriben en la punta de las espinas
principales. Las causas se escriben en las
ramificaciones de las espinas principales.

• En cada causa principal, repetir la pregunta de ¿Por
qué? para llegar a subcausas, y sub-subcausas hasta
donde sea posible.

• Finalmente, en acuerdo con el equipo, se debe
encerrar en un círculo la causa que se considere
como potencial del efecto.
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Las 6 M’s

– Medio ambiente. Condiciones climáticas o ambiente laboral.
– Mano de obra. Las que se propician por las personas, 

trabajadores, inspectores, etc.
– Materiales. Materias primas o piezas resultantes de un 

proceso previo.
– Mediciones. O sistema de medición: método de medición, 

persona que mide o instrumento de medición.
– Método. La manera como se lleva a cabo un proceso. 

(Nomas, procedimientos, instructivos, documentación).
– Máquina. O equipos utilizados en el proceso.
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Ejercicios:

Elaborar un diagrama de Ishikawa para analizar 
las siguientes situaciones:

1. ¿Por qué el tránsito en una gran ciudad es 
lento?  Identificar vialidad a analizar.

2. ¿Cuáles son las causas por las que una 
persona llega tarde a una cita?

3. ¿Cuáles son las causas del ausentismo en 
una empresa?

4. ¿Cuáles son los obstáculos para que una 
persona baje de peso?
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Plantilla para elaborar Diagrama de Ishikawa
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2. Diagrama de flujo
Es una representación gráfica del algoritmo o proceso.

El diagrama de flujo es una herramienta útil para
investigar oportunidades para la mejora mediante la
comprensión detallada de la forma en que funciona en
realidad un proceso, pues permite detectar un
problema en el momento que ocurre, en el área que
ocurre e identificar a los responsables.

Se pueden aplicar a todos los aspectos de cualquier
proceso, desde el flujo de materiales para fabricar un
producto hasta los pasos para realizar un servicio,
como una venta o dar un mantenimiento.
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Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 



MTA JOSEFINA FONSECA REYES

Actividad
• Reunirse en equipos y elaborar un diagrama de flujo para los 

siguientes procesos:

1. Atención a los pacientes en sala de urgencias
2. Diagrama de flujo para la elaboración de un presupuesto para un 

cliente.
3. Proceso de titulación del TSU.
4. Proceso para la contratación de personal en una empresa.



MTA JOSEFINA FONSECA REYES

3. Hojas de Verificación
También conocidas como hojas de control. Las hojas de verificación se utilizan 
para organizar los hechos de manera que se facilite la recopilación de un conjunto de 
datos útiles sobre un posible problema de calidad.

Son especialmente útiles a la hora de recoger datos por atributos mientras se realizan 
inspecciones para identificar defectos. Por ejemplo, los datos sobre frecuencias o 
consecuencias de defectos recogidos en las hojas de verificación se representan a 
menudo utilizando diagramas de Pareto.

Se trata de un formato, diseñado de manera particular que ayude a obtener 
información para su posterior análisis. Por ejemplo:

•Para cuantificar los defectos por producto
•Para cuantificar defectos por localización
•Para cuantificar defectos por causa (maquina o trabajador)
•Para realizar un seguimiento a las actividades de un proceso
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Tipos de hojas de verificación

• Hoja para registros de datos 
• Hoja de Localización (de defectos)
• Lista de Verificación  (check list)
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Ejemplo

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 

En el proceso de purificación de agua, un aspecto importante en la calidad es la dureza por
calcio. En un caso particular se establece 4.0 como valor ideal de esta variable, con una
tolerancia de ±0.2.

Al estar midiendo este tipo de variable para vigilar que su valor sea el adecuado, en ocasiones
se obtienen los datos, se almacenen y posteriormente, en el mejor de los casos, se les hace
algún tipo de análisis. Esto provoca que el análisis aparezca demasiado tarde, se olvide o se
posponga indefinidamente.

Una forma de evitarlo sería usar una hoja de verificación para distribución de procesos como la
que muestra la tabla siguiente. Por medio de ésta, es posible registrar la medición en el
momento de obtenerla, lo cual reduce los errores de lectura y manejo de datos. Además, de un
solo vistazo se puede apreciar el comportamiento de la variable con respecto a
especificaciones.
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Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Ejemplo

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Ejemplo 

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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4. Diagrama de Pareto *

Ésta es otra herramienta utilizada en mejoramiento de la
calidad para identificar y separar de forma crítica las causas
principales que generan la mayoría de los problemas de calidad.

Se basa en el Principio de Pareto que establece que:
aproximadamente el 80% de las consecuencias son el resultado
del 20% de las causas.

• Según la metodología, los problemas referentes a la calidad
de productos y procesos, que resultan en pérdidas, pueden ser
clasificados de la siguiente manera:
• Pocos vitales: Representan pocos problemas que resultan en
grandes pérdidas;
• Muchos triviales: Representan muchos problemas que
resultan en pocas pérdidas.

* El nombre se debe a 
Wilfredo Pareto, economista 
de origen Italiano.
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Utilidad del Diagrama de Pareto:
Priorización de las causas a atacar

El diagrama de Pareto es un recurso gráfico
que ayuda a ordenar las causas de los
problemas que deben ser resueltos,
auxiliando en la priorización para que sean
atendidos de acuerdo con su importancia.
Esto no quiere decir que no todos los
problemas son importantes, sino que algunos
necesitan ser solucionados con mayor
urgencia.
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Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Elaboración del 
Diagrama de 

Pareto

1. Seleccionar los datos a analizar
2. Agrupar los datos según categorías 
3. Tabular los datos, ordenando de mayor a menor las 

frecuencias de ocurrencia.
4. Calcular frecuencias: absolutas, acumulativas, relativas 

unitarias y relativas acumuladas.
5. Trazar dos ejes verticales, uno para los datos de 

ocurrencia (frec. absolutas)  y uno más para las 
frecuencias relativas acumuladas. En el eje horizontal, 
ubicar las categorías.

6. Representar el gráfico de barras.
7. Delinear la curva acumulativa de frecuencias relativas.
8. Ubicar el 80% en el eje de frecuencias relativas 

acumulativas, e identificar las categorías 
correspondientes a las causas a atacar 
(aproximadamente el 20%)
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• Frecuencia relativa: 
proporción de 
frecuencia respecto un 
total.

𝑭𝒓𝒆𝒄. 𝑹𝒆𝒍𝒂𝒕𝒊𝒗𝒂 =
𝑭𝒓𝒆𝒄. 𝒂𝒃𝒔𝒐𝒍𝒖𝒕𝒂

𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍

Frecuencia Frec. acumulada Frec. Relativa Frec. Relativa 
acumulada (%)Razones: causas 
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Ejercicio en clase

• La tabla siguiente muestra un 
concentrado del número de máquina de 
un proceso productivo, y su 
correspondiente número de piezas 
desechadas por cada una.

• Construir un diagrama de Pareto en 
Excel para identificar el área de 
oportunidad en el proceso productivo.

Máquina Piezas desechadas

M10 1510

M40 400

M80 1905

M120 100

M130 90

M150 50

M210 110

M240 30

M300 40

M305 33
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Actividad para entregar:

• Resolver con Excel, de acuerdo con el análisis, responder:
1. ¿cuales son las principales razones a atender primero?
2. ¿coinciden las razones por frecuencia con las del costo de reparación?
3. ¿Si fueras el dueño, cuales atenderías primero?
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5. Histogramas

• Un histograma es una representación gráfica de una 
distribución de frecuencia de un conjunto de datos.

• Los histogramas son útiles para describir la tendencia central 
de los datos, su dispersión (variación), y también la forma de 
una distribución estadística (de probabilidad). 

Durante el análisis de un problema es común que el primer
paso sea recolectar información que sirva de evidencia para
cuantificarlo.

Un conjunto de datos sin orden no proporciona suficiente
información respecto a la gravedad del problema e incluso lo pasa
por alto. Por otro lado, un conjunto de datos asociados a una
misma variable, pero que son diferentes entre si debido a la
variabilidad propia del proceso del que provienen, son evidencia de
la distribución de probabilidad, que regula el comportamiento de
dicho proceso.

Cantú, J. H. (2011). Desarrollo de una Cultura de Calidad. 
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Cuando usar histogramas

Cuando se quiere comprender mejor un sistema, 
específicamente al:

• Hacer un seguimiento al desempeño de un proceso

• Seleccionar el siguiente producto o servicio a mejorar

• Evaluar las acciones de mejora

• Obtener una revisión rápida de la variación de un proceso

• Valorar y verificar los procesos

• Medir e indicar la necesidad de acciones correctivas
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Distribución de frecuencia

Una distribución de frecuencia es un resumen de datos tabular que presenta el número 
de elementos (frecuencia) en cada una de las clases o intervalos. Una distribución de 
frecuencia es la base de un gráfico que muestra la distribución de los datos (histograma).

Esta definición es válida tanto para datos cualitativos como cuantitativos. Cuando se trata 
de datos cuantitativos se debe tener cuidado al definir las clases o intervalos que se van a 
usar en la distribución de frecuencia.
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Conceptos a recordar en distribuciones de 
frecuencias

• Frecuencia (absoluta). Número de veces que aparece, sucede o se 
realiza una actividad durante un periodo o un espacio determinado.

• Rango. Es la diferencia entre el dato mayor y el menor de los datos 
de una distribución.

• Intervalo de clases. Categorías o intervalos en las cuales se agrupan 
un conjunto de datos ordenados con características comunes.

• Amplitud de clase  o ancho de clase. Diferencia entre el limite 
superior e inferior del intervalo de clase.
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Para generar un histograma para datos 
cuantitativos:

1. Determinar el número de clases. Usar como guía la tabla siguiente:

2. Calcular el ancho de cada clase y redondear al entero mayor si este dato 
es decimal.

3. Determinar los límites de clase con el dato anterior.

4. Agrupar mediante una tabla las frecuencias correspondientes por clase 
o intervalo.

5. Graficar el histograma.

6. Interpretación. Indicar la tendencia de los datos analizados.
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Ejercicio en clase 

Resolver en Excel.

• Un fabricante de llantas ha recabado de 
los distintos concesionarios, información 
sobre la cantidad de miles de kilómetros 
recorridos por un modelo concreto de 
esas llantas, hasta que se produce una 
ponchadura en ellas. Los concesionarios 
proporcionaron los datos de la tabla. 

• Analizar mediante un histograma en qué 
kilometraje se produce la mayor cantidad 
de ponchaduras de llantas. Este dato 
podría ayudar a definir un kilometraje 
adecuado para la garantía de las llantas.



MTA JOSEFINA FONSECA REYES

Ejercicio
Una empresa tiene una fábrica con un gran número de máquinas para producir un
producto determinado. Dichas máquinas sufren averías menores semanalmente, y la
empresa quiere analizar los datos para identificar un estimado esperado del número de
averías por semana y tomar consideración de los recursos a utilizar en las reparaciones
para las máquinas.
Se recogieron datos por 50 semanas, que se muestran en la tabla siguiente. Estos datos
especifican el número de averías presentadas en las máquinas por semana.

• Genera un histograma e identifica un intervalo tendencia de las averías que pueden
esperarse en una semana cualquiera en la fábrica.



MTA JOSEFINA FONSECA REYES

6. Gráfica de 
dispersión

Para la búsqueda de las causas de un
problema en un proceso en ocasiones es
necesario analizar la relación entre dos variables
numéricas.

Por ejemplo, investigar si la variación en una
variable de entrada (X) tiene algún efecto en
cierta variable de salida (Y). Es decir, identificar o
confirmar una relación causa-efecto.

El diagrama de dispersión es una gráfica del
tipo (X,Y) de particular utilidad para analizar la
relación entre dos variables numéricas.

Este gráfico ayuda a identificar si dos valores
o factores o características de calidad, están
relacionados uno con otro.
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Ejemplo 

Se quiere investigar mediante un diagrama 
de dispersión, para ciertas resistencias 
eléctricas sobrecargadas, la manera como 
puede influir su resistencia (medida en 
ohms) sobre el tiempo de falla de estos 
dispositivos. Para ello se obtienen datos 
para 24 resistencias.

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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• La figura muestra el diagrama 
de dispersión para estos datos: 
en el eje X se ubica la 
resistencia y en el Y el tiempo 
de falla (que, se cree, es el 
efecto). 

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Pasos para la construcción de un 
diagrama de dispersión

1. Obtención de datos. Una vez que se han seleccionado las variables
cuya relación se desea investigar, se recolectan los valores de éstas
en parejas. Cuanto mayor sea el número de puntos con que se
construye un diagrama de dispersión es mejor.

2. Elegir ejes. En general, si se trata de comprobar que existe una
relación de causa-efecto, la causa posible se representa en el eje X y
el efecto probable en el eje Y.

3. Construir escalas. Para construir la escala se sugiere encontrar el
valor máximo y el mínimo de ambas variables.

4. Graficar los datos. Con base en las coordenadas en el eje X y en el
eje Y, representar con un punto cada pareja de valores de las
variables.

5. Interpretación. Verificar si existe correlación (si hay relación y que
tan fuerte es), e interpretar.
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Correlación

Se dice que existe correlación entre dos variables cuantitativas y continuas, cuando 
una de ellas se encuentra relacionada con la otra. Una medida de correlación indica 
qué tanto afecta una variable a la otra.

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Coeficiente de correlación lineal

Un Diagrama de Dispersión, debe acompañarse del cálculo del coeficiente de correlación,
para verificar el grado de relación entre las variables a analizar.
El valor del coeficiente r (Coeficiente de correlación lineal de Pearson) proporciona una
medida del grado de relación entre dos variables (que tan fuerte o débil).

• Para un conjunto de n pares de valores (xi , yi ), obtenidos a partir de n unidades o
productos, el coeficiente de correlación r se calcula mediante la expresión siguiente:
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Los valores que toma el coeficiente de correlación r, van de -1 a 1, incluyendo estos valores. Es decir:
-1 ≤ r≤ 1.
Valores cercanos a 1 y -1 indican una relación lineal muy fuerte (entre -1 y -0.95 o entre 0.95 y 1).
Valores cercanos a -0.85 y 0.85 indican una relación fuerte.
Una correlación moderada se considera entre valores de -0.80 y -0.5, o entre 0.5 y 0.80. Mientras que
una correlación débil se encuentra en valores de r entre -0.5 y -0.3 o entre 0.3 y 0.5.
Los valores cercanos o iguales a cero (entre -0.3 y 0.3) implican poca o nula relación entre las variables
x y y.

Interpretando el coeficiente de correlación r
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Ejemplos más comunes de patrones de correlación

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Ejercicio de aplicación

En una empresa que produce un producto alimenticio, se
detectó un aumento de la cantidad de productos
deteriorados después de una noche de almacenaje, antes del
transporte al cliente.
Una de las teorías sobre posibles causas del aumento del
producto deteriorado, es que el nuevo sistema de
climatización del almacén (previo al transporte) no es
suficientemente preciso y la temperatura supera la máxima
que el producto soporta (temperatura máxima 5° C).
El equipo recogió datos durante 40 días y los analiza en un
diagrama de dispersión para comprobar la teoría.
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Temperatura 
máxima en la 

noche  °C

% Productos 
deteriorados

1 0.00 0.20
2 0.20 0.00
3 0.30 0.50
4 1.00 0.00
5 1.00 0.30
6 1.50 0.00
7 1.50 0.60
8 2.00 0.40
9 2.30 0.00

10 2.60 0.40
11 3.00 0.00
12 3.00 0.70
13 3.20 0.30
14 3.90 0.30
15 4.00 0.50
16 4.10 0.00
17 4.30 0.60
18 4.80 0.50
19 4.90 0.00
20 5.10 1.20

21 5.20 0.80
22 5.40 0.80
23 5.50 3.00
24 5.90 3.10
25 6.00 2.00
26 6.00 4.30
27 6.10 4.10
28 6.20 4.60
29 6.50 5.30
30 7.00 5.00
31 7.00 5.30
32 7.40 6.50
33 7.70 5.50
34 8.00 7.00
35 8.20 7.80
36 8.40 8.30
37 8.50 7.10
38 9.00 9.00
39 9.20 9.00
40 9.20 9.60

Los siguientes son los datos recogidos durante 40 días:

Temperatura 
máxima en la 

noche  °C

% Productos 
deteriorados

Realizar un diagrama de 
dispersión en Excel, calcular 
el coeficiente de correlación 
e interpretar los resultados.
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7. Gráficos de control

Es un gráfico que sirve para monitorear al proceso (no al 
producto). Se aplica para prevenir la aparición de errores 
en el proceso.
Recordando, en un proceso siempre habrá variación… 
Un proceso industrial está sometido a una serie de factores
aleatorios que hacen imposible fabricar dos productos
exactamente iguales. Por ende, la variación es un elemento que
siempre estará presente en cualquier proceso, sin embargo, la
variación puede reducirse para mantenerse dentro de ciertos
limites.

La variación en un proceso se clasifica por sus causas, en 
comunes o atribuibles.
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Causas de variación

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Recordando: las 6M’s

Las 6M’s es una clasificación de las causas comunes en un proceso. 
Las 6M’s son:

– Medio ambiente. Condiciones climáticas o ambiente laboral.
– Mano de obra. Las que se propician por las personas, 

trabajadores, inspectores, etc.
– Materiales. Materias primas o piezas resultantes de un 

proceso previo.
– Mediciones. O sistema de medición: método de medición, 

persona que mide o instrumento de medición.
– Método. La manera como se lleva a cabo un proceso. (Nomas, 

procedimientos, instructivos, documentación).
– Máquina. O equipos utilizados en el proceso.
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Control estadístico del proceso

Se dice que un proceso que trabaja sólo con causas comunes de variación está en control
estadístico o es estable, porque su variación a través del tiempo es predecible. En el sentido de
que su tendencia central y la amplitud de su variación se espera que se mantengan al menos en
el corto plazo.
Un proceso en el que están presentes causas especiales de variación se dice que está fuera de
control estadístico (o que simplemente es inestable). Este tipo de procesos son impredecibles
sobre el futuro inmediato, pues esas situaciones tienen un efecto especial sobre la tendencia
central o sobre la variabilidad.
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Objetivo de los Gráficos de Control

• El objetivo de un gráfico o carta de control es observar y analizar el 
comportamiento de un proceso a través del tiempo. Esto permitirá distinguir 
las variaciones por causas comunes de las debidas a las causas especiales 
(atribuibles), lo que ayudará a caracterizar el funcionamiento del proceso y 
decidir sobre las mejores acciones de control y mejora. 

• El gráfico indicará si el proceso se encuentra o no en control estadístico.
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Elementos del gráfico o carta de 
control

Una carta o grafico de control típica se compone de tres líneas paralelas, comúnmente 
horizontales, en una escala numérica en las unidades del estadístico w (parámetro analizado) 
que se grafica en la carta mediante una nube de puntos. 
En la parte inferior, paralela a las líneas anteriores, hay un eje que sirve para identificar la 
procedencia de los datos (comúnmente es el tiempo).
La línea central de una carta de control representa el promedio del estadístico que se está 
graficando, cuando el proceso se encuentra en control estadístico. 
Las otras dos líneas se llaman límites de control, superior e inferior, y están en una posición 
tal que, cuando el proceso está en control estadístico, hay una alta probabilidad de que 
prácticamente todos los valores del estadístico (puntos) caigan dentro de los límites. 
En la carta se grafican los puntos que corresponden a los datos del estadístico w, estos se 
unen con líneas de forma consecutiva. 

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Lo que se busca observar en 
una carta de control no sólo 
es que un punto caiga fuera 
de los límites de control, sino 
también cualquier formación 
o patrón de puntos que tenga 
muy poca probabilidad de 
ocurrir en condiciones 
“normales”, lo cual será una 
señal de alerta de posibles 
cambios debidos a causas 
especiales.

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Límites de control y su relación con la 
distribución normal

Con los límites y bajo condiciones de control estadístico se 
tendrá alta probabilidad de que los valores de w estén dentro 
de ellos. 

Si w tiene distribución normal, tal probabilidad será de 0.9973, 
con lo que se espera que bajo condiciones de control sólo 27 
puntos de 10 000 caigan fuera de los límites.

Nota: Los límites de control son distintos a los límites de 
tolerancia o de especificación.
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¿Cómo identificar cuando un proceso se sale de 
control estadístico?

Señales de alerta en un grafico de control:
• Si 9 puntos consecutivos están 

situados en el mismo lado de la media 
(tendencia superior o inferior). (2)

• Si hasta 6 puntos consecutivos tienen 
una tendencia creciente o decreciente. 
(3)

• Si 2 o mas puntos están situados entre 
el límite de control y/o fuera de ellos. 
(4 y 5)
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Tipos de gráficos de control
Existen dos tipos generales de cartas de control: para variables y para atributos. 

Las cartas de control para variables se aplican a características de calidad de tipo continuo, que 
intuitivamente son aquellas que requieren un instrumento de medición (pesos, volúmenes, 
voltajes, longitudes, resistencias, temperaturas, humedad, etcétera).
Las cartas de control para variables (cuantitativas) más usuales son:
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Existen características de calidad de un producto que no son evaluadas con un instrumento de 
medición en una escala continua o al menos en una escala numérica. En estos casos, el 
producto se juzga como conforme o no conforme, dependiendo de si posee ciertos atributos; o 
también al producto se le podrá contar el número de defectos o no conformidades que tiene. 
Este tipo de características de calidad son monitoreadas a través de las cartas de control para 
atributos:

Tipos de gráficos de control
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Ejemplo de una 
carta de control 
de medias 

En una empresa que elabora agroquímicos, 
una característica importante de los 
costales de fertilizantes es su peso, que 
debe ser de 50 kg, con una tolerancia de 
±1.
Por lo que la especificación inferior 
EI = 49 kg, y la superior 
ES = 51 kg. 

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 
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Nota: Los límites de control no son 
los mismos que los límites de 
especificación (tolerancia).

Grafico de control de medias 𝑋ധ correspondiente al ejemplo. 
Según el grafico, ¿el proceso se encuentra en control estadístico?

Gutiérrez, H. (2015). Calidad Total y Productividad. 


