Procedimiento para Determinar Planes de Muestreo por Variables
Utilizando las tablas ANSI/ASQC Z1.9-1993 (MIL-STD-414)

1. Dependiendo de los requisitos del producto establecidos por el cliente, el productor y los legales, se define el tipo de especificación de la característica de calidad bajo consideración. Esta puede se unilateral del tipo: límite inferior de especificación (LIE) o límite superior de especificación (LSE), o puede ser bilateral: nominal ± tolerancia, lo que nos deja una especificación con LIE y LSE.

2. Seleccionar el nivel de calidad aceptable, AQL. Utilizar las tablas A-1 para convertir el AQL real en uno utilizado por las tablas.

3. Definir el nivel de inspección. Hay dos niveles especiales, S3 y S4 y 3 niveles generales, I, II y III. Entre más alto es el nivel, el tamaño de la muestra se incrementa y tiene mayor poder de discriminación, es decir, la probabilidad de aceptar lotes buenos es mayor y la probabilidad de aceptar lotes malos es menor. El nivel de inspección más utilizado el II.
4. Definir el tamaño del lote. Entre mayor es el tamaño del lote, el tamaño de la muestra es proporcionalmente menor que un tamaño de lote pequeño.

5. Con el nivel de inspección y el tamaño del lote ya definido, utilizar la tabla A-2 para encontrar la letra código que determina el tamaño de la muestra.

6. Definir tipo de inspección a utilizar. Este puede ser inspección normal, estricta o reducida (tablas B-1 y B-2). Se inicia con inspección normal y dependiendo de los resultados del muestreo (que dependen de la calidad del producto) se debe cambiar el tipo de inspección. Hay criterios para hacer los cambios entre ambos tipos de inspecciones, que se definen en la última sección de este procedimiento.
7. Seleccionar el procedimiento o forma que se aplicará, dependiendo del tipo de especificación a considerar, aclarando que en este curso se supondrá que la desviación estándar se desconoce y es estimada con los datos de la muestra (s). Cuando se conoce la desviación estándar se utilizan tablas especiales, este caso no se tratará en este curso. Solo aclarar que los tamaños de muestra son menores en este último caso.
Especificación unilateral.

Forma 1. 

1. Se determina el tamaño de muestra y la constante de aceptabilidad k por medio de la tabla B-1 o B-2.
2. Con los resultados de las mediciones de la muestra se calcula:
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3. La cantidad anterior se compara con k y si es mayor se acepta el lote. Si la cantidad es negativa o menor que k, se rechaza el lote.

Forma 2.
1.
Con los resultados de las mediciones de la muestra se calcula un índice de calidad:
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2. Se hace una estimación del porcentaje de producto no conforme en el lote, arriba del límite superior de especificación pS o el porcentaje de producto no conforme en el lote, abajo del límite inferior de especificación pI. Esta estimación se hace por medio de la tabla B-5).
3. El porcentaje de producto no conforme estimado en el lote (pS o pI) se compara con el porcentaje de producto no conforme máximo permisible en el lote, M. El valor de M se determina con la tabla B-3 o B-4. Si  pS o pI es menor que M se acepta el lote. Si pS o pI es mayor que M o las Q son negativas, se rechaza el lote. La teoría respecto a este procedimiento se encuentra en Lieberman y Resnikpff (1955).
Especificación Bilateral
En este tipo de especificaciones solo se usa un método que es similar a la forma 2.  Se debe distinguir el caso en que se utilice un solo AQL donde son igual de importantes ambos límites de especificación o dos AQL donde un límite es más importante o crítico que el otro.

Un solo AQL para ambos límites de especificación.
1.
Con los resultados de las mediciones de la muestra se calculan los índices de calidad:
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2. Se hace una estimación del porcentaje de producto no conforme en el lote, arriba del límite superior de especificación pS y el porcentaje de producto no conforme en el lote, abajo del límite inferior de especificación pI. Esta estimación se hace por medio de la tabla B-5. Se hace la estimación del porcentaje de producto no conforme total sumando pS y pI,  denominado pT.

3. El porcentaje de producto no conforme total estimado en el lote pT se compara con el porcentaje de producto no conforme máximo permisible en el lote, M. El valor de M se determina con la tabla B-3 o B-4. Si pT es menor que M se acepta el lote. Si pT es mayor que M o cualquiera de las Q son negativas, se rechaza el lote.

Dos valores de AQL, uno para cada límite de especificación.

1. Con los resultados de las mediciones de la muestra se calculan los índices de calidad:
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2. Se hace una estimación del porcentaje de producto no conforme en el lote, arriba del límite superior de especificación pS y el porcentaje de producto no conforme en el lote, abajo del límite inferior de especificación pI. Esta estimación se hace por medio de la tabla B-5. Se hace la estimación del porcentaje de producto no conforme total sumando pS y pI denominado pT.

3. Para aceptar el lote se deben cumplir las siguientes tres comparaciones: 
a) 
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El valor de M se determina con la tabla B-3 o B-4, utilizando el AQL correspondiente para cada límite de especificación.

Reglas para cambiar entre tipos de inspección.
Bajo los criterios de ANSI/ASQC Z1.9-1993

De normal a reducida

Se permite cuando se cumplen todas las condiciones siguientes:

1. Los 10 lotes anteriores han sido aceptados bajo la inspección normal.

2. La producción se halla en estado estable.

3. La inspección reducida se considera deseable por la autoridad responsable y se permite en el contrato.

De reducida a normal

La inspección normal se reinstalará si ocurre cualquiera de las siguientes condiciones:

1. Se rechaza un lote.

2. La producción tiende a ser irregular o con retrasos.

3. Otras condiciones justifican que se reinstale la inspección normal.

De normal a estricta
Cuando dos de cinco o menos lotes consecutivos se han rechazados.
De estricta a normal
Cuando cinco lotes consecutivos son aceptados.

Las reglas bajo el sistema MIL-STD-414 son más complicadas. 
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