Control Estadistico de la Calidad

Practica Grafico de Control por Atributos

En la tabla de la izquierda se representa el numero de disconformidades observadas en
26 muestras sucesivas, cada una con 50 interruptores. Se ha definido convenientemente la uni-
dad de inspeccion como 10 interruptores. La informacion de la que se dispone es la siguiente
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