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Diagrama de Pareto  

Herramienta Bás ica para la mejora de la Cal idad  

Concepto de Diagrama de Pareto  

Es una herramienta que se ut i l iza para pr ior izar los problemas o las causas que los 
generan.  

El nombre de Pareto fue dado por  e l  Dr .  Juran en honor  del economista i ta l iano 
VILFREDO PARETO (1848-1923) quien real izó un estudio sobre la d istr ibuc ión de la 
r iqueza, en e l cual descubr ió que la minoría de la  población poseía la mayor parte de la 
r iqueza y la  mayoría de la poblac ión poseía la menor  parte de la  r iqueza.   

El Dr.  Juran apl icó este concepto a la ca l idad, obteniéndose lo que hoy se conoce como 
la regla 80/20.  

Según este concepto, s i  se t iene un problema con muchas causas,  podemos decir  que e l 
20% de las causas  resuelven el  80 % del problema y e l 80 % de las  causas solo 
resuelven el  20 % del problema.  

Se recomienda e l uso del  d iagrama de Pareto:   

•  Para ident i f icar  oportunidades para mejorar  

•  Para ident i f icar  un producto o serv ic io para e l anál is is  de mejora de la cal idad.  

•  Cuando ex iste la neces idad de l lamar la atenc ión a los problemas o causas de 
una forma s istemát ica.  

•  Para anal izar  las  diferentes agrupaciones de datos.  

•  Al buscar las causas pr inc ipales de los  problemas y establecer la  pr ior idad de las 
soluc iones 

•  Para evaluar los resul tados de los cambos efectuados a un proceso comparando 
suces ivos d iagramas  

•  obtenidos en momentos d iferentes,  (antes  y después)  

•  Cuando los datos puedan c las if icarse en categor ías  

•  Cuando e l rango de cada categor ía es impor tante 

Para comunicar fác i lmente a otros miembros de la  organizac ión las conc lus iones sobre 
causas, efectos  y costes de los errores.  

Los propós itos generales del  d iagrama de Pareto:   

•  Anal izar las causas 

•  Estudiar  los  resul tados 

•  Planear una mejora cont inua 

La Gráf ica de Pareto es una herramienta senc i l la pero poderosa al permit ir  ident i f icar  
v isualmente en una sola revis ión las minor ías de caracterís t icas  v i ta les a las  que es 
impor tante prestar atenc ión y de esta manera ut i l izar  todos los recursos necesar ios para 
l levar a cabo una acción de mejora s in malgastar esfuerzos ya que con e l anál is is 
descar tamos las mayorías  tr iv ia les .  

Algunos ejemplos de ta les  minorías v i ta les serían:  

•  La minoría de c l ientes  que representen la mayor ía de las ventas.  

•  La minoría de productos, procesos, o caracterís t icas de la  cal idad causantes del 
grueso de desperdic io o de los  costos  de ret rabajos.  

•  La minoría de rechazos que representa la mayor ía de quejas de los c l ientes.  

•  La minoría de vendedores que esta v inculada a la mayoría de partes rechazadas.  

•  La minoría de problemas causantes del grueso del  retraso de un proceso.  

•  La minoría de productos que representan la  mayor ía de las  gananc ias obtenidas.  
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•  La minoría de e lementos que representan la mayor par te del costo de un 
inventar io etc .   

 

Ejemplo de apl icación del  d iagrama de Pareto:   

Veamos en una apl icación práct ica e l  t razado de la gráf ica de Pareto:  

Un fabr icante de accesor ios p lást icos desea anal izar cuáles son los defec tos más 
f recuentes que aparecen en las  unidades a l  sa l ir  de la l ínea de producc ión. Para esto,  
empezó por  c las if icar  todos los defectos pos ibles  en sus d iversos t ipos:  

Tipo de Defecto  Detal le del Problema  

Mal color   El co lor  no se ajus ta a lo requer ido por e l  
c l iente 

Fuera de medida  Oval izac ión mayor  a la admit ida  

Mal  terminac ión  Apar ic ión de rebabas  

Rotura  El accesor io se quiebra durante la  
insta lac ión 

Desbalanceo  El accesor io requiere contrapesos 
adic ionales  

Aplas tamiento  El accesor io se aplasta durante la  
insta lac ión  

Incompleto Falta a lguno de los insertos metál icos  

Mal  a labeo  Nivel de a labeo no aceptable  

Otros  Otros  defectos  

 

Poster iormente,  un inspector revisa cada accesor io a medida que sale de producción 
regis trando sus defectos de acuerdo con d ichos t ipos. Al f ina l izar la jornada,  se obtuvo 
una tabla como esta:   

 

Tipo de defecto  Detal le del problema  Frec. Frec. % Acumul.  
% 

Aplastamiento El accesor io se aplas ta durante la 
insta lac ión  

40 42.6 %  42.6 %  

Rotura  El accesor io se quiebra durante la  
insta lac ión  

35  37.2 %  79.8 % 

Fuera de medida  Oval izac ión mayor a la admit ida  8  8.5 %  88.3 %  

Mal  co lor   El co lor  no se ajus ta a lo requer ido por el  
c l iente  

3  3.2 %  91.5 %  

Mal  a labeo Nivel de a labeo no aceptable 3 3.2 %  94.7%  

Mal  terminac ión  Apar ic ión de rebabas  2  2.1 %  96.8 %  

Incompleto  Falta a lguno de los insertos metál icos  2  2.1 %  98.9 %  
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Tipo de defecto  Detal le del problema  Frec. Frec. % Acumul.  
% 

Desbalanceo El accesor io requiere contrapesos 
adic ionales  

1  1.1 %  100 %  

Otros  Otros  defectos  0  0 %  100 %  

TOTAL  94  100 %   

 

La tercera columna muestra e l  número de accesor ios que presentaban cada t ipo de 
defecto, es dec ir ,  la  f recuenc ia con que se presenta cada defecto. En lugar de la  
f recuenc ia numér ica podemos ut i l izar la f recuenc ia porcentual ,  es dec ir ,  e l  porcentaje de 
accesor ios en cada t ipo de defecto,  lo  cual  se indica en la  cuar ta columna. En la  ú l t ima 
columna vamos acumulando los porcentajes  

Para hacer más evidente los  defec tos que aparecen con mayor f recuenc ia hemos 
ordenado los datos de la  tabla en orden decrec iente de f recuenc ia.   

Vemos que la categor ía “otros” s iempre debe ir  al  f ina l,  s in importar su valor.  De esta 
manera, s i  hubiese tenido un valor más a l to ,  igual debería haberse ubicado en la ú lt ima 
f i la.   

Podemos ahora representar los datos en un h istograma como el  s iguiente:   

 

Ahora resulta evidente cuales son los  t ipos de defectos  más f recuentes. Podemos 
observar que los 2 pr imeros t ipos de defectos se presentan en e l 79,8 % de los 
accesor ios con fa l las . Por e l Pr inc ip io de Pareto,  conc lu imos que: La mayor parte de los  
defectos encontrados en e l lote per tenece sólo a 2 t ipos de defectos ( los “pocos 
v ita les”) ,  de manera que s i se e l im inan las causas que los provocan desaparecería la  
mayor  par te de los   defectos .  

Otro anál is is  complementar io y sumamente út i l  e interesante, es  calcular  los costos  de 
cada problema, con lo  cual podr íamos constru ir  un d iagrama similar  a part ir  de ordenar  
las causas por  sus costos .  

Este anál is is  combinado de causas y costos permite obtener la mayor  efec t iv idad en la 
soluc ión de problemas,  apl icando recursos en aquel los temas que son re levantes y 
a lcanzando una mejora s ignif icat iva.  


