
0 - Introducción al taller
Descripción general
Objetivo
Se ofrece a los participantes una visión general de la integración del control de calidad en su laboratorio para apoyar sus esfuerzos de acreditación.  Además, se presentan a los participantes las expectativas del taller.
Mensaje clave
· El taller se centra principalmente en el control de calidad cuantitativo y la evaluación de métodos.
· A lo largo del taller, se establecerán vínculos entre la formación del taller de control de calidad y la norma 15189 de la Organización Internacional de Normalización (International Organization for Standardization, ISO).
· ¿Dónde estamos?, ¿dónde esperamos estar? y ¿dónde queremos estar? son tres preguntas que se utilizarán a lo largo del taller para facilitar el análisis y la evaluación de los datos.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Comprender cómo el taller de control de calidad facilita el proceso de fortalecimiento de la gestión de los laboratorios con vistas a la acreditación (Strengthening Laboratory Management Toward Accreditation, SLMTA).
· Comprender el alcance del taller, que se centra en el control de calidad cuantitativo.
· Comprender las expectativas durante y después del taller.


Recursos
· Hoja de contenido del LQMS.doc
· Hoja de trabajo_ Medidas de tendencia central.docx
· Lecciones básicas de control de calidad de laboratorio.docx	Comment by Yao, Katy (CDC/GHC/DGHT): Use the PDF document, not Word
· Plantilla de respuestas del examen final.docx
· Ayuda de trabajo 1_ Navegación por el sitio de Internet de Westgard.docx


1 - Examinemos los conceptos básicos
Descripción general
Objetivo
En esta actividad, se revisará con los participantes el examen final de la lectura previa sobre el control de calidad básico y la hoja de trabajo sobre las medidas de tendencia central.  A lo largo del taller, se presentarán y utilizarán herramientas para calcular la media, la desviación estándar (Standard Deviation, SD) y el coeficiente de variación (Coefficient of Variation, CV).
Mensaje clave
· La media, la desviación estándar y el % de CV son estadísticas fundamentales que se utilizan con el control de calidad.
· Dado un conjunto de datos, se puede calcular la media, la desviación estándar y el % de CV.
· Se dispone de calculadoras, hojas de cálculo y recursos en línea que las instalaciones pueden utilizar con sus datos de control de calidad.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Calcular la media, la desviación estándar y el % de CV de un conjunto de datos dado.
· Utilizar las herramientas introducidas para obtener una media, una desviación estándar y un % de CV del conjunto de datos de su instalación.
· ¿Calcular las medidas de tendencia central?


Recursos
· Ayuda de trabajo_Ecuaciones (104).docx
· Ayuda de trabajo_Fórmulas de Excel (107).docx



2 - Gaussiano es la clave
Descripción general
Objetivo
Los sistemas analíticos estables producirán la misma distribución gaussiana de datos.  Cuando un sistema sufre un cambio, se produce un punto de datos inesperado.  En esta actividad, los participantes demostrarán los principios fundamentales del control de calidad estadístico (Statistical Quality Control, SQC).
Mensaje clave
· La exactitud y la precisión de un sistema analítico describen DÓNDE ESTAMOS.
· La clave del SQC es saber DÓNDE ESTAMOS y DÓNDE ESPERAMOS ESTAR.
· Si DONDE ESTAMOS con nuestro valor observado actual no es DONDE ESPERAMOS ESTAR, entonces se ha producido un cambio.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Enumerar las especificaciones de rendimiento que describen DÓNDE ESTAMOS con respecto al sistema analítico.
· Definir el SQC y cómo se aplica al monitoreo de su sistema analítico.
· Definir los criterios necesarios para que el SQC controle los cambios.

Recursos
· 2.1 Hoja de trabajo 1_Gaussiano Términos y conceptos clave.docx
· 2.2 Hoja de trabajo 2_Cuestionario de definición de términos (203).doc


3 - Emparejarlo
Descripción general
Objetivo
Las reglas de control de calidad alertan a los técnicos de laboratorio sobre los cambios en el sistema analítico (procedimiento de medición). En esta actividad, los participantes relacionarán los gráficos con el incumplimiento de la regla de control de calidad que corresponda e identificarán el tipo de error.
Mensaje clave
· Los resultados de las muestras de control de calidad se analizan para evaluar los cambios en la exactitud y la precisión (rendimiento del método) y alertarnos de ellos.
· La nomenclatura de los incumplimientos de las reglas incluye el número de puntos de datos implicados y los límites de control aplicados, expresados normalmente como la media ± un múltiplo de la desviación estándar.
· Las distintas reglas indican si el cambio es aleatorio o sistemático.  Esta información se utiliza para ayudar en la resolución de problemas de una ejecución fuera de control.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Analizar gráficos LJ y distribuciones gaussianas e identificar el incumplimiento de la regla.
· Determinar si la regla indica un error sistemático o aleatorio.
· Comprender cómo el error sistemático y el aleatorio ayudan con la resolución de problemas.

Recursos
· Folleto 1_Curva de campana con distribuciones (304).pptx
· Folleto 2_Gráfico L-J con distribuciones (305).pptx
· Hoja de trabajo: Emparejar términos y conceptos (3.3).docx
· Herramienta 1_Violaciones de reglas (3.4).pptx
· Hoja de trabajo _Hoja de respuestas sobre violaciones de reglas (306).docx


4 - El trabajador de primera línea
Descripción general
Objetivo
Los trabajadores de primera línea evalúan si una ejecución analítica es aceptable o no.  Los protocolos de control de calidad elaborados por la dirección del laboratorio deben normalizar los criterios de decisión que utilizan los trabajadores.  En esta actividad, los participantes reciben gráficos de control de calidad y un algoritmo de reglas múltiples de Westgard, y deben aplicar el proceso de toma de decisiones para determinar la aceptabilidad de la ejecución analítica.
Mensaje clave
· Las reglas múltiples ofrecen un alto nivel de capacidad de detección de errores, al mismo tiempo que mantienen bajos los índices de falsos rechazos.
· La dirección del laboratorio debe dar instrucciones claras a los trabajadores de primera línea sobre los criterios de decisión en materia de control de calidad.
· La regla de advertencia 1:2s es una herramienta de análisis que puede ahorrar tiempo y esfuerzo en aplicaciones manuales de control de calidad.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Determinar si una ejecución analítica es aceptable o no según un protocolo de control de calidad determinado.
· Reconocer cómo la regla de advertencia 1:2s se puede utilizar como herramienta de análisis.
· Comprender cuándo se debe aplicar una regla múltiple a un procedimiento de medición.

Recursos
· Folleto_Reglas de Westgard (403).docx
· Hoja de trabajo 1_Escenario 1 (404).xls
· Hoja de trabajo 2_Escenario 2 (405).xls
· Hoja de trabajo 3_guión (406).xls
· Ayuda de trabajo_Definición de un protocolo de control de calidad (407).docx



5 - Todo comienza con el gráfico correcto
Descripción general
Objetivo
Con la herramienta de control de calidad, el gráfico LJ, se puede inspeccionar visualmente la exactitud y precisión actuales de un método cuantitativo para evaluar con rapidez si se está produciendo un cambio en el sistema.  En esta actividad, los participantes aprenden cómo crear correctamente esta herramienta, cómo evaluarla visualmente y cómo evitar los errores que suelen surgir en su configuración.
Mensaje clave
· Una de las herramientas más utilizadas en el control de calidad es el gráfico LJ.  Esta herramienta permite evaluar visualmente un cambio en el rendimiento actual de un método.
· Cuando los gráficos LJ se examinan con regularidad, puede reconocerse un pequeño cambio mucho antes de que se produzca un incumplimiento de las reglas de control de calidad.
· Si los valores asignados utilizados en el gráfico no reflejan los valores observados del rendimiento actual, las reglas de control de calidad no podrán funcionar correctamente para detectar errores.  Los datos ya no aparecerán distribuidos normalmente.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Elaborar un gráfico LJ correctamente.
· Evaluar visualmente un gráfico para comprobar si se ha producido un cambio en el rendimiento del método.
· Reconocer errores comunes cuando los valores asignados no son iguales a los valores observados de un sistema estable.

Recursos
· Ayuda de trabajo 1_Posibles resultados (510).pptx
· Ayuda de trabajo 3_Asignado vs. Observado (512).pptx
· Ayuda de trabajo 2_Creación de un gráfico LJ (511).pptx
· Hoja de trabajo 1_Gráfico L-J 1 (504).docx
· Hoja de trabajo 2_Gráfico L-J 2 (505) 2024.docx
· Hoja de trabajo 3_Gráfico L-J 3 (506).docx
· Hoja de trabajo 4_Gráfico L-J 4 (507).docx
· Hoja de trabajo 5_Gráfico L-J 5 (508).docx
· Hoja de trabajo 6_Gráfico L-J 6 (509).docx


[bookmark: _Hlk212454799]6 - Pruebas en paralelo
Descripción general
Objetivo
Solo cuando se sabe que el sistema es estable pueden recopilarse datos para calcular la media observada y la desviación estándar de un nuevo número de lote de material de control de calidad. Se introduce el % de CV y se utiliza en el cálculo de la desviación estándar de los materiales de control de vida útil corta.
Mensaje clave
· Los nuevos números de lote de material de control deben probarse en paralelo con el material de control actualmente en uso.
· Las pruebas en paralelo solo se llevan al cabo cuando el instrumento es estable desde el punto de vista operativo.
· Los prospectos sirven únicamente como guía y no deben utilizarse al crear el gráfico LJ para el nuevo control.  El % de CV nos indica DÓNDE ESTAMOS en términos de precisión.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Comprender la importancia de las pruebas en paralelo.
· Identificar los pasos para realizar pruebas en paralelo en su instalación.
· Calcular el % de CV.
Recursos
· Tarea Parte II Hoja de trabajo El Gran Igualador (602).docx
· Hoja de trabajo de la parte I de la tarea: Aplicación del %CV (605).docx
· Ayuda de trabajo 1_Selección del material de control de calidad adecuado (606).docx
· Ayuda de trabajo 2_Pruebas paralelas (607).docx


7 - Error total
Descripción general
Objetivo
El error total (Total Error, TE) combina el sesgo y la imprecisión para cuantificar la mayor variación con respecto al valor verdadero (objetivo).  En esta actividad, se presenta a los participantes el sesgo y el valor verdadero.  A partir de la información proporcionada por 3 números clave, los participantes calculan el TE en unidades y porcentajes.  Además, los participantes exploran el impacto que el sesgo y la imprecisión pueden tener en el TE, y relacionan los procesos específicos de la instalación que afectan el TE con los elementos de la lista de verificación.
Mensaje clave
· Se requieren 3 números clave para calcular el TE: media, desviación estándar y valor verdadero.
· El valor objetivo es la mejor estimación posible a partir de fuentes que tienen sus propias limitaciones.
· El TE es la variación total de nuestro valor respecto al valor verdadero.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Calcular el sesgo y el sesgo absoluto.
· Calcular el TE en unidades y porcentaje.
· Identificar formas de reducir el sesgo y la imprecisión en su instalación.


Recursos
· Hoja de trabajo: Comienza con el gráfico correcto y términos y conceptos de TE (701).docx
· Hoja de trabajo 1_Calcular TE (703).docx
· Hoja de trabajo 2_Impacto del sesgo y la imprecisión en TE (704).docx
· Ayuda de trabajo_Cómo calcular TE (705).pptx



[bookmark: _Hlk212454910]8 - Integrando el TEA en el Control de calidad
Descripción general
Objetivo
Para controlar la calidad, primero hay que determinar qué calidad se necesita para una prueba.  En esta actividad, los participantes explorarán qué información debe proporcionar el cuarto número clave para definir la calidad requerida.  Además, los participantes utilizarán una situación de laboratorio para evaluar si el método sigue siendo aceptable para el uso clínico previsto del resultado de la prueba.
Mensaje clave
· El error total permitido (Total Allowable Error, TEA) define las especificaciones de calidad específicas del analito que se está probando para que el resultado analítico sea clínicamente significativo.
· Las estadísticas de control de calidad pueden reflejar eficazmente el rendimiento del método si se definen y aplican límites de rendimiento aceptables.
· Para obtener resultados clínicamente significativos, el TE debe ser menor que el TEA para ese analito.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Identificar los cuatro números clave necesarios para la calidad
· Calcular límites de error si se dan el valor objetivo y el TEA.
· Comparar TE con TEA para determinar si el método todavía funciona dentro de límites aceptables

Recursos
· Hoja de trabajo 1_Uso previsto (805).docx
· Hoja de trabajo 2A_Uso previsto (806).docx
· Hoja de trabajo 2B_Uso previsto (807).docx
· Hoja de trabajo 3A_Uso previsto (808).docx
· Hoja de trabajo 3B_Uso previsto (809).docx
· Hoja de trabajo 4_Uso previsto (810).docx
· Hoja de trabajo 5_Cálculo de los límites de error de TEA (811).docx
· Hoja de trabajo 6_Cambio de número de lote de reactivo (812).docx
· Ayuda de trabajo 1_ Uso de TEA (813).pptx
· Ayuda de trabajo 2_Ejemplo de cálculos TEA (814).pptx


9 - ¿Hasta dónde puede desplazarse la media?
Descripción general
Objetivo
La evaluación comparativa de los procedimientos de medición mediante el TEA y el rendimiento del método actual permite al laboratorio identificar qué métodos se ajustan a las especificaciones de calidad y cuáles no. En esta actividad se introducen el error sistemático crítico y el valor de Sigma-metric (ΔSEc).  Los participantes revisarán el informe de resumen mensual de una instalación y realizarán un análisis de investigación utilizando registros de instrumentos y gráficos de control de calidad.
Mensaje clave
· El SEc indica cuánto puede desplazarse la media antes de que se superen los requisitos de calidad.
· Los métodos de evaluación comparativa que utilizan una escala Sigma permiten a un laboratorio utilizar sus recursos de forma inteligente.
· Es esencial llevar un buen registro para resolver los problemas de control de calidad.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Describir cómo el valor de SEc y Sigma indican el rendimiento del método en relación con los objetivos de rendimiento de calidad.
· Calcular el valor de SEc y Sigma.
· Utilizar información obtenida de los registros para solucionar un problema de control de calidad.

Recursos
· Hoja de trabajo - TEa y ¿Hasta dónde puede desplazarse su media? Términos y conceptos.docx
· Herramienta 2_Registros de Investigación (903).docx
· Folleto_Revisión mensual (905).xlsx
· Hoja de trabajo 1_Cálculo de SEc y Sigma (906).docx
· Hoja de trabajo 2 Investigación de control de calidad (907).docx
· Hoja de trabajo 3 Escenario de caso (908).doc
· Ayuda de trabajo 1_Frecuencia de revisión de gráficos (909).docx
· Ayuda de trabajo 3 - Exámenes QC NCE (911).docx


10 - Cómo seleccionar reglas de control
Descripción general
Objetivo
Los laboratorios deben seleccionar las reglas de control de calidad adecuadas en función de la calidad requerida para un ensayo, así como de la precisión y exactitud observadas del método.  En esta actividad, se presenta a los participantes la Herramienta de selección de control de calidad Sigma-metric, disponible en Westgard.com.  A partir de un caso práctico, los participantes seleccionarán las reglas de control de calidad adecuadas y diseñarán una estrategia de control de calidad para una estación de trabajo.
Mensaje clave
· En la selección de las reglas de control de calidad adecuadas deben tenerse en cuenta los requisitos de calidad del procedimiento de medición, así como la exactitud y la precisión.
· La regla de control seleccionada debe alertar al técnico de laboratorio de que se ha producido un cambio significativo antes de que se comuniquen resultados erróneos.
· Las reglas de control seleccionadas deben maximizar la detección de errores (Ped ≥ 90 %) y minimizar el falso rechazo (Pfr ≤ 5 %), al tiempo que utilizan el menor número posible de mediciones de control.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Seleccionar las reglas de control de calidad adecuadas utilizando la herramienta de selección de control de calidad Sigma-metric del sitio web de Westgard.
· Seleccionar un % de TEA utilizando el sitio web de Westgard.
· Diseñar una estrategia de control de calidad eficaz para un puesto de trabajo.


Recursos
· Ayuda de trabajo_Definición de un protocolo de control de calidad (407).docx
· Ayuda de trabajo 1_Frecuencia de revisión de gráficos (909) (1).docx
· Folleto 1_Selección de reglas de control de calidad (1003).docx
· Folleto 2_ Registro de revisión mensual (1004).xlsx
· Hoja de trabajo 1_Predicción de las capacidades de los peatones (1006).docx
· Hoja de trabajo 2_Reglas de control de calidad del candidato (1007).docx
· Ayuda de trabajo 2_Pasos para desarrollar una estrategia de control de calidad (1009).docx


[bookmark: _Hlk212455071]11 - ¿Qué tan competente es nuestro desempeño analítico?
Descripción general
Objetivo
Los sistemas de evaluación externa de la calidad (External Quality Assessment Schemes, EQAS) permiten al laboratorio evaluar la exactitud en curso comparando el rendimiento de su método con fuentes externas.  En esta actividad, se presenta a los participantes el índice de desviación estándar (Standard Deviation Index, SDI) y la puntuación z y se revisa un informe de los PT.
Mensaje clave
· Los programas de ensayos de aptitud (Proficiency Testing, PT) permiten verificar la precisión a largo plazo de un método.
· El índice de desviación estándar (SDI) es un indicador rápido de lo bien que se compara la media con la media de los pares del método.
· El laboratorio debe investigar y documentar todos los fallos de los TP.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Reconocer los elementos comunes que se encuentran en un informe de PT y su importancia.
· Calcular el SDI y utilizar esa información para evaluar la exactitud del método.
· Reconocer que los resultados de los PT, tanto los aceptables como los inaceptables, deben evaluarse.
Recursos
· Herramienta 2_ Comparación de formatos de informes (1103).docx
· Ejemplos de folletos PT (1105).docx
· Hoja de trabajo_Cálculos PT (1106).docx
· Ayuda de trabajo 1_Directrices generales para pruebas de competencia (1107).docx
· Ayuda de trabajo 2_ Interpretación de informes de PT (1108).docx
· Ayuda de trabajo 3_Lista de verificación de fallas de PT (1109).docx
· Tarea - Prueba de lectura de PT (1110).docx



12 - Comprensión de la comparación entre laboratorios
Descripción general
Objetivo
Los laboratorios que utilicen el mismo procedimiento de medición y analicen el mismo material de control generarán medias y desviaciones estándar similares.  Esta información es una fuente valiosa para determinar el valor objetivo del material de control de calidad de un laboratorio, así como para comparar el rendimiento de su método con el de sus pares.
En esta actividad, se presenta a los participantes el índice de coeficiente de variación (Coefficient of Variation Index, CVI).  Sobre la base de la información proporcionada en el informe de comparación entre laboratorios, los participantes examinarán un problema de control de calidad.
Mensaje clave
· Las comparaciones entre laboratorios pueden ayudar a identificar problemas de método y de los PT.
· La media de los pares es una fuente excelente del valor verdadero (objetivo) para cada control.
· El CVI es una métrica de imprecisión basada en pares.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Calcular el SDI y el CVI.
· Verificar los 4 números clave utilizados para monitorear y evaluar el rendimiento.
· Realizar un análisis de investigación en relación con un indicador de estadística de resumen.


Recursos
· Folleto 2_ Informe de fosforilación alcalina (1208).docx
· Folleto 3_ Informe de calcio (1209).docx
· Ayuda de trabajo 1_ Comparación de programas de EQA (1214).docx
· Ayuda de trabajo 2_ Interpretación de informes comparativos (1215).docx
· Tarea_Prueba de lectura interlaboratorio (1216).docx
· Hoja de trabajo 1A_Cálculo del SDI y el CVI (1217).docx


13 - Introducción a la validación y verificación de Método
Descripción general
Objetivo
Antes de poder aplicar un método al servicio rutinario, debe evaluarse para garantizar que el procedimiento de medición cumple los criterios definidos, por ejemplo, de sensibilidad, especificidad, precisión, exactitud y linealidad.   En esta actividad, los participantes realizarán experimentos de verificación del método y evaluarán datos para determinar si el método es aceptable o no.
Mensaje clave
· Aunque los fabricantes someten sus métodos a pruebas exhaustivas, hay muchos factores en un laboratorio individual que pueden afectar la precisión y exactitud reales del método.
· Se realiza una evaluación del método para revelar la cantidad de errores presentes en el nuevo método.
· Una vez que el rendimiento del método se considera aceptable a partir de los estudios de evaluación, es necesario seleccionar procedimientos estadísticos de control de calidad que puedan detectar errores importantes desde el punto de vista médico.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Mencionar los pasos necesarios para introducir un nuevo método.
· Recopilar y analizar los datos experimentales necesarios para cuantificar los errores presentes.
· Determinar si el método cumple los requisitos de calidad predefinidos.
· Verificar el intervalo de referencia.

Recursos
13.1 Recursos generales
· Tarea_ MV Lectura Asignación Cuestionario (1401).docx
· Hoja de trabajo_Diagrama de flujo de evaluación de los métodos (1402).pptx
· Folleto 1_AST (1403).docx
· Folleto 2_Descripción general de la validación cuantitativa (1404).doc
· Folleto 3_Plan de validación AST (1405).doc
· Ayuda de trabajo 1_Mapa de procesos de equipos (1407).docx
· Ayuda de trabajo 2_Introducción de un nuevo método (1408).docx
13.2 Experimento de linealidad
· Folleto_Linealidad (14A02).doc
· Hoja de trabajo_Experimento de linealidad (14A03).xlsx
· Folleto_Análisis de datos de linealidad (14A04).doc
· Linealidad de Psmile (14A05).xls
· Folleto 4_Resumen de validación de AST (1406).doc
13.3 Experimento de precisión
· Evaluación de la precisión del ensayo.docx
· Folleto_Precisión (14B02).doc
· Folleto 4_Resumen de validación de AST (1406).doc
· EP15-A2 Plantilla de precisión y veracidad (1409).xls
· Folleto_Análisis de datos de precisión (1410).doc
· Hoja de trabajo_Experimento de precisión_Long (1411).docx
· Hoja de trabajo_Experimento de precisión_Corta (1412).docx
13.4 Experimento de comparación de métodos
· Folleto_Comparación de métodos (14C03).doc
· Hoja de trabajo_Comparación de métodos (14C04).docx
· Hoja de trabajo_Evaluación de aceptabilidad (14C05).docx
· Folleto_Instrucciones para la actividad de comparación de métodos (14C07).doc
· EP15-A2 Plantilla de Precisión y veracidad (14C08).xls
· Folleto 4_Resumen de validación de AST (1406).doc
14 Experimento del intervalo de referencia
· Folleto_Intervalos de referencia (14D02).doc
· Hoja de trabajo_Intervalo de referencia (14D03).docx
· Folleto_Análisis de datos de intervalo de referencia (14D04).doc
· Intervalo de referencia de Psmile (14D05).xls
· Folleto 4_Resumen de validación de AST (1406).doc


[bookmark: _Hlk212455239]14 - Incertidumbre de la medición
Descripción general
Objetivo
Todo resultado tiene cierto grado de incertidumbre que proviene de la calibración del método y del propio análisis. En esta actividad, los participantes aprenderán cómo determinar la incertidumbre de medición utilizando un enfoque descendente y cómo aplicar dicha incertidumbre en calidad de asesores de sus clientes.
Mensaje clave
· La incertidumbre indica los límites del intervalo en el que se estima que se encuentra el valor verdadero de la cantidad particular sujeta a medida con una probabilidad determinada.
· Los datos del % de CV o de la desviación estándar a largo plazo obtenidos mediante el IQC del laboratorio son suficientes para satisfacer los criterios mínimos para la determinación de la medición de incertidumbre (Measurement of Uncertainty, MU).
· La MU es útil para diferenciar si un cambio en el resultado de una prueba seriada se debe a una variación analítica o a un verdadero cambio fisiológico.
Autoevaluación
¿Puede hacer lo siguiente?: 
· Reconocer la necesidad del apoyo de la dirección del hospital y la adhesión del personal analítico a la hora de planificar un programa de control de calidad.
· Identificar los pasos necesarios durante la fase de planificación para implementar con éxito un programa de control de calidad.
· Perfeccionar el plan del proceso para determinar qué ocurre, quién es responsable y cuándo.

Recursos
· Tarea_Cuestionario de lectura de MU (1501).docx
· Conceptos básicos de estimación de MU (1502).docx
· Guía del autoestopista de MU (1503).docx
· Hoja de trabajo_Repetición confiable (1504).ppt
· Ayuda de trabajo 1_Jerarquía de incertidumbre (1505).docx
· Ayuda de trabajo 2_Trazabilidad (1506).docx
· Ayuda de trabajo 3_Incertidumbre diagnóstica (1507).docx
· Hoja de trabajo_Uso de la regla de 3 (1508).ppt
· Hoja de trabajo_Cálculos MU (1509).pptx


15 - Clase magistral sobre proyectos de mejora

