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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de
normalisation (comités membres de I''SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du
comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEIl) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux regles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire I'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISO 21247 a été élaborée par le comite technique ISO/TC 69, Application” des méthodes statistiques,
sous-comité SC 5, Echantillonnage en vue d'acceptation:

iv © ISO 2005 — Tous droits réservés
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Introduction

Les pratiques éclairées de management fondé sur la qualité incitent a I'innovation dans I'industrie et offrent la
souplesse requise pour tirer profit des avantages que procure une amélioration continue de la qualité. Il existe
une tendance en faveur d'une évolution de la qualité des produits industriels qui reconnait la nécessité
d'introduire, dans la politique qualité, des changements susceptibles d'offrir aux fournisseurs des incitations et
des possibilités favorables a I'amélioration de la qualité des produits et a l'instauration d'une relation de
coopération entre fournisseur et client.

Lorsqu'elles sont utilisées a bon escient, les méthodes de maitrise des processus et de maitrise statistique de
ceux-ci constituent des moyens efficaces permettant d'éviter les non-conformités, de maitriser la qualité et
d'obtenir les informations nécessaires a une amélioration systématique de la qualité. Il est également possible
de recourir a un systéme efficace de maitrise des processus afin de fournir les informations nécessaires a
I'évaluation de la qualité des produits livrables en vue de leur acceptation. La présente Norme internationale
encourage les fournisseurs a utiliser des procédures de maitrise des processus et de maitrise statistique,
pour leurs propres contréles internes, et a soumettre des procédures efficaces de maitrise des processus a
I'approbation du client, de fagon a ce que le besoin de régles d'échantillonnage pour acceptation soit réduit ou
méme éliminé.

Le contréle par échantillonnage en tant que tel peut se révéler inefficace dans la pratique industrielle, lorsqu'il
s'agit de démontrer la ;canformité' 'dest produits4 'applicationy de \plans'd'échantillonnage pour acceptation
implique des risques pour le consommateur et pour le producteur; I'échantillonnage renforcé est certes un
moyen de réduire lesdits risques/ mais il augmente aussilles,colts. Les fournisseurs peuvent réduire les
risques encourus par la mise en‘ceuvre de processus efficaces associés a des systemes appropriés de
maitrise des processus. Dans la mesure ou de telles pratiques sont utilisées a bon escient et a condition
gu'elles se révelent efficaces, le risque est-maitrisé-et'Iétendue du contrdle et des essais peut donc étre
réduite.

La présente Norme internationale est favorable a I'abandon d'une stratégie de contrdle (détection) fondée sur
le niveau de qualité acceptable (NQA) pour mettre en ceuvre une stratégie efficace axée sur la prévention, qui
integre un systéme de management de la qualité complet et prévoit une amélioration continue de la qualité
dans un esprit de partenariat. Cela sous-entend une coopération entre client et fournisseur, une compétence
requise des deux parties et un avantage manifeste mutuel tiré des processus capables de garantir une qualité
toujours meilleure des produits et services. La finalité est de créer un environnement dans lequel toute
non-conformité est une occasion d'entreprendre une action corrective et d'apporter des améliorations, plutét
que de se contenter de faire des limites d'acceptation de qualité de simples objectifs contractuels a atteindre.

Les points suivants constituent les fondements de la présente Norme internationale:

a) les fournisseurs sont censés effectuer des livraisons qui satisfont aux exigences et produire et conserver
une preuve suffisante de leur conformité;

b) les fournisseurs sont chargés d'établir leurs propres procédures de maitrise de la fabrication et des
processus afin d'obtenir des résultats conformes aux exigences;

c) les fournisseurs sont censés utiliser des pratiques préventives reconnues, telles que les techniques de
maitrise des processus.

Idéalement, l'objectif de la présente Norme internationale est l'obtention d'un produit conforme suite a
I'application de procédures de maitrise. Toutefois, elle fournit également un ensemble de systémes
d'échantillonnage de tolérance zéro-défaut (voir I'Annexe A) et de procédures pour la planification et la
réalisation des contrbles afin de permettre I'évaluation de la qualité et de la conformité aux exigences
spécifiées. L'introduction de dispositions relatives a I'échantillonnage pour acceptation a pour objectif de
vérifier |'efficacité des systémes de maitrise des processus ou de constituer une mesure provisoire lors du
développement et de la mise en place de ces systémes de maitrise.

© ISO 2005 — Tous droits réservés \
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Lorsque I'échantillonnage pour acceptation est réalisé a l'aide des tableaux de la présente Norme
internationale, le fournisseur a la possibilité de procéder au contrble avec l'un des trois types
d'échantillonnage suivants: échantillonnage individuel en contréle par attributs, échantillonnage individuel en
contrble par variables et échantillonnage continu en contréle par attributs. Des procédures de modification du
contrdle sont également prévues afin de permettre le passage d'un niveau de sévérité de contréle a un autre
(normal, renforcé ou réduit).

Certains organismes ont adopté une politique qui ne recommande pas l'utilisation de plans d'échantillonnage

se référant au «niveau de qualité acceptable» (NQA). La présente Norme internationale va dans le sens de
cette politique.

vi © ISO 2005 — Tous droits réservés
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Systemes d'échantillonnage de tolérance zéro-défaut et
procédures de maitrise des processus combinés pour
I'acceptation de produits

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale fournit un ensemble de systémes d'échantillonnage de tolérance
zéro-défaut et de procédures pour la planification et la réalisation des controles, afin de permettre I'évaluation
de la qualité et de la conformité aux exigences spécifiées.

En outre, la présente Norme internationale présente les exigences relatives aux méthodes d'acceptation de
remplacement proposées par le fournisseur. Ces méthodes de remplacement sont basées sur la définition et
la mise en ceuvre d'un systéme de management de la qualité interne axé sur la prévention, dans le but de
garantir la conformité de tous les produits aux exigences spécifiées par le contrat et par les spécifications et
normes associées.

La présente Norme internationale,lorsqu'il 'y est fait'réféerence.dans’un’contrat, est applicable au fournisseur
et s'étend aux sous-traitants ou aux distributeurs. Les plans qualité sont censés étre appliqués tel que spécifié
dans les documents contractuels,' et les ‘produits ‘livrables  peuvent étre fournis pour acceptation lorsque les
exigences de la présente Norme internationale ont été respectées.

Les systéemes et procédures.d'échantillonnage. de;laprésente-Norme-internationale peuvent étre utilisés, s'il y
a lieu, pour évaluer la conformité aux exigences relatives aux gléments suivants:

a) produits finis;

b) composants ou matiéres premiéres;
Cc) opérations ou services;

d) matériels en cours de fabrication;
e) fournitures en stock;

f)  opérations de maintenance;

g) données ou enregistrements;

h) procédures administratives.

NOTE Le terme «produit» utilisé dans le cadre de la présente Norme internationale désigne également les services
et autres objets livrables.

Les systémes et procédures d'échantillonnage élaborés dans la présente Norme internationale ne sont pas
destinés a une utilisation dans le cadre d'essais destructifs ou lorsque le tri des produits n'est pas réalisable
ou souhaitable. Dans de tels cas, les systéemes d'échantillonnage a adopter seront spécifiés dans le contrat
ou dans les spécifications du produit.

© ISO 2005 — Tous droits réservés 1
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2 Reéférences normatives

Les documents de référence suivants sont indispensables pour I'application du présent document. Pour les
références datées, seule I'édition citée s'applique. Pour les références non datées, la derniére édition du
document de référence s'applique (y compris les éventuels amendements).

ISO 3534-1:—1), Statistique — Vocabulaire et symboles — Partie 1: Probabilité et termes statistiques
généraux

ISO 3534-2:—2), Statistique — Vocabulaire et symboles — Partie 2: Statistique appliquée

ISO 9000:2000, Systemes de management de la qualité — Principes essentiels et vocabulaire

3 Termes, définitions et symboles

3.1 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'|SO 9000, I'ISO 3534-1 et
I'I'SO 3534-2 ainsi que les suivants s'appliquent.

3141

acceptation

engagement d'un représentant agréé du client, en vertu duquel le _client, agissant pour lui-méme ou en tant
qu'agent d'un tiers, fait acte de proprieté| de\ produitsiexistants” identifiés (offerts/ ou agrée des services
spécifiques fournis dans le cadre de I'exécution intégrale ou partielle du contrat

3.1.2

qualité moyenne aprés contréle

QMAC :

niveau de qualité moyenne prévisible d'un produit apres contrdle pour une qualité déterminée du produit avant
contréle

NOTE Adapté de I''SO 3534-2:—, définition 1.4.7.1.

313

limite de qualité moyenne aprés controle

LQMAC

QMAC maximale pour toutes les valeurs possibles du niveau de qualité du produit avant contrdle, pour un
plan d'échantillonnage pour acceptation donné et la rectification de tous les lots non acceptés, sauf
spécification contraire

[ISO 3534-2:—, définition 1.4.7.2]

3.1.4

niveau de qualité acceptable

NQA

niveau de qualité correspondant a la plus mauvaise qualité moyenne tolérable d'un processus, lorsqu'une
série continue de lots est soumise a un échantillonnage pour acceptation

1) A publier. (Révision de ISO 3534-1:1993)
2) A publier. (Révision de ISO 3534-2:1993)

2 © ISO 2005 - Tous droits réservés
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315

exigences contractuelles pour la qualité

exigences techniques prévues dans le contrat eu égard a la qualité du produit ou service ainsi que les clauses
contractuelles prescrivant un contrle et d'autres procédures de maitrise de la qualité qu'il incombe au
fournisseur de réaliser et de mettre en place afin de garantir la conformité du produit ou service aux exigences
contractuelles

3.1.6

caractéristique critique

caractéristique que le bon sens et I'expérience rendent nécessaire afin d'éviter a des individus utilisant le
produit, assurant sa maintenance ou qui en dépendent, de s'exposer a des situations dangereuses ou qui
menacent leur sécurité; ou bien caractéristique jugée, d'aprés I'expérience, nécessaire a I'exécution de la
fonction tactique d'un produit ou service de premiére importance

3.1.7

individu non conforme critique

élément d'un produit non conforme aux exigences spécifiées au niveau d'une ou de plusieurs caractéristiques
critiques

3.1.8

controle

évaluation de la conformité par observation et jugement, accompagnés le cas échéant par des mesurages,
essais et passages au calibre

[ISO 3534-2:—, définition 1.4.1.2]

3.1.9

indice d'aptitude du processus inférieur
Coky

indice définissant I'aptitude du processus parzapport’a la limite de spécification inférieure

NOTE 1 En général, l'indice d'aptitude du processus,inférieur est noté Cyi, et est exprimé comme la différence entre la
médiane du processus, X , et la limite de spécification inférieure, L, divisée par la longueur de l'intervalle de référence
inférieur pour un processus en état de maitrise statistique, a savoir:

X-L
CpkL -
X -X0,00135

oU X o1 35 ©st le fractile de distribution 0,001 35 inférieur de la caractéristique qualite.

NOTE 2 Pour une distribution normale, la médiane du processus, X, estla méme que la moyenne du processus, , et
Xo0,001 35 =4~ 30, d'ol:

-L
Cok, = BTy

NOTE 3  Adapté de I'ISO 3534-2:—, définition 1.2.7.3.

3.1.10
intervalle de référence inférieur

intervalle compris entre la médiane du processus, X, et le fractile de distribution 0,001 35, X0,001 35 €Xprime
par la différence

X —Xo0,001 35
NOTE 1 Pour une distribution normale, I'intervalle de référence inférieur X - Xo00135=4—(—30) =30

NOTE 2  Adapté de I'ISO 3534-2:—, définition 1.2.5.8.

© ISO 2005 — Tous droits réservés 3
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3.1.11

caractéristique majeure

caractéristique qui, sans étre critique, doit étre satisfaite pour éviter de provoquer une défaillance ou bien de
réduire sensiblement la possibilité d'utilisation d'un élément de produit pour l'usage prévu

3.1.12

individu non conforme majeur

élément d'un produit non conforme aux exigences spécifiées au niveau d'une ou de plusieurs caractéristiques
majeures, mais conforme a I'ensemble des caractéristiques critiques

3.1.13

indice d'aptitude du processus minimal
Cok
plus petite valeur de l'indice d'aptitude du processus inférieur et de l'indice d'aptitude du processus supérieur

C

NOTE 1 Par consequent, C, = min.(C, PkU)'

Pk
NOTE 2  Adapté de I''SO 3534-2:—, définition 1.2.7.5.

3.1.14

caractéristique mineure

caractéristique, autre que critique ou majeure, dont I'écart par rapport a son exigence de spécification n'est
pas susceptible de réduire sensiblement la possibilité d'utilisation de I'élément de produit pour l'usage prévu
ou dont I'écart par rapport aux normes établies n'a qu'un effet mineur sur I'utilisation ou le fonctionnement
réels de l'individu

3.1.15

individu non conforme mineur

élément d'un produit non conforme aux exigences spécifiées au niveau d'une ou de plusieurs caractéristiques
mineures, mais conforme a I'ensemble des caractéristiques critiques et majeures

3.1.16
non-conformité
non-satisfaction d'une exigence

[ISO 9000:2000, définition 3.6.2]

3.1.17
individu non conforme
individu avec une ou plusieurs non-conformités

[ISO 3534-2:—, définition 1.1.2.12]

3.1.18

aptitude du processus

mesure statistique du résultat d'une caractéristique d'un processus qui a été démontré étre en état de maitrise
statistique

NOTE Adapté de I''SO 3534-2:—, définition 1.2.7.1.

3.1.19
indice d'aptitude du processus

Cp

indice définissant I'aptitude du processus par rapport a la tolérance spécifiée

4 © ISO 2005 - Tous droits réservés
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NOTE 1 En général, l'indice d'aptitude du processus est noté C, et exprimé comme la valeur de la tolérance spécifiee
divisée par une mesure de la longueur de l'intervalle de référence pour un processus en état de maitrise statistique, a
savoir:

U-L

Cp =
X 0,998 65— X0,00135

ou Xo,oo1 35 €t X0,998 65 représentent respectivement les fractiles de distribution 0,001 35 inférieur et supérieur de la
caractéristique qualité.

NOTE 2 Pour une distribution normale, l'intervalle de référence est égal a 6¢ et l'indice d'aptitude du processus est
donné par la formule:

U-L
p 6o

NOTE 3  Adapté de I''SO 3534-2:—, définition 1.2.7.2.

3.1.20

intervalle de production

période pendant laquelle la production est assurée dans des conditions d'échantillonnage continu et qui est
censée offrir une qualité globalement homogéne

NOTE Un intervalle de production correspond normalement au travail d'une seule équipe. Il peut s'agir d'une journée,
lorsqu'il est raisonnablement assuré que les changements d'équipes n'affectent pas la qualité du produit, mais il n'est pas
censé dépasser une journée.

3.1.21
qualité
aptitude d'un ensemble de caractéristiques intrinseques a satisfaire des exigences

NOTE 1 Le terme «qualité» peut étre utilisé avec des-adjectifs tels que «médiocre», «bonne» ou «excellente».

NOTE 2  «Intrinséque», par opposition3as«attribué»;ssignifie/ présent dans quelque chose, notamment en tant que
caractéristique permanente.

[ISO 9000:2000, définition 3.1.1]

3.1.22

assurance de la qualité

partie du management de la qualité visant a donner confiance en ce que les exigences pour la qualité seront
satisfaites

[ISO 9000:2000, définition 3.2.11]

3.1.23

audit qualité

examen systématique des actes et décisions, eu égard a la qualité, afin de vérifier ou d'évaluer de maniere
indépendante les exigences opérationnelles du programme qualité ou les exigences de spécification ou
contractuelles d'un produit ou service

3.1.24

programme qualité

programme développé, planifié et géré de maniere a déployer, avec le souci de la rentabilité, tous les efforts
permettant de garantir la qualité des matériaux et services, de la conception a la validation, au développement
a grande échelle, a la production, au déploiement et a la mise a disposition

3.1.25

intervalle de référence

intervalle compris entre le fractile de distribution 0,998 65, X;, g9g 65, €t le fractile de distribution 0,001 35,
X0,001 35, €Xprimé par la différence X 995 65 — X0 001 35

© ISO 2005 — Tous droits réservés 5
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NOTE 1 Pour une distribution normale, l'intervalle de référence X gog 65 — Xp 091 35 = (4 + 30) — (1 — 30) =60

NOTE2  Adapté de I''SO 3534-2:—, définition 1.2.5.7.

3.1.26
plan d'échantillonnage
combinaison de l'effectif de I'échantillon a utiliser et des criteres associés pour I'acceptation du lot

NOTE 1 Un plan d'échantillonnage ne donne pas les régles sur la fagcon de prélever I'échantillon.

NOTE 2  Pour les besoins de la présente Norme internationale, une distinction est a faire entre les termes plan
d'échantillonnage (3.1.26), programme d'échantillonnage (3.1.27) et systéme d'échantillonnage (3.1.28).

3.1.27
programme d'échantillonnage
combinaison de plans d'échantillonnage comportant des regles pour passer d'un plan a un autre

3.1.28

systéme d'échantillonnage

collection de plans d'échantillonnage ou de programmes d'échantillonnage, chacun avec ses propres regles
pour les modifications des plans, assortis des procédures d'échantillonnage comprenant les critéres de choix
des plans et programmes appropriés

NOTE La présente Norme internationale contient un ensemble de systémes d'échantillonnage indexé chacun par
des niveaux de vérification et soit par I'effectif du lot, soit par I'effectif de I'intervalle de production.

3.1.29
tri
controle a 100 % avec rejet de tous les individus ou.de,toutes lés portions trouvé(e)s non conformes

NOTE Le tri ne peut porter que sur un type particulier de non-conformité.

[ISO 3534-2:—, définition 1.4:1,.7]

3.1.30
tracabilité
aptitude a retrouver I'historique, la mise en ceuvre ou I'emplacement de ce qui est examiné

NOTE 1 Dans le cas d'un produit, la tragabilité peut étre liée a

— l'origine des matériaux et composants,

— [T'historique de réalisation du produit, et

— la distribution et I'emplacement du produit aprés livraison.

NOTE 2 En métrologie, la définition du VIM:1993, 6.10, est la définition reconnue.

[ISO 9000:2000, définition 3.5.4]

3.1.31

indice d'aptitude du processus supérieur

C
pky

indice définissant I'aptitude du processus par rapport a la limite de spécification supérieure

NOTE 1 En général, l'indice d'aptitude du processus supérieur est noté C,; et exprimé comme la différence entre la
limite de spécification supérieure, U, et la médiane du processus, X , divisée par la longueur de l'intervalle de référence
supérieur pour un processus en état de maitrise statistique, a savoir:

U-X

c, =— "4
X0,99865 —X

rky

ou X 998 65 est le fractile de distribution 0,001 35 supérieur de la caractéristique qualité.
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NOTE 2 Pour une distribution normale, la médiane du processus, X, estla méme que la moyenne du processus, g, et
Xo,998 65 =1+ 30, d'ot:

U-u
pky — 30

NOTE 3  Adapté de I'ISO 3534-2:—, définition 1.2.7.4.

3.1.32

intervalle de référence supérieur ~

intervalle compris entre le fractile de distribution 0,998 65, X 995 5, €t la médiane de processus, X, exprimé
par la différence Xj ggg g5 — X

NOTE 1 Pour une distribution normale, l'intervalle de référence supérieur Xg gog 65 — X = (u+30)—u=30c.
NOTE 2  Adapté de I''SO 3534-2:—, définition 1.2.5.9.

3.1.33

niveau de vérification

NV

niveau d'importance ou d'utilité d'une caractéristique pour I'utilisateur

NOTE L'étendue des efforts garantissant la conformité peut étre définie sur la base du degré d'importance pour
I'utilisateur. (Les caractéristiques majeures exigent davantage de vérification que les caractéristiques mineures.) Le NV-7
exige le plus haut niveau d'effort, celui-ci baissant au fur et a mesure que le NV baisse pour atteindre le niveau inférieur,
NV-1. Les niveaux de vérification T et\R ont'étéintroduitspour permettre un’ contréle renforcé pour le NV-7 et un controle
réduit pour le NV-1.

3.2 Symboles

¢ nombre d'individus.non conformes.dans un.echantillon

G, indice d'aptitude du processus (voir 3.1.19)

Cpk indice d'aptitude du processus minimal (voir 3.1.13)

Cp, indice d'aptitude du processus inférieur (voir 3.1.9)

Cokyy indice d'aptitude du processus supérieur (voir 3.1.31)

F constante d'acceptabilité pour un écart-type de I'échantillon normalisé, F

F écart-type de I'échantillon normalis¢, c'est-a-dire £ =s/(U — L)

f fréquence d'échantillonnage en échantillonnage continu (voir D.2.4)
Je facteur de correction pour la détermination de S, (voir D.2.2 et D.2.3)

i critere de passage en contrdle par échantillonnage continu (voir D.2.4)

k constante d'acceptabilité pour l'indice de qualité

L limite de spécification inférieure

ng effectif de I'échantillon pour I'échantillonnage en contrdle par attributs

ng(N) effectif de I'échantillon pour I'échantillonnage en contréle par attributs dans des conditions de

contréle normal
ngy(T) effectif de I'échantillon pour I'échantillonnage en contrdle par attributs dans des conditions de

contrdle renforcé
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ny effectif de I'échantillon pour I'échantillonnage en contréle par variables

P, probabilité d'acceptation

p proportion du processus non conforme

(0] indice de qualité

or indice de qualité pour la limite de spécification inférieure (voir D.2.2 et D.2.3)

Ou indice de qualité pour la limite de spécification supérieure (voir D.2.2 et D.2.3)

q valeur complémentaire de la proportion du processus non conforme par rapport a l'unité

(c'est-a-dire, ¢ =1-p)

Se somme des carrés aprés correction (voir D.2.2 et D.2.3)
s écart-type de I'échantillon (voir D.2.2 et D.2.3)

52 variance de I'échantillon (voir D.2.2 et D.2.3)

U limite de spécification supérieure

X moyenne de I'échantillon (voir D.2.2 et D.2.3)

X médiane du processus

Xo00135 fractile de distribution 0,001 35ydu processus
Xoo986s5 fractile de distribution 0,998 65/dufprocessus
7 moyenne du processus

o écart-type du processus

4 Exigences générales

4.1 Exigences relatives aux produits

Le fournisseur est tenu de proposer un produit répondant a I'ensemble des exigences contractuelles et de
spécification. L'application des systémes ou procédures d'échantillonnage prévus dans la présente Norme
internationale ne dégage pas le fournisseur de la responsabilité qui lui incombe de satisfaire a toutes les
exigences contractuelles relatives au produit. Le systeme de management de la qualité mis en place par le
fournisseur, y compris les mesures prises pour la maitrise de la qualité et les processus de fabrication, doit
étre élaboré et exploité de maniére a fabriquer des produits qui répondent invariablement a I'ensemble des
exigences. L'absence d'exigences de contréle ou de maitrise des processus dans le contrat ne dégage pas le
fournisseur de sa responsabilité de garantir que tous les produits sont conformes aux exigences du client,
voire méme les surpassent.

4.2 Acceptation par tables

4.2.1 Systéemes d'échantillonnage privilégiés

La présente Norme internationale présente trois types de systémes d'échantillonnage adaptés pour le
contréle par échantillonnage du produit soumis a l'acceptation du client. Ces systémes d'échantillonnage
permettent le contréle, par mesurage d'attributs ou de variables, d'échantillons prélevés sur des lots, et aussi
I'échantillonnage continu par mesurage d'attributs. Les trois types de systémes d'échantillonnage adaptés
sont classés selon sept niveaux de vérification (NV) spécifiés et cing lettres-code d'effectif d'échantillon (LC.
Chacun des trois types de systéemes assure a peu prés le méme niveau de protection lorsque la méme
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lettre-code et le méme niveau de vérification sont utilisés. Le fournisseur a la possibilité d'utiliser, a niveau de
vérification égal, le type de systéme d'échantillonnage le mieux adapté a son processus de production.

4.2.2 Constitution et identification des lots

Le produit doit étre décomposé en lots ou sous-lots identifiables ou de toute autre maniére conforme aux
prescriptions éventuelles. Dans la mesure du possible, chaque lot doit étre constitué d'individus issus d'un
produit d'un seul type et d'une seule qualité, classe, taille et composition, essentiellement fabriqués dans les
mémes conditions et durant la méme période de temps. Les lots doivent étre identifiés par le fournisseur et
conservés dans leur état d'origine dans un espace de stockage approprié. Bien que l'effectif du lot
n'intervienne pas dans le choix d'un plan d'échantillonnage continu, la constitution des lots peut étre
souhaitable pour des raisons d'homogénéité, de commodité d'expédition et de transport et de facilité¢ de
paiement.

4.2.3 Détermination d'un plan d'échantillonnage

Un plan d'échantillonnage conforme a la présente Norme internationale est déterminé par I'ensemble des
éléments suivants:

a) le niveau de vérification (NV);

b) le type de caractéristique qualité (c'est-a-dire, attributs ou variables);

c) le type d'échantillonnage (c'est-a-dire, échantillonnage individuel ou continu);
d) la lettre-code d'effectif d'échantillon (LC);

e) la sévérité du contréle (normal, renforce, reduit).
4.2.4 Echantillonnage des lots

4.2.41 Sélection des individus

En utilisant un échantillonnage aléatoire simple, les individus de produit doivent étre pris dans le lot,
abstraction faite de leur qualité. L'échantillonnage aléatoire simple nécessite que chaque individu dans le lot
ou dans lintervalle de production ait la méme probabilité d'étre retenu pour constituer I'échantillon. Il est
recommandé d'utiliser des tables de nombres aléatoires, des programmes informatiques ou d'autres moyens
appropriés afin d'obtenir le caractére aléatoire requis pour I'échantillonnage, plutdét que de se baser
uniquement sur un processus de sélection humain.

4.2.4.2 Echantillonnage stratifié aléatoire proportionné

Lorsque la situation le permet, le nombre d'individus retenus dans I'échantillon doit étre choisi
proportionnellement a I'effectif des sous-lots ou des parties du lot, identifiés selon un critére rationnel donné.
Lorsqu'un mode d'échantillonnage stratifié est adopté, les individus prélevés dans chaque sous-lot ou partie
du lot doivent étre sélectionnés en utilisant I'échantillonnage aléatoire simple.

4.2.4.3 Processus d'échantillonnage

Un échantillon peut étre prélevé une fois que tous les individus constituant le lot ont été rassemblés; les
individus destinés a I'échantillon peuvent également étre prélevés pendant 'opération de rassemblement des
éléments constitutifs du lot, auquel cas l'effectif du lot doit &tre déterminé avant de procéder au prélévement
des échantillons. Lorsqu'un lot satisfait le critere d'acceptation du plan d'échantillonnage, il est alors
acceptable et peut étre soumis au client.
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