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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre interesse par une 
etude a le droit de faire partie du comite technique tree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO colla- 
bore etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des co- 
mites membres votants. 

La Norme internationale IS0 390 a ete elaboree par le comite technique 
ISOJTC 77, Produits en ciment renforcg par des fibres Groupe d%tude 
pour les travaux d’harmonisation. 

Cette deuxieme edition annule et remplace la premiere edition 
(IS0 390:1977), dont elle constitue une revision technique. 

Les annexes A et B font partie integrante de la presente Norme interna- 
tionale. . Les annexes C et D sont donnees uniquement 8 titre d’infor- 
mation. 
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NORME INTERNATIONALE IS0 390:1993(F) 

Produits en ciment 
kchantillonnage et 

1 Domaine d’application 

renforc6 par des fibres - 
contrde 

La presente Norme internationale etablit des regles 
de lotification, d’echantillonnage et de controle des 
produits en ciment renforce par des fibres. 

Ces regles s’appliquent a tous les essais d’accep- 
tation. Dans certains cas, elles peuvent egalement 
s’appliquer aux essais de type mais les plans 
d’echantillonnage peuvent aussi etre definis dans les 
normes de produits. 

Ces regles constituent une methode uniforme pour 
determiner si les fournitures des produits en ciment 
renforce par des fibres peuvent etre acceptees 
comme &ant conformes aux prescriptions prevues 
dans les Normes internationales propres 8 ces pro- 
duits. 

La presente Norme internationale donne egalement 
des indications quant a I’organisation de l’echantillon- 
nage et du controle en usine des produits finis fabri- 
ques en continu, permettant de simplifier les 
procedures de reception par lot sous reserve que les 
conditions appropriees soient remplies. 

Le systeme qualite de I’usine ne releve pas de la 
presente Norme internationale? 

Les plans d’echantillonnage sont bases sur 
I’ISO 2859-l et I’ISO 3951, ainsi que I’ISO 8422 et 
I’ISO 8423, avec un NQA de 4 % et un niveau de 
controle S3.*) En fonction des resultats obtenus sur 
les lots precedents, on procedera 8 un controle ren- 
force ou reduit, conformement 8 ces normes. 

Les modalites de passage d’un niveau de controle a 
un autre (normal, renforce, reduit) sont indiquees dans 
des extraits de ces normes figurant en annexes A et 
B . 

2 Rbfkrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par suite de la reference qui en est faite, consti- 
tuent des dispositions valables pour la presente 
Norme internationale. Au moment de la publication, 
les editions indiquees etaient en vigueur. Toute 
norme est sujette a revision et les parties prenantes 
des accords fond& sur la presente Norme internatio- 
nale sont invitees a rechercher la possibilite d’appli- 
quer les editions les plus recentes des normes 
indiquees ci-apres. Les membres de la CEI et de I’ISO 
possedent le registre des Normes internationales en 
vigueur a un moment donne. 

IS0 395: 1983, Ardoises en amiante-ciment. 

IS0 881:1980, Tuyaux, joints et accessories en 
amian te-cimen t pour canalisa tions d ‘assainissemen t. 

IS0 2859-l :I 989, Regles d’echantillonnage pour /es 
con troles Par attributs - Partie 1: Plans 
d%chantillonnage pour /es con troles lot par lot, in- 
dexes d’apres le niveau de qualite acceptable (NQA). 

I SO 395 1: 1989, Regles et tables d ‘echan tillonnage 
pour les controles par mesures des pourcentages de 
non conformes. 

IS0 8422: 1991, Plans d’echantillonnage progressif 
pour le controle par attributs. 

IS0 8423: 1991, Plans d’echantillonnage progressif 
pour le controle par mesures des pourcentages de 
non conformes (&art-type connu). 

IS0 9000: 1987, Normes pour la gestion de la qualite 
et I’assurance de la qualite - Lignes directrices pour 
la selection et I ‘u tilisa tion. 

1) Des systemes qualit sont d&its dans I’ISO 9000, I’ISO 9001, I’ISO 9002 et I’ISO 9003. 

2) Les cas &h&ant, des plans d’khantillonnage progressif pour le contr6le par attributs (voir IS0 8422) ou par mesures (voir 
IS0 8423) pourront &re utiliskes. 
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IS0 390:1993(F) 

IS0 9001: 1987, Syst&mes qualit - Mod&le pour 3.6 controle: Activites telles que le mesurage, 
I’assurance de la qualit en I’examen, I’essai et I’evaluation d’une ou de plusieurs 
conception/d&eloppement, production, installation et caracteristiques d’un produit, et leur comparaison aux 
soutien apr&s la ven te. exigences specifiees. 

IS0 9002:1987, Systkmes qualit - Modele pour 
I’assurance de la qualit en production et installation. 

3.7 article; unite: Objet concret ou conventionnel 
qui peut etre consider+ individuellement et essaye 
separement. 

IS0 9003:1987, Syst&mes qualit - ModGle pour 
I’assurance de la qualitk en contr6le et essais finals. NOTE 5 Le terme anglais ((individual)) est parfois utilise 

en tant que synonyme de ((item)). 

3 Dbfinitions 

Pour les besoins de la presente Norme internationale, 
les definitions suivantes s’appliquent. . 

3.1 niveau de qualite acceptable (NQA): Sur une 
serie continue de lots, niveau de qualite qui, pour le 
controle par echantillonnage, constitue la limite ac- 
ceptable pour la qualite moyenne d’une fabrication. 

3.8 lot de production: Quantite de produits ou de 
mat&e fabriques par un fournisseur dans des condi- 
tions presumees uniformes, c’est-a-dire ayant la 
meme composition, mis en forme sur la meme ma- 
chine sans interruption prolongee ou anormale et 
soumis aux memes conditions d’acceptation pour 
I’essai correspondant. 

Voir egalement ((lot de controle)) (3.91, ((Iivraison)) 
(3.3) et ((commande)) (3.2). 

NOTE 1 Un plan d’echantillonnage avec un NQA de 4 % 
signifie qu’un lot contenant au maximum 4 % d’unites de- 
fectueuses a une t&s forte possibilite d’etre accept& 

3.9 lot de controle: Quantite definie de produits ou 
de mat&e rassembles pour etre soumis 8 un examen 
ou a une acceptation. 

3.2 commande: Quantite de produits ou de mat&e 
commandee en une seule fois aupres d’un seul fabri- 
cant. 

NOTE 6 Un lot de controle peut etre constitue de plu- 
sieurs lots de production ou parties de lots de production. 
Voir egalement ((livraison)) (3.3) et ((commande)) (3.2). 

NOTE 2 Une commande peut comporter une ou plu- 
sieurs livraisons. Voir ((lot de production)) (3.8) et ((lot de 

3.10 lot control& Lot de controle qui a ete soumis 
a un examen. 

contrble)) (3.9). 

3.3 livraison: Quantite de produits ou de mat&e 
fournie en une seule fois et correspondant a un en- 
semble de documents. 

3.11 effectif maximal d’un lot de controle: Limite 
superieure d’un lot de contrble dans lequel un echan- 
tillon donne doit etre preleve pour etre soumis au 
controle. 

NOTE 3 Une livraison peut etre constituee de plusieurs 
lots ou parties de lots. Voir egalement ((lot de production)) 
(3.8) et ((commande)) (3.2). 

3.12 effectif minimal d’un lot de controle: Limite 
inferieure d’un lot de controle dans lequel un echan- 
tillon donne doit etre preleve pour etre soumis au _ . 
controle. 

3.4 essai de qualification: Essai qui concerne I’ap- 
probation d’un nouveau produit et/au un changement 
fondamental de formulation et/au de methode de fa- 
brication. II est effect& sur le produit en &at de li- 
vraison. 

L’essai de qualification ne doit pas etre utilise pour 
prouver la conformite aux specifications des produits 
ensuite fabriques en quantites. 

3.13 contrdle par attributs: Controle dans lequel 
on constate, pour chacun des individus d’une popula- 
tion ou d’un echantillon preleve dans cette population, 
la presence ou l’absence d’un certain caractere quali- 
tatif (attribut) et on compte combien d’entre eux pos- 
&dent ou non ce caractere. 

3.14 contrdle par mesures: Controle dans lequel 
on mesure un caractere quantitatif lie a chacun des 
individus d’une population ou d’un echantillon preleve 
dans cette population. 

3.15 Qchantillon: Un ou plusieurs articles preleves 
au hasard, sans egard a leur qualite, dans un lot de 
controle et destines a servir de base a une decision 
sur ce lot. 

3.16 plan d’echantillonnage: Plan spkcifique defi- 
nissant l’effectif de l’echantillon, ou des echantillons, 

3.5 essai d’acceptation: Essai dont I’objectif est 
d’etablir si un lot de produits est conforme 8 une 
specification. Les essais d’acceptation sont realises 
sur des echantillons provenant soit d’une production 
continue soit d’une livraison. 

NOTE 4 Les methodes d’essai et les valeurs limites des 
specifications sont definies dans la norme de produit. Les 
taux d’echantillonnage et les criteres d’acceptabilite sont 
definis dans la presente Norme internationale. 
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a utiliser et les criteres d’acceptabilite associes. Veri- 
fication d’un lot de controle, basee sur le controle d’un 
echantillon. 

3.17 echantillonnage simple: Mode d’echantillon- 
nage dans lequel la decision d’accepter ou de ne pas 
accepter un lot est basee sur les resultats obtenus a 
partir d’un seul echantillon d’effectif n predetermine. 

3.18 Qchantillonnage double: Mode d’echantillon- 
nage dans lequel le controle d’un premier echantillon 
d’effectif ytl conduit a la decision d’accepter le lot, de 
ne pas I’accepter ou de prendre un second echantillon 
d’effectif b, le second controle entraTnant la decision 
d’acceptation ou de rejet. 

3.19 echantillonnage progressif: Mode d’echan- 
tillonnage qui consiste 8 p&lever successivement des 
individus, ou quelquefois des groupes d’individus, 
mais sans fixer leur nombre a I’avance, la d&is 
d’acceptation ou de rejet du lot &ant prise des que 
resultats obtenus le permettent, selon des reg 
fixees a I’avance. 

3.20 effectif d’echantillon: Nombre d’artic 
contenus dans l’echantillon. 

on 
es 
es 

es 

3.21 eprouvette: 
pour subir un essai. 

Article ou pat-tie d’article prepare 

3.22 &endue: Difference entre la plus grande et la 
plus petite des valeurs observees d’une caracteris- 
tique quantitative. 

3.23 non-conformite: Fait de ne pas repondre a une 
exigence specifiee. 

3.24 article non conforme; unite non conforme: 
Un article (une unite) presentant une ou plusieurs 
non-conformites. 

3.25 acceptation: Conclusion apres controle qu’un 
lot de production ou de controle, ou qu’une quantite 
de produits repond aux criteres exiges sur la base des 
essais d’acceptation. 

3.26 non-acceptation; rejet: Conclusion apres 
controle qu’un lot de production ou de controle, ou 
qu’une quantite de produits ne &pond pas aux crite- 
res exiges sur la base des essais d’acceptation. 

NOTE 7 Lorsqu’il s’applique h la livraison d’un fournis- 
seur, le terme ((rejet)) s’entend au sens plus large de 
won-acceptation du lot aux conditions du contrat)) (par 
exemple, le lot peut &re d&lass& subir une diminution de 
prix, etc.), et il est d’usage de specifier ce que I’on fait de 
ce lot (par exemple, retour au fournisseur). 

3.27 critere d’acceptation, AC,: Dans un controle 
par echantillonnage par attributs, la plus grande valeur 
du nombre de non-conformites ou d’articles non 
conformes trouves dans l’echantillon control& per- 
mettant I’acceptation du lot. 

3.28 critere de rejet; critere de non-acceptation, 
Re,: Dans un controle par echantillonnage par attri- 
buts, la plus petite valeur du nombre de non- 
conformites ou d’articles non conformes trouves dans 
l’echantillon control& entraInant le rejet du lot. 

4 Symboles 

AC,, AC, 

A n 

A t 

dn 

h 

k 

n 

Re,, Re, 

R n 

s 

Nombre maximal d’unites non confor- 
mes pour que le lot soit accepte apres 
le controle respectivement du premier 
ou du second echantillon 

Critere d’acceptation a la nieme unite 
contra&e dans le cas d’echantillonnage 
progressif 

A, = Sn - h 

(apt-es le controle de n unites) 

Constante de troncage, determinant si 
le lot doit etre ou ne pas etre accepte 
quand le controle progressif est tron- 
que au rang n 

A,=&-h 

Nombre d’unites non conformes apres 
que n eprouvettes aient ete controlees, 
dans le cas d’echantillonnage progres- 
sif 

Ordonnee 8 I’origine de la droite d’ac- 
ceptation 

Coefficient utilise pour les calculs spe- 
cifies par De tableau 2 

Numero d’ordre de I’unite controlee 
(n = 1, 2, . ..) 

Nombre minimal d’individus a contro- 
ler, pour accepter le lot 

Valeur predeterminee de n a laquelle le 
controle sequentiel est tronque, si ne- 
cessaire 

Nombre minimal d’unites non confor- 
mes pouvant entraPner le refus du lot 
apres le controle respectivement du 
premier ou du second echantillon 

Critere de non-acceptation a la n&me 
unite controlee dans le cas d’echan- 
tillonnage progressif 

R,=Sn+h 

(apres le controle de n unites) 

Pente des droites d’acceptation et de 
non-acceptation 
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5 Contr6le d’une Iivraison de produits 
finis 

5.1 Division en lots de contrble 

5.1 .l Livraisons homog&nes 

5.1.1 .l Toute livraison homogene (ou sous-livraison, 
voir 5.1.2) doit etre divisee en lots de controle par le 
fabricant; I’effectif maximal du lot doit etre indique 
dans la Norme internationale correspondante. 

5.1.1.2 Toute fraction de livraison restant apres avoir 
enleve le nombre le plus eleve possible de lots maxi- 
maux de controle, et toute livraison homogene (ou 
sous-livraison) inferieure 8 l’effectif maximal du lot, 
forment un lot de contrble si elles sont superieures a 
l’effectif minimal du lot defini dans la Norme interna- 
tionale correspondante. 

5.1.1.3 Des livraisons ou fractions de livraisons infe- 
rieures a I’effectif minimal du lot indique dans la 
Norme internationale correspondante ne sont pas 
soumises 8 l’echantillonnage ni aux essais sauf par 
accord entre toutes les parties concernees. 

5.1.2 Livraisons non homogenes 

Toute livraison consideree comme non homogene, ou 
presumee telle, par rapport a toute propriete soumise 
8 essai par echantillonnage, doit etre divisee par le 
fabricant en sous-livraisons garanties homogenes, 
avant la division en lots de controle selon 5.1 .l . 

5.2 echantillonnage sur une livraison 

5.2.1 L’acheteur peut extraire un echantillon de 
chaque lot de controle (voir 5.1.1 .I et 5.1.1.2); I’ef- 
fectif de cet echantillon est indique dans le tableau 1 
(voir 5.2.2 et 5.2.3). 

5.2.2 L’entree dans le tableau 1 est l’effectif du lot 
de controle (colonne 1). 

5.2.3 Les produits dont chaque unite est soumise 8 
un essai non destructif obligatoire en usine, ne doi- 
vent pas etre essay& en ce qui concerne la caracte- 
ristique en question; si I’essai de cette caracteristique 
est neanmoins demand& un echantillonnage reduit 
(voir tableau 5) sera utilise. 

5.2.4 Un niveau reduit d’echantillonnage (voir ta- 
bleau 5) s’applique egalement si les conditions de 5.1 
sont remplies. 

5.2.5 Lorsque les eprouvettes sont decouples dans 
des articles de I’echantillon, le decoupage doit nor- 
malement etre execute par le fabricant en presence 
de I’acheteur ou de son representant. Ceci ne peut 
etre modifie qu’apres accord entre les parties 
concernees. 

5.3 InterprMation des rbsultats 

5.3.1 Pr6sentation et interpretation du tableau 1 

5.3.1.1 Chaque article doit etre essaye comme spe- 
cifie dans la norme de produit appropriee. 

5.3.1.2 Les resultats des essais doivent Qtre inter- 
pret& soit par la methode de controle par attributs 
(voir 5.3.1.4, 5.3.2 et 5.3.3), soit par la methode de 
controle par mesures (voir 5.3.1.5 et 5.3.4). 

5.3.1.3 La methode de controle par attributs est 
normalement employee. Cependant, par accord entre 
les parties interessees et avant de p&lever les 
echantillons (voir 5.2.1), la methode de contrble par 
mesures peut &re choisie pour autant qu’elle soit 
applicable. 

5.3.1.4 Lorsque la methode de controle par attributs 
est employee, I’acceptabilite du lot de controle est 
determinee comme prescrit en 5.3.2 et 5.3.3 sur la 
base du nombre d’articles non conformes. 

5.3.1.5 Lorsque la methode de controle par mesures 
est employee, les resultats des essais doivent etre 
enregistres de facon a conserver I’ordre dans lequel 
les articles ont ete selectionnes, et I’acceptabilite du 
lot de controle est determinee comme prescrit en 
5.3.4. 

5.3.2 Contr6le par attributs - khantillonnage 
double 

5.3.2.1 Lorsque le nombre d’articles non conformes 
trouve dans le premier echantillon est egal ou inferieur 
au critere d’acceptation (3.27) AC,, indique dans la 
colonne 5 du tableau 1, le lot de controle dont est ex- 
trait l’echantillon est accept& 

5.3.2.2 Lorsque le nombre d’articles non conformes 
trouve dans le premier echantillon est egal ou supe- 
rieur au critere de rejet (3.28) Re,, indique dans la 
colonne 6 du tableau 1, le lot de controle n’est pas 
accept& 

5.3.2.3 Lorsque le nombre d’articles non conformes 
trouve dans le premier echantillon est compris entre 
le critere d’acceptation et le critere de rejet (colonnes 
5 et 6 du tableau 1), un second echantillon de meme 
effectif que I’echantillon initial doit etre preleve et 
examine. 
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Tableau 1 - Crit&res d’khantillonnage et d’acceptation lorsque les conditions de 6.1 ne sont pas 
remplies 

khantillonnage Simple Double Progressif 

Contrble par: Mesures Attributs Attributs 

khan- k 
1 er echantillon ler et 26me 

echantillon Coefficients Eff ectif 
Effectif du lot tillon 

Effectif AC, Re, Effectif AC, Re, h s no nt At 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

31 a 50 0,632 0,210 8 3 5 1 

51 3 90 0,664 0,132 7 5 8 1 

91 8150 0,898 0,144 6 7 14 2 

151~3200 7 0,405 8 0 2 16 1 2 1,030 0,126 4 9 20 2 

32OlBlOOOO IO 0,507 13 0 3 26 3 4 1,299 0,131 8 10 30 3 

10001ia35000 15 0,536 13 0 3 26 3 4 1,299 0,131 8 10 30 3 

35 001 a 150 000 25 0,571 20 1 4 40 4 5 1,540 0,113 6 14 48 5 

150 001 a 500 000 30 0,577 20 1 4 40 4 5 1,540 0,113 6 14 48 5 

>500 001 40 0,591 32 2 5 64 6 7 1,912 0,112 8 17 75 8 

NOTES 

1 Ce tableau ne contient pas de plans d’echantillonnage simple ou double pour des lots d’effectif inferieur a 151 unites 
car ils n’auraient pas une efficacite suffisante. 

2 Pour des lots d’effectif inferieur a 31 unites, un plan special devra etre mis au point selon accord entre le fabricant et 
I’acheteur. 

3 Le plan d’echantillonnage des lots d’effectif compris entre 31 et 50 unites figure ici a titre indicatif. Un plan plus efficace 
pourra etre mis au point selon accord entre le fabricant et I’acheteur. 

5.3.2.4 Le nombre d’articles non conformes trouve 
dans le premier echantillon et celui trouve dans le 
second echantillon doivent etre totalises. 

5.3.2.5 Lorsque le nombre total d’articles non 
conformes est egal ou inferieur au second critere 
d’acceptation AC, indique dans la colonne 8 du 
tableau 1, le lot controle est accept& 

5.3.2.6 Lorsque le nombre total d’articles non 
conformes est egal ou superieur au second critere de 
rejet Re, indique dans la colonne 9 du tableau 1, le lot 
controle nest pas accept& 

5.3.2.7 Lorsque la Norme internationale correspon- 
dante prevoit que plus d’une caracteristique doit etre 
essayee, le second echantillon (voir 5.3.2.3) doit etre 
controle uniquement pour les caracteristiques qui, lors 
du controle du premier echantillon, ont donne un 
nombre d’articles non conformes compris entre le 
critere d’acceptation AC, et le critere de rejet Re,. 

5.3.3 Contrcle par attributs - khantillonnage 
progressif 

5.3.3.1 P&lever au hasard un echantillon de I+ 
eprouvettes (tableau 1, colonne 13) en fonction de 
l’effectif du lot (tableau 1, colonne 1) et numeroter 
celles-ci de 1 a I+ dans I’ordre du prelevement. 
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5.3.3.2 Essayer les premieres eprouvettes ~1~ (ta- 
bleau 1, colonne 12) dans I’ordre du prelevement. 

5.3.3.3 Compter le nombre de defectueux d,, apres 
chaque essai. 

5.3.3.4 Calculer A, et R, (voir aussi les notes dans 
le tableau 1). , 

5.3.3.5 Si d, G A, le lot est accept& 

5.3.3.6 Si d, 2 R, le lot n’est pas accept& 

5.3.3.7 Si A,, < d,, < R,, essayer I’eprouvette sui- 
vante, poursuivre la meme procedure qu’en 5.3.3.3 
et determiner les criteres d’acceptation et de non- 
acceptation correspondant au nouveau nombre d’es- 
sai. Recommencer a partir de 5.3.3.5. 

Tableau 2 - Crithes d’acceptation pour le 
contr6le par mesures 

Limites 
prescrites dans 

la Norme 
internationale 

correspondante 

AL Acceptation 
si Rejet si 

Limite infbrieure, 
4 

Li+kR x > AL x<AL 

Limite sup& 
rieure, L, 1 L,-kj?- 1 x<AL / X>AL 

6 Contrble des produits finis fabriquk 
en continu 

6.1 Gkkalitks 
5.3.3.8 Lorsque n = n,, le controle est tronque: 

si d,, < 4, le lot est accepte; 

si d,, > A,, le lot nest pas accept& 

NOTE 8 Le crithre A,, n’a de signification que pour 
n&n<q. 

5.3.4 Contrale par mesures 

Le controle doit s’effectuer sur un seul echantillon, 
dont I’effectif est donne dans la colonne 2 du 
tableau 1, comme suit. 

5.3.4.4 Diviser les valeurs lues dans I’ordre dans le- 
quel elles ont ete enregistrees (voir 5.3.1.5) en grou- 
pes de 5, sauf si l’effectif de l’echantillon est de 7, 
I’effectif du groupe &ant alors egal a I’effectif de 
l’echantillon. 

5.3.4.2 Calculer II&endue R pour chaque groupe. 

5.3.4.3 Calculer II&endue moyenne i? 8 partir des 
&endues R des divers groupes. 

5.3.4.4 Calculer la moyenne x de I’echantillon en di- 
visant la somme des mesures par l’effectif de 
l’echantillon. 

5.3.4.5 Tirer du tableau 1 (colonne 3) le coefficient 
d’acceptabilite k. 

5.3.4.6 Calculer la limite d’acceptabilite AL et deter- 
miner I’acceptabilite au moyen du tableau 2. 

Les plans d’echantillonnage pour les produits finis fa- 
briques en continu doivent avoir un NQA de 4 % ou 
meilleur. D’autres plans que ceux cites ci-apres, rem- 
plissant la meme condition peuvent etre utilises (par 
exemple, des plans utilisant I’ecart-type pour l’inter- 
pretation des resultats3)). Pour les lots de production 
en continu un NQA de 4 % et un niveau d’inspection 
S3 sont approximativement equivalents a un fractile 
de 5 %. 

6.2 &hantillonnage 

6.2.1 L’effectif du lot de production pour l’eva- 
luation, que ce soit pour I’essai initial ou pour un 
nouvel essai, est choisi par le fabricant avec un maxi- 
mum d’une semaine de production. 

6.2.2 Les limites d’effectifs des lots de controle (voir 
3.11 et 3.12) ne s’appliquent pas aux lots de produc- 
tion. 

6.2.3 Les articles sont preleves au hasard pendant 
leur production, convenablement marques, trait& et 
stock& dans les memes conditions que le reste du 
lot . 

6.2.4 Le nombre d’articles soumis 8 chaque essai 
est indique dans les tableaux 3 a 5. 

6.2.5 L’entree dans les tableaux est donnee par 
l’effectif du lot de production. 

6.3 Essais et interpretation des rbultats 

6.3.1 Les essais sont effect&s selon la norme de 
produit appropriee. 

3) Voir IS0 3951. 

6 
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6.3.2 L’echantillonnage et I’interpretation des resul- 
tats ont pour base soit la methode de controle par 
attributs, soit la methode de controle par mesures. 

6.3.3 Le choix de la methode est fait par le fabricant. 

6.3.4 Quand la methode de controle par attributs est 
utilisee, I’acceptabilite du lot est determinee comme 
indique en 5.3.2 sur la base du nombre d’articles non 
conformes mais en se servant du tableau 3, 4 ou 5, 
selon le cas. 

6.3.5 Quand la methode de controle par mesures 
est utilisee, les resultats d’essais sont inscrits selon 
I’ordre dans lequel les articles on ete selectionnes et 
I’acceptabilite du lot est determinee comme indique 
en 5.3.4 mais en se servant du tableau 3, 4 ou 5, se- 
Ion le cas. 

6.4 Essais complitmentaires sur les lots non 
conformes 

6.4.1 Quand un lot de production est juge non ac- 
ceptable 8 la suite du controle initial, les produits 
peuvent etre soumis 8 un nouveau controle pour la 
(les) caracteristique(s) defaiIlante(s). 

6.4.2 Pour les essais complementaires, le lot peut 
etre soumis aux essais dans son ensemble ou divise 
en lots homogenes plus petits. 

6.4.3 L’interpretation des resultats doit etre effec- 
tuee en utilisant le tableau4, quel que soit le regime 
de controle initial (normal, renforce ou reduit), selon 
les modalites de I’ISO 2859-l (voir annexe A) et 
I’ISO 3951 (voir annexe B), et en employant la meme 
methode (par attributs ou par mesures). 

6.4.4 L’entree dans le tableau4 est donnee par l’ef- 
fectif du lot de production ou par celui des nouveaux 
lots quand il y a eu subdivision. 

Tableau 3 - Contr6le des produits finis fabriquhs en continu - ContrGle normal 

Contr6le par attributs - khantillonnage double Contr6le par mesures - 
khantillonnage simple 

Effectif du lot kchantillon kchantillon initial + Coefficient 
Eff ectif initial second 6chantillonl) Eff ectif 

d%chantillonl) . d’khantillon 
d’acceptabilit6 

AC, Re, AC2 Re2 k 

1 2 3 4 5 6 7 8 

<I50 3 0 1 NA2) NA2) 3 0,502 
151 B 280 8 0 2 1 2 3 0,502 
281 B 500 8 0 2 1 2 4 0,450 

501 a 1 200 8 0 2 1 2 5 0,431 
1 201 iI 3 200 8 0 2 1 2 7 0,405 

3201~10000 13 0 3 3 4 10 0,507 
10001a35000 13 0 3 3 4 15 0,536 

35 001 iI 150 000 20 1 4 4 5 25 0,571 
150 001 a 500 000 20 1 4 4 5 30 0,577 

> 500 001 32 2 5 6 7 40 0,591 

NOTES 

1 En controle par attributs les valeurs du tableau sont extraites de la table Ill-A de I’ISO 2859-1:1989. 

2 En controle par mesures les valeurs du tableau sont extraites de la table HI-A de I’ISO 3951:1989. 

I) En cas de second echantillon, son effectif est egal a celui de I’echantillon initial. 

2) NA = Non applicable. 
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