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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’ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général 
confiée aux comités techniques de I’lSO. Chaque comité membre intB- 
ressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique creé 
à cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non . 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO participent également aux tra- 
vaux. L‘ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique 
internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotech- 
nique. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni- 
ques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication 
comme Normes internationales requiert l‘approbation de 75 % au moins 
des comités membres votants. 

La Norme internationale IS0 2859-3 a été élaborée par le comité tech- 
nique ISO/TC 69, Application des niéthodes statistiques. 

L’ISO 2859 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre 96- 
néral Règles d’échantillonnage pour les contrdles par attributs: 

. 

- Partie O: Introduction du système d‘échantillonnage par attributs 
de I‘ISO 2859 

- Partie I: Plans dechantillonnage pour les contrôles lof par lot. in- 
dexés d’après le niveau de qualité acceptable (NQA) 

- Partie 2: Plans d‘échantillonage pour les coritrciles de lots isolés. 
indexes d‘après la qualité limite (QL) 

- Parfie 3: Proc ednres d‘échantillorinage successif partiel 

La partie O constituera une révision de I’ISO 2859:1974 et de son 
Additif 1:1977. 

L’annexe A présente des options A confirmer avant la qualification 

L‘annexe B présente des règles pour la sélection au hasard à des fre- 
quences de contrôle prescrites. 

Les annexes A et B font partie intégrante de la présente partie de I’ISO 
2859. Les annexes C et D sont données uniquement à titre d’information. 

IV  
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NORME INTERNATIONALE IS0 2859-3~1991 (F) 

Règles d’échantillonnage pour les contrôles par attributs - 
Partie 3: 
Procédures d’échantillonnage successif partiel 

1 Domaine d’application 

1.1 La présente partie de I’ISO 2859 prescrit des 
procédures génériques d’échantillonnage successif 
partiel permettant de réduire les tâches de contrôle 
sur des produits soumis par des fournisseurs ayant 
déjà démontré leur aptitude à maîtriser, de maniere 
efficace, tous les aspects de la qualité du produit et 
capables de fabriquer, avec constance, des lots ré- 
pondant aux spécifications. La réduction dans I‘ef- 
fort de contrôle est atteinte en selectionnant au 
hasard, avec une probabilité prescrite, si un lot 
présenté au contrôle sera passé sans contrôle. 
Cette procédure étend au contrôle de lot le principe 
de sélection aléatoire déjà applique dans 
I‘ISO 2859-1 aux individus composant un lot. 

Le contrôle peut Ctre effectué chez le fournisseur ou 
le client, ou à une interface entre des opérations 
d’un processus de production. Les procédures 
d’échantillonnage successif partiel sont concues 
pour etre utilisées de paire avec les plans d’échan- 
tilionnage lot par lot, décrits dans l’lS0 2859-1. 

NOTE 1 I I  convient de faire la distinction entre les pro- 
cédures d’échantillonnage successif partiel prescrites 
dans la présente partie de I’ISO 2859 et les plans SUC- 
cessifs partiels de Dodge. Voir I n ] ,  Is] et 16] de l’annexe D. 

1.2 Étant donné que tout produit possède son pro- 
pre environnement et ses caractéristiques, des op- 
tions sont donnbes, en reconnaissance du fait que 
le fournisseur et l’autorité responsable sélection- 
nent les options appropriées pour répondre aux be- 
soins spécifiques du produit et de son 
environnement. II convient de prescrire tous les 
choix résultant de cette adaptation dans un docu- 
ment écrit (voir annexe A). 

Les procédures prescrites sont applicables, mais 
d’une manière non limitative, au contrôle des élé- 
ments suivants: 

produits finis, tels qu‘unités ou sous-ensembles 
corn plets; 

corn posants et mati8res premieres; 

servi ces ; 

matériaux en cours de fabrication: 

fournitures en stock; 

informations ou enregistrements; 

procédures administratives. 

Ces procédures s’appliquent seulement à des séries 
continues de lots et ne doivent pas &re utilisées 
pour des lots isolés. Tous les lots d‘une série sont 
supposés être de même qualité et il doit y avoir 
toutes raisons de croire que les lots non contrôlés 
sont de la meme qualité que les lots contrôlés. 

La présente partie de I’ISO 2859 ne doit viser que 
les caractéristiques contrôlées par attributs, comme 
prescrit par l ‘ lS0 2859-1. Son application diffère de 
celle relative au contrôle réduit stipulé dans 
I’ISO 2859-1. Selon le contrôle de caractères multi- 
ples, les procédures d‘échan ti I Ion nage successif 
partiel suivront les mêmes principes que pour les 
r8gles associées de I’ISO 2859-1. 

Les procédures d’échantillonnage successif partiel 
de la pi-ésente partie de I’ISO 2859 ne peuvent être 
mises en ceuvre que si les regles de I’ISO 2859-1 
sont utilisées, en contrôle normal ou réduit, o u  une 
combinaison de contrôle normal et réduit, aux ni- 
veaux de contrôle géneraux l, II, ou Ill. 

Les plans d’échantillonnage multiples ne peuvent 
être utilisés que pendant la phase de qualification 
associée au contrôle normal. II est fortement re- 
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I S 0  2859-3~1991 (F) 

commandé que des plans d’échantillonnage simples 
avec un critère d’acceptation à zéro ne soient pas 
utilisés dans la présente partie de l’lS0 2850 (voir 
8.1 et article C 4) 

NOTES 

2 Le contrôle réduit est une caractéristique de 
I’ISO 2859-1 permettant des effectifs d’échantillon phis 
petits que ceux utilisés en contrôle normal. 

3 Le contrôle réduit peut être utilise lorsque le produit 
est à l’étape de contrdle lot par lot, mais ne peut ëtre 
utilisé pendant les étapes de contrôle successif partiel ou 
d’nterruption de contrôle successif partiel. 

4 L’échantillonnage successif partiel peut ëtre utilisé à 
la place du contrôle réduit, si cela est plus efficace (voir 
annexe C). 

1.3 Quand cela est prescrit par le client, on peut 
se réferer à la présente partie de I‘ISO 2859 dans 
un contrat d’achat ou de spécification, dans des 
instructions de contrôle ou dans tout autre docu- 
ment contractuel. L’autorité responsable et I’orga- 
nisme de contrôle doivent etre désignés dans l‘un 
des documents ci-dessus. L’organisme de contrble 
peut être l’autorité responsable ou une organisat-ion 
désignée pour gérer les règles de contrôle. 

1.4 II est essentiel que les procédures d’échan- 
tillotinage successif partiel ne soient pas appliqtkes 
au contrôle des caractéristiques de produit qui por- 
tent sur la sécurité du personnel. 

2 Références normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par suite de la reférence qui en est faite, 
constituent des dispositions valables pour la pré- 
sente partie de l‘lS0 2859. Au moment de la publi- 
cation, les éditions indiquées étaient en vigueur. 
Toute norme est sujette à révision et les parties 
prenantes des accords fondés sur la présente partie 
de I’ISO 2859 sont invitées à rechercher la possi- 
bilité d’appliquer les éditions les plus récentes des 
normes indiquées ci-aprhs. Les membres de la CE1 
et de I’ISO possedent le registre des Normes inter- 
nationales en vigueur à un moment donné. 

IS0 2859-1:1989, Regles déchantillonnage pour les 
contrôles par attributs - Partie 1: Plans d‘&han- 
tillonnage pour les contrôles lot par lot, indexes 
d’apres le niveau de qualité acceptable (NQA). 

IS0 3534:1977, Statistique 
les. 

Vocabulaire et symbo- 

3 Définitions 

Pour les besoins de la presente partie de I’ISO 2859, 
les définitions donrides dans I’ISO 2859-1 et 
I’ISO 3534, et les d4finitions suivantes s‘appliquent. 

3.1 echantillonnage successif partiel: Méthode 
d’acceptation par echantillonnage où un certain 
nombre de lots d’une série sont acceptés saris 
contrble quand les r6sultats de I’échantillonnage 
d’un nombre donné de lots les précédant irnmédia- 
temerit rkpondent aux criteres prescrits. 

NOTE 5 Les lots à contr‘dler sont choisis au hasard se- 
lon une fréquence stipulée, appelée c,frequence d‘échan- 
tillonnage des lots-. Une fréquence d’écliaiitillonnage de 
1 lot sur 2, par exemple. signifie que la proportion 
moyenne 3 long ternie des lots contrdés est de 50 “/o. 

3.2 contrÔle.lot par lot: Contrôle de produit soumis 
dans une s6rie de lots. 

NOTE 6 Un échantillon est prélevé dans chaque lot et 
contrôlé selon la méthode d’échantillonnage par attributs 
avec NQA, décrite dans l ’ lS0  2859-1. 

3.3 production essentiellement continue: Procluc- 
tion qui suit un rythme régulier. 

NOTE 7 La production est considérée comme essen- 
tiellement continue si au moins un lot du produit est sou- 
mis au contrôle à une fréquence de production agréée à 
la  fois par le fournisseur et l’autorité responsable. Si au- 
cune fréquence de production n’est prescrite, 1 lot, au 
moins, doit ëtre soumis chaque niois. La fréquence de 
production doit ëtre agréée entre l‘autorité responsable 
et le fournisseur. Une production expédiée à d’autres 
clients ou des produits de nature similaire doivent ou ne 
doivent pas ëtre considérés comme intégrés à une ((pro- 
duction essentiellement continuel,. comme agréé entre le 
fournisseur et l’autorité responsable. 

4 
produit 

Qualification du fournisseur et du 

4.1 Qualification du fournisseur 

Le fournisseur doit 

avoir niis en œuvre et appliqué un système do- 
cumente pour la maitrise de la qualité du produit 
et les modifications techniques (voir, par exem- 
ple, I S 0  9001; I S 0  9002 ou I S 0  9003, citées en 
annexe D). II est supposé que ce système inclut 
le contrôle par le fournisseur de chaque lot pro- 
duit et l’enregistrement des résultats de 
contrôle; 

avoir institué un systeme capable de déceler et 
corriger toute dérive de niveau de qualité ou 
toute modification dans le processus de fabrica- 
tion pouvant affecter la qualité. Le personnel du 
fournisseur, responsable de la mise en œlivre 
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I S 0  2859-3:1991 (F) 

du système, doit être pleinement conscient de 
l’application des normes, systemes et procédu- 
res à suivre; 

c) avoir expérimenté une modification organisa- 
tionnelle qui pourrait affecter la qualité. 

4.2 Qualification du produit 

Le produit doit 

a) être de conception stable; 

b) avoir été fabriqué de facon essentiellement 
continue pendant une période mutuellement 
agréée à la fois par le fournisseur et par I‘auto- 
rité responsable. Si aucune période n’est pres- 
crite, la période doit être de 6 mois. Chaque fois 
que la production est interrompue dans l’attente 
de l’acceptation de I’échantillon, le décompte de 
la série débute après l’agrément de I’échantillon 
et le redémarrage de la production; 

NOTE 8 Une production continue est considérée 
comme un facteur de stabilité de la  fabrication ou du 
processus d’assemblage. 

c) avoir fait l’objet d’un échantillonnage normal 
et/ou réduit aux niveaux de contrôle généraux I, 
II ou III (voir I S 0  2859-1) pendant la période de 
qualification. Un produit qui a été soumis a un 
contrôle renforcé à un moment au cours de la 
période de qualification, ne peut passer au stade 
du contrôle par échantillonnage successif partiel; 

d) avoir été maintenu au NQA ou mieux (voir 
I S 0  2859-1) pour une période de stabilité agréée 
mutuellement à la fois par le fournisseur et par 
l’autorité responsable. Si aucune période n’est 
prescrite, la période doit être de 6 mois; 

e) répondre aux exigences de qualité suivantes: 

1) les 10 lots précédents ou plus’) ont été ac- 
ceptés, 

2) les exigences de la table 1 doivent être sa- 
tisfaites pour les 10 lots précédents consécu- 
tifs, ou plus, 

3) les exigences de la table 2 doivent être sa- 
tisfaites pour chacun des 2 derniers lots indi- 
viduels. 

Dans le cas d’un échantillonnage double ou 
rnultiplezl, seul le premier échantillon est essayé en 
2) et 3) ci-dessus. 

4.3 Exemple de qualification d’un produit 

Supposons un fabricant qualifié produisant des 
condensateurs qui satisfont à 4.2 a), b) et c) De 
plus, supposons que le produit est contrôlé à un 
NQA de 0,65 O h .  que 10 lots consécutifs sont accep- 
tés avec un effectif d’échantillon total de 1400 indi- 
vidus et qu’un total de 4 unites non conformes a été 
trouvé dans les 10 lots. La table 1 montre que I‘ef- 
fectif cumulé d‘échantillon minimal pour 4 unités 
non conformes est 1306 unités. L’effectif total 
d’échantillon de 1400 unités dépasse cet effectif cu- 
mulé d’échantillon minimal et les criteres de la 
table 1 sont donc satisfaits Supposons que les deux 
derniers lots aient chacun un effectif d’échantillon 
kgal a 125 unités avec 1 unité non conforme dans 
chaque echantillon Cela satisfait aux criteres de la 
table 2 qui octroient 1 unité non conforme pour un 
effectif d’echantillon de 125 unités Le produit ré- 
pond donc aux exigences de qualité de 4 2  d) et il 
est donc qualifié pour un contrôle par échantillon- 
nage successif partiel. 

5 Procédures d’echantillonnage successif 
partiel 

Un produit qui répond à 4.2 et est fabriqué par un 
fournisseur qui répond à 4.1 doit être éligible pour 
I‘échantillonnage successif partiel. La structure des 
procédures est illustrée sur la figure 1. Ces procé- 
dures comprennent trois étapes de base, comme 
suit: 

a) Etape I: contrôle lot par lot; 

b) Etape 2: contrôle par échantillonnage successif 
partiel; 

c) Étape 3: interruption du contrôle par échantillon- 
n age successif pa rti e I. 

Les procédures de contrôle du produit commencent 
à l‘Étape 1, contrôle lot par lot. Quand le fournisseur 
et le produit sont qualifiés pour un contrôle par 
échantillonnage successif partiel (voir 4.1 et 4.2), on 
passe à l’Étape 2. Le contrôle par échantillonnage 
successif partiel peut être provisoirement inter- 
rompu (voir 5.5), ce qui renvoie à l‘Étape 3. A 
l’Étape 3, le produit peut être requalifié pour des 
conditions moins sévères, avec pour résultat un re- 
tour a I’Etape 2 (voir 5.6). Alternativement, le produit 
peut cesser d’être qualifié pour le contrôle par 
échantillonnage successif partiel, que la procédure 
soit au stade de I’ctape 2 ou de I‘ctape 3. Dans ce 
cas, la procédure repart de l’Étape 1 et le produit 

1 )  Plus de 10 lots sont nécessaires lorsque les exigences de l’effectif cumule d’Bchantillon de la table 1 n’ont pas été sa- 
tisfaites en 10 lots. 

2) L‘échantillonnage multiple est permis pendant la  période de qualification (Étape 1 ) .  
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1040 
1700 
2300 
2860 
3400 
3920 

4440 
4940 
5440 
5940 
6430 

6920 
7400 
7880 
8360 
8830 

9300 
9770 
10240 
10700 
11170 

470 
__--__ 

doit à nouveau satisfaire à toutes les exigences de individuels sont ceux donnés en table Il-A (échan- 
4.1 et 4.2. tillonnage simple) ou table Ill-A (échantillonnage 

double) de I’ISO 2859-1:1989 pour la combinaison 
AU COUrS des procédures d’échantillonnage SUCCeS- appropriée NQA/effectif d’échantillon en ContrBle 
sif partiel, aux Etapes 1, 2 et 3. les critères norm a I. 
d’acceptation/de non-acceptation appliqués aux lots 

650 
1070 
1440 
1790 
2120 
2450 

2770 
3090 
3400 
3710 
4020 

4320 
4630 
4930 
5220 
5520 

5820 
6110 
6400 
6690 
6980 

290 

Table 1 - Effectif cumulé d’echantillon minimal pour débuter le contrôle par échantillonnage successif partiel 

2600 
4250 
5740 
7140 
8490 
9800 

11090 
12360 
13610 
14850 
16080 

17290 
18500 
19700 
20890 
22080 

23260 

Unités non 
conformes ou 

non-conformités 

1740 
2840 
3830 
4760 
5660 
6530 

7390 
8240 
9070 
9900 
10720 

11530 
12330 
13130 
13930 
14720 

15500 

O 
1 
2 
3 
4 
5 

6 
7 
8 
9 
10 

11 
12 
13 
14 
15 

I 6  
17 
18 
19 
20 

n ‘4 

Niveau de qualité acceptable NQA 

[pourcentage d’lJniteS non conformesl) ou de non-conformitks par cent unités] 

Effectif cumule d’bchantillon minimal 

24 430 
25 600 
26 760 
27 930 

6 290 
7 070 
7 840 
8 620 

780 

400 
654 
883 
1098 
1306 
1508 

1 706 
1902 
2 094 
2 285 
2 474 

2 660 
2 846 
3 031 
3 214 
3 397 

3 578 
3 758 
3 938 
4 117 
4 297 

180 

260 
425 
574 
714 
849 
980 

1109 
1236 
1361 
1485 
1608 

1729 
1850 
1970 
2 089 
2 208 

2 326 
2 443 
2 560 
2 676 
2 793 

117 

- 
174 
E84 
383 
176 
566 
353 

739 
324 
107 
390 
072 

153 
233 
313 
393 
472 

5 50 
629 
70 7 
784 
862 

78 

104 
170 
Q30 
286- 
340 
392 

444 
494 
544 
594 
643 

692 
740 
788 
836 
883 

930 
977 

1024 
1070 
1117 

47 

- 
65 
107 
144 
179 
212 
245 

277 
309 
340 
371 
402 

432 
463 
493 
522 
552 

582 
61 1 
640 
669 
698 

29 

- 
40 
65 
88 
110 
131 
151 

171 
190 
209 
229 
247 

266 
285 
303 
32 1 
340 

358 
376 
394 
412 
430 

18 
__ 

- 
26 
43 
57 
71 
85 
98 

111 
124 
136 
149 
161 

173 
A 85 
197 
209 
221 

233 
244 
256 
268 
279 

12 
__ 

- 
17 
28 
38 
48 
57 
65 

74 
82 
91 
99 
107 

115 
123 
131 
139 
147 

155 
163 
171 
178 
186 

8 
_- 

- 
10 
17 
23 
29 
34 
39 

44 
49 
54 
59 
64 

69 
74 
79 
84 
88 

93 
98 
102 
107 
112 

5 

1) Le pourcentage d‘unités non conformes s‘applique uniquement aux valeurs de NQA de 10 ou moins 
2) Pour chaque unité non conforme ou non-conformité supplémentaire, ajouter 11 à l‘effectif cumulé 
d’echantillon minimal correspondant a 20 unités non conformes ou non-conformités. Par exemple, pour un 
NQA de 1 %, 22 unites non conformes ou non-conformités sont ohservkes. L’effectif cumulé d’échantillon 
minimal est calculé comme suit: 

(2 x 117) + 2793 = 3027 
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IS0 2859-3:1991 (F) 

Table 2 - Critères d’acceptation pour débuter, continuer ou recommencer le contrdle par échantillonnage 
successif Dartiel 

Niveau de qualité acceptable NQAI) 

[pourcentage d’unités non conformes*) ou de non-conformités par cent unités] 

Acceptance numbers 

NOTE - 11 convient de ne pas confondre ces critères d’acceptation pour le contrôle successif partiel avec 
les critères d‘acceptation du lot prescrits dans I‘ISO 2859-1 qui sont utilisés pour déterminer I’acceptationAa 
non-acceptation de chaque lot. 

1) En contrôle réduit, une flèche indique un mouvement vers la droite, c’est-à-dire vers un critère d’ac- 
ceptation à zéro. 

2) Le pourcentage d’unités non conformes s’applique uniquement aux valeurs de NQA de 10 ou moins. 

5.1 
lots à échantillonner 

Détermination de la fréquence initiale des 

La figure2 résume l‘algorithme à utiliser pour dé- 
terminer l a  fréquence initiale du contrôle. Les ré- 
sultats obtenus sur les 10 derniers lots ou plus 
déterminent cette fréquence. Ces données consis- 
tent en une suite d’enregistrements du nombre 
d’unités contrôlées et du nombre d’unités nori 
conformes ou de non-conformités trouvées dans 
chaque échantillon. II peut être necessaire de faire 
appel a plus de 10 lots pour répondre aux exigences 
stipulées ci-dessous si les effectifs d‘echantillon 
sont trop faibles pour satisfaire à l’effectif d‘échan- 
tillon cumule minimal dans la table 1. 

Les fréquences initiales de contrôle possibles sont: 

a) 1 lot contrBIé sur 2 soumis; 

b) 1 lot contrôlé sur 3 soumis; 

c) 1 lot contrôle sur 4 soumis. 

Si plus de 20 lots sont nécessaires pour la quali- 
fication. one fréquence de 1 sur 2 doit être utilisée. 

Si  20 lots ou moins sont nécessaires pour la quali- 
fication et si tous ces lots satisfont aux critères de 
la table 2, ilne fréquence initiale de 1 sur 4 doit être 
iitilisée. 

Si 20 lots ou moins sont nécessaires pour la quali- 
fication, mais si 1 lot, ou plus, ne satisfait pas aux 
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critères de la table 2, une fréquence initiale de 1 sur 
3 doit être utilisée. 

L’autorité responsable doit approuver la fréquence 
initiale de contrôle. 

5.2 
frCquence initiale 

Exemples de détermination de la 

Continuer l’exemple de 4.3 en considérant trois cas. 

5.2.1 Cas 1 

Supposons que le produit soit qualifié par les 10 
premiers lots et que les effectifs de lots soient de 
1250 à 9 500. Les effectifs d’échantillon pour ces lots 
sont soit 125, soit 200 et le nombre d’unités non 
conformes dans chaque échantillon est toujours 1 
ou O. Donc, à partir de la table 2 pour un NQA de 
0,65, les 10 lots répondent aux spécifications de 
cette table. Donc, la fréquence initiale est de 1 
sur 4. 

5.2.2 Cas 2 

Supposons que I‘échantillon de 125 du premier lot 
contienne 2 unités non conformes. Les critères de 
la table 2 ne sont donc pas respectés. Supposons 
aussi que le, produit soit qualifié dans les 10 pre- 
miers lots. La fréquence initiale est donc de 1 
sur 3. 

5.2.3 Cas 3 

Supposons que les lots 3 et 11 soient rejetés, mais 
que le produit soit qualifié au lot 21. Dans ce cas, la 
frequence initiale est de 1 sur 2, car plus de 20 lots 
sont nécessaires à la qualification. 

5.3 Réduction de la fréquence du contrôle 

5.3.1 Les fréqiiences de contrôle possibles sont: 

a) 1 lot contrôlé sur 2 soumis; 

b) 1 lot contrôlé sur 3 soumis; 

c) 1 lot contrôlé st i r  4 soumis: 

d) 1 lot contrôk sur 5 soumis 

La fréquence de 1 lot sur 5 n’est pas disponible 
comme fréquence initiale. 

5.3.2 La fréquence du contrôle peut passer à la 
fréquence plus faible suivante (par exemple de 1 lot 
sur 3 à 1 lot sur 4) si les deux conditions suivantes 
sont respectées: 

a) les données des 10 lots consécutifs, ou plus, 
précédents, qui ont été controlées et acceptkes 
pend a nt I’E t a pe 2 (contrôle par éch a nt i 1 Ion n age 
successif partiel) depuis le dernier passage vers 
la nouvelle fréquence, égalent ou excèdent les 
critères de la table 1: et 

b) l’autorité responsable approuve le passage vers 
la nouvelle fréquence. 

Lorsqu’un plan d’échantillonnage double est utilisé, 
seul le premier 6chantillon doit être utilisé pour les 
calculs. 

La ‘figure3 est un organigramme qui décrit les re- 
gles d’échantillonnage successif partiel. Elle montre 
comment le produit est qualifié (voir 4.3), comment 
les fréquences initiales de contrôle sont détermi- 
nées (voir 5.1) et comment des modifications dans 
la fréquence de contrôle peuvent survenir (voir 5.3). 
La figure comprend également la procédure d’inter- 
ruption (voir 5.5), la procédure de requalification 
(voir 5.6) et de disqualification (voir 5.7). 

5.3.3 Continuer l’exemple de 4.3 et 5.2 . Supposons 
que le cas 1 arrive lors d’une fréquence initiale de 
1 sur 4. Acceptons les 10 derniers lots avec un ef- 
fectif cumulé d’échantillon de 1625 et un total de 5 
non-conformités. Alors, le critère de la table 1 est 
respecté car l’effectif d’échantillon cumulé minimal 
pour 5 non-conformités et un NQA de 0,65, est 1508. 
Supposons également que les effectifs d’échantillon 
des 2 derniers lots soient respectivement 125 et 200 
et que chacun possède 1 non-conformité. Alors, les 
lots satisfont aux critères de la table 2 et la fré- 
quence peut être passée à 1 sur 5. 
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