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hternational Electrotechnical Commission (IEC) is a worldwide organization for standardizationCeg
ptional electrotechnical committees (IEC National Committees). The object of IEC s, 10

ational co-operation on all questions concerning standardization in the electrical and elegtronic f
nd and in addition to other activities, IEC publishes International Standards, Technical/Speci
hical Reports, Publicly Available Specifications (PAS) and Guides (hereafter referred to

Cation(s)”). Their preparation is entrusted to technical committees; any IEC National Committee if
e subject dealt with may participate in this preparatory work. International, governme
bvernmental organizations liaising with the IEC also participate in this préparation. IEC coll
ly with the International Organization for Standardization (ISO) in accordance With conditions de
reement between the two organizations.

brmal decisions or agreements of IEC on technical matters express, as, nearly as possible, an inte
ensus of opinion on the relevant subjects since each technical ,committee has representation
sted IEC National Committees.

Publications have the form of recommendations for internatiénal use and are accepted by IEC
nittees in that sense. While all reasonable efforts are made )to ensure that the technical conter
Cations is accurate, IEC cannot be held responsible for the way in which they are used or
terpretation by any end user.

Her to promote international uniformity, IEC National” Committees undertake to apply IEC Pul
barently to the maximum extent possible in théify national and regional publications. Any di
ben any |IEC Publication and the corresponding*qational or regional publication shall be clearly ind
tter.

pbrovides no marking procedure to indicate its approval and cannot be rendered responsible
ment declared to be in conformity with am'|EC Publication.

ers should ensure that they have the\atest edition of this publication.

hbility shall attach to IEC or its.directors, employees, servants or agents including individual exg
bers of its technical committéesvand IEC National Committees for any personal injury, property d4
damage of any nature whatsoever, whether direct or indirect, or for costs (including legal f
hses arising out of the\\publication, use of, or reliance upon, this IEC Publication or any o
Cations.

ensable for thetcorfect application of this publication.

tion is drawn/to the possibility that some of the elements of this IEC Publication may be the s
t rights. IEC, shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

fional )Standard |IEC 62058-11 has been prepared by IEC technical commitf
alenergy measurement, tariff- and load control.
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tion is drawn to the jNormative references cited in this publication. Use of the referenced publidations is

bbject of

ee 13:

The text of this standard is based on the following documents:

FDIS Report on voting
13/1430/FDIS 13/1438/RVD

Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the report on
voting indicated in the above table.

A list of all parts of IEC 62058 series, published under the general title Electricity metering
equipment (AC) — Acceptance inspection, can be found on the IEC website.

This publication has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 2.
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The committee has decided that the contents of this publication will remain unchanged until
the maintenance result date indicated on the IEC web site under "http://webstore.iec.ch" in
the data related to the specific publication. At this date, the publication will be

* reconfirmed,

* withdrawn,

» replaced by a revised edition, or
*+ amended.
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This part of IEC 62058 describes — based on relevant standards established by ISO TC 69
SC 5 — general acceptance inspection methods of newly manufactured electricity meters,
supplied in lots of 50 and above. The method of acceptance of smaller lots should be agreed
upon by the manufacturer and the customer.

In this standard, it has been taken into account that modern, automated manufacturing
processes operated under quality management systems allow to keep the quality level under
tight control.

This strum—mmm—m—mmmm
inspection of electromechanical meters for active energy, and IEC 62058-31, ~COr

particu
and ref

e |EC
e |EC

Main c
e tis
e the

ado
e the
o the
o for
bee

ar requirements for acceptance inspection of static meters for active energy,
laces the following standards:

60514: Acceptance inspection of class 2 alternating-current watt-hour meters a

ptance
taining
cancels

nd

61358: Acceptance inspection for direct connected alternating.clrrent static watt-hour

melers for active energy (classes 1 and 2).

anges in this standard compared to those earlier standafds:

based on the latest standards established by ISO TC69 SC 5;

rules for switching between normal, tightened and reduced inspection hav
pted;

procedures for inspection of isolated lots hiave been adopted;
procedures for skip-lot sampling have‘be€en adopted;

nspection by variables, the “R” method has been eliminated and the “¢” meth
n adopted.

B been

od has
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ELECTRICITY METERING EQUIPMENT (AC) -
ACCEPTANCE INSPECTION -

Part 11: General acceptance inspection methods

1 Scope

The geperal acceptance inspection methods specified in this part of IEC 62058 apply to newly
manufdctured electricity meters produced and supplied in lots of 50 and above.

2 Nagrmative references

The following referenced documents are indispensable for the application”of this dogument.
For dated references, only the edition cited applies. For undated references, the latest|edition
of the referenced document (including any amendments) applies.

ISO 28p9-1:1999, Sampling procedures for inspection by .attributes — Part 1. Sampling
schemés indexed by acceptance quality limit (AQL) for lot-by~lot inspection

ISO 28p9-1:1999/Cor 1:2001

ISO 28p9-2:1985, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 2: Sampling plans
indexed by limiting quality (LQ) for isolated lot.inSpection

ISO 28p9-3:2005, Sampling procedures for;inspection by attributes — Part 3: Skip-lot sampling
procedlires

ISO 35B4-2:2006 Ed. 2 Statistics «,Vocabulary and symbols — Part 2: Applied statistics

ISO 39p1-1:2005 Ed. 1, Sampling procedures for inspection by variables — RPart 1:
Specifigation for single sampling plans indexed by acceptance quality limit (AQL) for Igt-by-lot
inspectjon for a single-quality characteristic and a single AQL

ISO 39p1-2:2006 Ed. 1, Sampling procedures for inspection by variables — Part 2: General
specifigation for single sampling plans indexed by acceptance quality limit (AQL) for Idt-by-lot
inspectjon ofSindependent quality characteristics

ISO 547921997 Statistical infnrprnfnfinn of data — Tests for dnpnrh:ra from the lnormal
distribution

3 Terms and definitions

For the purposes of this document, the terms and definitions of ISO 3534-2 and the following

apply.

NOTE In this standard, the term “meter” means any kind of metering equipment in the Scope of TC 13, i.e. meters
for active or reactive energy, time switches, ripple control receivers, etc. The term “customer” is used with the
same meaning as “consumer” and the term “manufacturer” is used with the same meaning as the term “supplier”.
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3.1 Sources of data

3.1.1
characteristic
distinguishing feature

NOTE 1 A characteristic can be inherent or assigned.

NOTE 2 A characteristic can be qualitative or quantitative.

[ISO 3534-2, 1.1.1 modified]

3.1.2

62058-11 © IEC:2008

population
(referemce) totality of items under consideration

[ISO 3834-2, 1.2.1. modified]

3.1.3
lot

definitd part of a population constituted under essentially the (same conditions [as the

populafion with respect to the sampling purpose

NOTE The sampling purpose can, for example, be to determine lot acceptability, or to estimate the mean| value of

a particujar characteristic.

[1SO 3834-2, 1.2.4]

3.1.4
isolateld lot

lot sepprated from the sequence of lots in which it was formed and not forming part of a

current/sequence

[1SO 3534-2, 1.2.5]

3.1.5
re-submitted lot

lot whigh previously has been designated as not acceptable and which is submitted again for

inspectjon after having been further treated, tested, sorted, reprocessed, etc.

[1ISO 3334-2, 1.2.9]

3.1.6
item
entity

anythinfg.that can be described and considered separately; for the purposes of this standard,

an electricitymeter

[ISO 3534-2, 1.2.11 modified]

3.1.7
nonconforming item
item with one or more nonconformities

[1ISO 3534-2, 1.2.12]

3.1.8
defective item
item with one or more defects

[ISO 3534-2, 1.2.13]
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3.1.9

sampling unit

unit

one of the individual parts into which a population is divided

[ISO 3534-2, 1.2.14 modified]

3.1.10

nonconforming unit
unit with one or more nonconformities

[1ISO 3534-2, 1.2.15]

3.1.11

sample

subset

[1SO 31

3.1.12

of a population made up of one or more sampling units

34-2, 1.2.17 modified]

sample size

numbe

NOTE In

of sampling units in a sample

a multistage sample, the sample size is the total number of Sampling units at the conclusion of

stage of pampling.

[1SO 31

34-2, 1.2.26]

3.2 Types of sampling

3.21

sampling

act of drawing or constituting a sample

[ISO 3434-2, 1.3.1]

3.2.2

simple|random sampling

sampling where a sample)of » sampling units is taken from a population in such a way
the pogsible combinations of n sampling units have the same probability of being taken
[ISO 3834-2, 1.3¢4-modified]

the final

that all

results

[ISO 3534-2, 1.3.17 modified]

3.3 Specifications, values and test results

3.3.1

specification limit

limiting

value stated for a characteristic

[1SO 3534-2, 3.1.3]
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3.3.2

upper specification limit

U

specification limit that defines the upper limiting value

[1ISO 3534-2, 3.1.4]

3.3.3

lower specification limit

L

specification limit that defines the lower limiting value

[1ISO 3534=2—3-4-5

3.34
single specification limit
specifigation limit where the decision criteria is applied only to one limit

[1SO 3534-2, 3.1.7]

3.3.5
combined double specification limit
specifigation limit where the decision criteria is applied collectively to the upper and lower
limits

[1SO 3§34-2, 3.1.8]

3.3.6
combined control
requirement when nonconformity beyond both the upper and the lower specificatign of a
quality [characteristic belongs to the same glass, to which a single AQL is applied

[ISO 3951-2, 3.17, modified]

3.3.7
nonconformity
non-fulfilment of a requirement

NOTE $ee notes to “defeCt”y
[ISO 3534-2, 3.1.14]

3.3.8
defect
non-fulfiknent of a requirement related to an intended or specified use

NOTE 1 The distinction between the concepts defect and nonconformity is important as it has legal connotations,
particularly those associated with product liability issues. Consequently, the term “defect” should be used with
extreme caution.

NOTE 2 The intended use by the customer can be affected by the nature of the information, such as operating or
maintenance instructions, provided by the customer.

[1ISO 3534-2, 3.1.12]

3.4 Types of inspection

3.41
conformity evaluation
systematic examination of the extent to which an item/entity fulfils specified requirements

[1ISO 3534-2, 4.1.1]
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3.4.2
inspection

conformity evaluation by observation and judgement accompanied as appropriate by

measurement, testing or gauging

[1ISO 3534-2, 4.1.2]

3.4.3
inspection by attributes

inspection by noting the presence, or absence, of one or more particular characteristic(s) in
each of the items in the group under consideration, and counting how many items do, or do

not, possess the characteristic(s), or how many such events occur in the item

NOTE hen inspection is performed by simply noting whether the item is nonconforming or not, the ins{
termed ipspection for nonconforming items. When inspection is performed by noting the number of honcon
on each pnit, the inspection is termed inspection for number of nonconformities.

[ISO 3§34-2, 4.1.3 modified]

3.44
inspection by variables
inspection by measuring the magnitude(s) of the characteristic(s) 6fyan item

[1SO 3834-2, 4.1.4]

3.4.5
100 % jnspection
inspectjon of selected characteristic(s) of every item.in the group under consideration

[1ISO 3334-2, 4.1.5]

3.4.6
sampling inspection
inspectjon of selected items in the group under consideration

[1ISO 3334-2, 4.1.6]

3.4.7
acceptpnce sampling inspection
acceptance inspection where the acceptability is determined by means of sampling insy

[ISO 3834-2, 4.1¢8]

3.4.8

ection is
formities

ection

normal inspection

[ISO 3534-2, 4.1.10]

3.4.9
reduced inspection

igved by

inspection less severe than normal inspection, to which the latter is switched when inspection

results of a predetermined number of lots indicate that the quality level achieved
process is better than that specified

[ISO 3534-2, 4.1.11]

by the
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switching score
indicator that is used under normal inspection to determine whether the current inspection

results

are sufficient to allow for a switch to reduced inspection

[1ISO 2859-1, 3.1.23]

3.4.11

tightened inspection
inspection more severe than normal inspection, to which the latter is switched when
inspection results of a predetermined number of lots indicate that the quality level achieved by
the process is poorer than that specified

C:2008

[1SO 31

3.4.12
isolate
inspec
or colle

[1SO 35

3.4.13
lot-by-
inspect

[1SO 35

3.4.14
origing

34-2, 4.1.12]

lot inspection
on of a unique lot or one separated from the sequence of lots in which it was pr
cted

34-2, 4.1.14]

ot inspection
on of a product submitted in a series of lots

34-2, 4.1.15]

|l inspection

inspection of a lot, or other amount, not previously inspected

bduced

il as not

NOTE This is in contrast, for example, te inspection of a lot which has previously been designate
acceptafle and which is submitted again for_inspection after having been further sorted, reprocessed, etc.
[ISO 3934-2, 4.1.16]

3.4.15

acceptlrnce inspection

inspection to determine/whether a lot or other amount is acceptable

[1ISO 35834-2, 4 1X17]

3.5 Typé€s)of acceptance sampling inspection

3.51

single acceptance sampling inspection

acceptance sampling inspection in which the decision, according to a defined rule, is based
on the inspection results obtained from a single sample of predetermined size, n

[1ISO 3534-2, 4.2.2]

3.5.2
double

acceptance sampling inspection

multiple acceptance sampling inspection in which at most two samples are taken

NOTE The decisions are made according to defined rules.

[1ISO 3534-2, 4.2.3]
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3.5.3
skip-lo

t acceptance sampling inspection

acceptance sampling inspection in which some lots in a series are accepted without
inspection, when the sampling results for a stated number of immediately preceding lots meet
stated criteria

[1ISO 3534-2, 4.2.5]

3.5.4

acceptance sampling inspection by variables
acceptance sampling inspection in which the acceptability of a process is determined
statistically from measurements on specified quality characteristics of each item in a sample

from a

NOTE |
[1SO 35

3.5.5

[e) ¢

ots taken from an acceptable process are assumed to be acceptable.

34-2, 4.2.11]

acceance sampling inspection by attributes

accept
charact
of a lot

[ISO 34

3.6 4

3.6.1

accept
collecti
criteria

[ISO 34

3.6.2

nce sampling inspection whereby the presence or absence“of one or more sf

or process

34-2,4.2.12]

Acceptance sampling inspection system aspects

ance sampling inspection system
bn of acceptance sampling plans_or acceptance sampling schemes togeth
by which appropriate plans or schémes may be chosen

34-2, 4.3.1]

acceptpnce sampling scheme

combin
anothe

[1SO 35

3.6.3

ation of acceptance\sampling plans with switching rules for changing from one

34-2, 4.3.2]

acceptpnce sampling plan

plan wk

ich’ states the sample size(s) to be used and the associated criteria for lot accej

ecified

eristics of each item in a sample is observed to establish 'statistically the acceptability

er with

plan to

btance

[ISO 3534-2, 4.3.3]

3.6.4

switching rule
instruction within an acceptance sampling scheme for changing from one acceptance
sampling plan to another of greater or lesser severity of sampling based on demonstrated

quality

history

NOTE Normal, tightened, reduced inspection or discontinuation of inspection are examples of se

sampling

[1ISO 3534-2, 4.3.4]

verity of
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3.6.5

inspection level

index of the relative amount of inspection of an acceptance sampling scheme, chosen in
advance, and relating the sample size to the lot size

NOTE 1 A lower/higher inspection level can be selected if experience shows that a less/more discriminating
operating characteristic curve will be appropriate.

NOTE 2 The term should not be confused with severity of sampling which concerns switching rules, which operate
automatically.

[1ISO 3534-2, 4.3.5]

3.6.6
severify of sampling
degree|of discrimination within an acceptance sampling scheme for changing from_ andrmal to
a redufed/tightened acceptance sampling plan if the quality of the submitted product or
service|improves/deteriorates

NOTE The term should not be confused with inspection level (4.3.5) which is indépendent of switch|ng rules
(4.3.4).

[1ISO 3334-2, 4.3.6]

3.6.7
acceptpnce sampling procedure
operatipnal requirements and/or instructions related t@ the use of a particular acceptance
sampling plan

NOTE This covers the planned method of selection, withdrawal and preparation of sample(s) from a lof to yield
knowledge of the characteristic(s) of the lot.

[1ISO 3334-2, 4.3.7]

3.6.8
curtailed inspection

acceptInce sampling procedure which contains a provision for stopping inspection Wwhen it
becomeés apparent that adequate~data have been collected for a decision

[ISO 3§34-2, 4.3.8]

3.6.9
sigma method
acceptdnce sampling inspection by variables using the presumed value of the process
standard deviafion

[ISO 383442, 4.3.9]

3.6.10
s method
acceptance sampling inspection by variables using the sample standard deviation

[1ISO 3534-2, 4.3.10]

3.7 Acceptance criteria

3.71

rejection number

Re

smallest number of nonconformities or nonconforming items found in the sample by
acceptance sampling by attributes that requires the lot to be not accepted, as given in the
acceptance sampling plan
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[1ISO 3534-2, 4.4.1]

3.7.2

acceptance number

Ac

largest number of nonconformities or nonconforming items found in the sample by acceptance
sampling by attributes that permits the acceptance of the lot, as given in the acceptance
sampling plan

[1ISO 3534-2, 4.4.2]

3.7.3

acceptpbility constant
k
constamt depending on the specified value of the acceptance quality limit and theysample size
used in the criteria for accepting the lot in an acceptance sampling plan by variables

NOTE OQther acceptability constants are p* and M, where p* is the maximum acceptableyestimate of the process
fraction ponconforming. M (= 100p*) is an alternative notation in use.

[1SO 3834-2, 4.4.4]

3.7.4
maximum sample standard deviation
MSSD
largest|sample standard deviation for a given sample{sizé code letter and acceptance|quality
limit for which it is possible to satisfy the acceptance. criterion for a double specificatipn limit
when the process variability is unknown

NOTE The MSSD depends on whether the double specification limits are combined, separate or compleik and on
the inspdgction severity (i.e. normal, tightened or reduced).

[ISO 3934-2,4.4.7]

3.7.5
maximum process standard deviation
MPSD
largest|process standard deviation for a given sample size code letter and AQL for whjch it is
possible to satisfy the acceptance criterion for a double specification limit under all inspection
severitiies (i.e. normalj tightened and reduced) when the process variability is known

NOTE The MPSD-dépends on whether the double specification limits are combined, separate or complex, but
does not|depend-on_the inspection severity.

[ISO 3934-2,4.4.8]

3.7.6
quality statistic

0

function of the specification limit, the sample mean and the sample or process standard
deviation, used in assessing the acceptability of a lot

NOTE For the case of a single specification limit, the lot may be sentenced on the result of comparing quality
characteristic, O, with the acceptability constant,

[ISO 3534-2, 4.4.9]

3.7.7

upper quality statistic

Ou

function of the upper specification limit, the sample mean, and the sample or process
standard deviation
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NOTE For a single, upper specification limit, the lot is sentenced on the result of comparing the upper quality

characte

ristic, Qu, with the acceptability constant, k.

[ISO 3534-2, 4.4.10]

3.7.8

lower quality statistic

O

function of the lower specification limit, the sample mean, and the sample or process standard
deviation

NOTE For a single, lower specification limit, the lot is sentenced on the result of comparing the lower quality

characte

ristic, O., with the acceptability constant, %.

[1ISO 3834-2, 4.4.11]

3.8 Types of operating characteristic curves

3.8.1
operat

curve ghowing the relationship between probability of acceptance of product and the in

quality

ng characteristic curve

level for a given acceptance sampling plan

[1ISO 3334-2, 4.5.1]

3.8.2

isolated lot operating characteristic curve

type A
operati
relates

curve
Ng characteristic curve applicable to isolatedyor individual lots, where the quali
to the lot

[1ISO 3334-2, 4.5.2]

3.8.3

lot sequence operating characteristic curve

type B
operati

curve
ng characteristic curvesapplicable to a continuing series of lots from a given

where {he quality level relates to the process

[ISO 3834-2, 4.5.4]

3.9 Terms relating to operating characteristics

3.9.1

probalilityof acceptance

P,
probab

litv that when usina a aiven acceptance samnlina plan a3 lot will he accente
J 4 ~ ~ Lad Lad g F 4 Lad

coming

Ly level

source,

when

the lot or process is of a specific quality level

[1ISO 3534-2, 4.6.1]

3.9.2

consumer’s risk

CR

probability of acceptance when the quality level has a value stated by the acceptance
sampling plan as unsatisfactory

NOTE Quality level could relate to fraction nonconforming and be unsatisfactory to the LQL.

[1ISO 3534-2, 4.6.2]


https://iecnorm.com/api/?name=714ec0f746fe0e22913d855a18ee86f9

62058-11 © IEC:2008 -19 -

3.9.3

probability of non-acceptance
probability that, when using a given acceptance sampling plan, a lot will not be accepted
when the lot or process is of a specified quality level

[1ISO 3534-2, 4.6.3]

3.94

producer’s risk

PR

a

probability of non-acceptance when the quality level has a value stated by the plan as
acceptabie

NOTE 1 | Quality level could relate to fraction nonconforming and be acceptable to AQL.

NOTE 2 | Interpretation of the producer’s risk requires knowledge of the stated quality level.

[ISO 3434-2, 4.6.4]

3.9.5

consuimer’s risk point

CRP

point oh the operating characteristic curve corresponding toZa predetermined low pro

of accelptance

NOTE 1
determin|

NOTE 2
[1SO 35

3.9.6
produd
PRP
point o

This low probability of acceptance is called the “consumer’s risk” and the corresponding Ig
ed by the CRP for that risk is called the “consumer’s risk'quality” (CRQ).

The type of operating characteristic curve needs {6, be specified.

34-2, 4.6.5]

er’s risk point

N the operating characteristic curve corresponding to a predetermined high pro

of accelptance

NOTE |
[1SO 35

3.9.7

hterpretation of the producer’s risk point requires knowledge of the stated quality level.

34-2, 4.6.7]

slope of operating characteristic curve

slope

pf the’ line joining the producer’s risk point and the consumer’s risk point

bability

t quality

bability

on an

operati

hg.eharacteristic curve

NOTE The nearer to vertical the slope of the line, the greater is the discriminatory power of the acceptance

sampling

plan.

[ISO 3534-2, 4.6.8]

3.9.8

consumer’s risk quality

CRQ
Ocr

quality level of a lot or process which, in the acceptance sampling plan, corresponds to a
specified consumer’s risk

NOTE The specified consumer’s risk is usually 10 %.

[1ISO 3534-2, 4.6.9]
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producer’s risk quality

PRQ
Opr

C:2008

quality level of a lot or process which, in the acceptance sampling plan, corresponds to a
specified producer’s risk

NOTE 1

NOTE 2

The type of operating characteristic curve needs to be specified.

The specified producer’s risk is usually 5 %.

[1ISO 3534-2, 4.6.10]

3.9.10
discri
ratio of

[1ISO 3834-2, 4.6.12]

3.9.11

limiting quality

LQ

quality [level, when a lot is considered in isolation, which, fer{the purposes of acce

samplifg inspection, is limited to a low probability of acceptance

[ISO 3§34-2, 4.6.13]

3.9.12

limiting quality level

LQL
quality
unsatis

[1ISO 3434-2, 4.6.14]

3.9.13
accept|
AQL

worst t

NOTE 1

discontinuation, such as*ISO 2859-1 and ISO 3951, is used.

NOTE 2
high pro
level.

ination ratio
quality levels consumer’s risk quality and producer’s risk quality

factory process average when a continuing series of lots is considered

Ance quality limit
blerable quality level

This concept.only applies when an acceptance sampling scheme with rules for switching

Although. individual lots with quality as bad as the acceptance quality limit can be accepted W
bability,) the designation of an acceptance quality limit does not suggest that this is a desirabl

ptance

level which, for the purposes of acceptance sampling inspection, is the limit of an

and for

ith fairly
e quality

NOTE 3 Acceptance sampling schemes found in standards such as ISO 2859-1 with their rules for switching and
for discontinuation of sampling inspection are designed to encourage suppliers to have process averages
consistently better than the acceptance quality limit. If suppliers fail to do so, there is a high probability of being
switched from normal inspection to tightened inspection where lot acceptance becomes more difficult. Once on
tightened inspection, unless action is taken to improve the process, it is very likely that the rule requiring
discontinuation of sampling inspection pending such improvement will be invoked.

NOTE 4

The use of the abbreviation AQL to mean “acceptable quality level” is no longer recommended.

[ISO 3534-2, 4.6.15]

3.9.14

quality level
quality expressed as a rate of nonconforming units or rate of number of nonconformities

[ISO 3534-2, 4.6.16]
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3.10 Outgoing quality concepts

3.10.1

average outgoing quality

AOQ

expected average quality level of outgoing product for a given value of incoming product
quality

NOTE 1 Unless otherwise specified, the average outgoing quality is calculated over all accepted lots plus all non-
accepted lots after the latter have been inspected 100 % and the nonconforming items replaced by conforming
items.

NOTE 2 New concepts with new terms and definitions can be used depending on the circumstances under which
nonconfd g mmems rermoved e TUU 70 MSPeCtion O NoM-acCepled 101s dife TepPiaced Dy CONTorming un ts.

NOTE 3| An approximation often used is: “Average outgoing quality = incoming process quality x«probgbility of
acceptar|ce”. This formula is exact for accept-zero plans and overestimates otherwise.

[1ISO 3334-2, 4.7.1]

3.10.2
average outgoing quality limit
AOQL

maximym AOQ over all possible values of incoming product—quality level for g given
acceptance sampling plan and rectification of all non-accepted lots unless specified otherwise

[1SO 3834-2, 4.7.2]

3.11 Other terms

3.11.1
percent nonconforming
(in a sgmple) one hundred times the numberiof nonconforming items in the sample divided by
the sample size, viz:

i><100

n
where
d is the number 0f)nonconforming items in the sample;
n is the sample size

[1ISO 2859-1, 3(1)8]

3.11.2
percent-nonconforming
(in a population or lot) one hundred times the number of nonconforming items in the
population or lot divided by the population or lot size, viz:

D
100p =100—
P N
where
p is the proportion of nonconforming items;
D is the number of nonconforming items in the population or lot;

N is the population or lot size
[ISO 2859-1, 3.1.9 modified]
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3.11.3
process fraction nonconforming
rate at which nonconforming items are generated by a process, expressed as a proportion

[ISO 3951-1, 3.5]

3.11.4

responsible authority

concept used to maintain the neutrality of this standard (primarily for specification purposes),
irrespective of whether it is being invoked or applied by the first, second or third party

NOTE The responsible authority may be:

a) the qpality department within a supplier's organization (first party);
b) the purchaser or procurement organization (second party);

c) an inflependent verification or certification authority (third party).

[ISO 2§59-1, 3.1.12]

4 Symbols and abbreviations

4.1 Tymbols

Synlbol Meaning
producer’s risk
At acceptance number
consumer’s risk
d number of nonconforming items (or nongonformities) found in a sample from a lot
I number of nonconforming items in.a lot
S factor, that relates the maximum®sample standard deviation to the difference between { and L
£ factor, that relates the maximum process standard deviation to the difference between {/ and L
i acceptability constant
yr process mean, pdpujation parameter
sample size
N lot size
i specification limit, lower
P pfobability of acceptance
P estimate of the process fraction nonconforming
P estimate of the process fraction nonconforming below the lower specification limit
P estimate of the process fraction nonconforming above the upper specification limit
U
P maximum acceptable value for the estimate of the process fraction nonconforming
Ocr consumer’s risk quality
(0] quality statistics
(o)) quality statistics, lower
Ou quality statistics, upper
Orr producer’s risk quality
Re rejection number
s sample standard deviation of the measured values of the quality characteristics (also an
estimation of the standard deviation of the process)
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Symbol Meaning

Smax maximum sample standard deviation (MSSD)
o standard deviation of a process that is under statistical control
Ormax maximum process standard deviation (MPSD)
U specification limit, upper
X measured value of the quallly characteristic for the ;' 1tem of the sample
X arithmetic mean of the measured values of the quality characteristics in the sample, i.e
n
2%
=4
n
4.2 Acronyms
Acropym Meaning
AQQ average outgoing quality
AOQL average outgoing quality limit
AQL acceptance quality limit
CR consumer’s risk
CHP consumer’s risk point
CRQ consumer’s risk quality
L@ limiting quality
LqL limiting quality level
MPED maximum process, standard deviation
MS$D maximum sample standard deviation
o operating'characteristic
PR proddcer’s risk
PRP producer’s risk point
PRQ producer’s risk quality
5 General

NOTE This clause is based on ISO/TR 8550-1, ISO/TR 8550-2 and ISO/TR 8550-3.
5.1 The objectives of acceptance inspection

When meters are offered for supply, both the manufacturer and the customer may use
acceptance sampling procedures to satisfy themselves that the product is of acceptable
quality. The manufacturer will be seeking to maintain a reputation for good quality and to
reduce the likelihood of claims under warranty, but without incurring unnecessary production
and supply costs. On the other hand, the customer will require adequate evidence, at
minimum cost to himself, that the product he receives conforms to specification. Compared
with, say, 100 % inspection, suitable sampling methods will often be beneficial in achieving
these aims.
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Several types of sampling systems, schemes and plans are available for these purposes. This
standard makes a selection from relevant ISO standards, deemed to be appropriate for
electricity metering equipment in the scope of IEC TC 13.

NOTE 1 |If necessary, other sampling systems, schemes and plans may be selected from the relevant ISO
standards.

The choice of sampling system, scheme or plan depends on a number of conditions and on
the prevailing circumstances. In any supply situation, the first essential is that the
manufacturer and the customer understand, and have agreed, the requirements and the basis
for release and acceptance of the product, including any acceptance sampling methods to be
used.

Lots that are not acceptable cause difficulties for both manufacturer and customJer. The
manufdcturer incurs additional costs in rework, scrap, increased inspection,('damage to
reputatjon and possibly loss of sales. Delays in delivery and re-inspection costs are a|burden
to the ¢ustomer. For these reasons, it is usually considered essential for the manufacturer to
providd lots that have a very high probability of being accepted, i.e. 95 % or mofe. The
manufdcturer has to ensure that quality control of the production or delivery process pfovides
lots of|{a quality sufficient to meet this objective. A basic principle;-of some accgptance
sampling inspection schemes is to promote the production of lots of aeceptable quality.

The primary purpose of these schemes is not to discriminate between acceptable and non-
acceptable lots, i.e. to sort, but to keep production under) control to yield an accgptable
proces$ average quality. Although all acceptance samplitig plans are discriminatory tp some
degree| the process average quality (expressed in termsvof percent nonconforming or humber
of nong¢onformities) should not be greater than half\the acceptance quality limit in drder to
ensurea very high probability of acceptance.

NOTE 2 | ISO/TR 8550-1 Clause 4 describes some abuses and uses of acceptance sampling.
5.2 Acceptance sampling plans, schemes and systems

An acdeptance sampling plan is a*set of rules by which a lot is to be inspected and its
acceptability determined. The plan;stipulates the number of items (units) in the sample, to be
drawn fandomly from a lot for jnrspection against the product specification. The lot fis then
senteng¢ed as ‘acceptable’ or.‘not acceptable’ according to how the inspection results compare
with the criteria of the acceptance sampling plan.

Sometimes, when aJong series of lots is being inspected, a sampling procedure might|call for
a shift [from one_sampling plan to another, depending on the current and previous sample
results| Samplingiprocedures that call for switching from one sampling plan to another, and
possibly backhagain, are called sampling schemes. A sampling scheme might also [call for
discontjnuation of inspection if product quality appears to remain poor. The customgr may
then shiftde another supplier, if available, or initiate 100 % screening until the supplier can
improv ;

A collection of sampling plans and related sampling schemes constitute a sampling system.
The system is generally indexed in some way, for example by lot size, inspection level and
acceptance quality limit.

5.3 Practical and economic advantages of using standard sampling plans

To those concerned with the writing of specifications, it is of benefit that statistically sound
sampling procedures are provided. Because there are economies of scale for larger lots,
sampling schemes presented in this standard relate sample size to lot size.

Apart from providing control over the methods of selection of the sample, this standard should
normally be invoked because it specifies requirements that control the treatment of
nonconformities found during inspection and the treatment of lots resubmitted after initial non-
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acceptance. Furthermore, most of these sampling systems contain built-in switching rules
(e.g. from ‘normal’ to ‘tightened’ or to ‘reduced’ inspection) to adjust the sampling plan in the
event of deterioration or improvement in quality.

Sampling involves risk and, quite naturally, all parties concerned attempt to minimize their
share. Theoretically, these risks are functions of the sampling plan and the quality level
agreed, without relation to the industry or the product. In practice, these risks are reduced by
controlling the production process and improving the level of quality.

These risks cannot be eliminated, but they can be precisely calculated and economically
assessed by the use of modern statistical techniques. Consequently, it is of benefit to all

specifigations and that, wherever possible, the generally applicable basic reference sta

parties that statistically sound acceptance criteria be specified in product/process
1 ndards
on samlpling be utilized.

The mq
lot is t
quality

e the

tivation for acceptance sampling is primarily economic: inspection of.a“sample
is achieved by two pressures:

purely statistical pressure of different probabilities of accéptance of good a

quallity lots; and

e whd
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The p
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not acq
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Before
should

e the

n sequences of lots are purchased, the commergial” pressure of frequern
bptance of lots and the switch to tightened inspectiotbor discontinuation of ins
n quality is poor.

roblem associated with acceptance sampling inspection relates to ¢

n for acceptance of the lot, the quality leyel expected from the manufacturing p
Crimination afforded by the sampling plans and the rules to be followed when
epted. Above all, however, it is necessary to design the sampling scheme sd
invoked easily in a purchasing contract. The sampling plans presented in this sf
this to be done efficiently.

Agreement between the parties

rties involved in the _process are the manufacturer, the customer and, as the ca
sponsible authority.

selecting an. acceptance method, a sampling system, scheme or plan, the
agree on the:following:

specification to which the meters are to conform. This is necessary becaus
lings between the parties there has to be an agreement on what consti

from a

he (usually small) price paid to achieve desirable quality in the caccepted lots. This

nd bad

t non-
pection

efining

guously the criteria used to judge discrete individual items supplied in quantjty, the

rocess,
a lot is
that it
andard

5e may

parties

e in all
utes a
e fixed

requirements for acceptance inspection;

rticular

e whether the acceptance of the product is to be determined by the acceptance of individual
items or collectively by the acceptance of inspection lots of items (acceptance of individual
items precludes sampling). Acceptance of individual items may be used when the number
of meters is low;

e when the acceptance is to be on a lot basis, the agreement between supplier and recipient

nee
.
°

ds to include:

the criteria for item conformance;

the criteria for lot acceptance;

the criteria for non-acceptance of the lot; and

the acceptance sampling system, scheme or plan to be used.
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The latter should be based on risk factors that are mutually acceptable to both producer and
customer.

Having agreed on the acceptance sampling system, scheme or plan to use, the supplier
knows, for various quality levels, the probability that his supply lots will be accepted.
Likewise, the customer understands the protection provided by the sampling system, scheme
or plan against acceptance of a poor quality product.

5.5 Selection of sampling schemes and sampling plans

This standard specifies the following methods for sampling inspection:

e |ot-by-lot inspection by attributes;
e inspection of isolated lots by attributes;
e skip-lot inspection;

e lot-by-lot inspection by variables.

The selection process is shown on Figure 1.

In addition, 100 % inspection may be used for small lots or when.sampling inspection| has to
be discpontinued.
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Continuing series

of lots and
?
Yes long runs? No
Lot-by-lot inspection by Isolated lot
inspection by
> Attributes Variables attributes
Clause 7 Clause 10 Clause 8
continous
roduction? W
Nf es
No Procedure Progedure
A B
Subclause Sulclause
8.4 8.5
A h 4
Single Double "s" "o"
sampling sampling method method
Subclause Subclause Subclause Subclause
7.4.2 7.4.3 10.5 10.6
Consistently
good quality?
Yes
Skip-lot
inspection
Clause 9 1EC | 1506/08
Figure*1 — Selection procedure of sampling schemes and plans
5.6 Considerations influencing a selection
5.6.1 Long and short production runs

The procedures described in Clauses 7, 9 and 10 are all intended for use primarily on a
continuing series of lots of sufficient duration to allow the switching rules to be applied. This
implies a ‘long’ production run.

Clause 8 comprises limiting quality (LQ) plans that can be used when the switching rules of
Clause 7 are not applicable. These are primarily intended for use with single lots or lots of an
‘isolated nature’. By implication, this embraces a ‘short’ series of inspection lots or a ‘short’
production run.

In order for a production run to qualify as ‘long’, one criterion is clearly that the switching rules
have a reasonable chance of coming into effect if “the quality is unsatisfactory”.
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In the absence of any other guide, anything up to 10 consecutive inspection lots should be
considered as a ‘short run’, and the plans in Clause 8 should be used. However, lots should
not be subdivided arbitrarily in order to create a ‘long run’.

The practical factor to consider is whether there is evidence that a stable process average
has been established and still exists.

5.6.2 Lot-by-lot inspection

Lot-by-lot inspection is the inspection of product submitted in a series of lots.

possible that the inspection performed can beneficially influence the quality of~subgequent
production. The lots should be submitted and inspected in the same sequence as they are
manufdctured and inspection should be made promptly. Information obtainedfrom a |ot may
indicate that the process appears to have deteriorated. The information obtained from geveral
lots in [sequence can be used to invoke a switching procedure, which fequires the uge of a
more rigorous sampling procedure in the event that the process deterigrates. This is important
becausg, in the long run, it provides the best protection a consumer tras against poor qpality.

If the quality remains poor, then under the more rigorous sampling practice more lots| will be
returned to the manufacturer for sorting. This tighter samplingyincreases the producer’g risk of
having [an acceptable lot judged unacceptable. The identification of possible deterioration in
product quality is a signal to initiate corrective action.

If the jquality is very much better than that agréed upon, the customer may, with the
permission of the responsible authority, elect to @dopt reduced or skip-lot sampling.

5.6.3 Isolated lot inspection

Acceptance inspection may sometimes be performed on an isolated lot, just a few isolated
lots, or on stored lots at a time” when production has been finished. Under| these
circumstances, there is insufficient opportunity for the switching rules to be invokgd and
hence {o influence the quality being offered.

If a single lot is delivered,~then it is helpful to know whether a lot is one of many simf{lar lots
delivergéd to other customers and consists of material from a controlled process or not.

5.6.4 Attributes-versus variables

Acceptance-sampling standards generally describe procedures for inspection by attributes or
for insgection by variables, so a key decision to make is which of these to use.

Inspection by attributes consists of examining an item, or characteristics of an item, and
classifying the item as “conforming” or “nonconforming”. The criterion for lot acceptance is
based on counting the number of nonconforming items found in a random sample. It shall be
applied when a characteristic under inspection cannot be measured on a continuous scale. It
shall also be applied if the characteristic can be measured on a continuous scale, but
normality of the distribution of the values cannot be assumed.

Inspection by variables consists of selecting a random sample of a number of items and
measuring characteristics so that information is available not only on whether a characteristic
is within certain limits but on the actual value of the characteristic. The decision whether or
not to accept a lot is made on the basis of calculations of the average and the variability of
the measurements. It can be applied only if production of lots is continuous and if normality of
the distribution of the variables can be assumed. For more information on normality, see
ISO/TR 8550-3, Clause 3.
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If certain assumptions are true, the variables method has the advantage of generally requiring
a smaller sample size than the attributes method to attain a given degree of protection against
incorrect decisions. In addition, it provides more information as to whether quality is being
adversely affected by process mean, process variability or both.

The attributes method has the advantage that it is more robust, in the sense that it is not
subject to assumptions of distributional shape, and that it is simpler to use. The larger sample
sizes and consequential increased costs associated with using attribute sampling methods
might be justifiable for these reasons. Furthermore, an attribute scheme might be understood
and accepted more readily by inspection personnel. To avoid the assumption of normality and
the attendant inability or difficulty in checking for this with ‘short runs’ or lots of an ‘isolated’
nature, sampling by attributes is recommended even to the extent of converting
measufements to atfribuies.

5.6.5 Single and double sampling

For most single sampling plans, it is possible to find double sampling plans 'with an operating
characferistic curve (see 5.9) close to that of a single sampling plan.

Choice| between single sampling and double sampling depends ‘on” the balance bgetween
adminisgtrative difficulties taking a second sample and the advantages to be gained filom the
reductipn of inspection costs.

In this standard, double sampling plans have been selectéd only for inspection by attributes.

5.6.6 “s” method and “o” method

If a process standard deviation, ¢ is unknown,¢it is estimated by the corresponding sample
standafd deviation, s. Acceptance sampling procedures based on s are referred to coll¢ctively

as the ['s” method. Conversely, acceptancetsampling procedures based on ¢ are refdrred to
collectively as the “¢” method.

“ _n

Under fthe “¢” method there is less “uncertainty in the value of the quality statistic| which
generally results in a lower sample’size requirement, dramatically so in the case of lardge lots.

NOTE The process standard deviation, although never known exactly, might on occasion be known agcurately
enough fpr practical purposes.

See aldo 10.2.

5.7 Nonconformity and nonconforming items

For 100 %(.inspection and inspection by attributes, any failure to conform to a specified
product «Characteristic, attribute or performance requirement represents a nonconformity. A
nonconformming fterm may Tave one or Mmore nonconformities. 1 he quatification ‘monconformity”
does not necessarily imply that the unit of product cannot be used for the purpose intended.

The quality of a given quantity of meters is expressed in percent nonconforming.

5.8 Classification of nonconformities

This standard makes a distinction between critical and non-critical nonconformities.

For different types of meters, the classification of various nonconformities as critical and non-
critical is specified in the relevant standards specifying particular requirements for acceptance
testing.

For non-critical nonconformities, inspection by attributes using single or double sampling
plans or inspection by variables can be used with the AQL or LQ values specified in 5.11.
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For critical nonconformities, it would be desirable to establish that there are no nonconforming
items in the lot, but this is possible only with 100 % inspection.

To allow sampling inspection, inspection by attributes with single sampling plans have been
selected with the acceptance number equal to zero for all sample sizes. The larger the
sample size, the smaller is the AQL demonstrated.

5.9 Operating characteristic (OC) curve

NOTE This subclause is based on 8.3 of ISO/TR 8550-1.

The operating characteristic (OC) curve is a curve that shows what any particular sampling
plan c ' i i ; 7S, 1t sort of
iemcy curve’. An OC curve refers to a particular sampling plan. Each possible plan|has its
own cufve.

In the ¢ase of sampling inspection by attributes and in the case of a long production run with
stable process, the OC curves give the proportion of lots of a particulartquality that{will be
accepted. In the case of isolated or individual lots, the OC curves_show the probability of
acceptance of the particular lot with a given quality.

In the ¢ase of sampling inspection by variables, the OC curvesshow the average pergentage
of lot apcepted, but do not show probabilities of acceptance of particular lots. For a pgrticular
lot, it qnay happen that a rejected lot may be free of nonconforming items. Moreoyer, an
individgal lot with a given high fraction of nonconforming items may have a smallen actual
probabllity of rejection than it can be shown by the OC\curve for the whole process.

The OCQ curves of the sampling plans selected for'the purposes of this standard are given in
7.6, 8.9 and 10.14 respectively.

5.10 Producer’s risks (PR) and consumer’s risk (CR)

Becauge samples constitute only a“small part of the whole of an inspection lot, sampling
involvep risks for both the producetand the consumer. Occasionally, a ‘good’ lot migh{ not be
accepte¢d because the samplesinspected, though randomly selected, does not reflect the true
quality [ of the lot. The risk of this happening is known as the ‘producer’s risk| (PR).
Conversely, a ‘poor quality'Not might pass inspection because of the limited data available in
the sample. This eventuality is known as the ‘consumer’s risk’ (CR).

The prpducer would*require a high probability of acceptance if the quality were good, while
the cugtomer would want a low probability of acceptance if the quality were poor.

For thg sampling plans selected for the purposes of this standard, 7.10 and 10.15 show the
Consurpers Risk Quality (CRQ) values at given values of CR, for lot-by-lot inspection by
attributes and for inspection by variables respectively.

Similarly, 7.11 and 10.16 show the values of the producer’s risk.

The OC curves and the tables also show the effect of moving to tightened inspection: the
producer’s risk increases and the consumer’s risk decreases.

Methods of reducing the risks for both parties are:

e to improve the quality of production; and
e to increase the lot size.
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5.11 AQL, PRQ, LQ and CRQ

For the purposes of this standard, the AQL and the PRQ can be deemed synonymous. They
are both indices of what quality can be tolerated for the purposes of sampling inspection, the
difference being that the PRQ is associated with a specified small PR whereas the AQL
denotes a quality level for which the (unspecified) PR will be small.

In analogy with the AQL and the PRQ, the LQ and the CRQ can be considered equivalent
indices whose stipulated values express, for sampling purposes, a level of ‘objectionable’
quality that has only a small chance of acceptance.

The AQL and LQ values are used for indexing the sampling plans.

ISO 28p9-1, ISO 2859-3 and ISO 3951-2 standards define a preferred series of AQL |values.
For non-critical nonconformities, this standard specifies AQL = 1,0 %.

Limitafion: The designation of an AQL shall not imply that the supplier has the night to
supply| knowingly any nonconforming items of product.

Similarly, SO 2859-2 defines a preferred series of LQ/ values. For nontcritical
nonconformities, this standard specifies LQ = 5,0 %.

NOTE ther standard levels for AQL and LQ may be agreed on beftween the parties involved. The appropriate
sampling plans can be found in the relevant ISO standards.

5.12 $witching rules for normal, tightened and reduced inspection

When an AQL is specified, the ideal would be to-have a system whereby lots could be|always
accept¢d when their quality was better than,the” AQL and always not accepted wher worse
than AQL. This ideal is not attainable by any\sampling plan. To meet the requirements [of both
the profucer and the customer, some compromise is needed.

The dejvice adopted is to join normalinspection and tightened inspection together with rules
for detgrmining when to switch fromone to the other and when to switch back again.

Normall inspection is used at the start of inspection. If at any time the sampling |results
indicatT that the process average is probably worse than the AQL, then tightened inspection
is instifuted. If it appears’ that the quality has improved and it is probably better than AQL,
normal| inspection is reinstated. However, when tightened inspection does not iIn time
stimuleire the preducer to improve the production process, sampling inspection shall be
discontjnued.

Tightened ,'inspection and the discontinuation rule are integral and therefore obligatory
procedpres” of this International Standard if the protection implied by the AQL ig to be
maintained.

Sometimes there is evidence that the product quality is consistently better than the AQL.
When this happens and there is a reason to believe that good production will continue,
reduced inspection sampling plans or the skip-lot sampling plans can be used. This practice is
however optional (at the discretion of the responsible authority).

Details of the operation of the switching rules are given in 7.5 and 10.10 and are shown
diagrammatically in Figure 2.
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Reduced
inspection
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Start Normal
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2 of 5 or fewer )
consecutive lots 5 consecutive lots
not accepted acoepted
Tightened
inspection
5 lots not accepted while Supplier improves
on tightened inspection quality
Discontinue
inspection
IEC 1507/08
Figure 2 — Outline of switching rules
5.13 Inspection level

The inspection level is an index of the relative amount of inspection for a sampling scheme,
and relates the sample size to the lot size and hence to the discrimination afforded between
‘good’ and ‘poor’ quality. ISO 2859-1 and ISO 3951-2 provide seven inspection levels.

Generally, inspection level Il shall be used.
Inspection level Il may be used to meet the requirements for selectivity at smaller lot sizes.

The inspection level that has been specified shall be kept unchanged when switching between
normal, tightened and reduced inspection.

5.14 Sample size code letter

Sampling plans are identified by sample size code letters.
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Knowing the requirements for the selectivity of the operating characteristic curves, the sample
size code letter can be selected. From this, the inspection level and the lot size can be
determined.

EXAMPLE

Inspection is carried out using lot-by-lot inspection by attributes, AQL = 1,0, single sampling
plans.

The parties agree that the probability of acceptance shall be at least 95 % if the quality is as
good as 1 % nonconforming, and the probability of acceptance shall be less than 10 % if the
quality js—as—badas+%nronconferminrg—Fromthe-OCeurves—shewnhinFigure—3-anrd—hable 9,
it is foynd that the first sample size code letter where these requirements are met.is+J. From
Table 3, the lot size is 501 to 1 200 or higher with inspection level Il and 281 to 500’01 higher
with ingpection level Ill.

5.15 Place of inspection

In the qase of lot-by-lot inspection, the feedback of the results to the.mjanufacturing prgcess is
essentipl. Therefore, the inspection shall be carried out on the manufacturer's premiges, but
on test|benches other than those on which the adjustments were’ made.

In the qase of isolated lot inspection, the inspection shall be ‘carried out by mutual agregment:

e on [the manufacturer's premises, but on test benches other than those on whjch the
adsttments were made; or

e on fhe customer's test benches; or

e on ¢ther agreed test benches.
5.16 $ubmission of product for acceptance inspection
The product shall be assembled into identifiable lots. Each lot shall, as far as is pracficable,

consist| of items of a single type~manufactured under uniform conditions at essentially the
same time.

The forfmation of the lots,«he lot size and the manner in which each lot shall be presented and
identified by the manufacturer shall be designated or approved by, or according |to, the
customier or the responsible authority. As necessary, the manufacturer shall provide adequate
and suitable storage' space for each lot, equipment needed for proper identificatipn and
preseniation, apd{personnel for all handling of product required for drawing of samples

rawing of samples

In acc ; ; ; sample
needs to be representative of the lot. What is demanded is a random sample and not a biased
one.

The selection of a random sample can be made using Table A.1 and the manufacturing
numbers of the meters making up the lot.

EXAMPLE

A sample of size 8 is to be drawn from a lot of size 5 000. The articles in the lot are labelled
with numbers from 1 to 5 000. Starting at the top of the first column of Table A.1, the articles
to be drawn for the sample are numbers 110, 4 148, 2 403, 1 828, 2 267, 2 985, 4 313 and 4
691 (the numbers 5 327, 5 373, 9 244, etc., being ignored as corresponding articles would not
be found in the lot).
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The following should be noted with regard to the use of a table of random sampling numbers:

e it is incorrect to always start at the top of the first column. For each sample to be drawn,
the best procedure is to start from an arbitrary point and work through the table either up
or down columns or across rows;

e there is no need to read the numbers as having four figures. If the lot size were 1 000 or
fewer, the first three figures would be adequate, and would be read as 11, 532, 537, etc.
Sometimes two figures are enough, sometimes more than four are required. As many or
as few as desired may be combined.

5.18 Acceptability of lots

Accept

The pa
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6.2 Lot sizes and acceptance numbers

100 % inspection is done by attributes. The lot sizes and acceptance numbers are shown in
Table 1.

Table 1 — Acceptance number Ac for 100 % inspection

Nonconformity Lot size ¥ Acceptanqe numbe_r Ac
for every single attribute
Critical - 0
Non-critical 50 to 149 1
150 249 2
250 349 3
350 449 4
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450 549 5
550 649 6
650 749 7
750 849 8
850 949 9
950 1000 10
NOTE For a quantity equal to the middle of each respective lot size range, these
acceptance numbers correspond to 1% percent nonconforming.

6.3 Acceptance and non-acceptance

In addition to 5.18, the following applies.

The lot
e the
e the

acc

e the
acc

Otherw

EXAMEH

100 me

e no meters with critical nonconformities are found;

Ts—acceptedif:
e are no items found with any critical nonconformity (Ac = 0);

eptance number Ac; and

cumulated number of non-critical nonconformities is not .more than twi
eptance number Ac.

se, the lot shall be considered unacceptable.
LE

ters are tested. The results are the following:

number of meters found with a non-critical nonconformity is equal to ler-less than the

ce the

e onel meter is found exhibiting a non-criticalknonconformity. This meter exhibits two non-
critical nonconformities.

The lot|is accepted.

If this meter had had three non-critical nonconformities, the lot would have to be rejected.

7 Lot-by-lot inspection by attributes

7.1 Application of'the method

Samplihg schemgs" for lot-by-lot inspection by attributes described here are based on

ISO 28p9-1.

These pchemes are intended to be used for a continuing series of lots, that is, a series long

enoughto-altow-the—switchingrtles—describedin+5to-be-appled—Fheserulesprovide:

e a protection to the consumer (by means of a switch to tightened

inspection or

discontinuation of sampling inspection) should a deterioration in quality be detected;

e an incentive (at the discretion of the responsible authority) to reduce inspection costs (by
means of a switch to reduced inspection) should consistently good quality be achieved.

Reduced inspection may be replaced by skip-lot sampling when the requirements of Clause 9
are fulfilled.

For isolated lot inspection, see Clause 8.
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7.2 Drawing of samples

Samples may be drawn after the lot has been produced, or during production of the lot. In
either case, the samples shall be selected according to 5.17.

When double sampling is used, the second sample shall be selected from the remainder of
the same lot.

7.3 Inspection level

Generally, inspection level Il shall be used. Inspection level Ill provides greater discrimination
and double sampling plans are available with smaller lots.

7.4 lampling plans

7.41

The sa
samplin

NOTE |

When fo sampling plan is available for a given sample size €ode letter, the tables dif

user to

code letter, not by the original code letter.

When 711

Obtaining a sampling plan

mpling plans shall be obtained from Table 2, single sampling or from Table 7,
g respectively.

f justified and agreed by the responsible authority, other sampling plans(may be selected from ISQ

a different code letter. The sample size to be useds given by the new samy

code |
the co
availab

7.4.2
7.4.21

Table

indexed by the sample size.code letter, for normal, tightened and reduced inspection.

tter either may be used. A decision as to the type of plan shall usually be baseg
parison between the administrative difficulty and the average sample sizes
e plans.

Single sampling plans
Non-critical nonconformities

P contains single sampling plans for non-critical nonconformities with AQL

double

2859-1.

ect the
le size

hore than one type of plan, either single or double, is available for a given sample size

d upon
of the
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Table 2 — Single sampling plans for normal, tightened
and reduced inspection, AQL = 1,0

Lot sizes for inspection levels Sample Sa_mple . Normaill _Tlghten_ed Reduced inspection
size sizen inspection | inspection
d normal
I 1l Icc::t € and Ac Re Ac Re | Sample | Ac Re
etter tightened size n
51 to 90 - E 13 0 1 v 5 0 1
91 to 150 51 to 90 F 20 iy 0 1 8
151 to 280 91 to 150 G 32 4 4 13
281 to[500 151 to 280 H 50 1 2 20
501 to | 200 281 to 500 J 80 2 3 1 2 32 1 2
1201 to|3 200 501 to 1 200 K 125 3 4 2 3 50 2 3
- 1201 to 3 200 L 200 5 6 3 4 80 3 4
NOTES
The valups are taken from Tables 1, 2-A, 2-B and 2-C of ISO 2859-1. If agreed by the responsible authority, higher
lot sizes|may be applied. The corresponding sampling plans can be selected from_the tables referenced.
The sample sizes are the same for normal and tightened inspection.
Ac = Acdeptance number
Re = Rejection number
& Sampljng plan not available. Use the first sampling plan below the arrow.
1+ Sampljng plan not available. Use the first sampling plan above. the arrow.
EXAMRLE 1
The lof size is 80. The agreed inspectionilevel is Il; the sample size code letter {s E. A
sampling plan is available for normal .inspection and reduced inspection, but for tightened
inspecgon, the table directs the user to code letter F. This gives the following sampling
schem
Table 3 — Example with lot size = 80, inspection level Il
Normal inspection Tightened inspection Reduced .inspoction
(optional
Code letfer E F E
Sample gize n 13 20 5
Acceptance number Ac 0 0 0
Rejection number Re 1 1 1

In this case, the acceptance number is the same for all three plans. Tightening is achieved by

increa

EXAM

sing the sample size. For reduced inspection, the sample size is decreased.

PLE 2

The lot size is 400. The agreed inspection level is Il; the sample size code letter is H. A
sampling plan is available for normal inspection, but for tightened and reduced inspection, the
table directs the user to code letter J. This gives the following sampling scheme:
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Table 4 — Example with lot size = 400, inspection level Il

Normal inspection

Tightened inspection

Reduced inspection

(optional)
Code letter H J J
Sample size n 50 80 32
Acceptance number Ac 1 1 1
Rejection number Re 2 2 2

Again, the acceptance number is the same for all three plans. Tightening is achieved by
increasing the sample size. For reduced inspection, the sample size is decreased

EXAMRLE 3
The lof size is 800. The agreed inspection level is Ill, the sample size code letter |s K. A
sampling plan is available for normal, tightened and reduced inspection ‘@like with the same

code lgftter. This gives the following sampling scheme:

Table 5 - Example with lot size = 800, inspection level Il

Normal inspection

Tightened inSpection

Reduced inspé¢ction

(optional
Code letfer (from Table 2) K K K
Sample gize n 125 125 50
Acceptarjce number Ac 3 2 2
Rejection number Re 4 3 3

For tightened inspection, the sample size;is kept the same, but the acceptance number is
decreased. For reduced inspection, both' the sample size and the acceptance number are

decreased.

7.4.2.2

Critical nonconformities

For crifical nonconformities;,. sampling plans with acceptance number 0 have been sdlected.
The sampling plans areshown in Table 6.
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Table 6 — Single sampling plans for critical nonconformities Ac = 0

Lot sizes for inspection levels Normal inspection Tightened Reduced
Sample inspection | inspection
size code
1 m letter Sample AQL Sample size n
size n
51 to 90 - E 13 1,0 20 8
91 to 150 51 to 90 F 20 0,65 32 13
151 to 280 91 to 150 G 32 0,40 50 20
281 to 500 151 to 280 H 50 0,25 80 32
5001 to 1 200 281 to 500 J 80 0,15 125 50
12p1 to 3 200 501 to 1 200 K 125 0,1 200 80
- 1201 to 3 200 L 200 0,065 315 125
NOTE 1 The values are taken from Tables 1, 2-A, 2-B and 2-C of ISO 2859-1. If agreed by‘the
resgonsible authority, higher lot sizes may be applied. The corresponding sampling plans can be
selqcted from the tables referenced.
NOTE 2 For inspection to AQL = 1,0 the plans corresponding to sample size cadelletter F and G for
norinal inspection are not available, but they are available with Ac = 0.

The sample sizes for normal inspection are the same as for non<critical nonconformiti
tightened inspection, the sample size is increased, for reduced inspection it is decred

one stg

As it c4g
sample

high sample sizes.

Therefq

of the responsible authority. Otherwise,- 100 % inspection shall be performed.

7.4.3

Table ¥ contains double sampling plans for non-critical nonconformities with AQL
indexed by the sample sizevcode letter, for normal, tightened and reduced inspection.

p.

les. For
sed by

n be seen, the value of AQL demonstrated decreases from the value 1,0 belorlging to
size code letter E as the sample size increases, until it reaches a very low value at

re, these accept zero plans may, be“used with low sample sizes only upon agreement

Double sampling plans

1,0,
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Table 7 — Double sampling plans for normal, tightened and reduced inspection,

AQL =1,0
] . .
g c Reduced inspection
o
=0 —
[ I e o 9 -
22| o [33]2% g 38 |5 |es
Lot sizes for inspection 0 9 o il IS » &5 N E B
levels 2o g 2T 5g £ =3 S IS
ES| » |g5|E€E = =3 2 |33
& © sT | O3 E = g |E€e
» £ o & O3
= (/]
o =z (2]
c
1 1] Ac Re Ac Re Ac Re
1% 32 | 32 0 2
281 to]500 151 to 280 H ond 32 64 1 2 4 4
1% 50 50 0 3 0 2 20 20 D 2
501 to 1 200 281 to 500 J ond 50 100 3 4 1 2 20 40 " 5
1201 to 1° 80 80 1 3 0 3 32 32 D 3
320 01101200 | K | 5 | g5 | 160 | 4 5 | 3 4432 es | B 4
) 1201 to L 1° 125 | 125 2 5 1 3 50 50 ( 3
3200 2 125 | 250 6 7 4 5 50 | 100 a 5
NOTE 1 [The values are taken from Tables 1, 3-A, 3-B and 3-C of ISO 2859-1.1f agreed by the responsible
authority] higher lot sizes may be applied. The corresponding sampling plaris can be selected from the tables
referencgd.
NOTE 2 Bampling plans below code letter H are not available.
NOTE 3 [The sample sizes are the same for normal and tightened inspection.
NOTE 4 Ac = Acceptance number
Re = Rejection number
& Sampljng plan not available. Use the first sampling plan below the arrow.
7.4.4 Determination of acceptability
In addifion to 5.18, the following.applies:
7441 Single sampling plans
The number of sample-items inspected shall be equal to the sample size given by the [plan. If
the number of nonconforming items found in the sample is equal to or less than the

acceptance numbér;ithe lot shall be considered acceptable. If the number of nonconforming

items i

accept

Importpnty” The acceptance number refers to items in the sample. If there are

ble.

s equal~to or greater than the rejection number, the lot shall be considefed not

several

characteristics inspected, it may happen that some items in the sample exhibit several
nonconformities. As long as the number of nonconforming items is less than the acceptance
number, the lot is acceptable. If nonconformities exhibit themselves on different items, so that
the number of nonconforming items exceeds the acceptance number, then the lot is not
acceptable.

EXAMPLE

A lot of 400 units is tested for three non-critical characteristics, using inspection level Il. The
sampling plan, from Table 2, is as follows:

e sample size code letter is H;

e sample size is 50;

e acc

eptance number is 1.
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If there is only one nonconforming item found, the lot is accepted, even if this item exhibits
two or three nonconformities. However, if there are two items found with one nonconformity
each, the lot is rejected.

7.4.4.2 Double sampling plans

The number of sample items first inspected shall be equal to the first sample size given by the
plan. If the number of nonconforming items found in the first sample is equal to or less than
the first acceptance number, the lot shall be considered acceptable. If the number of
nonconforming items found in the first sample is equal to or greater than the first rejection
number, the lot shall be considered not acceptable.

If the number of nonconforming items found in the first sample is between the first accgptance
and rejection numbers, a second sample of the size given by the plan shall be inspéctéd. The
number of nonconforming items found in the first and second samples shall beraccumnulated.
If the |lcumulative number of nonconforming items is equal to or less than”the second
acceptance number, the lot shall be considered acceptable. If the cumulative number of
noncori}orming items is equal to or greater than the second rejection number, the lot ghall be
considegred not acceptable.

7.4.4.3 Curtailment of inspection

As insgection of the items in the sample proceeds, the action.to be taken may becomle more
and mgre evident. It may happen that the decision on accepting or rejecting the lot [can be
taken Qefore finishing the inspection of all items. If insp€ction is stopped as soon as the final
decisioh can be predicted with certainty, then the inspection is said to be curtailed.

Although there are obvious costs savings to bg gained, this practice would lead to [loss of
informdtion regarding the process average.

Therefgre, curtailed inspection in single sampling is not allowed.

In the |case of double sampling, the process average may be estimated by the percent
nonconforming in the first sample_from each lot or by the overall percent nonconforming in a
number of first samples. Whény'double sampling plans are used, it is common prag¢tice to
curtail sampling in the second sample, as these data are not utilized for the estimation of the
proces$ average.

7.5 Normal, tightened and reduced inspection (see also 5.12)
7.5.1 Start and continuation of inspection

Normal inspection shall be carried out at the start of inspection, unless otherwise agregd.

Normal, tightened or reduced inspection shall continue unchanged on successive lots, except
where the switching procedures require the severity of inspection to be changed. The
switching procedures shall be applied to critical and non-critical nonconformities
independently.

7.5.2 Normal to tightened

When normal inspection is being carried out, tightened inspection shall be implemented as
soon as two out of five (or fewer than five) consecutive lots have been unacceptable on
original inspection (that is, ignoring resubmitted lots for this procedure).

NOTE Tightened inspection is achieved either by increasing the sample size or by reducing the acceptance
number, depending on the sampling plan. See the examples shown in 7.4.2.1.
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Tightened to normal

C:2008

When tightened inspection is being carried out, normal inspection shall be re-instated when
five consecutive lots have been considered acceptable on original inspection.

7.5.4

7.5.41

Normal to reduced

General

When normal inspection is carried out, reduced inspection shall be implemented provided that
all of the following conditions are satisfied:

e the

current value of the eu:ii‘r\hing score-is-at least Qﬂ;

e pro
e red

7.5.4.2

juction is at a steady rate; and

iced inspection is considered desirable by the parties.

Switching score

The cdlculation of the switching score shall be initiated at the start'of normal ins

unless

The sw

pbtherwise specified by the responsible authority.

itching score shall be set at zero at the start and updated following the inspe

each slibsequent lot on original normal inspection.

a) Sin

b) Dol

The ca

jle sampling plans:

when the acceptance number is 2 or more, add 3 to the switching score if the lo
have been accepted if the AQL had beeh' one step higher; otherwise re
switching score to zero;

NOTE As for the purposes of this standard AQL = 1,0 has been selected, an “AQL of one ste
means AQL = 0,65.

when the acceptance number is\"0" or 1, add 2 to the switching score if thg
pccepted; otherwise reset the switching score to zero.

ble sampling plans:
when a double sampling' plan is used, add 3 to the switching score if the
nccepted after the first.sample; otherwise reset the switching score to zero.

culation of switching scores is shown in Table 8.

pection

ction of

t would
set the

b higher”

b |ot is

lot is
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Table 8 — Calculation of switching scores

7.5.5

Single sampling plans
Sample size Ac and Re for Condition to earn Switching
code letter AQL =1,0 switching score score earned
(Ac and Re acc. to
AQL = 0,65)
Ac Re Ac Re
E 0 1 Accept lot 2
F Accept lot 2
G Accept lot 2
H 1 2 Accept lot 2
J 2 3 1 2 3
K 3 4 2 3 3
L 5 6 3 4 3
Double sampling plans
E-L Accept lot afteg first 3
sample

Reduced to normal

When feduced inspection is being carried out, normal inspection shall be re-instated if any of

the foll

a) alg
b) pro
c) oth

7.5.6

If the d
tighten
discon
supplig
agreed
7.5.2h

7.6 ¢

bwing occur on original inspection:

t is not accepted; or
duction becomes irregular or delayed;*or

bd been invoked.

Dperating characteristic (OC) curves

The op

pr conditions warrant that normalkinspection shall be re-instated.
Discontinuation and resumption of inspection

umulative number of 16ts 'not accepted in a sequence of consecutive lots on
bd inspection reaches 5, the acceptance procedures of this Clause 7 s
nued. Sampling ifispection shall not be resumed until action has been taken

to improve the-quality of the submitted product and the responsible authof
that this action-is likely to be effective. Tightened inspection shall then be us¢d as if

erating characteristic curves for AQL = 1,0, normal and tightened inspection, sh

briginal
hall be
by the
ity has

own in

Figure

3 and Figure 4, indicate the percentage of lots, which may be expected to be accepted
under the given plan. The curves shown are for single sampling plans; curves for double
sampling plans are matched as closely as practicable.

Table 9 shows the tabulated values of OC curves, i.e. the quality of submitted product
corresponding to selected values of probabilities of acceptance for normal and tightened

inspect

ion.
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N ————— Code letter E, Ac =0
S Code letter H, Ac = 1
o Code letter J, Ac =2
........ Code letter K, Ac = 3
o NN~ Code letter L, Ac =5
& 50
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- } |
20 A g
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Submitted quality p

Fligure 3 — OC curves for AQL = 1,0, single sampling plans, normal inspection

IEC 1

508/08

e Code letter F, Ac =0
Code letter J, Ac =1
,,,,,,,, Code letter K, Ac = 2
_____ Code letter L, Ac = 3

Submitted quality p

20 25 30

IEC 1509/08

Figure 4 — OC curves for AQL = 1,0, single sampling plans, tightened inspection
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Table 9 — Tabulated values of OC curves for single sampling, AQL = 1,0 plans

code E F H J K L
etter
P, p (in percent nonconforming) - Normal inspection
99 0,0773 0,0502 | 0,300 0,550 | 0,187 | 0,664 | 0,351 | 0,900 | 0,414
95 0,394 0,256 | 0,715 1,03 | 0,446 | 1,10 | 0,657 | 1,31 | 0,686
90 0,807 0,525 | 1,07 1,39 | 0,667 | 1,40 | 0,885 | 1,58 | 0,875
75 2,19 1,43 1,92 2,16 1,20 2,03 1,38 2,11 1,27
50 5,19 3.41 3.33 3.33 2.09 2.93 2.13 2.83 1.83
21 10,1 6,70 5,29 4,84 3,33 4,05 3,11 3,69 2154
1 16,2 10,9 7,56 6,52 4,78 5,27 4,2 4,59 3J31
5 20,6 13,9 9,14 7,66 5,79 6,09 4,95 5,18 3]83
1 29,8 20,6 12,6 10,1 8,01 7,81 6,55 6,42 493
p (in percent nonconforming) - Tightened inspection
NOTE The values are taken from Tables 10-E, 10-F, 10-H, 10-J, 10-K and 10-L.of ISO 2859-1.”
Figure |5 shows the OC curves for Ac = 0, normal inspection;”single sampling plans, and
Table 10 shows the tabulated values.
100 ‘
00 | N —— Code letter E
—— Code letter F
B0 1 A Code letter G
70 | ( Code letter H
! —— Code letter J
6O - x\J —— Code letter K
» E —— Code letter L
S STO
0 -
30
PO
10 |
0
0 5 10 15 20 25 30
Submitted quality p EC 1510/08

Figure 5 — OC curves for single sampling plans, Ac=0
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Table 10 — Tabulated values of OC curves for single sampling, normal inspection,

accept zero sampling plans

Sample size code letter
E F G H J K L
AQL 1,0 0,65 0,40 0,25 0,15 0,10 0,065
P, p (in percent nonconforming)
99 0,0773 | 0,0502 | 0,0314 | 0,0201 | 0,0126 {0,00804 |0,00503
95 0,394 | 0,256 | 0,160 | 0,103 | 0,0641 | 0,0410 | 0,0256
a0 0807 0 525 0329 0210 0132 00843 | 0 0”27
75 2,19 1,43 0,895 | 0,574 | 0,359 | 0,230 | 0,144
50 5,19 3,41 2,14 1,38 0,863 | 0,553 | 0,346
25 10,1 6,70 4,24 2,73 1,72 1,10 0,691
10 16,2 10,9 6,94 4,50 2,84 1,83 1,14
5 20,6 13,9 8,94 5,82 3,68 2,37 1,49
1 29,8 20,6 13,4 8,80 5,59 3,62 2,28
NOTE The values are taken from Tables 10-E to 10-L of ISO 2859-1.

7.7 rocess average

The prpcess average can be estimated by the average percent nonconforming found in the

samplejs of product submitted by the manufacturer for original inspection, provid
inspection was not curtailed. When double or multiple sampling is used, only first
results [shall be included in the process averagée\estimation.

7.8 Average outgoing quality (AOQ)

The avgerage outgoing quality is the fong-term average quality of outgoing product for
value o¢f incoming product quality;-including all accepted lots, plus all lots which

accepted, after such lots have-been effectively 100 % inspected and all nonconformin
replacgd by conforming items.

7.9 \verage outgoing)quality limit (AOQL)

The ADPQL is thesmaximum of the average outgoing qualities for all possible q
submitted for algiven acceptance sampling plan. AOQL values are given in Table
AQL =11,0, single sampling plans for normal inspection and tightened inspection for
Table 12 forAc = 0 sampling plans.

ed that
sample

B given
hre not
g items

ualities
11 for
and in
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Table 11 — Average Outgoing Quality Limit (AOQL) at AQL = 1,0

Lot sizes for inspection levels Sample size | Sample size AOQL percent nonconforming
] 1 code letter n Normal inspection i-lr-:é’:éi?ii?\
51 to 90 - E 13 2,73 -
91 to 150 51 to 90 F 20 - 1,79
151 to 280 91 to 150 G 32 - -
281 to 500 151 to 280 H 50 1,67 -
501 to 1 200 281 to 500 J 80 1.71 1.05
1201 tq 3 200 501 to 1 200 K 125 1,55 o)}
. 1201 to 3 200 L 200 1,59 0,971

NOTE The values of this table are taken from Table 8-A and 8-B of ISO 2859-1.

Tlable 12 — Average Outgoing Quality Limit (AOQL) for Ac = 0(sampling plans
normal inspection

Lot sizes for inspection levels Sample size | Samplesize | AOQL percent

I m code letter A, nonconforming
51 to 90 - E 13 2,73
91 to 150 51 to 90 F 20 1,79
151 to 280 91 to 150 G 32 1,13
281 to 500 151 to 280 H 50 0,728
501 to 1 200 281 to 500 J 80 0,457
1201 to 3 200 501 to 1 200 K 125 0,293
- 1201 to 3 200 L 200 0,183

NOTE The values of this table are taken from Table 8-A of ISO 2859-1.

7.10 Consumer’s risk (CR)

If the dqeries of lots is-nat long enough to allow the switching rules to be applied, it may be
desiraljle to limit the selection of sampling plans to those that give consumer’s risk quality not
more than a specified limiting quality protection. Sampling plans for this purpose fan be
selected by chposing a consumer’s risk quality (CRQ) and a consumer’s risk (probability of lot
acceptance) to.be associated with it.

Table 13\gives the values of consumer’s risk quality (CRQ) for sampling plans with AQL = 1,0
for a consumer’s risk of 10 % and 5 % respectively. For individual lots with quality levels less
than or equal to the tabulated values, the probabilities of lot acceptance are equal to or less
than 10 % or 5 % respectively. When there is a reason for protecting against a specified
limiting quality in a lot, these tables may be useful for fixing minimum sample sizes to be
associated with the AQL and inspection level specified for inspection of the series of lots.

EXAMPLE

The responsible authority specifies that the consumer’s risk shall be not more than 5 % if the
quality is 7 % nonconforming. This gives the following minimum lot sizes and inspection
levels:

e ot size 1 201 — 3 200 with inspection level Il, code letter K;

e ot size 501 —1 200 with inspection level lll, code letter K.
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Table 13 — Consumer’s risk quality (CRQ): AQL = 1,0 plans

Normal Tightened Red di .
Lot sizes for inspection inspection educed inspection
inspection levels
sample | CR % 10 | s 10 | s CR % 10 5
size
code Sample
letter size n
1 1l normal CRQ percent nonconforming Sa!mple CRQ p;arcept
and size n nonconforming
tightened
oie - 13 16,2 | 20,6 - - 5 36,9 45,1
91 to 51 to
150 90 20 - - 10,9 13,9 8 - -
151 to 91 to
280 150 32 . ) ) ) 13 ) )
281 to 151 to
500 280 50 7,56 9,14 - - 20 - -
501 to 281 to
1200 500 80 6,52 7,66 4,78 5,79 32 11,6 14,0
1201
to3 [ S01to 125 527 | 6,09 | 420 | 495 50 10,3 12,1
1200
200
1201
- to 200 4,59 5,18 3,31 3,83 80 8,16 9,41
3200
NOTE 1| The values are taken from Tables 6-A, 6-B, 6-C, and,10-C to 10-L of ISO 2859-1.
NOTE 2 | The sample sizes are the same for normal and\{ightened inspection.
Table 14 gives the values of consumer’s\risk quality (CRQ) for sampling plans with Ac|= 0 for

a consyimer’s risk of 10 % (CRQyo) andy5 % (CRQs) respectively.

Table 14 — Consumer’s risk quality (CRQ): Accept zero plans

Lot sizes for Sam Narmal inspection Tightened inspection Reduced inspection
inspegdtion
ovdis SF;'Z‘Z CR % 10 5 CR % 10 5 CR % 10 5
M m Icc:tde Sample CRQ percent n CRQ percent Sample CRQ percent
eter) sizen nonconforming nonconforming size n noncorfforming
5;0&) - E 13 16,2 20,6 20 10,9 13,9 8 25,0 31,2
91 to 5940
150 a0 F 20 109 | 139 32 6,94 | 894 13 162 | 20,6
151to | 91to
280 150 G 32 6,94 8,94 50 4,50 5,82 20 10,9 13,9
281to | 151 to
500 280 H 50 4,50 5,82 80 2,84 3,68 32 6,94 8,94
501 to | 281 to
1200 500 J 80 2,84 3,68 125 1,83 2,37 50 4,50 5,82
1201 ) 501 10
to K 125 1,83 2,37 200 1,14 1,49 80 2,84 3,68
1200
3200
1201
- to L 200 1,14 1,49 315 0,728 0,947 125 1,83 2,37
3200

NOTE

The values are taken from Tables 6-A, 6-B, 6-C and 10-D to 10-L of ISO 2859-1.
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Clause 8 gives details of the procedure for selecting sampling plans for lots in isolation.

7.11

Producer’s risk (PR)

Table 15 gives the probability of rejection for lots of AQL quality (producer’s risk, PR) on
normal, tightened and reduced inspection respectively.

Table 15 — Producer’s risk (PR): AQL = 1,0

Lot sizes for . . Tightened . .
. . Normal inspection . R Reduced inspection
inspection levels | sample size inspection
code letter
| T Q;Emnle PR % %.—«tmnle PR % g"'PnrmlL_F"R"%
size n size n size n
51 t¢ 90 - E 13 12,2 4 5 4,90
91|to
1580 51 to 90 F 20 - 20 18,2 8
151| to 91 to
>do 150 G 32 - 32 - 13 -
281 to 151 to
500 280 H 50 8,94 50 = 20 E
501 to 281 to
1 2b0 500 J 80 4,66 80 19,1 32 4,07
120( to 501 to
3 200 1200 K 125 3,74 125 13,1 50 1,38
1201 to
. 3200 L 200 1,60 200 14,2 80 0,866
NOTE The values are taken from Tables 5-A, 5-B and&-C of ISO 2859-1.

Table

zero plans on normal, tightened and reduced inspection respectively.

Table 16 — Producer’s risk (PR): Accept zero plans

6 gives the probability of rejection._of lots of AQL quality (producer’s risk) for|accept

Lpt sizes for . . Tightened . .
. . Normal inspection . R Reduced inspection
inspection levels | sample size inspection
codeé:letter
I m Sample | ppo, | Sample | oo | Sample | oo
size n size n size n
51 t¢ 90 - E 13 12,2 20 18,2 8 5,08
S | 516090 F 20 12,2 32 18,8 13 5,08
151 to 91 to
>0 150 G 32 12,0 50 18,2 20 4,88
281 to 151 to
500 280 H 50 11,8 80 18,1 32 4,69
501 to 281 to
1200 500 J 80 11,3 125 17,1 50 4,88
1201to | 501 to
3 200 1200 K 125 11,8 200 18,1 80 5,07
1201 to
- 3200 L 200 12,2 315 18,5 125 4,88
NOTE The values are taken from Tables 5-A, 5-B and 5-C of ISO 2859-1.
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8 Isolated lot inspection

8.1 Application of the method

Sampling schemes for isolated lot inspection by attributes described here are based on
ISO 2859-2.

The procedures specified here can be applied when the switching rules given in 7.5 are not
applicable; for example, when the lots are of an isolated nature.

ampling
schemg ensuring that the process quality is kept below AQL, with isolated inspecCtipn it is
d by applying sampling plans ensuring that the probability of acceptingca.lot| with a
quality lequal to the Limiting Quality is very low (usually below 10 %).

8.2 Procedures specified

8.2.1 Procedure A

Procedure A is to be used, when the manufacturer and the customer both wish to regjard the
lot in isolation. The sampling plans are based on random sampling from finite lots fpr both
manufgcturer and customer risk. If accept zero plans are required — as in the case ofcritical
nonconformities — only this procedure can be used.

8.2.2 Procedure B

Procedure B is to be used when the manufacturer regards the lot as one of a continuing
series,|but the customer considers the lot received in isolation. The manufacturer |will be
concerfped with all of its production, but the individual customer only with the particular lot
received. The sampling plans are based ©@n random sampling from finite lots for congumer’s
risk at the limiting quality, but random sampling from a process for the producer’s risk and the
tabulated values of the OC curves.

Whereyer possible, the plans used are a selection of the plans available in Clause 7, s¢ that a
producer can maintain consistent procedures for customers whether or not they feceive
individyal lots or a continuing series of lots.

Accept|zero plans are-not available. Therefore, for critical nonconformities, 100 % inspection
has to be applied~For small lots, procedure B also requires 100 % inspection.

8.3 Limiting~quality

For non-critical nonconformities, the limiting quality value shall be LQ = 5,0.

8.4 Procedure A

The sampling plans are given in Table 17. Each cell in the rightmost column of the table
shows the consumer’s risk (PLQ) and the producer’s risk point (p, P,).

The following small table identifies the contents of the sampling plan cells in Table 17 and
Table 18.
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Sample size / Acceptance number Ac (n/Ac) Probability of acceptance ? at the limiting quality (PLQ)
Percent nonconforming (p) Probability of acceptance (P,) at quality (p)

®The stated probability of acceptance is the maximum for lots of limiting quality in the size range and the minimum
for lots with percent nonconforming p. The producer’s risk is (p, P.), the consumer’s risk point is (LQ, PLQ).

EXAMRLE

A lot cqnsisting of 200 items is inspected for non-critical nonconformities.

Table 17 — Sampling plans for non-critical nonconformities,
procedure A, LQ = 5,0

Lot size LQ Sampling plan

51 to 90 34/0 0,103
0 1,0
91 to 150 38/0 9,103
0 1,0
42/0 0,097

151 to 280
0 1,0

5,0

50/0 0,067

281 to 500
0 1,0
8071 0,079

501 to 1 200
0,417 0,96
125/3 0,119

1201 to 3 200
1,13 0,95
NOTE The values are taken fram Table D1 of ISO 2859-2. If agreed by the
responsible authority, higher-lot sizes may be applied. The corresponding
sampling plans can be selected from the tables referenced.

Theg sampling plan/s:.sample size n = 42, Ac = 0.
Theg probability.of\acceptance at LQ = 5,0 is 9,7 %.
If tHe percentinonconforming is 0 %, then the probability of acceptance is 100 %.
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Lot size LQ Sampling plan
51 to 90 34 0,103
5,0
0 1,0
91 to 150 38 0,103
5,0
0 1,0
151 to 280 42 0,097
5,0
0 1,0
261 10 500 s10) 0,061
3,15
0 1,0
501 to 1 200 125 0,069
2,0
0 1,0
1201 to 3 200 200 0,074
1,25
0 1,0
NOTE The values are taken from Table D1 of ISO 2859-2.(If .agreed by the
responsible authority, higher lot sizes may be applied. {The” corresponding
sampling plans can be selected from the tables referenced.
The probability of acceptance of relatively good lots by acCept zero plans is given in Table 19.
If a sample size of n is drawn from a lot containing:® nonconforming items, the probapility of
acceptance for the lot (P,) is shown for the minimum and maximum lot sizes in the |ot size
range gnd for the various sampling plans “n /0.
Table 19 — Probability of acceptance for accept zero plans
Limiting quality (LQ)
5,9 5,0 5,0 3,15 2,0 1,25
Sampling plann /0
3440 38/0 42/0 80/0 125/0 200/0
51 90 91 (|™150 151 | 280 281 | 500 501 | 1200 1201 | 3200
R| P, P, | R | P P, | R | P P, | R | P P, | R | P, P, R P, P,
0| 1,00 1,00 | 0/). 4,00 | 1,00] 0 | 1,00 | 1,00 0 |1,00|100] 0 | 1,00 | 1,00 1,00 | 1,00
1/1033|0624\4|058|075] 1 |0,72|085] 1 |072|084] 1 |0,75| 09 | 1 | 08B | 0,94
210,111,038} 2 (034|056 ] 2 |052|0,72| 2 | 0,51 0,71 2 | 0,56 | 0,80 2 0,69 | 0,88
31003 [\024] 3 019|041 | 3 [037|061] 3 |0,36[059]| 3 |042| 072 3 | 0,58 | 0,82
4 001|014 | 4 |011]031) 7 |0,10|0,32] 7 | 0,09 |029] 8 |0,10 | 0,41 | 13| 0,09 | 0,43
50,00 |009] 5 |006|023}] 9 [005|0,23]) 9 |0,05]|0,21}|10 | 0,05| 0,33 |16 | 0,05 | 0,36
6 | 0,00 |005| 8 |0,01]|0,09]14|001]|010]|13|0,01|0,10 | 20 | 0,00 | 0,11 | 35 | 0,00 | 0,10
7 | 0,00 | 0,03 ]| 10 | 0,00 | 0,05} 18 | 0,00 | 0,05 | 17 | 0,00 | 0,05 | 27 | 0,00 | 0,05 | 46 | 0,00 | 0,05

NOTE The values are taken from Table D2 of ISO 2859-2.
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EXAMPLE

A lot consisting of 150 items is inspected for critical nonconformities.

e the sampling plan is sample size 38, Ac = 0;
e if there is 1 nonconforming item, the probability of acceptance is 75 %.

8.5 Procedure B

Whereas in the procedures specified in Clause 7, increased inspection level with resulting
increased sample size corresponds to greater protection for the customer, in isolated lot

inspection—consumer—protection provded—b Re—tHrHtRg—gda he—etteet—o

reasing
. If the

consunjer is satisfied by the protection provided against an occasional poor lot by thé nominal

limiting[ quality, then the inspection level is primarily of the interest of the supplier €spg
the cogts of the sampling inspection are borne by him. A process average ‘well be
limiting| quality (better quality) would allow the use of smaller sample sizes. Conversel
consunjer is concerned with actual rather than limiting quality, or if Heypays the sa
costs, then greater inspection levels are not necessarily advantageous)

For thejse reasons, two different inspection levels and two differentequivalent AQL val
given i Table 20. The sample size code letter and the tabulated”values of the OC cur
also giyen.

cially if
ow the
, if the
mpling

es are
es are
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EXAMPLE

The lot size is 800, the process average is 1,5 %. If inspection level Il is chosen, the sampling
plan is code letter J, n = 80, Ac = 1. With this plan, the probability of acceptance is only 64 %.
With inspection level lll, the sampling plan is code letter K, n = 125, Ac = 3. The probability of
acceptance increases to 87 %. If the lot size is increased to 1 600, and inspection level Ill is
chosen, the sampling plan is code letter L, n = 200, Ac = 5. The probability of acceptance
increases to 92 %. In all three cases, the limiting quality value is the same.

The sampling plans for double sampling are given in Table 21 and Table 22.

Table 21 — Equivalent sample sizes for single and double sampling

Sample size code letter * and cumulative sample sizes‘in
Type of sampling plan accordance with Clause 7
J K L
Single 80 125 200
Double 1% 50 80 125
2™ 100 160 250

NOTE The values are taken from Table D3 of ISO 2859-2.

@ For double sampling plans, the tabulated entries are the cumulative sample sizes. In each
case, the second stage of sampling takes a fresh sample equal in size to that taken in the first
stage. This sample is aggregated with the samples fromsprevious stages and the combined
sample is then tested by the criterion in Table 22.

Table 22 — Equivalent acceptance numbéers for single and double sampling

i . Acceptance number codes
Type of sampling Approximate relative
yp lan sample sizes at each 1 3 5
stage®
Ac Re Ac Re Ac Re
Single 1 1 2 3 4 5 6
Double 1% 0,63 0 2 1 4 2 5
2 0,63 1 2 4 5 6 7
Discrinjination ratio (Procedure B) Py / Pos 10,9 4,89 3,5
Probability of acceptance at AQL 0.91 0.96 0.9
(Procedure B)

NOTE The valties are taken from Table D4 of ISO 2859-2.

@ These feldtive’samples are approximate only. The exact values are given in Table 21.

8.6 Rules for acceptance and non-acceptance

In addition to 5.18, the following applies:

If the number of nonconforming units found in the sample is equal to or less than the
acceptance number (Ac) specified in the plan, the lot shall be accepted.

9 Skip-lot inspection

9.1 Application of the method

The procedures described here are based on ISO 2859-3 and shall be used together with the
procedures described in Clause 7.
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These procedures are intended only for a continuing series of lots and shall not be used for
isolated lots. All lots in the series are expected to be of a similar quality and there should be
reason to believe that the lots not inspected are of the same quality as those inspected.

These procedures are to be used only for characteristics inspected by attributes as
designated in Clause 7.

The skip-lot procedures can only be implemented if the procedures specified in Clause 7 are
in use on normal or reduced inspection, or a combination of normal and reduced inspection at
general inspection at inspection levels Il or Ill.

Doublersampling—plans—may—onty—be—used—during—the—qualificatien—phase—assesiated with
normallinspection. It is strongly recommended that single sampling plans with an aécgptance
number of zero not be used. Skip-lot inspection may be used in the place0of rpduced

inspectjon if it is more cost-effective.

It is egsential that skip-lot procedures are not applied to the inspectiof~0f critical product

characferistics.

9.2

The requirements for supplier qualification are as follows:

9.3

Generi¢ requirements for the, product qualification are as follows:

Manufacturer qualification

the [supplier shall have implemented and maintained-aldocumented system for controlling
progluct quality and design changes. It is assumed’that the system includes inspegtion by
the [supplier of each lot produced and the recording of inspection results;

the|supplier shall have instituted a system_that is capable of detecting and cojfrecting
shifts in quality levels and monitoring process changes that may adversely affect guality.
Thg supplier’s personnel responsible for the application of the system shall demonstrate a
clear understanding of the applicable standards, systems and procedures to be follgwed,;

the |supplier shall not have experienced any change that might adversely affect quality.

Product qualification

the [product shall be ©ofstable design;

the [product shall.net have any critical classes of nonconforming items or nonconformities;

NOTE If the preduct has critical nonconformities, the procedures described here should be applicablg only for
the pon-critical nonconformities.

the |product shall have been on normal or reduced inspection or a combination of [normal
and reduced inspection (see Clause 7) during the qualification period. A product that has

b fionlad a3 t 4 E Al H o |H+H FH HP==~ H [H bl f
e ' UIT UyrnciiCu 1miopTUuurh at aily S Uuriity  uic yudimivdtlivll PCituou 1o 1T1TITYy e Or

skip-lot inspection;

the product shall have been produced on an essentially continuous basis for a specified
production period at a specified production frequency.

Both the minimum production period and the minimum production frequency should be
specified, based on the agreement between the supplier and the responsible authority.

If no minimum production period is specified, the period shall be 6 months. Whenever
production is held pending sample approval, only the time period after approval and
resumption of production shall be included.

If no minimum production frequency is specified, the minimum production frequency shall
be once per month, or at least one lot shall be submitted each month.

Products of a similar nature shipped to other parties may be considered in the
determination of “essentially continuous”, if agreed to by both the supplier and the
responsible authority;
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e the product quality shall have been maintained at the AQL or better for a period of stability
mutually agreed to by both the supplier and the responsible authority. If no period is
specified, the period shall be 6 months.

9.4 Detailed procedures
Further details for qualification for skip-lot inspection, determining the skip-lot frequency (from

1in 2 to 1 in 6), lot selection, interrupt, re-qualification and disqualification procedures are
described in ISO 2859-3.

10 Lot-by-lot inspection by variables

10.1 Tpplication of the method

Inspection by variables described here is based on ISO 3951-2, designed primarily for use
under the following conditions:

e whgre the inspection procedure is to be applied to a continuing series”of lots of dqiscrete
proflucts all supplied by one producer using one production process. If there are different
proglucers or production processes, apply these procedures to each’one separately;

e whgre the quality characteristics of the items of product are, measurable on a confinuous
scale;

e whegre the measurement error is negligible (i.e. withsa standard deviation no mofe than
10 % of the corresponding process standard deviatian);

e whgre production is stable (under statistical cantrol) and the quality characterisfics are
distributed, at least to a close approximation, according to normal distributions;

e whgre, in the case of multiple quality characteristics, the characteristics are indegendent
of gne another, at least approximately;

e whdgre a contract or standard definesoboth an upper specification limit U, and a lower
spegification limit L on each of the_quality characteristics and nonconformity beyond both
limifs is equally important (combined control).

The progcedures selected from SO 3951-2 are the following:

“ |

. sta:[dard multivariate “st\method procedures for independent quality characteristics;

e stapdard multivariate “c” method procedures for independent quality characteristics

NOTE |If justified, other.procedures, inspection levels and AQL values available in ISO 3951-2 may be selected.
10.2 Choice between the “s” and the “¢” methods

The “o'| method is the most economical in terms of sample size but, before this methpd may
be empgloyed, the value of o has to be established.

“w n

Initially, it will be necessary to begin with the “s” method but, subject to the agreement of the
responsible authority and provided the quality remains satisfactory, the standard switching
rules will permit a switch to reduced inspection and the use of a smaller sample size.

The question then is, if the variability is under control and lots continue to be accepted, will it

be economical to change to the “¢” method? Table 23 may help in the decision.
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Table 23 — Sample sizes for the “s” method and the “¢” method with AQL = 1,0

Sample size code “s” method “o0”’method
letter
Normal and Reduced Normal and Reduced
tightened inspection inspection tightened inspection inspection
Sample size n

E 9 4 6 3

F 13 6 8 4

G 18 9 10 6

H 25 13 12 8

J 35 18 15 10

K 50 25 18 12

70 35 21 15

10.3 $tandard plans

The stz

ndard procedure can be used only when the production of fots”is continuing.

This standard procedure, with its semi-automatic steps from. I6t size to sample size], using

“

inspectjon level Il and beginning with the “s” method, has,been found in practice to groduce
workabje sampling schemes; but it rests on the assumption that the order of priority is {irst the
AQL, second the sample size, and last, the limiting quality.

NOTE 1

The ac
switchi
and fin
AQL.

NOTE 2
probabili
such a Ig

10.4

Before

Inspection level Ill may be used to obtain better selectivity.

Preliminary operations

ceptability of this system is due to.the fact that the consumer is protected
ng rules (see 10.10, 10.11 and 10.12), which quickly increase the severity of ins
blly terminate inspection altogetherif the quality of the process remains worse t

It is pointed out that the limiting-quality is the quality, which, if offered for inspection, would hav
y of acceptance. The actual risk taken by the consumer varies according to the probability that
w quality are offered for inspection.

starting inspegetion by variables,

ck that production is considered to be continuing and that the distribution of the
actefistics can be considered to be normal and independent.

For tests for departure from normality, see ISO 5479.

by the
pection
han the

ea10%
goods of

quality

—then the

distribution will have been truncated and inspection by variables will not be applicable.

b)
dev

Check whether the “s

iation is stable and known, in which case the “¢” method should be used.

10.5 Standard multivariate “s” method procedures for independent quality
characteristics with combined control

10.5.1

The general methodology for dealing with m independent quality characteristics x4, x5, ..
as follows.

General methodology

Denoting the estimated process fraction nonconforming for the i

characteristic by p,, the estimated process fraction nonconforming is given by

p=1-(01-p)d=p,)...A=p,)

method is to be used initially or whether the process standard

Xy 18
quality
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i.e. one

minus the product of the estimated process fractions conforming.

and where p, = p,, + py;

with

p, = B(n—Z)/Z Py

. _1(1_2—L \/Zj

in whic
both p3

For detpils, see K.2.1 of ISO 3951-2.

Values
tables
exact f

If ﬁl’ y
sum of

The lot

and no
for the
reduce

10.5.2

The sa

1, U=% +n
p, =B —|1- ,
Py (n-2)/2 2( P ”_J:l

rameters being equal to (n—2)/2.

of the distribution function of the symmetric beta, distribution can be obtaing

brmulas are available. These are described in 10.5.4 and 10.5.5.

D,, ..., D, are all small, say no greater than 0,01, then p is approximately equg

the individual estimates, i.e. p=p, 4P, +...+ D, .

is accepted if

*

P<p

applicable sample size code letter and normal inspection, tightened insped
] inspection as.appropriate.

Sampling plans

penobtained from Table 24.

p’ can

L B(n_z)/z[..‘] represents the distribution function of the symmetricibeta distributipn with

d from

br by using computer programs. Alternatively, antapproximate procedure and simplified

| to the

accepted otherwise, where p” is the Form p" acceptability constant given in Table 24

tion or

mpling plans, the values of the standardized MSSD f;, and the acceptability cohstants
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Table 24 — Sampling plans for the “s” method

Lot sizes for Sample Sample Normal Tightened . .
. . size code I . . . R Reduced inspection
inspection level Il lett size n inspection inspection
etter normal
I i and 100 p° 100 p° | sample 100 p°
tightened s p s p imp s p
size n
51 to 90 - E 9 0,274 | 4,196 3 4 0,376 11,23
91 to 150 51 to 90 F 13 0,257 | 3,605 | 0,245 | 2,578 6 0,320 | 7,671
151 to 91 to 150 G 18 0,248 | 3,323 | 0,234 | 2,275 9 0,289 | 5,833
280
281 to 151 to H 25 0,240 | 3,010 | 0,227 | 2,084 13 0,274 5,245
500 280
501 to 281 to J 35 0,235 | 2,880 | 0,220 1,880 18 0,264 4,782
1200 500
1201 to 501 to K 50 0,232 | 2,800 | 0,217 1,840 25 0,254 4,603
3200 1200
- 1201 to L 70 0,230 | 2,725 | 0,214 | 1,750 35 0,254 | 4,379
3200
NOTE 1 ['he values are taken from Tables A.1, A.2, D.1, D.2, D.3, G.1, G.2 and G.3 of ISO 3951-2. If agrged by the
responsible authority, higher lot sizes may be applied. The corresponding sampling plans can be selecteql from the
tables refgrenced.
NOTE 2 [he symbol & means that there is no suitable plan in this area;‘use the first sampling plan below the arrow.
NOTE 3 |The MSSD is obtained by multiplying the standardized{MSSD f; by the difference between |the upper
specificatipn limit U and the lower specification limit L, i.e. MSSD =\smax = (U - L) f..
The abové MSSDs indicate the greatest allowable magnitudes of the sample standard deviation undér normal,
tightened pr reduced inspection when using plans for combined control of double specification limits when thje process
variability [is unknown. If the sample standard deviation is.less than the MSSD, then there is a possibility{ but not a
certainty, fhat the lot will be accepted.
10.5.3 | Description of the procedufre
Take al random sample of size“s,"measure the characteristic x, and then calculate |x,, the
samplel mean, and s,, the ‘estimate of the process standard deviation. For calculgtion of
X and § see Annex B.
Followipg this, findsthe value of £, from Table 24.
With thjs, forceach characteristic, calculate the value of MSSD:

MSSD=¢ = —If
1 1 max N 177§

Then compare s, with s

further

‘max - |\f S; is greater than s, .,

calculation.

Otherwise, for each characteristic, calculate the quality statistics:

and

U,-x,
S.

1

Oy =

then the lot may be rejected without
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Calculate p as described in 10.5.1.

If p does not exceed the maximum allowable value p’ given in Table 24, the lot is considered

to be acceptable, otherwise, the lot is considered to be not acceptable.

10.5.4 Simplified exact formula for the “s” method with sample size 4

As des¢gribed in ISO 3951-2, Clause K.5, a simplified formula is available in this case:
Calculdte

0 if Qui > 1,5
ﬁUi: < 05-0y; /3 if-1,5<0u <15

1 if Oy < -1,5

and

0 if Or;,>1,5

ﬁLi 3 < 05-0;;/3 if-1,5<0., <159

1 if O <-1:5
\

Add thg two estimates to obtain.p.= p;,; + py; then calculate

p=1-(1-p)(1- pa)i>.(1- p,)

If pdogs not exceedthe maximum allowable value p" given in Table 24, the lot is con
to be afceptableiotherwise, the lot is considered to be not acceptable.

10.5.5 | Approximate procedure for the “s” method for n > 5

ThIS m hibhad o0 Aacaribhad A 1QMA 2004 9 Cloiion WK 2 o fallavao:
O To Ot oCTMoC U1 TO U DU o T UilausSt I o ao 1omovwos

sidered

For each characteristic, using the value of Qy, calculate
1
v =2 [1-0un ttn -]

If x;; <0 then py =0;if x, =1 then py =1.

NOTE 1SO 3951-2:2006 is being amended to add this missing step above.

Otherwise, using the value of x;;, calculate
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vy =a, Inlxy 1(1-xy)]

where q, is given in Table 25 below:

Table 25 - Values of «a,

Sample size, n ay,
6 0,880496
9 1,230248
13 1,583745
18 1,937919
25 2,346014
35 2,828887
50 3,428086
70 4,092828
NOTE The values of this table are taken from Table K.1 of ISO(3951-2.

Calculdte
wy =yy° -3
it w, 40, set 1y ZM, otherwise set 4 :M
12(n -1+ wy 12(n - 2) + wy,

Look up va =®(#;) in tables of the standard normal distribution function.

Repeat the same process for Q.

NOTE The same formulas above can be'used, replacing the indices U to L.
Add thg two estimates to-0btain p; = p;; + py

Repeat the same procéss for each characteristic then calculate

p=1=(1=p1)(1= p2)...(1= )

+h m-aaHra-a—aHawaeabl PP~ i avian o o
C amowaorc—varac— p—ygrverr i ra

is—eensidered

If pdoes—netexeceed

to be acceptable, otherwise, the lot is considered to be not acceptable.

NOTE The approximate method is typically very accurate.

EXAMPLE Determination of acceptability

Three-phase electricity meters of class 2,0 are manufactured in lots of 100. The inspection

method selected is inspection by variables, normal inspection, “s” method.

Information needed Value obtained

Sample size n (from Table 24) 13

-0,07, -0,09, 0,01, 0,00, -0,15, 0,17, 0,11,
-0,02, -0,07, -0,07, —0,05, —-0,08, —0,10 [%]

I
—_

Measured values at [, cos ¢ =
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Information needed

Sample mean x =

Sample standard deviation s =

Upper specification limit, U
Lower specification limit, L

— 63 —

Value obtained

—-0,031538462

0,087924793

2,0%
—20%

Value qf MSSD (from Table 24)

U-=x

S
v =1=0u -]
x

0 = L

N

xp = 1= 0,4 fn—1)]

p=pulrpr

The lot|is acceptable for this characteristic.

0,257 * 4,0 = 1,028 %
s < MSSD ; the result for this characteristic
may be acceptable

23,10541079
-2,971155972

xy <0, py =0 for this characteristic
22,38801447

—2,863380588
x; <07y, =0 for this characteristic

0

The acgeptability of the lot has to be determined in the same way for each characteristic then

for all dharacteristics as described in 10:5:4.

Let us suppose now that the same-meters tested are class 0,2 S meters.

Informption needed
Samplg size n (from Table.24)

Measufed values at /i, ¢os ¢ = 1

Z Yj

S
Samplq mean-x =

n

Value obtained
13

-0,07, -0,09, 0,01, 0,00, -0,15, 0,17, Q,11,
-0,02, -0,07, -0,07, —0,05, —-0,08, —0,10 [%]

—0,031538462

Sample standard deviation s =

Upper specification limit, U
Lower specification limit, L

Value of MSSD (from Table 24)

U-x
s

Oy =

Xy =%[1—QU\/;/(n—1)]
a, ( from Table 25)

0,087924793

0,2 %

-0,2 %

0,257 * 0,4 = 0,1028 %

s < MSSD ; the result for this characteristic
may be acceptable

2,633369423

0,10438548
1,683745
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Information needed Value obtained
yu = a,nlxy (1= xy)] ~3,404132407
wy = yy2 -3 8,588117444
12(n -1
as wy>0, 1, _ 120 =Vy, -3,212537613
12(n=1)+w,
Py =@(1,) 0,000657903
0, =L 1,915973102
S
XL =%’|[h1—QL\/Z/(n—1)J 0,212160864
a, ( from Table 25) 1,5683745
yp =ayfinfx, [(1-x,)] ~2,077792902
wy =y]?-3 1,317223342
12(n—1
as wy>p, t, = L2 =Dy, —2,058958814
12(n—1)+w,
pu =Df1y) 0,01974903
p=pulpL 0,02040693
p (fron} Table 24) 0,03605

D <p

The lot|for this characteristic is acceptable.

The acteptability has to be determined ip;the same way for each characteristic ther] for all
characferistics as described in 10.5.4.

10.6 $tandard multivariate “o” ‘method procedures for independent quality
¢haracteristics with combined control

10.6.1 | General methodology

The ggneral methodology under the “¢” method is similar to that for the multivar|ate “s”
method.

The oply difference from the multivariate “s” method is that the process fraction
nonconforming for each characteristic is estimated as:

~ n L—x n
pL:(DL_QL\/n—']J:q)L o \/n—’IJ’
ﬁU=¢[—QU nri1j=¢[x;U nri1]

where @ is the distribution function of the standard normal distribution

y
2
D(y) = — je" 1241

Won
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See ISO 3951-2, K2.2.

10.6.2

Sampling plans

The sampling plans, the values of the standardized MPSD f; and the acceptability constants
p" can be obtained from Table 26.

Table 26 — Sampling plans for the “¢” method

Lot sizes for Sample Sample Normal Tightened . .
. . size code : . . . R Reduced inspection
inspection level Il I size n inspection inspection
etter normal
I i and 100 p° 100 p° | sample 100 p°
tightened Jfa P Ja p imp fo P
size n
51 to 90 - E 6 4,196 v 3 11,23
91 to 150 51 to 90 8 3,605 2,578 4 7,671
19110 1| 9110150 ¢ 10 3,323 2,275 6 5,833
280
2811 I H 12 3,010 2,084 8 5,245
0,184 0,184 0,184
501 to 281 to J
1200 500 15 2,880 1,880 10 4,782
1201 to 501 to K
3200 1200 18 2,800 1,840 12 4,603
- 1201 to L
3 200 21 2,725 1,750 15 4,379
NOTE 1 [The values are taken from Tables A.1, A.2, E4 G.1, G.2 and G.3 of ISO 3951-2. If agrepd by the
responsible authority, higher lot sizes may be applied. The corresponding sampling plans can be selecteql from the
tables refdrenced.
NOTE 2 [he symbol & means that there is no suitable plan in this area; use the first sampling plan below the arrow.
NOTE 3 |[The MPSD is obtained by multiplying the standardized MPSD f; by the difference between |the upper
specificatipn limit U and the lower specification limit L, i.e. MPSD = 0y, = (U—-L) fo.
The MPSD indicates the greatest allowable magnitude of the process standard deviation when using| plans for
combined ontrol of double specificationdimits when the process variability is known. If the process standard deviation
is less thap the MPSD, then there is a+possibility, but not a certainty, that the lot will be accepted.
10.6.3 | Description of the procedure
Before [sampling,take the value of the factor f; from Table 26.
a) Calgulate,\for each characteristic, the maximum allowable value of the process s{andard
devjation; using the formula
MPSDi=6; max =(U; = L;) /s
b) Compare the value of the process standard deviation g, with g nax- If 0, exceeds o, max, the

process is unacceptable and sampling inspection is pointless until it is demonstrated that

the

process variability has been adequately reduced.

acceptability constant p* from Table 26.

sample mean x;.

e)

The lot

Using the method given in 10.6.1, calculate py;, pii, p; and finally p .

is acceptable if p< p .

If 6, < 0i max then, for the given lot size and applicable inspection severity, determine the

Select a random sample of size » from the lot and, for each characteristic, calculate the
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10.7 Procedure during continuing inspection

As a variables sampling inspection plan can only operate efficiently if:

e the

characteristic being inspected is normally distributed;

e records are kept;

e the

switching rules are obeyed,

it is necessary to ensure that these requirements are being met.

10.8 Normality and outliers

10.8.1

The reg
of douh
variablg
those ¢
signific
produc

10.8.2

An out
observ

C:2008

Normality

ponsible authority should have checked for normality before sampling began.

t, a statistician should advise whether the distribution appears suitable™for samg
s, or whether use should be made of the tests for departure from normality s
iven in ISO 5479. Normality should be reconfirmed periodically, pasticularly if th
ant change of any kind in production, for example in personpel,) design, mate
ion method.

Outliers

ier (or an outlying observation) is one that appears to deviate markedly fron
tions in the sample in which it occurs. A single outlier, even when it lies

n case
ling by
uch as
Bre is a
rials or

n other
within

specifigation limits, will produce an increase in variability and change the mean apd may

consequently lead to non-acceptance of the lot. (See;for example ISO 5725-2.) When
are defected, the disposition of the lot should ‘be a matter for negotiation betwe
manufdcturer and the purchaser.

10.9
10.9.1

One off the advantages of inspection by variables is that trends in the quality level

produc

this is @nly possible if adequate records are kept.

Whateyer the method _lised, “s” or “¢”, records should be kept of the values of X

prefera

This procedure.should be applied especially with the “c” method in order to verify t

values

ecords

Control charts

can be detected and a\warning given before an unacceptable standard is reach

bly in the form*of control charts. (See ISO 7870-1 and ISO 8258.)

“__»

of sobtained from the samples fall within the limits of the prescribed value of ¢.

butliers
en the

of the
ed, but

and s,

hat the

The value of the MSSD, given in Table 24 should be plotted on the s control chart, as an

indicati

on of an unacceptable value.

NOTE Control charts are used to detect trends. The ultimate decision as to the acceptability of an individual lot is
governed by the procedures given in 10.5 and 10.6.

10.9.2

Lots that are not accepted

Particular care shall be taken to record all lots that are not accepted and to see that switching
rules are implemented. Any lot not accepted by the sampling plan shall not be resubmitted

either i

10.10

n whole or in part without the permission of the responsible authority.

Normal, tightened and reduced inspection (see also 5.12)

The standard switching rules are as follows:
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a) Normal inspection is used at the start of inspection (unless otherwise designated) and
shall continue to be used during the course of inspection until tightened inspection
becomes necessary or reduced inspection is allowed.

b) Tightened inspection shall be instituted when two lots on original normal inspection are not
accepted within any five or fewer successive lots.

Tightened inspection is achieved by decreasing the values of the acceptability constant p*.
The values are tabulated in Table 24 for the “s” method and in Table 26 for the “s” method.
For neither method is there a change in the size of the sample in switching from normal to
tightened inspection, unless the tables indicate, with a downward arrow, that an increase
in sample size is necessary.

c) Tightened inspection shall be relaxed when five successive lots on original inspection
havle been accepied on tightened inspection; then normal inspeciion shall be relnstIted.

d) Reduced inspection may be instituted after ten successive lots have been acceepted under

norial inspection, provided that

1) these lots would have been acceptable if the AQL had been one step tighter.
As for the purposes of this standard AQL = 1,0 has been selected;-an “AQL of ope step
higher” means AQL = 0,65. The values of p for this case are given'in Table 27.

Table 27 — Supplementary acceptability constants forqualifying towards
reduced inspection

Sample size code letter Form p’ acceptability constant for
AQL = 0,65

2,840
2,578
2,275
2,084
1,880
1,840
1,750

r|X|l«|IZT|®|m|m

NOTE The values are taken from Tables G.1 and I.1 of ISO 3951-2.

2) production is in statistical control;
3) reduced inspection is considered desirable by the responsible authority;

Reduced inspection is conducted on a much smaller sample than normal inspection
and thevalues of the acceptability constant p are increased. The values of n and p for
reducediinspection are given in Table 24 for the “s” method and in Table 26 for[the “¢”
method.

e) Reduced inspection shall cease and normal inspection he reinstated if any of the fdllowing
occur on original inspection:

e alotis not accepted;
e production becomes irregular or delayed,;

e reduced inspection is no longer considered desirable by the responsible authority.
10.11 Discontinuation and resumption of inspection

If the cumulative number of lots not accepted in a sequence of consecutive lots on original
tightened inspection reaches 5, the acceptance procedures of this standard shall be
discontinued.

Inspection under the provisions of this standard shall not be resumed until action has been
taken by the supplier to improve the quality of the submitted product or service. Tightened
inspection shall then be used as if 10.10 b) had been invoked.
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10.12 Switching between the “s” and “¢” methods
10.12.1 Estimating the process standard deviation

While this part of the standard describing inspection by variables is being used, the weighted
root mean square of the values of s shall be calculated periodically as estimates of the
process standard deviation o, for both the “s” and the “¢” methods. (See Clause B.2.) The
value of ¢ shall be estimated at five-lot intervals, unless the responsible authority specifies
another interval. The estimate shall be based on the preceding 10 lots, unless the responsible
authority specifies another number of lots.

10.12.2 State of statistical control

Calculdte the upper control limit for each of the 10 lots (or other number of lots spegc|fied by
the responsible authority) from the expression cyo, where ¢y is a factor which depends| on the
sample| size n and is given in Table 28. If none of the sample standard deviations; s;, exceeds
the cofresponding control limit, then the process may be considered tobe in a dtate of
statisti¢al control; otherwise the process shall be considered to be out of statistical confrol.

NOTE 1| If the sample sizes from the lots are all equal, then the value of cys is comman-to all the lots.

NOTE 2| If the sample sizes from each lot vary, it is not necessary to calculate)cyo for those lots for which the
sample gtandard deviation, sj, is less than or equal to o.

NOTE 3| The values of ¢y are such that, in a stable process with constant standard deviation ¢, in ten conjsecutive

lots the probability of one or more sample standard deviations exceeding its cyo is 5 %. Thus, the probalbility of a
false alafm is constrained to 5 %.

Table 28 — Values of ¢y for upper control limition the sample standard deviatipn

Sample size n Factor ¢y
3 2,297
4 2,065
6 1,827
8 1,700
9 1,654
10 1,617
12 1,558
13 1,534
15 1,494
18 1,448
25 1,377
35 1318
50 1,263
70 1,221
NOTE The values are taken from Table H.1 of ISO 3951-2.

10.12.3 Switching from the “s” method to the “¢” method

If the process is considered to be in a state of statistical control under the “s” method, then
the “¢” method may be instituted using the latest value of .

NOTE This switch is made at the discretion of the responsible authority.
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10.12.4 Switching from the “¢” method to the “s” method

It is recommended that a control chart for s be kept even under the “¢” method. As soon as
there is any doubt that the process remains in statistical control, inspection shall be switched

to the ©

10.13

s” method.

Consumer protection

This Clause 10 of this standard is intended to be used as a system employing tightened,
normal and reduced inspection on a continuing series of lots to provide consumer protection
while assuring the producer that acceptance will be very likely to occur if quality is better than

the AQ

10.14

L.

Operating characteristic curves

The tables for consumer’s risk quality and producer’s risk provide information _about o

points
an indi
operati

bn the operating characteristic curves. The degree of consumer proteetion prov,

[l

ng characteristic (OC) curve. OC curves for the normal inspection's” method s4g

plans qgf this part are given in the three figures and tables below for normal, tighten

reduce
are tak

These

] inspection. These should be consulted when choosing a-sampling plan. The
en from 1ISO 3951-1 Charts C to L.

DC curves and tables apply to a single specification limit under the “s” method.

them 4dlso provide a good approximation to the “¢” method, and to the case of co

control
OC val

of double specification limits, particularly for the larger sample sizes. If more a
les are required for the “6” method, refer to ISO 3951-2, Annex N.

100

nly two
ded by

Vidual sampling plan at any process quality level may, however,tbe judged from its

mpling
ed and
values

Most of
mbined
ccurate
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Figure 7 — OC curves for normal inspection, AQL = 1,0
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Table 29 — Tabulated values of OC curves for normal inspection, AQL = 1,0

Sample size code letter

E|F|G|H|J|K|L

P, p (in percent nonconforming)

99 0,24 0,31 0,39 0,47 0,59 0,74 0,89
95 0,74 0,78 0,86 0,91 1,03 1,17 1,29
90 1,26 1,22 1,26 1,27 1,35 1,46 1,55
75 2,81 2,43 2,28 2,11 2,08 2,10 2,11
50 B,00 [ 4,75 | &1T | 3,55 | 3,25 | 3,05 | 2,90
25 11,32 | 8,48 6,90 5,65 4,88 4,32 3,92
10 18,20 | 13,27 | 10,43 | 8,23 6,82 5,78 5,05
5 23,24 | 16,83 | 13,04 | 10,13 | 8,22 6,82 5,83
1 34,16 | 24,81 | 18,95 | 14,44 | 11,37 | 9,11 7,55

100

90 |
80 —— Code letter F
Code letter G
70 Code letter H
60 —— Code letter J
—— Code letter K
50 | —— Code letter L

40

30

20

10 4

0 5 10 15 20 25 30

Submitted quality p IEC |1513/08

Figure 8 — OC curves for tightened inspection, AQL = 1,0
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Table 30 — Tabulated values of OC curves for tightened inspection, AQL = 1,0

Sample size code letter
| Fle ][]t

P, p (in percent nonconforming)
99 0,19 0,22 0,28 0,33 0,42 0,50
95 0,51 0,53 0,58 0,61 0,70 | 0,76
90 0,84 0,82 0,83 0,83 0,90 | 0,94
75 1,79 1,58 1,46 1,35 1,36 1,33
50 3,72 3,03 | 2,60 | 2,22 Z,07 T,91
25 7,00 5,40 | 4,34 3,51 3,07 | 2,68
10 11,40 | 8,51 6,58 5,12 4,25 | 3,58
5 14,75 | 10,89 | 8,27 6,31 512 | 4,21
1 22,46 | 16,42 | 12,21 | 9,07 7,08 | 5,64

100

—— Code letter E
—— Code letter F

Code letter G

Code letter H
—— Code letter J
—— Code letter K
—— Code letter L

15

Submitted quality p

30

IEC [1514/08

Figure 9 — OC curves for reduced inspection, AQL = 1,0


https://iecnorm.com/api/?name=714ec0f746fe0e22913d855a18ee86f9

-72 - 62058-11 © IEC:2008

Table 31 — Tabulated values of OC curves for reduced inspection, AQL = 1,0

Sample size code letter
E | F e | n | v ] k[0

P, p (in percent nonconforming)

99 0,34 0,36 0,41 0,56 0,69 0,89 1,08
95 1,36 1,19 1,13 1,27 1,38 1,57 1,74
90 2,58 2,08 1,83 1,90 1,94 2,09 2,21
75 6,46 4,76 3,77 3,49 3,28 3,27 3,22

10.15 |Consumer’s risk (CR)

If the deries of lots is not long enough to allow the switching riles to be applied, it

desirah|l

50 | 14,59 [ 10,2T [ 7,57 | 6,35 | 5,55 | 5,14 | 4,75
25 27,17 | 18,86 | 13,39 | 10,65 | 8,84 7,73 6,79
10 41,32 | 29,28 | 20,66 | 15,91 | 12,80 | 10,76 | 9,11
5 50.30 | 36,40 | 25,84 | 19,70 | 15,64 | 12,91 | 10,73
1 66,36 | 50,54 | 36,84 | 27,96 | 21,90 | 17,65 | 14,29

e to limit the selection of sampling plans to those, aSsociated with a designats

may be
ed AQL

value (jn the case of this standard 1,0), that give consumier’s risk quality not more than the

specifie
choosir

Table |32 gives values of consumer’s risk (quality (CRQ) levels for the ‘s
corresgonding to a consumer’s risk of 10 % and 5 % respectively.

Table |33 gives values of consumers' risk quality (CRQ) levels for the “¢”
corresgonding to a consumer’s risk of(10 % and 5 % respectively.

However, the application of inspection by variables to isolated lots is deprecated,

d limiting quality protection. Sampling plans~fer this purpose can be seleg
g a consumer’s risk quality (CRQ) and a consumer’s risk to be associated with

ted by
t.
method

method

as the

theory pof sampling by variables” applies to a process. For isolated lots, it is appropriate and

more e

ficient to use plans_for sampling by attributes, described in Clause 8.
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Table 32 — Consumer’s risk quality (CRQ): “s” method

Normal Tightened . .
Lot sizes for inspection inspection Reduced inspection
inspection levels
sample | CR% 10 5 10 | s CR % 10 5
size
code Sample
letter size n
I n normal CRQ % Sample CRQ %
size n
and
tightened
51 to 90 - E 9 18,2 23,24 8 4 41,32 50,30
91 to 150 |[[BTT0 90 F 3 1327 16,83 7 4,75 9] 2928 36,40
151 to
280 91 to 150 G 18 10,43 13,04 8,51 10,89 9 20,66 25,84
281 to 151 to
500 280 H 25 8,23 10,13 6,58 8,27 13 15,91 19,70
501 to 281 to
1200 500 J 35 6,82 8,22 5,12 6,31 18 12,8 15,64
1201 to 501 to
3200 1200 K 50 5,78 6,82 4,25 5,12 25 10,76 12,91
1201 to
- 3200 L 70 5,05 5,83 3,58 4,21 35 9,11 10,73
NOTE 1 :Ihe values are taken from Tables L.1, L3 and L.5 of ISO 3954~2\and Charts C to L of ISO 3951-1.

NOTE 2 Tlhe sample sizes are the same for normal and tightened_inspection.
Table 33 — Consumer’s risk quality (CRQ): “o” method
Normal Tightened . .
Lot sizps for inspection ingpection Reduced inspegtion
inspection levels
sample | CR % 10 5 10 | s CR % 10 5
size
code Sample
letter sizevt
I n nofmal CRQ % Sample CRQ %
size n
and
tightened
51 to 90 - E 6 14,6 - 4 3 40,1 -
91 to
150 51 to 90 3 8 11,0 - 8,57 - 4 27,6 -
151 to 91 to
280 150 G 10 9,07 - 6,79 - 6 18,2 -
281 to 151 to
500 Yaon H 12 7,64 - 5,72 - 8 14,4 -
501 to 281 to
1200 500 J 15 6,63 - 4,67 - 10 12,0 -
1201 to 501 to
3200 1200 K 18 6,00 - 4,21 - 12 10,7 -
1201 to
- 3200 L 21 5,52 - 3,77 - 15 9,36 -

NOTE 1 The values are taken from Tables L.2, L.4 and L.6 of ISO 3951-2.
NOTE 2 The sample sizes are the same for normal and tightened inspection.

NOTE 3 CRAQ values for CR =5 % are not given in ISO 3951-2. As the OC curves given for the “s” method provide a
good approximation for the “o” method, the values given in Table 32 can be used.

See also ISO 3951-2, Annex L.
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EXAMPLE

With code letter G, under normal inspection using the “s” method, the CRQ for CR = 10 % is
10,43 %. It means that if the process quality is as bad as 10,43 % non-conforming, then the
consumer’s risk that a lot is accepted is 10 %.

10.16 Producer’ risk (PR)

“w " “w _n

Table 34 and Table 35 give the probability of non-acceptance under the “s” and “¢” methods
respectively for lots produced when the process fraction nonconforming equals the AQL. This
probability is called the producer’s risk (PR).

Table 34 — Producer’s risk (PR): “s” method

Lpt sizes for . . Tightened 4 .
. . Normal inspection . R Reduced inspection
inspection levels | gample size inspection
code letter
| m Sample | ppo, | Sample | poo  |(Sample | ol
size n size size n
51 t¢ 90 - E 9 7,4 3 4 35
oi° | 511090 F 13 7.4 13 1275 6 4
151| to 91 to
>do 150 G 18 6,6 18 13,5 9 aNn
281| to 151 to
500 580 H 25 6,1 25 13,8 13 3p
501 to 281 to
1 2bo 500 J 35 4,7 35 14,7 18 24
120fl to | 501 to
3 200 1200 K 50 3,0 50 12,8 35 14
1201 to
. 3200 L 70 1,7 70 12,0 35 0,8
NOTE The values are taken from Tables M.1, M.3 and M.5 of ISO 3951-2.

Table 35 — Producer’s risk (PR): “0” method

Lpt sizes for . . Tightened . .
. . Normal inspection . R Reduced inspection
inspection levels Sample size inspection
code letter
| m Sample | ppo, | Sample | poo | Sample | ppfo
size n size size n
51 tg 90 - E 6 3,3 0 3 1)0
91]to 51 tc 90 £ 3 34 3 78 4 1
1 0 T T L
151 to 91 to
280 150 G 10 3,2 10 8,7 6 1,4
281 to 151 to
500 280 H 12 3,4 12 9,6 8 1,1
501 to 281 to
1200 500 J 15 2,8 15 10,9 10 0,9
1201 to 501 to
3200 1200 K 18 2,3 18 10,3 12 0,7
1201 to
- 3 200 L 21 2,0 21 10,9 15 0,4
NOTE The values are taken from Tables M.2, M.4 and M.6 of ISO 3951-2.
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EXAMPLE

With code letter G, under normal inspection using the “s” method, the PR is 6,6 %. It means
that if the process quality is 1,0 % non-conforming, then the producer’s risk that a lot is not

accepted is 6,6 %.

Note the increase of the PR under tightened inspection.
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Annex A
(normative)

Random numbers

Table A.1 — Random numbers

0110 9140 2804 8046 7142 6277 6210 8627 3209 6845
5327 3946 6289 6117 0060 2827 6546 2738 8760 6604
5373 8259 4956 8185 0135 8640 7410 6335 0831 2774
9244 9452 3324 3062 961/ 9693 7479 9999 4264 6919
4148 3948 5399 8687 3568 4046 4558 0705 5075 4440
2403 4351 8240 3554 3568 4701 7494 6036 7.735 4082
1828 1956 1646 1370 9096 0738 8015 0513 6969 0949
7249 9634 4263 4345 0567 1272 5302 3352 7389 9976
7116 9731 2195 3265 9542 2808 1720 4832 2553 7425
6659 8200 4135 6116 3019 6223 7323 0965 8105 4394
2267 0362 5242 0261 7990 8886 0375, 7577 8422 5230
9460 9813 8325 6031 1102 2825 4899 1599 1199 0909
2985 3541 6445 7981 8796 9480 2409 9456 7725 0183
4313 0666 2179 1031 7804 8075 8187 6575 0065 2170
6930 5368 4520 7727 2536 4166 7653 0448 2560 4795
8910 3585 5655 1904 0681 6310 0568 3718 3537 8858
8439 1052 5883 9283 1053 5667 0572 0611 0100 5190
4691 6787 4107 5073 8503 6875 7525 8894 7426 0212
1034 1157 5888 0213 2430 7397 7204 6893 7017 7038
7472 4581 3837 89641 7931 6351 1727 9793 2142 0816
2950 7419 6874 1128 5108 7643 7335 5303 2703 8793
1312 7297 3848 4767 5386 7361 2079 3197 8904 4332
8734 4921 6201 5057 9228 9938 5104 6662 1617 2323
2907 0737 8496 7509 9304 7112 5528 2390 7736 0475
1294 4883 2536 2351 5860 0344 2595 4880 5167 5370
0430 5819 7017 4512 8081 9198 9786 7388 0704 0138
5632 0752 8287 8178 8552 2264 0658 2336 4912 4268
7960 0067 7837 9890 4490 1619 6766 6148 0370 8322
5138 6660 7759 9633 0924 1094 5103 1371 2874 5400
8615 7292 1010 9987 2993 5116 7876 7215 9715 3906
4968 8420 5016 1391 8711 4118 3881 9840 5843 0751
9228 3232 5804 8004 0773 7886 0146 2400 6957 8968
9657 9617 1033 0469 3564 3799 2784 3815 3611 8362
9270 5743 8129 8655 4769 2900 6421 2788 4858 5335
8206 3008 7396 0240 0524 3384 6518 4268 5988 9096
1562 7953 0607 6254 0132 3860 6630 2865 9750 9397
1568 4342 5173 3322 0026 7513 1743 1299 1340 6470
5697 9273 8609 8442 1780 1961 7221 5630 8036 4029
3186 0656 3248 0341 9308 9853 5129 3956 4717 7594
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3275 7697 1415 5573 9661 0016 4090 2384 7698 4588
7931 1949 1739 3437 6157 2128 6026 2268 5247 2987
5956 2912 2698 5721 1703 2321 8880 3268 7420 2121
1866 7901 4279 4715 9741 2674 7148 8392 2497 8018
2673 7071 4948 8100 7842 8208 3256 3217 8331 7256
7824 5427 0957 6076 2914 0336 3466 0631 5249 7289
2251 0864 0373 7808 1256 1144 4152 8262 4998 3315
7661 8813 5810 2612 3237 2829 3133 4833 7826 1897
6651 6718 1088 2972 0673 8440 3154 6962 0199 2604
2917 4989 9207 4484 0916 9129 6517 0889 0137 9055
5970 3582 2346 8356 0780 4899 7204 1042 8795 2435
1564 8048 6359 8802 2860 3546 3117 7357 9945 5739
6022 9676 5768 3388 9918 8897 1119 9441 8934 8555
8418 9906 0019 0550 4223 5586 4842 8786 0855 5650
5948 1652 2545 3981 2102 3523 7419 2359 0381 8457
6945 3629 7351 3502 1760 0550 8874 4599 7809 9474
0370 1165 8035 4415 9812 4312 3524 1382 4732 2303
6702 6457 2270 8611 8479 1419 0835 1866 1307 4211
3740 4721 3002 8020 0182 4451 9389 1730 3394 7094
3833 3356 9025 5749 4780 6042 3829 8458 1339 6948
8683 7947 4719 9403 7863 0701 9245 5960 9257 2588
6794 1732 4809 9473 5893 1154 0067 0899 1184 8630
5054 1532 9498 7702 0544 0087 9602 6259 3807 7276
1733 6560 9758 8586 3263 2532 6668 2888 1404 3887
6609 6263 9160 0600 4304 2784 1089 7321 5618 6172
3970 7716 8807 6123 3748 1036 0516 0607 2710 3700
9504 2769 0534 0758 9824 9536 7825 2985 3824 3449
0668 9636 6001 9372 8746 1579 6102 7990 4526 3429
4364 0606 4355 2395 2070 8915 8461 9820 6811 5873
8875 3041 7183 2261 7210 6072 7128 0825 8281 6815
4521 3391 6695 5986 2416 7979 8106 7759 6379 2101
5066 1454 9642 8675 8767 0582 0410 5515 2697 1575
9138 5003 8633 2670 7575 4021 0391 0118 9493 2291
0975 1836 7629 5134 7824 3914 0542 2614 G567 3015
1049 9925 3408 3029 7244 1766 1013 0221 8492 3801
0682 1343 7454 9600 8598 9953 5773 6482 4439 6708
0263 4909 9832 0627 1155 4007 0446 6988 4699 1740
2733 3398 7630 3824 0734 7736 8465 0849 0459 8733
1441 2684 1116 0758 5411 3365 4489 6241 6413 3615
5014 5616 1721 8772 4605 0388 1399 5993 7459 4445
3745 5956 5512 8577 4178 0031 3090 2296 0124 5896
8384 8727 5567 5881 3721 1898 3758 7236 6860 1740
9944 8361 7050 8783 3815 9768 3247 1706 9355 3510
3045 2466 6640 6804 1704 8665 2539 2320 9831 9442
5939 5741 7210 0872 3279 3177 6021 2045 0163 3706
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4294 1777 5386 7182 7238 8408 7674 1719 9068 9921
3787 2516 2661 6711 9240 5994 3068 5524 0932 5520
4764 2339 4541 5415 6314 7979 3634 5320 5400 6714
0292 9574 0285 4230 2283 5232 8830 5662 6404 2514
7876 1662 2627 0940 7836 3741 3217 8824 7393 7306
3490 3071 2967 4922 3658 4333 6452 9149 4420 6091
3670 8960 6477 3671 9318 1317 6355 4982 6815 0814
3665 2367 8144 9663 0990 6155 4520 0294 7504 0223
3792 0557 8489 8446 8082 1122 1181 8142 7119 3200
2618 2204 9433 2527 5744 9330 0721 8866 3695 1081
8972 8829 0962 5597 9834 5857 9800 7375 9209 0630
7305 8852 1688 3571 3393 2990 9488 8883 2476 9136
1794 4551 1262 4845 4039 7760 1565 4745 1178 8370
3179 1304 7767 4769 7373 5195 5013 6894 5734 5852
2930 3828 7172 3188 7487 2191 1225 7770 3999 0006
8418 9627 7948 6243 1176 9393 2252 0377 9798 8648
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Annex B
(normative)

Procedure for obtaining s or ¢

B.1 Procedure for obtaining s

The estimate from a sample of the standard deviation of a population is generally denoted by
the symbol s. Its value may be obtained from the mathematical formula

n

Dy = x)?
R=
n—1

where

x; is the value of the quality characteristic of the jth item in a sample-of size »; and

X is thie mean value of the X, i.e.

For detpils, see ISO 3951-2, Clause J.1.

NOTE In ISO 3951-2:2006 the above formula is erroneous. An amendment has been initiated.
B.2 Procedure for obtaining ¢

If it appears from the control chatt'that the value of s is in control, o may be presumed to be
the weighted root mean squarewalue of s given by the following formula:

o=
where
m is the number of lots;
n; is the sample size from the i"" lot;
5i is the sample size standard deviation of the i" lot;

If the sample sizes from each of the lots are equal, then the above formula reduces to
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

EQUIPEMENT DE COMPTAGE DE L'ELECTRICITE (c.a.) -
CONTROLE DE RECEPTION -

Partie 11: Méthodes générales de controle de réception

AVANT-PROPOS

La CQEI (Commission Electrotechnique Internationale) est une organisation mondiale de nérnf
comgosée de l'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de la CEI).”l

pour

objet de favoriser la coopération internationale pour toutes les questions de normalisation

domgines de I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEl - entre autres activités — publie des
interjationales, des Spécifications techniques, des Rapports techniques, des Spécifications accesg

publi
comi

E (PAS) et des Guides (ci-aprés dénommés "Publication(s) de la CEI"). Leur élaboration est confi
és d’études, aux travaux desquels tout Comité national intéressé par le sujet¢traité peut partic

organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales qui assurent la liaison avd
partigipent également a cette préparation. La CEI collabore étroitement avec |'Organisation Internati
Normpalisation (ISO), selon des conditions fixées par accord entre les deux organisations.

Les décisions ou accords officiels de la CEl concernant les questions techniques représentent, dans |4

du p
sont

ssible, un accord international sur les sujets étudiés, étant donng¢ ‘que les Comités nationaux in
eprésentés dans chaque comité d’études.

Les Rublications de la CEIl se présentent sous la forme de recommandations internationales et sont
comme telles par les Comités nationaux de la CEI. Tous les effarts raisonnables sont entrepris afin q

s'ass

ure de I'exactitude du contenu technique de ses publications; la CEIl ne peut pas étre tenue res

de I'gventuelle mauvaise utilisation ou interprétation qui en est faite par un quelconque utilisateur final.

Dans|

le but d'encourager I'unification internationale, les Cemités nationaux de la CEIl s'engagent a app

fagor| transparente, dans toute la mesure possible, les normes internationales de la CEl dans leurg

natio
natio

hales et régionales. Toutes divergences entre, toutes Publications de la CEIl et toutes pul
hales ou régionales correspondantes doivent.étre indiquées en termes clairs dans ces derniéres.

La JEI n’a prévu aucune procédure de mafdquage valant indication d’approbation et n'engage
respgnsabilité pour les équipements déclarés eonformes a une de ses Publications.

Tous

Aucu

les utilisateurs doivent s'assurer qu'ils"'sont en possession de la derniere édition de cette publicat

he responsabilité ne doit étrel_imputée a la CEIl, a ses administrateurs, employés, auxili

mandataires, y compris ses experis’ particuliers et les membres de ses comités d'études et des

natio

haux de la CEl, pour tout préjudice causé en cas de dommages corporels et matériels, ou de t

dommage de quelque naturefgue ce soit, directe ou indirecte, ou pour supporter les colts (y compris

de ju
toute

tice) et les dépenses.decoulant de la publication ou de I'utilisation de cette Publication de la C|
autre Publication de\a’ CEIl, ou au crédit qui lui est accordé.

L'attgntion est attiréé\sur les références normatives citées dans cette publication. L'utilisation de pul

référ

encées est obligatoire pour une application correcte de la présente publication.

L’attgntion est(attirée sur le fait que certains des éléments de la présente Publication de la CEI peu
I'objgt de droits” de propriété intellectuelle ou de droits analogues. La CEIl ne saurait étre ter
respqnsahle de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existend
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La Norme_internationale CE1 62058-11 a été établie par le comité d’'études 13 de
Mesure de I'énergie électrique, contrdle des tarifs et de la charge.

a CEl:

Le texte de cette norme est issu des documents suivants:

FDIS Rapport de vote
13/1430/FDIS 13/1438/RVD

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant
abouti a I'approbation de cette norme.

Une liste de toutes les parties de la série CEl 62058, présentées sous le titre général
Equipement de comptage de I'électricité (c.a.) — Contréle de réception, peut étre consultée
sur le site web de la CElI.
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Cette publication a été rédigée conformément aux Directives ISO/CEI, Partie 2.

Le comité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant la date de
maintenance indiquée sur le site web de la CEl sous "http://webstore.iec.ch" dans les
données relatives a la publication recherchée. A cette date, la publication sera

* reconduite,

* supprimée,

* remplacée par une édition révisée, ou
*+ amendée.



https://iecnorm.com/api/?name=714ec0f746fe0e22913d855a18ee86f9

- 88— 62058-11 © CEI:2008

INTRODUCTION

La présente partie de la CEI 62058 décrit, en se fondant sur les normes applicables établies
par le SC 5 du TC 69 de I'lSO, des méthodes générales pour le contréle de réception des
compteurs électriques neufs, livrés par lots de 50 et plus. Il convient que la méthode de
contrble applicable aux lots plus petits fasse I'objet d’un accord entre le fabricant et le client.

Dans la présente norme, il a été tenu compte du fait que des processus de fabrication
modernes automatisés mis en ceuvre dans des systémes de gestion de la qualité permettent
de maintenir le niveau de qualité sous un strict contréle.

La pré
control
qui dor
d’énerg

alteynatif et a branchement direct (classes 1 et 2).

Les principales modifications de cette norme par rapport a la<GEl 60514 et a la CEl

sont le$ suivantes:

e Ellg est fondée sur les normes les plus récentes établies par le SC5 du TC 69 de I'l

e Les|regles de basculement entre contréle normal,“¢ontrble renforcé et contrble réd
été [adoptées.

e Les|procédures pour le contrble des lots isolés ont été adoptées.

e Les|procédures pour I'échantillonnage successif partiel ont été adoptées.

e Podr le contréle par mesures, la méthode “R” a été éliminée et la méthode “g
adoptée.

CEl
CEl

D y =
b de réception des compteurs électromécaniques d’énergie active et la CEL62
ne les exigences particuliéres pour le contrble de réception des comptelrs-st
ie active, annule et remplace les normes suivantes:

60514 Contréle de réception des compteurs a courant alternatif dedla classe 2,

61358 Contréle de réception des compteurs statiques d'énergie~active pour

pour le
058-31
atiques

et

courant

61358

50.

uit, ont

a été
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EQUIPEMENT DE COMPTAGE DE L'ELECTRICITE (c.a.) -
CONTROLE DE RECEPTION -

Partie 11: Méthodes générales de contrdle de réception

1 Domaine d'application

Les méthodes générales de contrbéle de réception de la présente partie de la CE

62058

s’appliquent aux compteurs électriques neufs et livrés par lots de 50 et plus.

2 Références normatives

Les ddcuments de référence suivants sont indispensables pour I'application du

brésent

documeént. Pour les références datées, seule I'édition citée s'applique. Pour les références

non dajées, la derniére édition du document de référence s'applique(y compris les év
amendéments).

entuels

ISO 2859-1:1999, Regles d'échantillonnage pour les contréles par attributs — Partie 1:

Procédyres d'échantillonnage pour les contrbles lot paf¢lot, indexés d'aprés le niv
qualitélacceptable (NQA)

ISO 28p9-1:1999/Cor 1:2001

pau de

ISO 28bp9-2:1985, Regles d'échantillonnage pour les contrbles par attributs — Partie 2 Plans

d’écha

tilonnage pour les contréles de lotsisolés, indexés d’apres la qualité limite (QL)

ISO 2859-3:2005, Regles d'échantillonnage pour les contréles par attributs — Partie 3:

Procédlres d’échantillonnage successif partiel

ISO 3%34-2: 2006 Ed.2, Statistique — Vocabulaire et symboles — Partie 2: Sta
appliqyée

gistique

ISO 3961-1:2005 Ed. ¥, Regles d'échantillonnage pour les contrbles par mesures — Partie 1:
Spécifigations pouries plans d’échantillonnage simples indexés d’aprés la limite d’accgptation
de qualité (LAQ)\pour le contréle lot par lot pour une caractéristique de qualité uniquel et une

LAQ unique

ISO 39p1-2:2006 Ed. 1, Regles d'échantillonnage pour les contrbles par mesures — Partie 2:

Spécification générale pour les plans d’échantillonnage simples, indexés d’aprés la limite

d’acceptation de qualité (LAQ) pour les contréles lot par lot des caractéristiques de
indépendantes

qualité

ISO 5479:1997, Interprétation statistique des données — Tests pour les écarts a la distribution

normale

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions de I'ISO 3534-2 s’appliquent

ainsi que les suivants.

NOTE Dans la présente norme, le terme “compteur” désigne tout type d’équipement de comptage

dans le

domaine du CE 13, c'est-a-dire les compteurs d'énergie active ou d'énergie réactive, les horloges de commutation,
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les récepteurs de télécommande centralisée, etc. Le terme “client” est utilisé avec la méme signification que
“consommateur” et le terme “fabricant” est utilisé avec la méme signification que “fournisseur”.

3.1 Sources de données

3.1.1
caractéristique
trait distinctif

NOTE 1 Une caractéristique peut étre intrinseque ou assignée.

NOTE 2 Une caractéristique peut étre qualitative ou quantitative.

[ISO 3534-2, 1.1.1, modifiée]

3.1.2
population
(référence) totalité des individus pris en considération

[ISO 3834-2, 1.2.1, modifiée]

3.1.3
lot

partie définie d’'une population constituée essentiellement dansés mémes conditions| que la
populafion pour ce qui concerne I'échantillonnage

NOTE |’échantillonnage peut par exemple étre utilisé pour déterminer I’acceptabilité d’un lot ou pour egtimer la
valeur mpyenne d’une caractéristique particuliére.

[1ISO 3334-2, 1.2.4]

314
lot isolé
lot séppré de la série des lots dans laguelle il a été produit et ne faisant pas partie de la
séquenlce courante des lots

[1ISO 3334-2, 1.2.5]

3.1.5
lot présenté a nouveau
lot ayapt été précédemment déclaré comme non acceptable et qui est présenté a noujeau au
contréle pour acceptation apres avoir été revérifié, trié, retraité, etc.

[ISO 3§34-2, 12\9]

3.1.6
individu
entité
tout ce qui peut étre décrit et considéré séparément; pour les besoins de la présente norme
un compteur

[ISO 3534-2, 1.2.11 modifiée]

3.1.7
individu non conforme
individu avec une ou plusieurs non-conformité(s)

[ISO 3534-2, 1.2.12]

3.1.8
individu défectueux
individu présentant un ou plusieurs défaut(s)
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[1ISO 3534-2, 1.2.13]

3.1.9

unité d’échantillonnage

unité

une des parties individuelles dans laquelle une population est divisée

[ISO 3534-2, 1.2.14 modifiée]

3.1.10

unité non conforme
unité avec une ou plusieurs non-conformité(s)

[ISO 3834-2, 1.2.15]

3.1.11

échantjlion

sous-enpsemble d’'une population constitué d’'une ou de plusieurs unité(s){d'echantillonn
[ISO 3534-2, 1.2.17 modifiée]

3.1.12

effectif d'échantillon

nombreg
NOTE 1
d’échant

[ISO 34

3.2 T
3.21

d’unités d’échantillonnage constituant un échantilion

ans un échantillonnage a plusieurs degrés, l'effectif. d’échantillon est le nombre total
llonnage obtenu aprés achévement du dernier degré de\échantillonnage.

34-2, 1.2.26]

['ypes d’échantillonnage

échantjllonnage

opérati

[1SO 31

3.2.2

bn constituant a prélever .ou;a constituer un échantillon

34-2, 1.3.1]

échan

llonnage simple aléatoire

hge

d’unités

échantillonnage dans' lequel un échantillon de » unités d’échantillonnage est tiré dans une
populafion de maniére que toutes les combinaisons possible de n unités d’échantill

aient |

méme probabilité d’étre tirées

[ISO 3334¢<2, 1.3.4 modifiée]

bnnage

3.2.3
échant

illonnage pour acceptation

échantillonnage ou les décisions d’accepter ou de ne pas accepter un lot sont prises d’aprés
les résultats sur un échantillon

[ISO 3534-2, 1.3.17 modifiée]

3.3 Spécifications, valeurs et résultats d’essai

3.3.1

limite de spécification

valeur |

imite spécifiée pour une caractéristique

[ISO 3534-2, 3.1.3]
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3.3.2

limite de spécification supérieure

U

limite de spécification qui définit la valeur limite supérieure

[1ISO 3534-2, 3.1.4]

3.3.3

limite de spécification inférieure

L

limite de spécification qui définit la valeur limite inférieure

[1ISO 3534=2—3-4-5

3.34
limite dle spécification simple
limite de spécification ou le critére de décision n’est appliqué qu’a une seule'limite

[1SO 3§34-2, 3.1.7]

3.3.5
limite dle spécification double combinée
limite ¢le spécification ou le critere de décision est appligue collectivement aux|limites
supéridure et inférieure

[1SO 3§34-2, 3.1.8]

3.3.6
contréle combiné
exigenge lorsqu’'une non-conformité dépassant a la fois la spécification supérigure et
infériedre d'une caractéristique de qualité;appartient a la méme classe que celle a Ipquelle
une LARQ unique est appliquée

[ISO 3951-2, 3.17 modifiée]

3.3.7
non-cgdnformité
non-satisfaction d’'une exigence

NOTE oir les notes sous-défaut.

[1ISO 3§34-2, 3.4:41]

3.3.8
défaut
non-satisfaction d une exigence relative a une utilisation préevue ou specifiee

NOTE 1 La distinction faite entre les concepts défaut et non-conformité est importante car elle comporte des
connotations juridiques, particulierement celles liées a la responsabilité du fait du produit. En conséquence il
convient d’utiliser le terme “défaut” avec une extréme précaution.

NOTE 2 L'’utilisation prévue par le client peut étre affectée par la nature des informations, par exemple les notices

d'utilisation ou d'entretien, transmises par le client.

[1ISO 3534-2, 3.1.12]

3.4 Types de contréle

3.41

évaluation de la conformité

examen systématique du degré de satisfaction d’un individu/d’'une entité aux exigences
spécifiées
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[1ISO 3534-2, 4.1.1]

3.4.2

contrdle

évaluation de la conformité par observation et jugement accompagnés le cas échéant par des
mesurages, des essais ou un calibrage

[ISO 3534-2, 4.1.2]

3.4.3

contréle par attributs
contréle consistant a noter la présence ou I'absence des caractéristiques pour chacun des
individys du groupe considéré et a compter combien d’individus possédent ou ne pogsédent
pas cefte (ces) caractéristique(s) ou encore a compter combien d’événements(de| méme
nature pe produisent dans l'individu

NOTE Quand le contréle consiste a simplement noter si I'individu est non conforme ou non, le*contrdle e$t appelé
contrble |des individus non conformes. Quand le contréle consiste a noter le nombresde non-conformifés dans
chaque ynité, le contrble est appelé contrdle pour le nombre de non-conformités.

[ISO 3834-2, 4.1.3 modifiée]

3.4.4
contrdje par mesures
contrdlg qui consiste a mesurer la valeur d’'une caractéristique d’un individu

[1SO 3834-2, 4.1.4]

3.4.5
contréje a 100 %
controle de la (des) caractéristique(s) sélectionnée(s) pour chaque individu du (groupe
consideré

[ISO 3§34-2, 4.1.5]

3.4.6
contrdle par échantillonnage
controlg des individus sélectionnés dans le groupe considéré

[1ISO 3334-2, 4.1.6]

3.4.7
contrdle par_échantillonnage pour acceptation
controle pouryacceptation ou I'acceptabilité est déterminée par le contrdle par échantillpnnage

[1ISO 33342 4.4.8]

3.4.8

contréle normal

contrdle utilisé quand il n’y a pas de raison de penser que le niveau de qualité obtenu par le
processus differe du niveau spécifié

[ISO 3534-2, 4.1.10]

3.4.9

controle réduit

controle moins sévere que le contréle normal auquel on peut passer lorsque les résultats du
contréle d’'un nombre prédéterminé de lots indiquent que le niveau de qualité obtenu par le
processus est plus élevé que celui spécifié

[1ISO 3534-2, 4.1.11]
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3.4.10

score de modification

indicateur qui est utilisé dans le cadre d’un contréle normal pour déterminer si les résultats du
contrble en cours sont suffisants pour autoriser un passage a un contréle réduit

[1ISO 2859-1, 3.1.23]

3.4.11

contrble renforcé

contréle plus sévére que le controle normal auquel on peut passer lorsque les résultats du
contréle d’'un certain nombre prédéterminé de lots indiquent que le niveau de qualité obtenu
par le processus est plus faible que celui spécifié

[1ISO 3834-2, 4.1.12]

3.4.12
contrdje de lot isolé
contréle d’un lot unique ou séparé de la série de lots dans laquelle il a été-produit ou recueilli

[1ISO 3534-2, 4.1.14]

3.4.13
contrd|e lot par lot
contréle d’un produit présenté dans une série de lots

[1ISO 3534-2, 4.1.15]

3.4.14
contrdje en premiére présentation
contréle d’'un lot ou d’autre quantité non controté préalablement

NOTE (eci est contraire, par exemple, au contréle d'un lot ayant été précédemment déclaré comme non
acceptal]le et qui est présenté a nouveau au.contréle aprés avoir été trié, retraité, etc.

[ISO 3934-2, 4.1.16]

3.4.15
contrdle pour acceptation
contréle pour déterminer si un lot ou autre quantité est acceptable

[1SO 3834-2, 4.1.17]

3.5 Types.decontrdle de réception par échantillonnage

3.5.1
contréole-par-éehantilennage pouracceptationsimple
contrble par échantillonnage pour acceptation ou la décision, selon une régle définie, repose
sur les résultats obtenus a partir d’'un seul échantillon d’effectif prédéterminé, n

[1ISO 3534-2, 4.2.2]

3.5.2

contréle par échantillonnage pour acceptation double

contréle par échantillonnage pour acceptation multiple dans lequel au plus deux échantillons
sont pris

NOTE Les décisions sont prises selon des regles définies.

[1ISO 3534-2, 4.2.3]
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3.5.3

contréle par échantillonnage successif partiel

contréle par échantillonnage pour acceptation ou certains lots d’'une série sont acceptés sans
contréle quand les résultats de I'échantillonnage d’'un nombre fixé de lots les précédant
immédiatement répondent aux criteres spécifiés

[1ISO 3534-2, 4.2.5]

3.54

contrdéle par échantillonnage pour acceptation par mesures
contréle par échantillonnage pour acceptation dans lequel 'acceptabilité d’'un processus est
déterminée statistiquement a partir des mesures des caractéristiques qualité spécifiées de
chaquemaividudans un echantifton d umn tot

NOTE les lots pris dans un processus acceptable sont supposés étre acceptables.

[ISO 3934-2, 4.2.11]

3.5.5
contrdje par échantillonnage pour acceptation par attributs
controlg par échantillonnage pour acceptation ou la présence ou ’absence d’une ou plusieurs
caractdristiques spécifiées pour chaque individu d’'un échantillon 'est observée pour établir de
maniere statistique I'acceptabilité d’un lot ou d’un produit

[1ISO 3834-2, 4.2.12]

3.6 $ystéme de contrdle par échantillonnage pour acceptation

3.6.1
systénje de contrbéle par échantillonnage pour acceptation
groupe| de plans d’échantillonnage pour aéceptation ou de programmes d’échantillpnnage
pour adceptation assortis des critéres des(choix des plans ou programmes appropriés

[1ISO 3334-2, 4.3.1]

3.6.2
programme d’échantillonnage”pour acceptation
combinpison de plans d‘échantillonnage pour acceptation et de régles de modificalion du
contréle pour passer d’un)plan a un autre

[1ISO 3334-2, 4.3.2]

3.6.3
plan dléchantillonnage pour acceptation
plan dgéfinissant I'effectif de(s) échantillon(s) a utiliser et les critéres associés pour
raCCGplaﬁun ctot

[ISO 3534-2, 4.3.3]

3.6.4

régle de modification de contréle

instruction dans un programme d’échantillonnage pour acceptation pour le passage d’un plan
d’échantillonnage pour acceptation a un autre plan avec un échantillonnage plus séveére ou
moins sévére en se fondant sur des informations antérieures relatives a la qualité

NOTE Les controles normal, réduit ou renforcé ou l'interruption de contréle sont des exemples de sévérité d’un
échantillonnage.

[1ISO 3534-2, 4.3.4]
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3.6.5

niveau de contréle

indice de la proportion de contréle d’'un programme d’échantillonnage pour acceptation choisi
par avance et reliant I'effectif d’échantillon a celui du lot

NOTE 1 Un niveau moins élevé ou plus élevé peut étre sélectionné si I'expérience montre qu’une courbe
d’efficacité plus ou moins sélective est appropriée.

NOTE 2 Il convient de ne pas confondre ce terme avec la sévérité d’échantillonnage qui ne porte que sur les
régles de modification du contréle s’appliquant automatiquement.

[1ISO 3534-2, 4.3.5]

3.6.6
sévéritlé de I'échantillonnage
degré fe discrimination dans un programme d’échantillonnage pour acceptation” visant a
passer|d’'un plan d’échantillonnage pour acceptation normal a un plan réduit/renforgé si la
qualité|du produit ou service soumis s’améliore ou s’amoindrit

NOTE |} convient de ne pas confondre ce terme avec le niveau de contrdle (4.3.5) quiest' indépendant dés regles
de modif|cation du contrdle (4.3.4).

[1ISO 3334-2, 4.3.6]

3.6.7
procédure d’échantillonnage pour acceptation
exigenges et/ou instructions opérationnelles concerfant la mise en ceuvre d'un plan
d’échantillonnage pour acceptation

NOTE (eci concerne la méthode planifiée de sélection, de prélevement et de préparation d’'un ou de plusieurs
échantillpns a partir d’'un lot pour en déduire la ou les caractéristique(s) de ce lot.

[1ISO 3334-2, 4.3.7]

3.6.8
contrdle tronqué
procédpre d’échantillonnage pouracceptation prévoyant d’arréter le contrble lorsqu’il devient
évideni que les données recugillies sont suffisantes pour prendre une décision

[ISO 3§34-2, 4.3.8]

3.6.9
méthodle sigma
controle par échantillonnage pour acceptation par mesures qui utilise la valeur présumée de
I’écart-fype durprocessus

[ISO 383442, 4.3.9]

3.6.10

méthode s

contréle par échantillonnage pour acceptation par mesures qui utilise I'écart-type de
I’échantillon

[1ISO 3534-2, 4.3.10]

3.7 Critéres d'acceptation

3.71

critére de rejet

Re

plus petite valeur du nombre de non-conformités ou d’individus non-conformes trouvés dans
I’échantillon par échantillonnage pour acceptation par attributs entrainant que le lot n’est pas
accepté, donnée dans le plan d’échantillonnage pour acceptation
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[1ISO 3534-2, 4.4.1]

3.7.2
critére
Ac

d'acceptation

plus grande valeur du nombre de non-conformités ou d’individus non-conformes trouvés dans
I’échantillon par échantillonnage pour acceptation par attributs entrainant I'acceptation du lot,
donnée dans le plan d’échantillonnage pour acceptation

[1ISO 3534-2, 4.4.2]

3.7.3

constalnte d’acceptabilité

k

de I'éc

antillon utilisée comme critére pour I'acceptation du lot dans un plan

constaite dépendant de la valeur spécifiée de la limite d’acceptation de qualité et'de I’

d’écha

NOTE |
proportig

[1SO 35

3.7.4
écart t
ETME
plus gr|
d’acceyj
d’acceyj
proces

NOTE |
complex

[ISO 34

3.7.5
écart t
ETMP
plus gr
d’accey
d’accey
(par ex

NOTE |

tilonnage pour acceptation par mesures

es autres constantes d’acceptabilité sont p* et M, ou p* est I'estimatiommaximale acceptal
n de non-conformes du processus. M (= 100p*) est une autre désignation &galement utilisée.

34-2, 4.4 4]

ype maximal d’échantillon

and écart-type d’échantillon pour une lettre:code d’effectif d’échantillon et un
tation de qualité données pour lequel<il' est possible de satisfaire au
tation pour une limite de spécificatiof” double combinée quand la variab
bus est inconnue

'ETME est dépendant du fait que les \limites de spécification doubles sont combinées, sép
bs et de la sévérité du contrdle (par exemple normal, réduit ou renforcé).

34-2, 4.4.7]

ype maximal du processus

hnd écart-typeldu processus pour une lettre code d’effectif d’échantillon et un
tation de qualité LAQ données pour lequel il est possible de satisfaire au
tation pour-une limite de spécification double sous toutes les sévérités de g
emple normal, réduit et renforcé) quand la variabilité du processus est connue

'ETMP est dépendant du fait que les limites de spécification doubles sont combinées, sép

bffectif

le de la

b limite
critére
lité du

hrées ou

B limite
critere
ontrble

hrées ou

complex

bs mais ne dépend pas de |a sévérité du contréle

[1ISO 3534-2, 4.4.8]

3.7.6
statisti

0

que de qualité

fonction de la limite de spécification, moyenne de I'échantillon et écart type de I’échantillon ou
du processus, utilisée pour évaluer I'acceptabilité d’un lot

NOTE Dans le cas d’'une limite de spécification simple, le lot peut étre évalué en fonction du résultat de la
comparaison de la caractéristique de qualité, 0, avec la constante d’acceptabilité, «.

[1ISO 3534-2, 4.4.9]
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que de qualité supérieure

fonction de la limite de spécification supérieure, la moyenne de I’échantillon et I'écart type de
I’échantillon ou du processus

NOTE Dans le cas d’une limite de spécification simple supérieure, le lot est évalué en fonction du résultat de la
comparaison de la caractéristique qualité supérieure, Qu avec la constante d’acceptabilité, k.

[ISO 3534-2, 4.4.10]

3.7.8
statist

Ou

fonctioT de la limite de spécification inférieure, la moyenne de I'échantillon et I'écait {

I’échan

NOTE 1
compara

[ISO 34

3.8 1

3.8.1
courbe
courbe
avant g

[1SO 31

3.8.2
courbe

courbeg de type A

courbe
lot

[ISO 34

3.8.3
courb
courb
courbe
niveau

[1SO 35

que de qualité inférieure

illon ou du processus

ans le cas d’une limite de spécification simple inférieure, le lot est évalué en fpnction du résu
son de la caractéristique de qualité inférieure, Q., avec la constante d’acceptabilité/ k.

34-2, 4.4.11]

['ypes de courbes d’efficacité

d'efficacité
montrant la relation entre la probabilité d’acceptation du produit et le niveau de
ontrdle pour un plan d’échantillonnage pour acceptation donné

34-2, 4.5.1]

d’efficacité de lot isolé

d’efficacité applicable aux_lots”isolés ou uniques ou le niveau de qualité conc

34-2, 4.5.2]

d’efficacité.de-séquence de lots

de type B

d’efficaeité applicable a une série continue de lots depuis une source donnésg
de qualité concerne le processus

34274.5.4]

ype de

tat de la

qualité

erne le

, ou le

3.9 Termes relatifs a I’efficacité

3.9.1

probabilité d’acceptation

P,

en considérant un plan d’échantillonnage pour acceptation donné, probabilité qu'un lot soit
accepté quand le lot ou le processus est d’'un niveau de qualité spécifié

[1ISO 3534-2, 4.6.1]
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3.9.2
risque du client
RC

B

probabilité d’acceptation lorsque le niveau de qualité a une valeur définie par le plan
d’échantillonnage pour acceptation comme non satisfaisante

NOTE Le niveau de qualité peut concerner la proportion de non-conformes et étre non satisfaisant pour le NQL.

[1ISO 3534-2, 4.6.2]

3.9.3
probahilité-de-non-acceptation

en congidérant un plan d’échantillonnage pour acceptation donné, probabilité qu’'un_lot|ne soit
pas ac¢epté quand le lot ou le processus est d’'un niveau de qualité spécifié

[ISO 3§34-2, 4.6.3]

3.94
risque [du fournisseur
RF

(¢4
probabllité de non-acceptation lorsque le niveau de qualité a“une valeur définie par |le plan
commel| acceptable

NOTE 1 | Le niveau de qualité peut concerner la proportion de non<gconformes et étre acceptable pour la LAQ.

NOTE 2 | L’interprétation du risque fournisseur requiert la connaissance du niveau de qualité spécifié.

[1SO 3834-2, 4.6.4]

3.9.5
point du risque du client
PRC
point spr la courbe d’efficacité correspondant a une probabilité d’acceptation faible, [fixée a
I’avance

NOTE 1| Cette faible probabilitéyd’acceptation est alors appelée “risque du client” et la qualité correspondante du
lot, déteqminée par le PRC est appelée “qualité du risque du client” (QRC).

NOTE 2 | Le type de courbe d’efficacité doit étre spécifié.
[ISO 3934-2, 4.6.5]

3.9.6
point dqu risque du fournisseur
PRF
point sur la courbe d’efficacité correspondant a une probabilité d’acceptation forte, fixée a
Ilavance

NOTE VL’interprétation du risque fournisseur requiert la connaissance du niveau de qualité spécifié.

[1ISO 3534-2, 4.6.7]

3.9.7

pente de la courbe d’efficacité

pente de la ligne joignant le point du risque du fournisseur et le point du risque du client sur
une courbe d’efficacité

NOTE Plus la pente de la ligne est proche de la verticale plus le pouvoir de discrimination du plan
d’échantillonnage pour acceptation est grand.

[1ISO 3534-2, 4.6.8]
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3.9.8

qualité du risque du client
QRC

Orc

niveau de qualité d’un lot ou d'un processus qui, dans le plan d'échantillonnage pour
acceptation correspond a un risque client spécifié

NOTE Le risque du client spécifié est généralement de 10 %.

[1ISO 3534-2, 4.6.9]

3.9.9

qualitédurisque-du-fournisseur
QRF
Orr
niveau|de qualité d’un lot ou d'un processus qui, dans le plan d'échantillonnage pour
acceptation correspond a un risque fournisseur spécifié

NOTE 1| Le type de courbe d’efficacité doit étre spécifié.

NOTE 2 | Le risque du fournisseur spécifié est généralement de 5 %.

[ISO 3934-2, 4.6.10]

3.9.10
rapport de discrimination
rapportldes niveaux de qualité du risque du client et dé)qualité du risque du fournisseu

[ISO 3934-2, 4.6.12]

3.9.11
qualité| limite
QL
pour un lot considéré isolément, niveau de qualité qui, en contréle par échantillonnage pour
acceptation correspond a une prohabitité d'acceptation relativement faible

[1ISO 3434-2, 4.6.13]

3.9.12
niveau|de qualité limite
NQL
quand [on considere une série continue de lots, niveau de qualité qui, en contrple par
échantifllonnage™pour acceptation, est la limite non acceptable de la qualité moyenne d'un
processus quand une série de lots est considérée

[1SO 333442, 4.6.14]

3.9.13

limite d’acceptation de qualité

LAQ

plus mauvais niveau de qualité tolérable

NOTE 1 Ce concept ne s’applique que dans le cas ou un programme d'échantillonnage pour acceptation
comportant des régles de modification et de suspension de contréle, telles que définies dans I'lSO 2859-1 et I'lSO
3951, est utilisé.

NOTE 2 Bien que des lots individuels de qualité aussi mauvaise que le niveau de qualité acceptable puissent étre
acceptés avec une assez forte probabilité, la désignation d'un niveau de qualité acceptable ne suggére pas que ce
soit un niveau de qualité souhaitable.

NOTE 3 Les programmes d’échantillonnage pour acceptation définis dans les normes telles que I'lSO 2859-1,
avec leurs regles de passage d’interruption de contrle par échantillonnage, sont destinés a encourager les
fournisseurs a obtenir des qualités moyennes de processus nettement meilleures que le niveau de qualité
acceptable. Faute de quoi il y a un grand risque de passer du contréle normal au contrdle renforcé auquel cas les
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criteres d'acceptation des lots deviennent plus exigeants. Une fois en contrdle renforcé, et a moins que des actions
soient entreprises pour améliorer le processus, il est trés probable que la régle d’interruption du contrdle par
échantillonnage soit invoquée dans I'attente de cette amélioration.

NOTE 4 En frangais, l'utilisation de I'abréviation NQA pour “niveau de qualité acceptable” n’est plus
recommandée.

[1ISO 3534-2, 4.6.15]

3.9.14
niveau

de qualité

qualité exprimée en pourcentage d’unités non conformes ou en nombre de non-conformités

[ISO 3534-2, 4.6.16]

3.10 (

3.10.1

qualité
QMAC
niveau
du prog

NOTE 1
tous les
conforme

NOTE 2

Concepts relatifs a la qualité aprés contréle

moyenne aprés contrble

de qualité moyenne prévisible d’un produit aprés contréle pour,une qualité déts
uit avant contrdle

Sauf indication contraire, la qualité moyenne aprés contrble est calculée sur tous les lots accept
lots non acceptés aprés que ces derniers ont été contrélés a*100 % et que tous les indivi
s ont été remplacés par des individus conformes.

De nouveaux concepts avec de nouveaux termes et définitions peuvent étre utilisés selon le cg

individus| non-conformes, retirés lors d’'un contréle a 100 % des_lots non acceptés sont remplacés par ds

conforme

NOTE 3
contréle
surestim

[1SO 31

3.10.2

S.

rminée

Es et sur
lus non-

s ou les
bs unités

Une approximation souvent utilisée est: “Qualité/moyenne aprés contréle = qualité du processjus avant

x probabilité d’acceptation”. Cette formule estcexacte pour les plans d’acceptation zéro et cons
htion dans d’autres cas.

34-2, 4.7.1]

limite dle qualité moyenne aprés.controle

LQMA

QMAC [maximale pour toutes les valeurs possibles du niveau de qualité du produi
contrdlg, pour un plan d’€chantillonnage pour acceptation donné et la rectification de t

lots no

[1SO 35

3.11 4
3.11.1

acceptés sauf-spécification contraire

34-2,4.7.2]

Autres-termes

itue une

[ avant
pus les

pourcentage de non-conformes
(dans un échantillon) cent fois le nombre d’individus non-conformes dans I’échantillon divisé
par I'effectif de(s) échantillon(s), c'est-a-dire:

ou:

ixlOO

n

d est le nombre d’individus non-conformes dans I’échantillon;

n est 'effectif des échantillons

[1ISO 2859-1, 3.1.8]
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3.11.2

pourcentage de non-conformes

(dans une population ou un lot) cent fois le nombre d’individus non-conformes dans la
population ou le lot divisé par I'effectif de(s) échantillon(s), c'est-a-dire:

D
100p =100—
N
ou:
P est la proportion des individus non-conformes;
D est le nombre d’individus non-conformes dans la population ou le lot;
N est 'effectif de la population ou du lot

[ISO 2859-1, 3.1.9, modifiée]

3.11.3
proportion de non-conformes du processus
rythme|auquel des individus non-conformes sont générés par un @rocessus, exprimé sous
forme de proportion

[1ISO 3951-1, 3.5]

3.11.4
autoritg responsable
concepft utilisé pour maintenir la neutralité de la presente norme (essentiellement a des fins
de spécification), qu’elle soit invoquée ou appliquée par la premiére, la deuxiéme ou la
troisieme partie

NOTE W’autorité responsable peut étre:

a) le sefvice qualité au sein de I'organisme d'un fournisseur (premiére partie);

b) I'ach¢teur ou I'organisme d’approvisionnement (deuxiéme partie);

c) une aytorité indépendante de vérification ou de certification (troisiéme partie).

[1ISO 2859-1, 3.1.12]

4 Symboles et _abréviations

4.1 Tymboles

Sym‘)ole Signification
nI risque du fournisseur
Ac critere d'acceptation

risque du client

d Inombre d’individus non conformes (ou de non-conformités) trouvés dans un échantillon d’un
ot

D nombre d’individus non conformes a l'intérieur d’un lot

fs facteur, qui lie I’écart type maximal d’échantillon a la différence entre U et L

fs facteur, qui lie I’écart type maximal de processus a la différence entre U et L

k constante d’acceptabilité

u moyenne du processus, parametre de population

n effectif d'échantillon

N effectif du lot
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Symbole Signification

L limite de spécification inférieure

P, probabilité d’acceptation

p estimation de la proportion de non-conformes du processus

N estimation de la proportion de non-conformes du processus en-dessous de la limite de
pL spécification inférieure

N estimation de la proportion de non-conformes du processus au-dessus de la limite de
pU spécification supérieure

P valeur maximale acceptable pour I'estimation de la proportion de non-conformes du processus
Oye qratitédurisqueductent

d statistiques qualité

0 statistiques qualité, inférieures

o statistiques qualité, supérieures
Odc qualité du risque du fournisseur

Re critére de rejet

K écart type de I'échantillon des valeurs mesurées des caractéristiques qualités (égalemgnt une

estimation de I’écart type de processus)
S =

S b écart type maximal d’échantillon (ETME)

q écart type d’un processus qui est sous, controle statistique
ol écart type maximal du processus~(ETMP)

U limite de spécification supérieure

X valeur mesurée de la caractéristique qualité pour Iejéme individu de I’échantillon

X moyenne arithmétique des valeurs mesurées des caractéristiques de qualité dans

I’échantillon, a savoir
n
2%
x=-
n
4.2 Acronymes

Acronyme Signification
QMAC qualité moyenne aprés contréle
LQMAC limite de qualité moyenne aprés contrdle
LAQ limite d’acceptation de qualité
RC risque du client
PRC point du risque du client
QRC qualité du risque du client
QL qualité limite
NQL niveau de qualité limite
ETMP écart type maximal du processus
ETME écart type maximal d’échantillon

CE

courbe d’efficacité
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Acronyme Signification
RF risque du fournisseur
PRF point du risque du fournisseur
QRF qualité du risque du fournisseur

5 Généralités
NOTE Cet article est fondé sur I'ISO/TR 8550-1, 'ISO/TR 8550-2 et I'ISO/TR 8550-3.

5.1 Objectifs du contrdle de réception

Lorsqug des compteurs sont proposés sur le marché, le fabricant ef Te client peuvent tous
deux ufiliser des procédures d’échantillonnage pour réception pour s’assurer quee’|produit
est de|qualité acceptable. Le fabricant recherchera a maintenir une réputation) de| bonne
qualité|et a réduire la probabilité de plaintes en garantie mais sans générer.'de cqlts de
production et de fourniture inutiles. De son c6té, le client demandera une preuve adéquate, a
un codt minimal pour lui-méme, attestant que le produit qu'il recoit “‘est conforme a la
spécifigation. En comparaison par exemple avec un contréle a 100%;’ des méthodes par
échantifllonnage seront souvent avantageuses pour atteindre ces objectifs.

Plusieurs types de systémes, de programmes et de plans.d’echantillonnage exisltent et
peuvenit étre utilisés a cet effet. La présente norme fait une*sélection parmi les normjes ISO
applicaples qui sont considérées comme appropriées aux appareils de comptage d’électricité
dans lgf domaine du CE 13 de la CEI.

NOTE 1| Si nécessaire, d’autres systémes, programmes et plans d’échantillonnage peuvent étre choisis [dans les
normes ISO applicables.

Le chdix du systéeme, du programme ou du: plan d’échantillonnage dépend d’un |certain
nombrg de conditions et des circonstancestrégnantes. Dans toute situation de fournifure, le
premief point essentiel est que le fabricant et le client comprennent et acceptent d’un
commuln accord les exigences et les bases pour la mise en vente et 'acceptation du pfoduit y
compri$ toute méthode d’échantillonnage pour réception a utiliser.

Les lot$ qui ne sont pas acceptables causent des difficultés a la fois au fabricant et ay client.
Le fabrjcant subit des colts supplémentaires liés a la reprise, a la mise au rebut, au qontréle
accru, aux atteintes a sa-réputation et éventuellement a des pertes de ventes. Les retards de
livraison et les colts de-nouveau contréle constituent un handicap pour le client. Pour ces
raisong, il est généralement considéré comme essentiel pour le fabricant de fournir des lots
qui ontlune trés forte probabilité d’étre acceptés, c'est-a-dire 95 % ou plus. Le fabrictnt doit
s’assurer que (e~ contréle de la qualité de la production ou le processus de livraison
fournisgent des. Tots d’'une qualité suffisante pour répondre a cet objectif. Un des princ|pes de
base dé certains programmes de contrbéle par échantillonnage pour réception est la prgmotion
de la pfoduction de lots de qualité acceptable.

Le principal objectif de ces programmes n’est pas de faire la discrimination entre des lots
acceptables et des lots non-acceptables, c'est-a-dire de faire un tri mais de maintenir la
production sous contrdle pour offrir une qualité moyenne de processus acceptable. Bien que
tous les plans d’échantillonnage pour réception soient discriminatoires a un certain degré, il
convient que la qualité moyenne du processus (exprimée en pourcentage de non-conformes
et en nombre de non-conformités) ne soit pas supérieure a la moitié de la limite d’acceptation
de qualité pour assurer une trés forte probabilité d’acceptation.

NOTE 2 L’ISO/TR 8550-1 Article 4 décrit certains abus et certaines utilisations de I’échantillonnage pour
réception.

5.2 Systémes, programmes et plans d’échantillonnage pour réception

Un plan d’échantillonnage pour réception est un ensemble de régles selon lesquelles un lot
doit étre contrélé et son acceptabilité déterminée. Le plan stipule le nombre d’individus
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(unités) de I’échantillon qui doivent étre prélevés de maniére aléatoire dans un lot soumis a
un contrdle selon la spécification de produit. Le lot est ensuite qualifié d’‘acceptable’ ou de
‘non acceptable’ en fonction des résultats du contrdle par rapport aux critéeres du plan
d'échantillonnage pour réception.

Parfois, lorsque de grandes séries de lots sont contrblées, une procédure d’échantillonnage
pourrait demander un basculement d’'un plan d’échantillonnage a un autre en fonction des
résultats des échantillons courants et précédents. Les procédures d’échantillonnage qui
prévoient un basculement d’un plan d’échantillonnage a un autre, et éventuellement un retour
au plan antérieur, sont appelées programmes d’échantillonnage. Un programme
d’échantillonnage pourrait aussi prévoir I'arrét des contrbles si la qualité d’un produit s’avere
trop faible. Le client peut alors passer chez un autre fournisseur, s’il en existe un ou il peut
lancer [un tri @ 100 % jusqu'a ce que le fournisseur puisse améliorer son procespus de
production de maniéere suffisante pour produire un produit acceptable.

Un engemble de plans d’échantillonnage et de programmes d’échantillonnages connexes
constitlent un systéme d’échantillonnage. Le systéme est généralement indexé d’une
maniérge ou d’'une autre par exemple par l'effectif de lot, par le niveau¢de’contrdle ef par la
limite dfacceptation de qualité.

5.3 vantages pratiques et économiques de I'utilisation de'plans d’échantillonnpage
ormalisés
Pour lps rédacteurs de spécifications, il est avantageux de disposer de progédures

d'échantillonnage statistiquement correctes. Compte<tenu des économies d’échelle que
présenient les lots de grande taille, les programmeés d’échantillonnage donnés dans la
présenfe norme lient I'effectif de I'échantillon a I'effectif du lot.

Il convlent normalement de se référer a la présente norme non seulement pour le qontréle
gu’elle [propose sur les méthodes de sélection des échantillons mais aussi parce|qu’elle
spécifi¢ des exigences qui commandent:lestraitement des non-conformités trouvées at cours
du confréle et le traitement des lots qui“sont de nouveau contrélés aprés une non-accgptation
initiale| En outre, la plupart des systémes d’échantillonnage contiennent des régles infégrées
de basfpulement de contréle (par-exemple de contrdle ‘normal’ a ‘renforcé ou ‘réduif’) pour
ajuster(le plan d’échantillonnage\en cas de détérioration ou d’amélioration de la qualité{

L’échantillonnage comporterune part de risque et, de maniére naturelle, toutes les |parties
concerpées tentent de\_minimiser leur part. En théorie, ces risques dépendent du plan
d’échantillonnage et du/niveau de qualité décidé, sans relation avec le secteur ou le produit.
En prdtique, cessrisques sont réduits en contrélant le processus de production| et en
améliofant le njveau de qualité.

Ces risgues_ne peuvent pas étre éliminés mais ils peuvent étre calculés de maniére prgcise et
ils peuyent’étre évalués économiquement en utilisant les techniques statistiques mog¢ernes.
En conséquence, i est de I'intérét de toutes Tes parties de sfipuler des critéres d acceptation
statistiquement corrects dans les spécifications de produit/de processus et d’utiliser, a
chaque fois que cela est possible, les normes de référence fondamentales généralement
applicables a I'échantillonnage.

La motivation premiére de I’échantillonnage pour réception est économique: Le contréle d’un
échantillon prélevé dans un lot est le prix (généralement modique) a payer pour obtenir la
qualité désirée dans les lots acceptés. La qualité est obtenue sous I'effet de deux pressions:

e La pression purement statistique des différentes probabilités d’acceptation de lots de
bonne et de mauvaise qualité, et

e Lorsque des suites de lots sont achetées, la pression commerciale de la non-acceptation
fréquente de lots et le basculement vers un contréle renforcé ou 'arrét des contrdles si la
qualité est mauvaise.
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Le probléme associé au controle d’échantillonnage pour réception touche la définition non
ambigué des critéres utilisés pour juger les individus discrets livrés en quantité, le critére
d’acceptation du lot, le niveau de qualité attendu du processus de fabrication, la
discrimination obtenue par les plans d’échantillonnage et les régles a suivre lorsqu’un lot
n'est pas accepté. Par-dessus tout, cependant, il est nécessaire de concevoir le programme
d'échantillonnage de maniére a ce qu'il puisse étre facilement intégré a un contrat d'achat.
Les plans d’échantillonnage présentés dans la présente norme permettent de réaliser cela de
maniére efficace.

5.4 Accord entre les parties

Les parties impliquées dans le processus sont le fabricant, le client et, le cas échéant, une
autorit§Tesponsabie.

Avant [de choisir une méthode de réception, un systéme, un programmeyeu un plan
d’échantillonnage, il convient que les parties s’entendent sur ce qui suit:

e la gpécification a laquelle les compteurs doivent étre conformes. Cecitest nécessaire car
danfs toutes les activités entre les parties, il doit y avoir un accord _sur-ce que constitue un
individu conforme et ce que constitue un individu non conforme: Ces exigencegs sont
fixées pour différents types de compteurs dans les parties, applicables de Ia série
CEI| 62058 contenant les exigences particuliéres pour le conirdle de réception ;

e quel la réception du produit soit déterminée par I'acceptation d’individus ou collectivement
par| I'acceptation des lots de contréle d’individus {Facceptation des individus| exclut
I’échantillonnage). L’'acceptation des individus peut étre utilisée lorsque le nombre de
conppteurs est faible;

e lorsque la réception doit s’effectuer sur la base de lots, I'accord entre fournisseur et
destinataire doit inclure:

e |e critere de conformité des individus;
e |e critére pour I'acceptation des lats;
e |e critere de non-acceptation dwlot; et

e |e systéme, le programme ou le plan d’échantillonnage pour réception a utiliser.

Il conyient que ce dernier réepose sur les facteurs de risque qui sont mutuellement
acceptables par le fournisseur et le client.

Aprés accord sur le systéme, le programme ou le plan d’échantillonnage pour réception, le
fournisgeur connaft;* pour plusieurs niveaux de qualité, la probabilité que ses lots [fournis
seront pcceptés~De la méme maniére, le client comprend la protection qu’offre le systeme, le
programme ounle plan d’échantillonnage contre I'acceptation de produits de mauvaise qualité.

5.5 $élection des programmes et des plans d’échantillonnage

La présente norme spécifie les méthodes suivantes pour le contrdle d'échantillonnage:

e contrble lot par lot par attributs;
e contrble des lots isolés par attributs;
e contrble successif partiel;

e contrdle lot par lot par mesures.

Le processus de sélection est représenté a la Figure 1.

En outre, un contréle a 100 % peut étre utilisé pour des petits lots ou lorsque le contréle
d’échantillonnage doit étre arrété.
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Les procédures décrites aux Articles 7, 9 et 10 sont toutes destinées a étre utilisées
essentiellement sur une série continue de lots d'une durée suffisante pour permettre
I'application des régles de basculement de contréle. Ceci implique un cycle de production

‘long’.

L’Article 8 contient des plans de qualité limite (QL) qui peuvent étre utilisés lorsque les regles
de modification de contrdle de I'Article 7 ne sont pas applicables. lls sont essentiellement
destinés a étre utilisés avec des lots individuels ou des lots de ‘nature isolée’ Par implication,
ceci englobe une petite série de lots de contrble — ou un cycle de production ‘court’.

Pour qu’un cycle de production soit qualifié de ‘long’, un des critéres est clairement que les
régles de basculement de contrdle aient raisonnablement une chance de prendre effet si “la

qualité n’est pas satisfaisante”.
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En I'absence de tout autre guide, il convient que tout ensemble jusqu'a 10 lots de contrbles
consécutifs soient considérés comme un 'cycle court' et que les plans de I'Article 8 soient
utilisés. Toutefois, il convient de ne pas diviser les lots de maniére arbitraire pour créer un
‘cycle long’

Le facteur pratique a prendre en compte est de savoir si la preuve d’'une qualité moyenne
d’un processus a été établie et existe encore.

5.6.2 Contréle lot par lot

Le contréle lot par lot correspond au contréle d’un produit présenté dans une série de lots.

Si une[séquence de lots doit étre soumise pour réception au moment de la produgtfon, les
résultais du contrdle des lots précédents peuvent étre disponibles avant que les dernigers lots
ne soignt réalisés. C’est la raison pour laquelle il est possible que le contrdle réalisé|puisse
influen¢er de maniére bénéfique la qualité de la production ultérieure. Il convient que Jes lots
soient poumis et controlés dans la méme séquence que celle de leur fabrication et|que le
controlg soit réalisé sans délai. Les informations obtenues a partir d'un-ot peuvent ipdiquer
que le processus semble s’étre détérioré. Les informations obtenues @‘partir de plusieprs lots
en séquence peuvent étre utilisées pour envisager une procédure de modification de dontréle
qui ex|ge [lutilisation d’'une procédure d’échantillonnage plus( rigoureuse au cas| ou le
processus se détériore. Ceci est important car, dans un cycle’long, c’est ce qui offre la
meilleufe protection du consommateur contre la mauvaise qualite.

Si la fQualité demeure mauvaise, dans le cadre d'une pratique d’échantillonnage plus
rigourepse, les lots seront retournés au fabricant pour tri. Cet échantillonnage plus|sévére
augmente le risque que le fournisseur ait un dotacceptable qui soit jugé inaccgptable.
L’identification de la détérioration possible de la-qualité d’un produit est un signal pouy lancer
une acfion corrective.

Si la glalité est trés supérieure a cellerqui a fait I'objet de I'accord, le client peut, avec la
permission de l'autorité responsable, ghoisir d’adopter un échantillonnage réduit ou syccessif
partiel.

5.6.3 Controle de lot isolé

Le conjrble pour réception-peut parfois étre réalisé sur un lot isolé, seulement quelqles lots
isolés ¢u sur des lots, stockés aprés arrét de la production. Dans ces circonstances, i| existe
une ogportunité insuffisante d’envisager les régles de basculement de contréle gt ainsi
d’influgincer la qualité offerte.

Si un Igt individuel est livré, alors il est utile de connaitre si ce lot fait partie de nombregux lots
similaires/livrés a d’autres clients et s’il se compose de matériaux provenant d’'un prgcessus
controlg ey’ non.

5.6.4 Attributs ou mesures

Les normes d’échantillonnage pour réception décrivent généralement des procédures pour le
contréle par attributs ou par mesures, ainsi une décision clé a prendre est de savoir lequel
utiliser.

Le contrble par attributs consiste a examiner un individu ou des caractéristiques d’un individu
et de le classer en “conforme” ou “non conforme”. Le critére de I'acceptation des lots repose
sur le décompte du nombre d’individus non conformes trouvés dans un échantillon aléatoire.
Il doit étre appliqué lorsqu’une caractéristique contrélée n'est pas mesurable sur une échelle
continue. Il doit aussi étre appliqué si la caractéristique peut étre mesurée sur une échelle
continue mais que la normalité de distribution des valeurs ne peut pas étre prise comme
hypothése.
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Le contrdle par mesures consiste a choisir un échantillon aléatoire d’un nombre d’individus et
a mesurer des caractéristiques de telle maniére que des informations soient disponibles pas
seulement pour savoir si une caractéristique se situe dans certaines limites mais aussi sur la
valeur réelle de la caractéristique concernée. La décision d’accepter ou non un lot est prise
sur la base des calculs de la moyenne et de la variabilit¢ des mesures. Ceci peut étre
appliqué seulement si la production de lots est continue et si la normalité de distribution des
variables peut étre prise comme hypothése. Pour plus d’'informations concernant la normalité,
voir I'|SO/TR 8550-3, Article 3.

Si certaines hypothéses sont vraies, la méthode par mesures a l'avantage de nécessiter
généralement un effectif plus réduit que la méthode par attributs pour atteindre un degré de
protection donné contre les décisions incorrectes. En outre, elle fournit plus d’informations
pour vdir si Ta qualité est altérée par la moyenne du processus ou sa variabilité ou Tes deux.

La méthode par attributs a I'avantage d’étre plus robuste au sens ou elle n’est pas’soumise a
des hypothéses de forme de distribution et qu’elle est plus simple a utiliser. Les: effectjfs plus
importgnts d’échantillons et les colts accrus en conséquence associés a“l'utilisatipn des
méthodes d’échantillonnage par attributs pourraient étre justifiables pour ces raisgns. En
outre, Un programme par attributs pourrait étre compris et accepté,'plis facilement| par le
personpel de contréle. Pour éviter ’hypothése de normalité et I'inaptitude du prépose¢ ou sa
difficulé pour vérifier dans le cas de 'cycles courts' ou  de, lots de nature lsolée',
I'échantillonnage par attributs est recommandé méme jusqud  convertir les mesures en
attribut

UJ

5.6.5 Echantillonnage simple et double

d’échantillonnage double avec une courbe d’efficacité (voir 5.9) proche de celle d’din plan

Pour I1 plupart des plans d’échantillonnage simple; il est possible de trouver des plans
d’échantillonnage simple.

Le cho|x entre échantillonnage simple et(échantillonnage double dépend de I'équilibrg entre
les difffcultés administratives en prenant'un deuxiéme échantillon et les avantages a tirer de
la rédugtion des colts de contrdle.

Dans la présente norme, les plans d’échantillonnage double ont été choisis uniquement pour
le contfdle par attributs.

5.6.6 Méthode “s”cet-méthode “0”

Si un ¢cart type de“processus, o est inconnu, il est estimé par I'écart type de I'échgntillon
corresgondant,~s~ Les procédures d’échantillonnage pour réception basées sur [s sont
désign¢es collectivement méthode “s”. Inversement, les procédures d’échantillonnade pour

réceptipn basées sur o sont désignées collectivement méthode “¢”.

“w_n

Dans le cadre de la méthode “¢” il y a moins d’incertitude concernant la valeur de la
statistique de qualité, ce qui se traduit généralement par une réduction de l'effectif des
échantillons, de maniére considérable dans le cas de lots importants.

NOTE L’écart type de processus, bien qu’il ne soit jamais connu avec exactitude, pourrait parfois étre connu de
maniére suffisamment précise pour répondre a des objectifs pratiques.

Voir aussi 10.2.

5.7 Non-conformité et individus non conformes

Pour les contrbles et les contréles par attributs a 100 %, tout manquement a une exigence
spécifiée de caractéristique, d’attribut ou de performance du produit, représente une non-
conformité. Un individu non conforme peut présenter une ou plusieurs non-conformités. La
qualification “non-conformité” n’implique pas nécessairement que l'unité du produit ne peut
pas étre utilisée pour I'usage prévu.
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La qualité d’'une quantité donnée de compteurs est exprimée en pourcentage de non-
conformes.

5.8 Classification des non-conformités

La présente norme fait une distinction entre les non-conformités critiques et celles qui ne le
sont pas.

Pour les différents types de compteurs, la classification des différentes non-conformités en
critique et non critique est spécifiée dans les normes applicables qui donnent les exigences
particulieres pour les essais d'acceptation.

Pour Ies non-conformités non critiques, le contrdle par attributs utilisant des| plans
d’échantillonnage simple ou double ou le controle par mesures peut étre utiliséoayec les
valeurs LAQ ou QL spécifiées en 5.11.

Pour lels non-conformités critiques, il serait souhaitable d’établir qu'il n'y ajpas d'indiviqus non
conformes dans le lot mais ceci n'est possible qu'avec le contréle a 100-%.

Pour permettre le contréle par échantillonnage, le contréle~par attributs avec plans
d’échantillonnage simple a été choisi avec un critére d’acceptation égal a zéro pour tpus les
effectif$ d’échantillon. Plus I'effectif d’échantillon est important, moins la LAQ est prouvée.

5.9 Courbe d’efficacité (CE)

NOTE (e paragraphe est fondé sur 8.3 de I'lISO/TR 8550-1.

La courbe d’efficacité (CE) est une courbe qui représente ce qu’on peut attendre de tqut plan
d'échantillonnage particulier en termes d’acCeptation ou de non-acceptation de lofs; cela
signifie[ qu’il s’agit d’'une sorte de ‘courbe de rendement’. Une courbe CE fait référen¢e a un
plan d’¢chantillonnage particulier. Chaquedplan possible posséde sa propre courbe.

Dans l¢ cas du contréle d’échantillonnage par attributs et dans le cas d'un cycle Ipng de
production avec processus stable{ les courbes CE donnent la proportion des lots d’une|qualité
particuliere qui seront acceptés.* Dans le cas de lots isolés ou individuels, les courbes CE
montrept la probabilité d’acceptation du lot particulier avec une qualité donnée.

Dans le cas du contréle d’échantillonnage par mesures, les courbes CE montrent le
pourceptage moyentde lots accepté mais ne montrent pas les probabilités d’acceptat|jon des
lots pafticuliers./Rour un lot particulier, il peut arriver qu’'un lot rejeté puisse étre pxempt
d’individus non ‘conformes. En outre, un lot individuel avec une fraction élevée fonnée
d'individus nen>conformes peut avoir une probabilité réelle plus faible de rejet que ce dqui peut
étre mgntré-par la courbe CE pour tout le processus.

Les courbes CE des plans d’échantillonnage choisis pour la présente norme sont données en
7.6, 8.5 et 10.14 respectivement.

5.10 Risques du fournisseur (RF) et risques du client (RC)

Comme les échantillons ne constituent qu'une faible partie de I'’ensemble d’un lot de contréle,
I’échantillonnage comporte des risques tant pour le fournisseur que pour le client. Il peut
arriver qu’un lot de bonne qualité ne soit pas accepté parce que I'échantillon contrblé, bien
que choisi de maniere aléatoire, ne reflete pas la qualité véritable du lot. Le risque que cela
arrive est connu sous le terme risque du fournisseur (RF). Inversement, un lot de mauvaise
qualité peut passer avec succés le controle en raison des données limitées disponibles dans
I’échantillon. Cette éventualité est connue sous le terme risque du client (RC).

Le fournisseur exigerait une forte probabilité d’acceptation si la qualité était bonne tandis que
le client désirerait une faible probabilité d’acceptation si la qualité était mauvaise.


https://iecnorm.com/api/?name=714ec0f746fe0e22913d855a18ee86f9

62058-11 © CEI:2008 -111 -

Pour les plans d’échantillonnage choisis pour les besoins de la présente norme, 7.10 et 10.15
montrent les valeurs de qualité du risque du client (QRC) a des valeurs données de QR, pour
le contrdle lot par lot par attributs et pour le contréle par mesures respectivement.

De méme, 7.11 et 10.16 montrent les valeurs du risque du fournisseur.

Les courbes CE et les tableaux montrent aussi I'effet du passage a un contréle renforcé: le
risque du fournisseur augmente et le risque du client diminue.

Les méthodes pour réduire les risques pour les deux parties sont les suivantes:

=h | Lité d d 11 - ot
° ameliorerla—gualite-deproduction;—e

e augmenter I'effectif des lots.
5.11 LAQ, QRF, QL et QRC

Pour lgs besoins de la présente norme, la LAQ et la QRF peuvent étre cohsidérées comme
synonymes. Elles sont toutes les deux des indices de la qualité qui peut’étre tolérée pour les
besoing des contrbles d’échantillonnage, la différence étant que la QRE-est associée g un RF
faible gpécifiée tandis que la LAQ indique un niveau de qualjté‘pour lequel le RF (non
spécifi¢) sera faible.

Par analogie avec la LAQ et la QRF, la QL et la QRC peuvent étre considérées comme des
indices| équivalents dont les valeurs stipulées expriment, a des fins d’échantillonngge, un
niveau |[de qualité ‘inacceptable’ qui n’a que de faibles«hances de se voir accepté.

Les valeurs LAQ et QL sont utilisées pour I'indexation des plans d’échantillonnage.

Les nofmes ISO 2859-1, ISO 2859-3 et 1SO 3951-2 définissent une série préférentielle de
valeurs LAQ. Pour les non-conformités nof;cCritiques, la présente norme spécifie LAQ 51,0 %.

Limite] La désignation d’'une LAQ ne doit pas impliquer que le fournisseur a le droit de
fournin en toute connaissance.des individus non conformes d'un produit.

De méme, I'ISO 2859-2 .définit une série préférentielle de valeurs QL. Pour legs non-
conformités non critiques;ila‘présente norme spécifie QL = 5,0 %.

NOTE [’autres niveauxinormalisés pour LAQ et QL peuvent faire 'objet d’un accord entre les parties corfcernées.
Les plang d’échantillonnage appropriés peuvent étre trouvés dans les normes ISO adéquates.

5.12 Regles‘de’'modification pour contréle normal, renforcé et réduit

Lorsqu urie LAQ est specmee I |deal sera|t d’avoir un systeme dans quuel les lots pourraient
toujours C . C s—non-agceptés
lorsqu’ eIIe est mferleure Cet |deal ne peut pas etre attemt par un plan d echantlllonnage quel
qgu’il soit. Pour répondre aux exigences a la fois du fournisseur et du client, une part de
compromis est nécessaire.

Le dispositif adopté consiste a lier contr6le normal et contréle renforcé avec des regles pour
déterminer a quel moment basculer de I'un a l'autre et a quel moment revenir au contrdle
initial.

Le contréle normal est utilisé au début du contrdle. Si, 8 un moment donné, les résultats
d’échantillonnage indiquent que la qualité moyenne d’un processus est probablement
inférieure a la LAQ, alors le contrbéle renforcé est institué. S’il apparait que la qualité s’est
améliorée et qu’elle est probablement supérieure a la LAQ, un contréle normal est réinstauré.
Toutefois, lorsque le contréle renforcé ne stimule pas le fournisseur sur la durée pour
ameéliorer le processus de production, le contrdle par échantillonnage doit étre arrété.
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Le contrdle renforcé va de pair avec la régle d’arrét de contrble et ils constituent donc des
procédures obligatoires de la présente norme internationale si la protection impliquée par la
LAQ doit étre maintenue.

Parfois, il existe des preuves attestant que la qualité du produit est nettement meilleure qu’a
la LAQ. Lorsque cela arrive et qu’il y a une raison de penser que la production va rester
bonne, les plans d’échantillonnage pour contréle réduit ou les plans d’échantillonnage
successif partiel peuvent étre utilisés. Cette pratique reste toutefois facultative (a l'initiative
de l'autorité responsable).

Les détails de fonctionnement des régles de basculement de contréle sont donnés en 7.5 et
10.10 et ils sont représentés sous forme de schéma a la Figure 2.
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Figure 2 — Description des régles de basculement de contréle

5.13 Niveau de contréle

Le niveau de contréle est un indice de la quantité relative de controles pour un programme
d’échantillonnage et il met en relation I'effectif de I’échantillon et celui du lot et donc celui de
la discrimination entre ‘bonne’ et ‘mauvaise’ qualité. L'ISO 2859-1 et I'lSO 3951-2 donnent
sept niveaux de contréle.

Généralement, c’est le niveau de contrdle Il qui doit étre utilisé.

Le niveau de contrble Il peut étre utilisé pour satisfaire aux exigences de sélectivité avec des
effectifs de lots plus faibles.

Le niveau de controle spécifié doit étre conservé lors des basculements entre controle
normal, contréle renforcé et contréle réduit.
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5.14 Lettre code d’effectif d’échantillon

Les plans d’échantillonnage sont identifiés par les lettres codes d’effectif d’échantillon.

Connaissant les exigences pour la sélectivité des types de courbes d’efficacité, la lettre code
d’effectif d’échantillon peut étre choisie. A partir de 13, le niveau de contrble et I'effectif de lot
peuvent étre déterminés.

EXEMPLE

Le controle est réalisé en utilisant le contréle lot par lot par attributs, LAQ = 1,0, plans
d’e’chanfillnnnngn simples

Les pafties s’accordent sur le fait que la probabilité d’acceptation doit étre d’au moins P5 % si
la quallté est d’'un niveau tel qu’il y a 1 % de non-conformes et qu'elle doit étresinférjeure a
10 % s| la qualité a 7 % de non-conformes. A partir des courbes d’efficacité.représent{ées en
Figure B et Tableau 9, il est établi que la premiére lettre code d’échantillon’pour laquglle ces
exigenges sont remplies est la lettre J. A partir du Tableau 2, la taille duJot va de 501 & 1 200
ou plus| avec un niveau de contréle Il et de 281 a 500 ou plus avec le‘niveau de contrdlg IlI.

5.15 Lieu de réalisation du controle

Dans lg cas d’un contrdle lot par lot, le retour des résultats sur le processus de fabricafion est
essentiel. C’est la raison pour laquelle, le controle doif étre réalisé dans les lochux du
fournisgeur, mais sur des bancs de test distincts desgeux utilisés pour faire le réglage des
comptelurs.

Dans lg cas d'un contrble par lot isolé, le contrdle doit étre réalisé dans le cadre d'unjaccord
mutuel

e soit| chez le fournisseur, sur des bancs de test distincts de ceux utilisés pour faire le
réglage des compteurs;

e soiflchez le client, sur ses bancs-de test; ou

e surtout autre banc de test(choisi en accord entre les parties.

5.16 $oumission du proeduit au contréle de réception

Le produit doit étre réparti en lots identifiables. Chaque lot doit, dans la mesure de ce|qui est

réalisable en pratique, se composer d'individus d'un seul type fabriqués dans des conditions
unifornes a peujprés a la méme période.

La for

atian,des lots, I'effectif des lots et la maniére dont chaque lot doit étre présenté et
identifi¢par le fabricant doivent étre désignés ou approuvés par le client ou l'autorité
respon > = i i . > ites; icant doit
fournir un espace de stockage adapté et adéquat pour chaque lot, I’équipement nécessaire
pour l'identification et la présentation correctes et le personnel pour la manutention du produit
nécessaire au prélévement des échantillons.

5.17 Prélévement des échantillons

Dans I'échantillonnage pour réception, un lot est jugé sur la qualité de I’échantillon. Ainsi,
I’échantillon doit étre représentatif du lot. Ce qui est demandé est un échantillon aléatoire et
non un échantillon biaisé.

La sélection d’'un échantillon aléatoire peut étre réalisée en utilisant le Tableau A.1 et les
numéros de série des compteurs du lot.
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EXEMPLE

Un échantillon d’effectif de 8 doit étre prélevé sur un lot d’effectif 5 000. Les articles
composant le lot sont étiquetés de 1 a 5 000. En partant du haut de la premiére colonne du
Tableau A.1, les articles de I'échantillon a prélever sont les numéros 110, 4 148, 2 403, 1
828, 2 267, 2 985, 4 313 et 4 691 (les numéros 5 327, 5 373, 9 244, etc. étant ignorés comme
des articles correspondants ne seraient pas trouvés dans le lot).

Il convient de noter ce qui suit concernant [utilisation d'un tableau de numéros
d’échantillonnage aléatoire.

e |l est incorrect de toujours commencer en haut de la premiére colonne. Pour chaque
échpntillon a prélever, la meilleure procédure doit commencer a partir d’'un point-arbitraire
et qontinuer dans le tableau soit en remontant soit en redescendant les colonhes|soit en
suiyant les lignes;

e |l nlest pas nécessaire de lire les numéros comme ayant quatre chiffres.)Si*I’effectif de lot
était de 1 000 ou moins, les trois premiers chiffres seraient adéquats)et seraient |lus 11,
532, 537, etc. Parfois, deux chiffres suffisent et parfois plus deYquatre chiffrgs sont
nécgessaires. Il est possible d’en combiner autant que I'on désire.

5.18 cceptabilité des lots

L’acceptabilité des lots doit étre déterminée par [lutilisation d'un ou de |plan(s)
d’échantillonnage.

Les pﬂ'ties doivent s’entendre sur le sort des lots. qui ne sont pas acceptés. De tgls lots
peuvent étre rebutés, triés (avec ou sans remplacement des individus non conformes)/| repris,
etc.

Si le lof a été accepté, le droit est réservé de'ne pas accepter un individu identifié comme non
conforme au cours du contréle que l'individu fasse partie d’un échantillon ou non. Jorsque
cela egt exigé, le(s) compteur(s) doivent étre ouverts et examinés. Les individus identifiés
comme| non conformes peuvent étre-repris ou remplacés par des individus conformes et
soumis| a nouveau au contrdle. sous réserve d’accord entre les parties également| sur la
maniéere de procéder.

Un lot ne doit pas étre seumis a nouveau tant que tous les individus n’ont pas été re-cqntrblés
ou réegsayés et que le client n’est pas satisfait du retrait de tous les individus non corfformes
ou de leur remplacement par des individus conformes ou que toutes les non-conformités n'ont
pas été corrigées; Les parties doivent décider d’'un commun accord si un nouveau dontrble
doit inglure toutes les caractéristiques ou seulement celles a l'origine de la non-accgptation
initiale| Dans-le cas des contrbles lot par lot, les parties doivent s’entendre sur le conptrole a
utiliser| normal ou renforcé.

6 Controle a 100 %

6.1 Application de la méthode
Cette méthode doit étre appliquée:

e aux petits lots pour lesquels les plans d’échantillonnage ne sont pas disponibles ou sont
insuffisamment discriminatoires;

e aux non-conformités critiques, si les contréles d’échantillonnage utilisant des plans
d’acceptation zéro ne sont pas approuvés par l'autorité responsable;

e lorsque les résultats du controle d’échantillonnage indiquent que la qualité de processus
exigée n’est pas atteinte. Voir 7.5.6 et 10.11.

e lorsque les parties ont décidé d’un commun accord d’utiliser le contréle a 100 %.
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6.2 Effectifs des lots et nombres d’acceptation

Le contréle a 100 % est réalisé par attributs. Les effectifs des lots et les nombres
d’acceptation sont donnés au Tableau 1.

Tableau 1 — Critére d’acceptation Ac (Acceptance number) pour contréle a 100%

Critére d’acceptation Ac
Non-conformité Effectif de lot ¥ pour chaque attribut

simple
Critique - 0
Non-critigue 50 a 149 1
150 249 2
250 349 3
350 449 4
450 549 5
550 649 6
650 749 7
750 849 8
850 949 9
950 1000 10

NOTE Pour une quantité égale au milieu de chaque gamme d’effectif-de lot

respective, ces critéres d’acceptation correspondent a 1 % de non-conformes.

6.3 Acceptation et non-acceptation

En plug du paragraphe 5.18, ce qui suit s’applique.

Le lot gst accepté si:

e aucpun individu présentant une non-conformité critique (Ac = 0) n’est trouvé; et

e le rlombre des compteurs trouvés aveetune non-conformité non critique est inférjeur ou
égall au critere d’acceptation Ac; et

e |le nombre cumulé de non-conformités non critiques n’est pas supérieur au double du
critére d’acceptation Ac.

Sinon, |e lot doit étre considéré_¢omme non acceptable.
EXEMRLE

100 conpteurs sornt-soumis aux essais. Les résultats sont les suivants:

e aucun compteur présentant des non-conformités critiques n'a été trouvé;

e un [compteur présentant une non-conformité non critique a été trouvé. Ce cgmpteur
présente deux non-conformités non critiques.

Le lot est accepté.

Si ce compteur avait présenté trois non-conformités non critiques, le lot aurait d0 étre rejeté.

7 Contréle lot par lot par attributs

7.1 Application de la méthode

Les programmes d’échantillonnage pour le contréle lot par lot par attributs décrits ici reposent
sur I'ISO 2859-1.
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Ces programmes sont destinés a étre utilisés pour une série continue de lots, c'est-a-dire une
série suffisamment longue pour permettre I'application des régles de basculement de contrble
décrites en 7.5. Ces régles assurent:

e une protection du client (par un basculement en contréle renforcé ou par l'arrét du
contrble d'échantillonnage) dans le cas de la détection d'une détérioration de la qualité;

e une stimulation (a l'initiative de 'autorité responsable) pour réduire les colts de contrble
(en basculant en contréle réduit) si une bonne qualité réguliére est obtenue.

Le controle réduit peut étre remplacé par I'échantillonnage successif partiel lorsque les
exigences de I’Article 9 sont remplies.

Pour lef controle de lot isolé, voir I'Article 8.

7.2 Prélévement des échantillons

Des échantillons peuvent étre prélevés aprés ou pendant la production du, lot. Dans Igs deux
cas, leg échantillons doivent étre choisis conformément a 5.17.

Lorsqulon utilise I’échantillonnage double, le deuxiéme échantillon ‘doit étre choisi pgrmi les
élémenits restants du méme lot.

7.3 Niveau de contrdle

Générdlement, c’est le niveau de contrdle Il qui doit)étre utilisé. Le niveau de coniréle Il
assure| une discrimination plus importante et les ‘plans d’échantillonnage double sont
disponiples pour des lots plus petits.

7.4 Plans d'échantillonnage
7.4.1 Obtention d’un plan d’échantillonnage

Les plans d’échantillonnage doivent-étre obtenus a partir du Tableau 2, échantillpnnage
simple pu du Tableau 7, échantillennage double respectivement.

NOTE $i cela est justifié et autorisé par I'autorité responsable, d’autres plans d’échantillonnage peuyent étre
choisis dans I'ISO 2859-1.

En l'absence de plan(djéchantillonnage pour une lettre de code relative au lot d’échpntillon
donné,|les tableaux dirigent I'utilisateur vers une lettre code différente. L’effectif d’échpntillon
a utiliser est donné'par la nouvelle lettre code d’effectif d’échantillon, pas par la lettle code
d’origine.

Lorsque. plus d’'un type de plan, simple ou double, est disponible pour une lettre code
H—d-6 i se—+ - etre—utiise efnant le

la difficulté

type de plan doit généralement étre fondée sur la comparaison entre
administrative et les effectifs moyens d’échantillons des plans disponibles.

7.4.2 Plans d'échantillonnage simples
7.4.21 Non-conformités non critiques
Le Tableau 2 donne les plans d’échantillonnage simple pour les non-conformités non critiques

avec LAQ = 1,0 indexés par la lettre code de I'effectif d’échantillon pour contréle normal,
renforcé et réduit.
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Tableau 2 — Plans d’échantillonnage simple pour contrdéle normal,

renforcé et réduit, LAQ =1,0

Effectifs des lots pour les Contréle Contréle A P
- " - Contréle réduit
niveaux de contréle Lettre code Effectif normal renforcé
I I d'effectif | d'échantillo | oo pe | Ac  Re | Effectif | Ac  Re
d’échantillo n n normal 4
t P . d’échan
n et renforcé _tillons
n
51a90 - E 13 0 1 4 5 0 1
91 a 150 51a90 20 0 1 8
151 a 280 Q1 3150 G 32 I 13
281 a 500 151 a 280 H 50 1 2 4 20
501 a 1 p00 281 a 500 J 80 2 3 1 2 32 1 2
120133 501 a 1200 K 125 3 4 2 3 50 2 3
200
- 1201a3 L 200 5 6 3 4 80 3 4
200
NOTES
Les valelirs proviennent des Tableaux 1, 2-A, 2-B et 2-C de I'|SO 2859-1. En«cds’d'accord par |'autorité
responsgble, des effectifs de lots beaucoup plus élevés peuvent étre appliqués. Les plans d’échantillonnade
correspopdant peuvent étre choisis dans les tableaux référencés.
Les effedtifs d’échantillon sont les mémes pour le contréle normal etde\contréle renforcé.
Ac = Critgere d’acceptation
Re = Crifére de rejet
& Plan dféchantillonnage non disponible. Utiliser le premierdplan d’échantillonnage sous la fleche.
1 Plan dféchantillonnage non disponible. Utiliser le premier plan d’échantillonnage au-dessus de la fléche.
EXEMRLE 1 L’effectif du lot est de 80. lie niveau de contrdle décidé est le niveau ll; [a lettre
code de l'effectif d'échantillon est le)E. Un plan d’échantillonnage est disponible pour le
contréle normal et le contréle réduit mais pour le contréle renforcé, le tablead dirige
I’utilisafeur vers la lettre code F«Cela donne le programme d’échantillonnage suivant:
Tableau 3 — Exemple avec effectif de lot = 80, niveau de controle Il
Contréle normal Contréle renforcé Controle ré.c uit
(facultatif)
Lettre colde E F E
Effectif d'échantillon » 13 20 5
Critére djacCeptation Ac 0 0 0
Critére de lvjvt Re 4 + 1

Dans ce cas, le critéere d’acceptation est le méme pour les trois plans. Le renforcement est
obtenu en augmentant I'effectif d’échantillon. Pour le contrdle réduit, I'effectif d’échantillon est

réduit.

EXEMPLE 2 L’effectif du lot est de 400. Le niveau de contrbéle décidé est le niveau Il; la lettre
code de l'effectif d'échantillon est le H. Un plan d’échantillonnage est disponible pour le
contréle normal mais pour le contréle renforcé et le contrdle réduit, le tableau dirige
I’utilisateur vers la lettre code J. Cela donne le programme d’échantillonnage suivant:
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Tableau 4 — Exemple avec effectif de lot = 400, niveau de
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controle Il

Contréle normal

Contréle renforcé

Controéle réduit
(facultatif)

Lettre code H J J
Effectif d’échantillon n 50 80 32
Critere d’acceptation Ac 1 1 1
Critere de rejet Re 2 2 2

De nouveau, le critere d’acceptation est le méme pour les trois plans. Le renforcement est

obtenu en augmentant I'effectif d’échantillon. Pour le contréle réduit

|'effectif d’échantillon est

réduit.

EXEMHRLE 3 L’effectif du lot est de 800. Le niveau de contrdle décidé est le niveau llI;

a lettre

code de l'effectif d'échantillon est le K. Un plan d’échantillonnage est disponible ppur les
contréles normal, renforcé et réduit de la méme maniére avec la mémeslettre code. Ceci

donne

e programme d’échantillonnage suivant:

Tableau 5 — Exemple avec effectif de lot = 800, niveau de contréle Il

Contréle normal

Contréle renforcé

Contréle réduit
(facultatif)

Lettre cojde (du Tableau 2) K K K
Effectif d’échantillon n 125 125 50
Critéere dlacceptation Ac 3 2 2
Critere de rejet Re 4 3 3

Pour lgl contrdle renforcé, I'effectif d’échantillon est le méme, mais le critere d’acceptation est

réduit.
diminugs.

7.4.2.2

Non-conformités critiques

Pour le contrdle réduit, I'effectif\d’@chantillon ainsi que le critére d’acceptation sont

Pour Igs non-conformités critiques, les plans d’échantillonnage avec critére d’acceptation 0

ont été[choisis. Les plans.d*échantillonnage sont donnés au Tableau 6.
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Tableau 6 — Plans d’échantillonnage simple pour non-conformités critiques Ac =0

Effe(_:tifs des lots pour les Lettre Contréle normal Contrélg Coptrc‘_)le
niveaux de controéle code renforcé réduit
deffectif | Effectit
Il m echan- d’échan- LAQ Effectif d’échantillon n
tillon R
tillon n
513490 - E 13 1,0 20 8

91 a 150 51a90 F 20 0,65 32 13

151 a 280 91 a 150 G 32 0,40 50 20

2 15500 154 5280 H 50 n")R a0 32

501 a1 200 281 a 500 J 80 0,15 125 50
1201 a3 200 501 a 1200 K 125 0,1 200 80

- 1201 a3 200 200 0,065 315 125
NOTE 1 Les valeurs proviennent des Tableaux 1, 2-A, 2-B et 2-C de I'lSO 2859-1¢,En’cas d'accord|par
I'auforité responsable, des effectifs de lots beaucoup plus élevés peuvent étré “appliqués. Les plans
d’édhantillonnage correspondant peuvent étre choisis dans les tableaux référepcés.
NOTE 2 Pour le contréle avec LAQ = 1,0 les plans correspondant\ aux lettres codes d’effé¢ctif
d’édhantillon F et G pour le contréle normal ne sont pas disponibles mais_ils sont disponibles avec Ac =
0.
Pour Ig contréle renforcé, I'effectif d’échantillon est gugmenté, pour le contréle réduif, il est

diminu¢. Pour le contréle normal, la valeur de LAQ-ecorrespondant a I'effectif d’échan
Ac = 0 sont également représentés.

Commsd

illon et

on peut le voir, la valeur de LAQ indiquée diminue de la valeur 1,0 appartenant a la

lettre cpde d’effectif d’échantillon E lorsquesl'effectif d’échantillon augmente jusqu'a afteindre

une trep faible valeur a des effectifs d’échantillon élevés.

C’est I

raison pour laquelle, les plans d’acceptation zéro peuvent étre utilisés avec de

faibles

effectif$ d’échantillon uniguement-avec I’'accord de I'autorité responsable. Sinon, le contréle a

100 %

7.4.3

Le Talbleau 7 donne’ les plans d’échantillonnage double pour les non-conformité
critiqugs avec LAQ@-"= 1,0,
normal

Hoit étre réalisé.

Plans d'échantillonnage double

indexés par la lettre code de I'effectif d’échantillon pour g
renforcé et réduit.

S non-
ontréle
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Tableau 7 — Plans d’échantillonnage double pour contréle normal,
renforcé et réduit, LAQ =1,0

g 5§85 _ o Contréle réduit
2 c 8| Z = 2
% 9 < cE | €W E o S
= =° So | 8% o c c g -
Effectifs des lots pour les 2 c = S - S % < e = g == 5
niveaux de contréle -3 s 2o 2E 2 o DE[0EZ
o< c e ] T «Q © O Clog =
o g © el 3 = - E oM cE
[ 1] = f= = < E wswos
57T 9ol % Q o S| o9
5 £S| & © o 5| ©
4 W= |Ww
] 1 Ac Re Ac Re Ac Re
. . 1° 32 32 0 2
281 a poo 151 a 280 H ond 32 64 1 5 4 3
N . 13t 50 50 0 3 0 2 20 20 D 2
501 a 1| 200 281 a 500 J ond 50 100 3 4 1 2 20 40 . 2
1201 a N 13t 80 80 1 3 0 3 32 32 D 3
3 2qo 501a1200 K | o | go | 160 | 4 5 | 3 4} 32 |es | B 4
) 1201 a L 13t 125 125 2 5 1 3 50 50 1 3
3200 2nd 125 | 250 6 7 4 5 50 100 il 5

NOTE 1
responsg

correspopdant peuvent étre choisis dans les tableaux référencés.

Les valeurs proviennent des Tableaux 1, 3-A, 3-B et 3-C de I'ISO.28%59-1. En cas d'accord par [l'autorité
ble, des effectifs de lots beaucoup plus élevés peuvent étre appliqués. Les plans d’échantfllonnage

NOTE 2 |Les plans d’échantillonnage sous la lettre code H ne sont pas\disponibles.

NOTE 3 |Les effectifs d’échantillon sont les mémes pour le contrdlenormal et le contrdle renforcé.

NOTE 4 |Ac = Critére d’acceptation

Re = Crifere de rejet

& Plan dféchantillonnage non disponible. Utiliser le premiéer plan d’échantillonnage sous la fleche.

7.4.4 Détermination de I’acceptabilité

En plug du paragraphe 5.18, ce qui suit s’applique.

7.4.41 Plans d'échantillonnage simple

Le nonlbre d’individus échantillons contrélés doit étre égal a I'effectif d’échantillon dopné par
le plan} Si le nombre~diindividus non conformes trouvés dans I’échantillon est inférjeur ou
égal all critére d’acceptation, le lot doit étre considéré comme acceptable. Si le hombre

d’individus non conformes est supérieur ou égal au critere de rejet, le lot doit étre copsidéré

comm

non acceptable.

Important;‘Le critere d’acceptation fait référence aux individus dans I'échantillon. Si plusieurs
caractdristiques sont contrblées, il peut arriver que certains individus de I'échpntillon

présentent plusieurs non-conformités. Tant que le nombre d’individus non conformes est

inférieu
sur diff

r au critere d’acceptation, le lot est acceptable. Si des non-conformités apparaissent
érents individus de telle sorte que le nombre d'individus non conformes dépasse le

critere d'acceptation, alors le lot n'est pas acceptable.

EXEMPLE

Un lot

de 400 unités est soumis aux essais pour trois caractéristiques non critiques, en

utilisant le niveau de contrdle Il. Le plan d’échantillonnage, du Tableau 2, est le suivant:

e |a lettre code d’effectif d’échantillon est H;

o Jleff

e Jec

ectif d’échantillon est de 50;

ritere d’acceptation est 1.
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Si un seul individu non conforme est trouvé, le lot est accepté, méme si cet individu présente
deux ou trois non-conformités. Toutefois, si deux individus présentant une non-conformité
chacun sont trouvés, le lot est rejeté.

7.4.4.2 Plans d'échantillonnage double

Le nombre d’individus échantillons contrélés doit étre égal au premier effectif d’échantillon
donné par le plan. Si le nombre d’individus non conformes trouvés dans le premier échantillon
est inférieur ou égal au premier critere d’acceptation, le lot doit étre considéré comme
acceptable. Si le nombre d’individus non conformes trouvés dans le premier échantillon est
supérieur ou égal au premier critere de rejet, le lot doit étre considéré comme non acceptable.

Si le ngmbre d’individus non conformes trouvés dans le premier échantillon se situe-entre les
premiefls critéres d’acceptation et de rejet, un deuxiéme échantillon d'un effectif tél\que celui
donné par le plan doit étre contrélé. Les nombres d’individus non conformes trouvés fans le
premief et le deuxiéme échantillon doivent étre cumulés. Si le nombre cumulé.d’indiviqus non
conformes est inférieur ou égal au deuxiéme critére d’acceptation, le lot doit étre copsidéré
comme| acceptable. Si le nombre cumulé d’individus non conformes est/supérieur ou ¢gal au
deuxiéme critére de rejet, le lot doit étre considéré comme non acceptable.

7.4.4.3 Controle écourté

Au fur |et 8 mesure de la progression du contréle des individus de I’échantillon, I'action a
prendrg peut devenir de plus en plus évidente. Il peut arriver-que la décision d’accepter ou de
rejeter [le lot puisse étre prise avant la fin du contrble dé\tous les individus. Si le contrdle est
arrété pes que la décision finale peut étre prédite avec certitude, alors le contrble|est dit
tronqué.

Bien qu’il puisse exister des économies de cofifsévidentes a gagner, cette pratique copduirait
a la pefte d’informations concernant la qualité moyenne du processus.

C’est Ig raison pour laquelle le contrdle tfronqué n’est pas autorisé en échantillonnage gimple.

Dans lg¢ cas de I'échantillonnage double, la qualité moyenne du processus peut étre gstimée
par le pourcentage de non-conformes dans le premier échantillon de chaque lot ou| par le
pourceptage global de nonzconformes dans un nombre de premiers échantillons. Lorsque des
plans d'échantillonnage double sont utilisés, il est courant de contingenter I'échantillpnnage
dans l¢ deuxiéme échantillon dans la mesure ou ces données ne sont pas utiliségs pour
I'estimation de la qualité moyenne du processus.

7.5 Contrdéle normal, renforcé et réduit (voir aussi 5.12)

7.5.1 Début et continuation du contréle

Le coniréfe normat doit étre reallSe au debut du controte, sauf accord contraire.

Le contrble normal, renforcé ou réduit doit continuer sans modification sur les lots successifs
sauf lorsque les procédures de modification de contrble exigent une modification de sa
séverité. Ces procédures de modification doivent étre appliquées indépendamment aux non-
conformités critiques et non critiques.

7.5.2 Basculement de normal a renforcé

Lorsqu’un contréle normal est réalisé, un contréle renforcé doit étre mis en application dés
que deux lots consécutifs sur cinq (ou moins de cinq) se sont avérés non-acceptables au

contrbole en premiére présentation (c’est-a-dire en ignorant les lots soumis a nouveau pour
cette procédure).

NOTE Le contrdle renforcé est obtenu soit en augmentant I'effectif d’échantillon soit en réduisant le critére
d’acceptation en fonction du plan d’échantillonnage. Voir les exemples représentés en 7.4.2.1.
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7.5.3

Basculement de renforcé en normal

Lorsqu’un contrdle renforcé est réalisé, le contréle normal doit étre rétabli lorsque cing lots
consécutifs ont été considérés comme acceptables lors du contréle en premiéere présentation.

7.5.4

7.5.41

Basculement de normal a réduit

Généralités

Lorsqu’un contrdle normal est réalisé, un contréle réduit doit étre mis en application si toutes
les conditions suivantes sont satisfaites:

e Jav
e lap
e Jec
7.5.4.2
Le cal
spécifig
Le scof

chaque

a) Pla

b) Pla

Le calg

leur pr\nr\hlnlln du score de modification est d’au maoins Qﬂ;

roduction est en régime établi; et

pntrole réduit est considéré souhaitable par les parties.
Score de modification

cul du score de modification doit étre initié au début ducontréle norm
ation contraire de l'autorité responsable.

lot consécutif sur le contréle normal en premiére présentation.

ns d'échantillonnage simples:

| orsque le critere d’acceptation est de 2 ou plus, ajouter 3 au score de modific
e lot avait été accepté si la LAQ avait été'au cran immédiatement meilleur
régler a nouveau le score de modificationsur zéro.

NOTE Comme pour les besoins de la présente norme, il a été choisi LAQ = 1,0, un
mmédiatement meilleure » signifie LAQ = 0,65.

| orsque le critére d’acceptation est’0 ou 1, ajouter 2 au score de modification
pst accepté; sinon régler de notyveau le score de modification a zéro.

s d'échantillonnage doublg:

5i le lot est accepté apres le premier échantillon; sinon régler a nouveau le s
modification sur zéro.

ul des scores de/modification est donné au Tableau 8.

bl sauf

e de modification doit étre réglé a zéro au début et mis & jour a la suite du confréle de

ation si
. sinon

b« LAQ

5i le lot

|_orsqu’un plan d’échantilfonnage double est utilisé, ajouter 3 au score de modification

ore de
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Plans d'échantillonnage simples
Lettre code Ac et Re pour Condition pour obtenir Score de
d’effectif LAQ =1,0 le score de modification modification
d’échantillon obtenu
(Ac et Re selon
LAQ = 0,65)
Ac Re Ac Re
E 0 1 Accepter lot 2
F Accepter lot 2
G Accepter lot 2
H 1 2 Accepter lot 2
J 2 3 1 2 3
K 3 4 2 3 3
L 5 6 3 4 3
Plans d'échantillonnage double
Accepter lot aprés le 3
E-L S :
premier échantillon

7.5.5 Basculement de réduit a normal

Lorsqulun contrble réduit est réalisé, un contréle hermal doit étre rétabli si une des sitpations
suivantes intervient lors du contréle en premiéreiprésentation:

a) un |ot n’est pas accepté; ou
b) la groduction devient irréguliére ou connait des retards; ou

c) d’alitres conditions justifient le retour au contrdle normal.

7.5.6 Arrét et reprise du controle

Si le npmbre cumulé de lets-non acceptés d’une suite de lots consécutifs lors du dontrole
renforcg en premiére présentation atteint 5, les procédures d’acceptation du présent Article 7
doiveni étre suspendues?’ Le contréle d’échantillonnage ne doit pas étre repris tant{qu’une
action p’a pas été prise par le fournisseur pour améliorer la qualité du produit soumis|et tant
que l'aptorité responsable n'a pas reconnu que cette action était susceptible d’étre efficace.
Le con{rdle renforcé doit ensuite étre utilisé comme si 7.5.2 avait été invoqué.

7.6 ourbes d’efficacité (CE)

Les courbes d’efficacité pour LAQ = 1,0, contréle normal et renforcé, représentées a la Figure
3 et a la Figure 4, indiquent le pourcentage de lots dont on peut envisager I'acceptation dans
le cadre du plan donné. Les courbes représentées sont pour les plans d’échantillonnage
simple; les courbes pour les plans d’échantillonnage double sont adaptées au plus prés de ce
qui est possible en pratique.

Le Tableau 9 montre des valeurs tabulées des courbes d’efficacité, c'est-a-dire la qualité des
produits présentés, correspondant aux valeurs sélectionnées des probabilités de réception
pour le contréle normal et renforcé.
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100
90 "\
o0 - Lettre code E, Ac =0
——— Lettre code H, Ac =1
20 Lettre code J, Ac =
»»»»»»»» Lettre code K, Ac = 3
604 N Lettre code L, Ac =5
a7 50
)
40 4 °
30 | 7
20 T
10 =+ Vit
0 1= T T -N; §§§§§§§§§§§
15 20 25 30
Qualité soumise p
IEC 1508/08
Figure 3 — Courbes d’efficacité pour LAQ = 1;0,'plans d’échantillonnage simple,
controle normal
S Lettre code F, Ac =0
Lettre code J, Ac =1
»»»»»»»» Lettre code K, Ac =2
————— Lettre code L, Ac =3
R
T B ‘—— ‘
0 5 10 15 20 % %
Qualité soumise p IEC 1509/08

Figure 4 — Courbes d’efficacité pour LAQ = 1,0, plans d’échantillonnage simple,

contrdle renforcé
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Tableau 9 — Tableau des valeurs des courbes d’efficacité pour échantillonnage simple,

LAQ =1,0
Lettre E F H J K L
code
P, p (en pourcentage de non-conformes) — Contréle normal
99 10,0773 0,0502| 0,300 0,550 | 0,187 | 0,664 | 0,351 | 0,900 | 0,414
95 0,394 0,256 | 0,715 0,446 | 1,10 | 0,657 | 1,31 | 0,686
90 0,807 0,525 | 1,07 0,667 | 1,40 | 0,885 | 1,58 | 0,875
75 2,19 1,43 1,92 2,16 1,20 | 2,03 1,38 | 2,11 1,27
5 5,19 3,41 3,33 2,09 | 293 | 2,13 | 2,83 0_1\83
2 10,1 6,70 | 5,29 4,84 | 3,33 | 4,05 | 3,11 3,69 \5 54
1 16,2 10,9 | 7,56 4,78 | 5,27 4,2 4,59 3]31
N
5 20,6 13,9 | 9,14 5,79 | 6,09 4,?15-, 5,18 3/83
1 29,8 20,6 12,6 8,01 7,81 (\\_;6%’ 6,42 | 4]93
p (en pourcentage de non-conformes) — Contréle rﬁ&}cé
NOITE Les valeurs proviennent des Tableaux 10-E, 10-F, 10-H, 10-J, 105K et 10-L de I'|SO 2859-1.
La Figure 5 montre la courbe d’efficacité pournAc = 0, contréle normal,| plans
d’échantillonnage simple, et le Tableau 10 montre les Valeurs tabulées.
100
00 - —1—— —— Lettre code E
—— Lettre code F
B0 - v Lettre code G
70 | lettre code H
—— Lettre code J
U —— Lettre code K
o E —— Lettre code L
B0 ‘
10 | NG
A F
30 - NS
20 J
K \ G
10~ - \
L H
0 \ T T T T
0 5 10 15 20 25 30

Qualité soumise p

IEC 1510/08

Figure 5 — Courbes d’efficacité pour plans d’échantillonnage simple, Ac =0
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Tableau 10 — Tableau des valeurs des courbes d’efficacité pour échantillonnage simple,
contréle normal, plans d’échantillonnage d’acceptation zéro

7.7 (

La qud
conforn
premié

Lettre code d’effectif d’échantillon
E F G H J K L
AQL 1,0 0,65 0,40 0,25 0,15 0,10 0,065
P, p (en pourcentage de non-conformes)
99 0,0773 | 0,0502 | 0,0314 | 0,0201 | 0,0126 {0,00804 |0,00503
95 0,394 | 0,256 | 0,160 | 0,103 | 0,0641 | 0,0410 | 0,0256
a0 0807 0 525 0329 0210 0132 00843 | 0 0”27
75 2,19 1,43 0,895 | 0,574 | 0,359 | 0,230 | 0,144
50 5,19 3,41 2,14 1,38 0,863 | 0,553 | 0,346
25 10,1 6,70 4,24 2,73 1,72 1,10 0,691
10 16,2 10,9 6,94 4,50 2,84 1,83 1,14
5 20,6 13,9 8,94 5,82 3,68 2,37 1,49
1 29,8 20,6 13,4 8,80 5,59 3,62 2,28
NOTE Les valeurs proviennent des Tableaux 10-E a 10-L de’'TSO 2859-1.

Dualité moyenne d’un processus

lité moyenne du processus peut étre estimée par le pourcentage moyen de non-
nes trouvés dans les échantillons de produit soumis par le fabricant pour le con{réle en
e présentation, sous réserve que le contrble n'ait pas été tronqué. Lorsqu’on ufflise un

échantifllonnage double ou multiple, seuls;-les premiers résultats d'échantillons doivgnt étre

inclus ¢

7.8

La qua
pour ur
plus to
100 %
conforn

7.9 |
La LQI

Nes.

qualité

Dualité moyenne aprés controle (QMAC)

ans l'estimation de la moyenne dusprocessus.

Limite de _qualité moyenne aprés contréle (LQMAC)

AC\est la valeur maximale des qualités moyennes aprés contréle pour to
b ‘possibles soumises a un plan d’échantillonnage d’acceptation donné. Les

ité moyenne aprés conirble est la qualité moyenne a long terme du produit de| départ
e valeur donnée deygualité de produit avant contréle, y compris tous les lots acfeptés,
us les lots qui ne.sont pas acceptés, aprés qu'ils ont été effectivement contrélés a
et que tous (es” individus non conformes ont été remplacés par des individus

tes les
aleurs

LQMAC sont données au Tableau 11 pour LAQ = 1,0, plans d’échantillonnage simple pour
contrdle normal et contrdle renforcé et au Tableau 12 pour les plans d’échantillonnage Ac = 0.

NOTE Pour une explication détaillée du concept de LQMAC, voir I'lSO/TR 8550-1, Paragraphe 8.7.
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Tableau 11 — Limite de qualité moyenne aprés contréle (LQMAC) avec LAQ = 1,0

Effectifs des lots pour les Lettre code : LQMAC en pourcentage de non-
- N . Effectif
niveaux de contréle d’effectif 4 conformes
ya d’échan-
d’échan- tillon n
] 1 tillon Contréle normal Controle renforcé
51 a90 - E 13 2,73 -
91 a 150 51 a90 F 20 - 1,79
151 a 280 91 a 150 G 32 - -
281 a 500 151 a 280 H 50 1,67 -
501 a 1.200 281 3. 500 ] a0 1,71 1,{\‘
1201 33 200 501 a 1 200 K 125 1,55 154D
- 1201 a 3 200 L 200 1,59 0,971

NOTE les valeurs proviennent des Tableaux 8-A et 8-B de I'I|SO 2859-1.

Tableau 12 — Limite de qualité moyenne aprés contréle (LQMAC) pour plang
d’échantillonnage Ac = 0, contréle normal

Effectifs des lots pour les Lettre code i LQMAC en
: - . Effectif
niveaux de contrdle d’effectif 4 : pourcentage
ot - d’échantillo
d’échantillo AW de non-

] 1l n conformes
51 a90 - E 13 2,73
91 a 150 51a90 F 20 1,79
151 a 280 91 a 150 G 32 1,13
281 a 500 151 a 280 H 50 0,728
501 a 1200 281 a 500 J 80 0,457
1201 a3 200 501 a 1 200 K 125 0,293
- 1201 a, 3200 L 200 0,183

NOTE Les valeurs proviennent du Tableau 8-A de I'|SO 2859-1.

710 isque du client (RC)

Si la s¢rie des lots n’est-pas suffisamment longue pour permettre I'application des régles de
modification de contréle, il peut étre souhaitable de limiter la sélection des| plans
d’échantillonnage~aceux qui ne donnent pas plus qu’une protection de qualité limite a la
qualité [du risque,'du client. Les plans d’échantillonnage a cet effet peuvent étre sélectionnés
en chdisissant.'une qualité de risque du client (QRC) et un risque du client (propabilité
d’acceptation du lot) qui doit lui étre associé.

Le Tableau 13 donne les valeurs de la qualité du risque du client (QRC) pour les plans
d'échantillonnage avec LAQ = 1,0 pour un risque du client de 10 % et 5 % respectivement.
Pour les lots individuels avec des niveaux de qualité inférieurs ou égaux aux valeurs du
tableau, les probabilités d’acceptation de lots sont inférieures ou égales a 10 % ou 5 %
respectivement. Lorsqu’il existe une raison pour une protection contre une qualité limite
spécifiée dans un lot, ces tableaux peuvent étre utiles pour fixer les effectifs minimaux
d'échantillons a associer avec la LAQ et le niveau de contrble spécifié pour le controle de la
série de lots.

EXEMPLE L’autorité responsable spécifie que le risque du client ne doit pas étre supérieur a
5 % si la qualité est de 7 pourcents de non-conformes. Ceci donne les effectifs minimaux de
lots et de niveaux de contréle suivants:

o Effectif de lot 1 201 — 3 200 avec niveau de contrdle Il, lettre code K;

o [Effectif de lot 501 —1 200 avec niveau de contrble Ill, lettre code K;
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Tableau 13 — Qualité de risque du client (QRC): plans LAQ =1,0

Effectifs des Controle Contréle " -
- Contréle réduit
lots pour les normal renforcé
niveaux de
contréle Lettre code RC % 10 5 10 5 RC % 10 5
d’effectif
d’échantillo Effectif
n d’échan- Effectif Pourcentage
1 n tillon n Pourcentage de QRC non | .. pontillo | de QRC non
conformes
normal et nn conformes
renforcé
U E 13 16,2 | 20,6 ; - 5 36,9 | 45,1
91 a 51 a
150 20 F 20 - - 10,9 13,9 8 < -
151a | |91 a
280 | [150 G 32 - - - - 13 - -
281 a 51 a
500 | [280 H 50 7,56 | 9,14 - - 20 ] )
501 a | 81 a
1 200 500 J 80 6,52 7,66 4,78 5,79 32 11,6 14,0
1201 | ko1 5
a3l K 125 5,27 6,09 4,20 4,95 50 10,3 12,1
200
200
201
- a3 L 200 4,59 5,18 3,31 3,83 80 8,16 9,41
200

NOTE 1 Les valeurs proviennent des Tableaux 6-A, 6-B, 6-Cit)10-C a 10-L de I'|SO 2859-1.

NOTE 2 |Les effectifs d’échantillon sont les mémes pour.le'controle normal et le contrdle renforcé.

Le Talleau 14 donne les valeurs de la_dualité du risque du client (QRC) pour leg plans

d'échaTtiIIonnage avec Ac

respec

ivement.

= 0 pour unxfisque du client de 10 % (QRC4,) and 5%

QRCs)
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Tableau 14 — Qualité de risque du client (QRC): plans d’acceptation zéro

Effectifs des

Contréole normal

Contréle renforcé

Contréle réduit

lots pour les Lettre
niveaux de code RC % 10 5 RC % 10 5 RC % 10 5
controéle d’effec
& Pifh Effectif Pourcentage n Pourcentage de Effectif Pourcentage
I m t?l(lz a | d’écha de QRC non QRC non d’écha de QRC non
ntitfon ntillon conformes conformes ntillon conformes
n n
51 a
20 - E 13 16,2 20,6 20 10,9 13,9 8 25,0 31,2
91 a 51 a
150 20 F 20 10,9 13,9 32 6,94 8,94 13 16,2 20,6
151 a 91 a
280 150 G 32 6,94 8,94 50 4,50 5,82 20 10,9 13,9
281 a ||151a
500 280 H 50 4,50 5,82 80 2,84 3,68 32 6,94 8,94
501 a ||281a
1200 500 J 80 2,84 3,68 125 1,83 2,37 50 4,50 5,82
1201 11501 4
a K 125 1,83 2,37 200 1,14 1449 80 2,84 3,68
1200
3200
1201
- a L 200 1,14 1,49 315 0,728 0,947 125 1,83 2,37
3200
NOTE Lgs valeurs proviennent des Tableaux 6-A, 6-B, 6-C,et<10-D a 10-L de I'lSO 2859-1.
L’Article 8 donne les détails de la procédure{pour sélectionner les plans d’échantillpnnage
pour leg lots isolés.

7.11 Risque du fournisseur (RF)

Le Tal
fournis

respecfivement.

seur RF) avec un centtéle normal,

leau 15 donne la probabilité de rejet pour les lots de qualité LAQ (Risque du

un controle renforcé et un controle| réduit
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Tableau 15 — Risque du fournisseur (RF) LAQ =1,0

Effectifs des
|<r>‘tiiepa0uuxr éees Lettre code Contréle normal Controle renforcé Controle réduit
contréle d’effectif
d’échan-
tillon Effectif Effectif Effectif
I m d’échan- RF % d’échan- RF % d’échan- RF %
tillon n tillon n tillon n
5;03 ; 13 12,2 5 4,90
91 a 51a 20 20 419 9 Q _
e X 20 20 T 8
125‘§03 2155" 32 ; 32 ; 13 ;
25830"" 1%0"" 50 8,94 50 ; 20 ;
?02103 25830a 80 4,66 80 19,1 32 4,07
1201 ‘
a3 ?02103 125 3,74 125 13,1 50 1,38
200
1201
; a3 200 1,60 204 14,2 80 0,866
200

NOTE les valeurs proviennent des Tableaux 5-A, 5-B et 5-C de I'SO 2859-1.

Le Tableau 16 donne la probabilité de rejet des les lots de qualité LAQ (Risque du fourpisseur
RF) potr des plans d’acceptation zéro sur contrdle normal, contrble renforcé et contrdl¢ réduit

respecfivement.

Tableau 16 — Risque du fournisseur (RF) : Plans d’acceptation zéro

Effdctifs des lots
pour les niveaux | |ettre code |  Contréle normal Contréle renforcé Contréle réduit
de contréle d’effectif
d’f.f'ha“' Effectif Effectif Effectif
I m hon d’échan | RF% | d’échan- RF % | d’échan- | RF|%
tillon n tillon n tillon n
51490 - E 13 12,2 20 18,2 8 5,08
ofla | 51590 F 20 12,2 32 18,8 13
150 3 ; : 5,08
151 a 91 a
240 150 G 32 12,0 50 18,2 20 4,38
281 a 151 a
500 280 H 50 11,8 80 18,1 32 4,69
501 a 281 a
1200 500 J 80 11,3 125 17,1 50 4,88
1201 a 501 a
3 200 1200 K 125 11,8 200 18,1 80 5,07
1201 a
- 3 200 L 200 12,2 315 18,5 125 4,88
NOTE Les valeurs proviennent des Tableaux 5-A, 5-B et 5-C de I'|SO 2859-1.
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8 Controle de lot isolé

8.1

Application de la méthode

Les programmes d’échantillonnage pour le contréle de lot isolé par attributs décrits ici
reposent sur I'lSO 2859-2.

Les procédures spécifiées ici peuvent étre appliquées lorsque les régles de basculement
données en 7.5 ne sont pas applicables ; par exemple, lorsque les lots sont de nature isolée.

Alors qulavec le contrdle lot par lot la protection du client est obtenue en appliqyant un

progra

de la LIAQ, avec le contrdle isolé elle est obtenue en appliquant des plans d’échantill
assurant que la probabilité d'acceptation d'un lot avec une qualité égale a la qualjté lin

trés fa

8.2

8.2.1

La progédure A doit étre utilisée lorsque le fabricant et lesglient désirent tous le
observer le lot de maniére isolée. Les plans d’échantillonnage sont fond:s
I’échanfillonnage aléatoire de lots finis pour a la fois le risque du fournisseur et le ris

client.

conformités critiques - seule cette procédure peut étre utilisée.

8.2.2

La pro

série cpntinue mais que le client considére le lot recu de maniere isolée. Le fabrica
concerné par toute sa production mais-le client individuel ne sera concerné que p
particulier qu’il a recu. Les plans d’échantillonnage sont fondés sur I’échantillonnage a
de lots| finis pour le risque du client a la qualité limite, mais sur I'’échantillonnage a
d’'un pfocessus pour le risguexdu fournisseur et les valeurs du tableau des ¢
d’efficelcite.

A cha
dispon

cohéreptes pour les\clients qu’ils regoivent ou non des lots individuels ou une série ¢
de lots

Les plgns,d’acceptation zéro ne sont pas disponibles. C’est la raison pour laquelle, p
non-copfofmités critiques, un contréle a 100 % doit étre appliqué. Pour les petits
procedure Bexige aussi te controfe a t00%:

8.3

mme d’échantillonnage assurant que la qualité du processus est maintenue enxd

ible (généralement inférieure a 10 %).

Procédures spécifiées

Procédure A

Si des plans d’acceptation zéro sont exigés < comme c’est le cas pour le

Procédure B

gédure B doit étre utilisée lorsque le fabricant considére le lot comme un élémer]

ue fois que cela est possible, les plans utilisés sont une sélection des
ibles a I'Article.7 de telle maniére qu’un fournisseur peut maintenir des prog

essous
bnnage
nite est

s deux
S sur
que du
s non-

t d’une
nt sera
r le lot
éatoire
éatoire
ourbes

plans
édures
bntinue

our les
lots, la

Niveau de qualité limite

Pour les non-conformités non critiques, la valeur du niveau de qualité limite doit étre QL =

5,0.

8.4

Procédure A

Les plans d’échantillonnage sont donnés au Tableau 17. Chaque cellule de la colonne la plus
a droite du tableau montre le point du risque du client (PRC) et le point du risque du
fournisseur (p, P,).

Le petit tableau suivant identifie le contenu des cellules du plan d’échantillonnage des
Tableaux 17 et 18.


https://iecnorm.com/api/?name=714ec0f746fe0e22913d855a18ee86f9

	English
	CONTENTS
	FOREWORD
	INTRODUCTION
	1 Scope
	2 Normative references
	3 Terms and definitions
	3.1 Sources of data
	3.2 Types of sampling
	3.3 Specifications, values and test results
	3.4 Types of inspection
	3.5 Types of acceptance sampling inspection
	3.6 Acceptance sampling inspection system aspects
	3.7 Acceptance criteria
	3.8 Types of operating characteristic curves
	3.9 Terms relating to operating characteristics
	3.10 Outgoing quality concepts
	3.11 Other terms

	4 Symbols and abbreviations
	4.1 Symbols
	4.2 Acronyms

	5 General
	5.1 The objectives of acceptance inspection
	5.2 Acceptance sampling plans, schemes and systems
	5.3 Practical and economic advantages of using standard sampling plans
	5.4 Agreement between the parties
	5.5 Selection of sampling schemes and sampling plans
	5.6 Considerations influencing a selection
	5.7 Nonconformity and nonconforming items
	5.8 Classification of nonconformities
	5.9 Operating characteristic (OC) curve
	5.10 Producer’s risks (PR) and consumer’s risk (CR)
	5.11 AQL, PRQ, LQ and CRQ
	5.12 Switching rules for normal, tightened and reduced inspection
	5.13 Inspection level
	5.14 Sample size code letter
	5.15 Place of inspection
	5.16 Submission of product for acceptance inspection
	5.17 Drawing of samples
	5.18 Acceptability of lots

	6 100 % inspection
	6.1 Application of the method
	6.2 Lot sizes and acceptance numbers
	6.3 Acceptance and non-acceptance

	7 Lot-by-lot inspection by attributes
	7.1 Application of the method
	7.2 Drawing of samples
	7.3 Inspection level
	7.4 Sampling plans
	7.5 Normal, tightened and reduced inspection (see also 5.12)
	7.6 Operating characteristic (OC) curves
	7.7 Process average
	7.8 Average outgoing quality (AOQ)
	7.9 Average outgoing quality limit (AOQL)
	7.10 Consumer’s risk (CR)
	7.11 Producer’s risk (PR)

	8 Isolated lot inspection
	8.1 Application of the method
	8.2 Procedures specified
	8.3 Limiting quality
	8.4 Procedure A
	8.5 Procedure B
	8.6 Rules for acceptance and non-acceptance

	9 Skip-lot inspection
	9.1 Application of the method
	9.2 Manufacturer qualification
	9.3 Product qualification
	9.4 Detailed procedures

	10 Lot-by-lot inspection by variables
	10.1 Application of the method
	10.2 Choice between the “s” and the “σ” methods
	10.3 Standard plans
	10.4 Preliminary operations
	10.5 Standard multivariate “s” method procedures for independent quality characteristics with combined control
	10.6 Standard multivariate “σ” method procedures for independent quality characteristics with combined control
	10.7 Procedure during continuing inspection
	10.8 Normality and outliers
	10.9 Records
	10.10 Normal, tightened and reduced inspection (see also 5.12)
	10.11 Discontinuation and resumption of inspection
	10.12 Switching between the “s” and “σ” methods
	10.13 Consumer protection
	10.14 Operating characteristic curves
	10.15 Consumer’s risk (CR)
	10.16 Producer’ risk (PR)

	Annex A (normative) Random numbers
	Annex B (normative) Procedure for obtaining s or σ
	Bibliography
	Figures
	Figure 1 – Selection procedure of sampling schemes and plans
	Figure 2 – Outline of switching rules
	Figure 3 – OC curves for AQL = 1,0, single sampling plans, normal inspection
	Figure 4 – OC curves for AQL = 1,0, single sampling plans, tightened inspection
	Figure 5 – OC curves for single sampling plans, Ac=0
	Figure 6 – Operating characteristic curves for single sampling plans for non-critical nonconformities, procedure B 
	Figure 7 – OC curves for normal inspection, AQL = 1,0
	Figure 8 – OC curves for tightened inspection, AQL = 1,0
	Figure 9 – OC curves for reduced inspection, AQL = 1,0

	Tables
	Table 1 – Acceptance number Ac for 100 % inspection
	Table 2 – Single sampling plans for normal, tightened  and reduced inspection, AQL = 1,0
	Table 3 – Example with lot size = 80, inspection level II
	Table 4 – Example with lot size = 400, inspection level II
	Table 5 – Example with lot size = 800, inspection level III
	Table 6 – Single sampling plans for critical nonconformities Ac = 0
	Table 7 – Double sampling plans for normal, tightened and reduced inspection,  AQL = 1,0
	Table 8 – Calculation of switching scores
	Table 9 – Tabulated values of OC curves for single sampling, AQL = 1,0 plans
	Table 10 – Tabulated values of OC curves for single sampling, normal inspection, accept zero sampling plans
	Table 11 – Average Outgoing Quality Limit (AOQL) at AQL = 1,0
	Table 12 – Average Outgoing Quality Limit (AOQL) for Ac = 0 sampling plans, normal inspection
	Table 13 – Consumer’s risk quality (CRQ): AQL = 1,0 plans
	Table 14 – Consumer’s risk quality (CRQ): Accept zero plans
	Table 15 – Producer’s risk (PR): AQL = 1,0
	Table 16 – Producer’s risk (PR): Accept zero plans
	Table 17 – Sampling plans for non-critical nonconformities, procedure A, LQ = 5,0
	Table 18 – Sampling plans for critical nonconformities, procedure A
	Table 19 – Probability of acceptance for accept zero plans
	Table 20 – Single sampling plans for non-critical nonconformities, procedure B, LQ = 5,0
	Table 21 – Equivalent sample sizes for single and double sampling
	Table 22 – Equivalent acceptance numbers for single and double sampling
	Table 23 – Sample sizes for the “s” method and the “σ” method with AQL = 1,0
	Table 24 – Sampling plans for the “s” method
	Table 25 – Values of an
	Table 26 – Sampling plans for the “σ” method
	Table 27 – Supplementary acceptability constants for qualifying towards reduced inspection
	Table 28 – Values of cU for upper control limit on the sample standard deviation
	Table 29 – Tabulated values of OC curves for normal inspection, AQL = 1,0
	Table 30 – Tabulated values of OC curves for tightened inspection, AQL = 1,0
	Table 31 – Tabulated values of OC curves for reduced inspection, AQL = 1,0
	Table 32 – Consumer’s risk quality (CRQ): “s” method 
	Table 33 – Consumer’s risk quality (CRQ): “σ” method 
	Table 34 – Producer’s risk (PR): “s” method
	Table 35 – Producer’s risk (PR): “σ” method
	Table A.1 – Random numbers


	Français
	SOMMAIRE
	AVANT-PROPOS
	INTRODUCTION
	1 Domaine d'application
	2 Références normatives
	3 Termes et définitions
	3.1 Sources de données
	3.2 Types d’échantillonnage
	3.3 Spécifications, valeurs et résultats d’essai
	3.4 Types de contrôle
	3.5 Types de contrôle de réception par échantillonnage 
	3.6 Système de contrôle par échantillonnage pour acceptation 
	3.7 Critères d'acceptation
	3.8 Types de courbes d’efficacité
	3.9 Termes relatifs à l’efficacité
	3.10 Concepts relatifs à la qualité après contrôle
	3.11 Autres termes

	4 Symboles et abréviations
	4.1 Symboles
	4.2 Acronymes

	5 Généralités
	5.1 Objectifs du contrôle de réception
	5.2 Systèmes, programmes et plans d’échantillonnage pour réception
	5.3 Avantages pratiques et économiques de l’utilisation de plans d’échantillonnage normalisés
	5.4 Accord entre les parties
	5.5 Sélection des programmes et des plans d’échantillonnage
	5.6 Considérations influençant une sélection
	5.7 Non-conformité et individus non conformes
	5.8 Classification des non-conformités
	5.9 Courbe d’efficacité (CE)
	5.10 Risques du fournisseur (RF) et risques du client (RC)
	5.11 LAQ, QRF, QL et QRC
	5.12 Règles de modification pour contrôle normal, renforcé et réduit
	5.13 Niveau de contrôle
	5.14 Lettre code d’effectif d’échantillon
	5.15 Lieu de réalisation du contrôle
	5.16 Soumission du produit au contrôle de réception
	5.17 Prélèvement des échantillons
	5.18 Acceptabilité des lots

	6 Contrôle à 100 %
	6.1 Application de la méthode
	6.2 Effectifs des lots et nombres d’acceptation
	6.3 Acceptation et non-acceptation

	7 Contrôle lot par lot par attributs
	7.1 Application de la méthode
	7.2 Prélèvement des échantillons
	7.3 Niveau de contrôle
	7.4 Plans d'échantillonnage
	7.5 Contrôle normal, renforcé et réduit (voir aussi 5.12)
	7.6 Courbes d’efficacité (CE)
	7.7 Qualité moyenne d’un processus
	7.8 Qualité moyenne après contrôle (QMAC)
	7.9 Limite de qualité moyenne après contrôle (LQMAC)
	7.10 Risque du client (RC)
	7.11 Risque du fournisseur (RF)

	8 Contrôle de lot isolé
	8.1 Application de la méthode
	8.2 Procédures spécifiées
	8.3 Niveau de qualité limite
	8.4 Procédure A
	8.5 Procédure B
	8.6 Règles d’acceptation et de non-acceptation

	9 Contrôle successif partiel
	9.1 Application de la méthode
	9.2 Qualification du fabricant
	9.3 Qualification des produits
	9.4 Procédures détaillées

	10 Contrôle par mesures
	10.1 Application de la méthode
	10.2 Choix entre les méthodes "s" et "σ"
	10.3 Plans normalisés
	10.4 Opérations préliminaires
	10.5 Procédures de méthode “s” multivariables normalisée pour caractéristiques de qualité indépendantes avec contrôle combiné
	10.6 Procédures de méthode “σ” multivariables normalisée pour caractéristiques de qualité indépendantes avec contrôle combiné
	10.7 Procédure au cours du contrôle continu
	10.8 Normalité et observations aberrantes
	10.9 Enregistrements
	10.10 Contrôle normal, renforcé et réduit (voir aussi 5.12)
	10.11 Arrêt et reprise du contrôle
	10.12 Basculement entre les méthodes “s” et “σ”
	10.13 Protection du client
	10.14 Courbes d'efficacité
	10.15 Risque du client (RC)
	10.16 Risque du fournisseur (RF)

	Annexe A (normative) Nombres aléatoires 
	Annexe B (normative) Procédure pour obtenir s ou σ
	Bibliographie
	Figures
	Figure 1 – Procédure de sélection des programmes et des plans d’échantillonnage
	Figure 2 – Description des règles de basculement de contrôle
	Figure 3 – Courbes d’efficacité pour LAQ = 1,0, plans d’échantillonnage simple, contrôle normal
	Figure 4 – Courbes d’efficacité pour LAQ = 1,0, plans d’échantillonnage simple, contrôle renforcé
	Figure 5 – Courbes d’efficacité pour plans d’échantillonnage simple, Ac = 0
	Figure 6 – Courbes d’efficacité pour plans d’échantillonnage simple pour non-conformités non critiques, procédure B
	Figure 7 – Courbes d’efficacité pour contrôle normal, LAQ = 1,0
	Figure 8 – Courbes d’efficacité pour contrôle renforcé, LAQ = 1,0
	Figure 9 – Courbes d’efficacité pour contrôle réduit, LAQ = 1,0

	Tableaux
	Tableau 1 – Critère d’acceptation Ac (Acceptance number) pour contrôle à 100%
	Tableau 2 – Plans d’échantillonnage simple pour contrôle normal, renforcé et réduit, LAQ = 1,0
	Tableau 3 – Exemple avec effectif de lot = 80, niveau de contrôle II
	Tableau 4 – Exemple avec effectif de lot = 400, niveau de contrôle II
	Tableau 5 – Exemple avec effectif de lot = 800, niveau de contrôle III
	Tableau 6 – Plans d’échantillonnage simple pour non-conformités critiques Ac = 0
	Tableau 7 – Plans d’échantillonnage double pour contrôle normal, renforcé et réduit, LAQ = 1,0
	Tableau 8 – Calcul des scores de modification
	Tableau 9 – Tableau des valeurs des courbes d’efficacité pour échantillonnage simple, LAQ = 1,0
	Tableau 10 – Tableau des valeurs des courbes d’efficacité pour échantillonnage simple, contrôle normal, plans d’échantillonnage d’acceptation zéro
	Tableau 11 – Limite de qualité moyenne après contrôle (LQMAC) avec LAQ = 1,0
	Tableau 12 – Limite de qualité moyenne après contrôle (LQMAC) pour plans d’échantillonnage Ac = 0, contrôle normal
	Tableau 13 – Qualité de risque du client (QRC): plans LAQ = 1,0
	Tableau 14 – Qualité de risque du client (QRC): plans d’acceptation zéro
	Tableau 15 – Risque du fournisseur (RF) LAQ = 1,0
	Tableau 16 – Risque du fournisseur (RF) : Plans d’acceptation zéro
	Tableau 17 – Plans d’échantillonnage pour les non-conformités non critiques, procédure A, QL = 5,0
	Tableau 18 – Plans d’échantillonnage pour les non-conformités critiques, procédure A
	Tableau 19 – Probabilité d’acceptation pour les plans d’acceptation zéro
	Tableau 20 – Plans d’échantillonnage simple pour les non-conformités non-critiques, procédure B, QL = 5,0
	Tableau 21 – Effectifs d’échantillon équivalents pour échantillonnage simple et double
	Tableau 22 – Critères d’acceptation équivalents pour échantillonnage simple et double
	Tableau 23 – Effectifs d’échantillon pour la méthode “s”  et la méthode “σ” avec LAQ = 1,0
	Tableau 24 – Plans d’échantillonnage pour la méthode  “s”
	Tableau 25 – Valeurs de an
	Tableau 26 – Plans d’échantillonnage pour la méthode  “σ”
	Tableau 27 – Constantes d’acceptabilité supplémentaires pour qualification pour contrôle réduit
	Tableau 28 – Valeurs de cU pour limite de contrôle supérieure sur l’écart type d’échantillon 
	Tableau 29 – Tableau des valeurs des courbes d’efficacité pour contrôle normal, LAQ = 1,0
	Tableau 30 – Tableau des valeurs des courbes d’efficacité pour contrôle renforcé, LAQ = 1,0
	Tableau 31 – Tableau des valeurs des courbes d’efficacité pour contrôle réduit, LAQ = 1,0
	Tableau 32 – Qualité du risque du client (QRC): méthode “s” 
	Tableau 33 – Qualité du risque du client (QRC): méthode “σ” 
	Tableau 34 – Risque du fournisseur (RF) méthode “s” 
	Tableau 35 – Risque du fournisseur (RF) méthode “σ” 
	Tableau A.1 – Nombres aléatoires



