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Prólogo 

ISO (Organización Internacional de Normalización) es una federación mundial de organismos nacionales 
de normalización (organismos miembros de ISO). El trabajo de preparación de las normas internacionales 
normalmente se realiza a través de los comités técnicos de ISO. Cada organismo miembro interesado en 
una materia para la cual se haya establecido un comité técnico, tiene el derecho de estar representado en 
dicho comité. Las organizaciones internacionales, públicas y privadas, en coordinación con ISO, también 
participan en el trabajo. ISO colabora estrechamente con la Comisión Electrotécnica Internacional (IEC) 
en todas las materias de normalización electrotécnica. 
 
Las normas internacionales se redactan de acuerdo con las reglas establecidas en la Parte 2 de las 
Directivas ISO/IEC. 
 
La tarea principal de los comités técnicos es preparar normas internacionales. Los proyectos de normas 
internacionales adoptados por los comités técnicos se envían a los organismos miembros para votación. 
La publicación como norma internacional requiere la aprobación por al menos el 75% de los organismos 
miembros que emiten voto. 
 
La Norma ISO 2859-1 fue preparada por el Comité Técnico ISO/TC 69 Aplicaciones de los métodos 
estadísticos, Subcomité SC 5 Muestreo para aceptación. 
 
Esta segunda edición anula y sustituye a la primera edición (Norma ISO 2859-1:1989) que ha sido 
revisada técnicamente. 
 
Los cambios significativos de esta edición son: 
 
− un nuevo procedimiento para cambiar de inspección normal a reducida; 
 
− una referencia para muestreo de lotes discontinuos como alternativa a la inspección reducida; 
 
− el término “calidad límite” se ha cambiado por “riesgo de calidad del cliente” en los encabezados de 

las tablas 6-A, 6-B, 6-C, 7-A, 7-B y 7-C; 
 
− se ha añadido una nueva tabla dando el riesgo del fabricante como la probabilidad de rechazo de lotes 

con un porcentaje de no conformidades igual al del AQL (límite de calidad aceptable); 
 
− se han añadido planes con número de aceptación fraccionario opcionales; el objetivo de estos planes 

es proporcionar una progresión consistente desde los planes de aceptación cero a los planes de 
aceptación 1. Los planes con número de aceptación fraccionario aparecen en las tablas 11-A, 11-B y 
11-C, donde ocupan los lugares de las flechas en las posiciones correspondientes en las tablas 2-A, 
2-B y 2-C; 

 
− se han modificado los planes reducidos para eliminar el intervalo entre los números de aceptación y de 

rechazo; 
 
− se han introducido modificaciones en los planes de muestreo dobles para conseguir un menor tamaño 

medio de muestra; 
 
− se han modificado los planes de muestreo múltiples de siete a cinco etapas. Este cambio no ha aumen-

tado el tamaño medio de muestra. Algunos de los nuevos planes tienen menor tamaño medio de mues-
tra que los correspondientes de la edición anterior; 

 
− las curvas características de operación se han añadido como tabla 12. 
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La Norma ISO 2859 está formada por las siguientes partes, bajo el título general Procedimientos de 
muestreo para la inspección por atributos: 
 
− Parte 1: Planes de muestreo para las inspecciones lote por lote, tabulados según el límite de calidad 

de aceptación (LCA). 
 
− Parte 2: Planes de muestreo para las inspecciones de lotes independientes, tabulados según la cali-

dad límite (CL). 
 
− Parte 3: Procedimientos de muestreo de lotes salteados. 
 
− Parte 4: Procedimientos para evaluación de niveles de calidad declarados. 
 
− Parte 5: Sistema de planes de muestro secuencial para las inspecciones lote por lote tabulados según 

el límite de calidad de aceptación (LCA). 
 
− Parte 10: Introducción a la serie de normas ISO 2859 sobre el muestreo para inspección por atributos. 
 
Es muy recomendable que se utilice esta parte de la Norma ISO 2859 junto con la Norma ISO 2859-10, la 
cual contiene ejemplos ilustrativos. 
 
El anexo A de esta parte de la Norma ISO 2859 es sólo informativo. 
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1 Objeto y campo de aplicación 
 
1.1 Esta parte de la Norma ISO 2859 establece un sistema de aceptación por muestreo para la inspección por 
atributos. Está tabulada en términos del Límite de Calidad de Aceptación (LCA). 
 
Su propósito es estimular al proveedor a través de la presión económica y psicológica de la no aceptación de lotes, para 
mantener una media de proceso como mínimo tan buena como el LCA especificado, a la vez que proporcionar un límite 
superior para el riesgo del cliente de aceptar ocasionalmente un lote deficiente. 
 
Los planes de muestreo recogidos en esta parte de la Norma ISO 2859 son de aplicación sin que constituya una limi-
tación a la inspección de: 
 
− elementos finales; 
 
− componentes y materias primas; 
 
− actividades; 
 
− materiales en proceso; 
 
− existencias en almacén; 
 
− operaciones de mantenimiento; 
 
− datos o registros; 
 
− procedimiento administrativos. 

1.2 Estos planes están preparados fundamentalmente para su empleo en series continuas de lotes, es decir, series lo 
suficientemente grandes que permitan aplicar las reglas (véase 9.3) de cambio. Estas reglas proporcionan: 
 
a) una protección para el cliente (mediante el paso a una inspección rigurosa e incluso a una suspensión de la inspec-

ción por muestreo) cuando se detecte un deterioro en la calidad; 
 
b) un estímulo (a criterio de la autoridad responsable) para reducir el coste de inspección (mediante el paso a una ins-

pección reducida) cuando se consiga una buena calidad de forma estable. 
 
Los planes de muestreo de esta parte de la Norma ISO 2859 se pueden emplear también para la inspección de lotes aisla-
dos, pero en este caso, se recomienda al usuario que tome la precaución de consultar las curvas características con el fin de 
buscar un plan que proporcione la protección adecuada (véase 12.6). En este caso, también se recomienda al usuario que 
consulte los planes de muestreo tabulados según la calidad límite (CL) contenidos en la Norma ISO 2859-2. 
 
 
2 Normas para consulta 
Las normas que a continuación se indican son indispensables para la aplicación de esta norma. Para las referencias con 
fecha, sólo se aplica la edición citada. Para las referencias sin fecha se aplica la última edición de la norma (incluyendo 
cualquier modificación de ésta). 
 
ISO 2859-3, Reglas de muestreo para la inspección por atributos. Parte 3: Procedimientos de muestreo de lotes salteados. 
 
ISO 3534-1, Estadística. Vocabulario y símbolos. Parte 1: Términos estadísticos generales y términos empleados en el 
cálculo de probabilidades. 
 
ISO 3534-2, Estadística. Vocabulario y símbolos. Parte 2: Estadística aplicada.  
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3 Términos, definiciones y símbolos 
 
3.1 Términos y definiciones 
Para los fines de esta parte de la Norma ISO 2859 se aplican los términos y definiciones incluidos en las Normas 
ISO 3534-1 e ISO 3534-2 además de los siguientes: 
 
NOTA Para facilitar su utilización, las definiciones de algunos de estos términos se han obtenido de las Normas ISO 3534-1 e ISO 3534-2, mientras 

que otros están redefinidos o son de nueva definición. 

3.1.1 inspección: 
Actividad tal como medir, examinar, ensayar o contrastar con un patrón, una o varias características de un producto o 
servicio, y comparar los resultados con los requisitos especificados a fin de determinar si se obtiene la conformidad para 
cada una de estas características. 

3.1.2 inspección inicial: 
Primera inspección de un lote de acuerdo con las disposiciones de esta parte de la Norma ISO 2859. 
 
NOTA Esto lo distingue de la nueva inspección de un lote que ha sido reenviado después de un rechazo previo. 

3.1.3 inspección por atributos: 
Inspección por medio de la cual, cualquiera de los elementos es clasificado sencillamente como conforme o no confor-
me con respecto a un requisito especificado o a un conjunto de éstos, o se computa el número de no conformidades en el 
elemento. 
 
NOTA La inspección por atributos incluyen la inspección para la conformidad de los elementos así como la inspección para el número de no 

conformidades, en % de los elementos. 

3.1.4 elemento: 
Lo que se puede describir y considerar individualmente. 
 
Ejemplos 

− una unidad física; 

− una cantidad definida de material; 

− un servicio, una actividad o un proceso; 

− una organización o una persona; o 

− la combinación de todos o algunos de ellos. 

3.1.5 no conformidad: 
Incumplimiento de un requisito especificado. 
 
NOTA 1 En algunas situaciones los requisitos especificados coinciden con los requisitos de uso del cliente (véase 3.1.6). En otras situaciones 

podrían no coincidir, siendo más o menos severos, o la relación exacta entre ambos no es totalmente conocida o entendida. 
 
NOTA 2 Las no conformidades pueden ser clasificadas de acuerdo con su nivel de gravedad en categorías tales como: 

 Clase A: Aquellas no conformidades de una categoría considerada como la de máxima preocupación; en los muestreos para aceptación, las 
no conformidades de esta clase tendrán asignado un valor de LCA muy pequeño. 

 Clase B: Aquellas no conformidades de una categoría considerada de menor preocupación que las de clase A; por lo tanto, puede tener 
asignado un valor de LCA mayor que en la clase A y menor que en la clase C, si existiese una tercera clase, etc. 

 
NOTA 3 Generalmente, añadir características y clases de no conformidades afectará a la probabilidad global de aceptación del producto. 
 
NOTA 4 El número de clases, la asignación dentro de una de ellas y la elección de un LCA para cada clase deberían ser apropiadas a los requisitos 

de calidad de la situación considerada. 
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3.1.6 defecto: 
Incumplimiento de un requisito asociado a una utilización prevista. 
 
NOTA 1 El empleo del término “defecto” es apropiado cuando una característica de calidad de un producto o servicio es evaluada en términos de 

utilización (en contraposición conformidad a especificaciones). 
 
NOTA 2 Dado que en la actualidad el término “defecto” tiene un significado definido dentro de la ley, no debería utilizarse como un término 

genérico. 

3.1.7 elemento no conforme: 
Elemento con una o más no conformidades. 
 
NOTA Los elementos no conformes generalmente serán clasificados por su nivel de gravedad en categorías, tales como: 
 
 Clase A − Un elemento que contiene una o más no conformidades de clase A y también podría contener no conformidades de clase B y/o de 

clase C, etc. 
 
 Clase B − Un elemento que contiene una o más no conformidades de clase B y también podría contener no conformidades de clase C, etc., 

pero que no contiene no conformidades de clase A. 

3.1.8 porcentaje no conforme: 
(En una muestra) cien veces el número de elementos no conformes en la muestra dividido entre el tamaño de la muestra, 
es decir: 
 

100d
n

×  

donde 

d es el número de elementos no conformes en la muestra; 

n es el tamaño de la muestra. 

3.1.9 porcentaje no conforme: 
(En una población o lote) cien veces el número de elementos no conformes en la población o lote dividido entre el 
tamaño de la población o lote, es decir: 
 

100 100 Dp
N

=  

donde 

p es la proporción de elementos no conformes; 

D es el número de elementos no conformes en la población o lote; 

N es el tamaño de la población o lote. 

 
NOTA 1 En esta parte de la Norma ISO 2859 los términos porcentaje no conforme (véanse 3.1.8 y 3.1.9) o no conformidades en 100 unidades 

(véanse 3.1.10 y 3.1.11) son usados preferentemente, en lugar de los términos teóricos “proporción de unidades no conformes” y “no con-
formidades por unidad” ya que los términos citados en primer lugar son los empleados de una forma más amplia. 
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3.1.10 no conformidades en 100 unidades: 
(En una muestra) cien veces el número de no conformidades en la muestra dividido por el tamaño de la muestra, es 
decir: 
 

100 d
n

 

donde 

d es el número de no conformidades en la muestra; 

n es el tamaño de la muestra. 

3.1.11 no conformidades en 100 unidades: 
(En una población o lote) cien veces el número de no conformidades en la población o lote dividido entre el tamaño de 
la población o lote, es decir: 
 

100 100 Dp
N

=  

donde 

p es el número de no conformidades por elemento; 

D es el número de no conformidades en la población o lote; 

N es el tamaño de la población o lote. 

 
NOTA Un elemento podría contener una o más no conformidades. 

3.1.12 autoridad responsable: 
Concepto utilizado para mantener la neutralidad de esta parte de la Norma ISO 2859 (principalmente con fines de espe-
cificación), con independencia de si está siendo invocado o aplicado por la primera, segunda o tercera parte. 
 
NOTA 1 La autoridad responsable podría ser: 
 
 a) el departamento de calidad dentro de la organización de un proveedor (primera parte); 
 
 b) el comprador u organización compradora (segunda parte); 
 
 c) una autoridad de verificación o de certificación independiente (tercera parte); 
 
 d) cualquiera de a), b) o c), de acuerdo con las funciones (véase Nota 2) establecidas en un acuerdo escrito entre dos de las partes, por 

ejemplo un documento entre proveedor y cliente. 
 
NOTA 2 Las obligaciones y funciones de una autoridad responsable están recogidas en esta parte de la Norma ISO 2859 (véanse 5.2, 6.2, 7.2, 7.3, 

7.5, 7.6, 9.1, 9.3.3, 9.4, 10.1, 10.3, 13.1). 

3.1.13 lote: 
Cantidad definida de algún producto, material o servicio, reunida junta. 
 
NOTA Un lote de inspección podría consistir en varios lotes o partes de lotes. 

3.1.14 tamaño del lote: 
El número de elementos en un lote. 
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3.1.15 muestra: 
Uno o más elementos extraídos de un lote con objeto de proporcionar información sobre este. 

3.1.16 tamaño de la muestra: 
El número de elementos en la muestra. 

3.1.17 plan de muestreo: 
Combinación del tamaño(s) de la muestra(s) a emplear y los criterios de aceptación del lote asociados. 
 
NOTA 1 Un plan de muestreo simple es una combinación del tamaño de la muestra y de los números para la aceptación y rechazo. Un plan de 

muestreo doble es una combinación de dos tamaños de muestras y de números para la aceptación y rechazo para la primera muestra y para 
la muestra combinada. 

 
NOTA 2 Un plan de muestreo no contiene los criterios sobre cómo obtener la muestra. 
 
NOTA 3 Para el propósito de esta parte de la Norma ISO 2859 debería diferenciarse entre los términos plan de muestreo (véase 3.1.17), esquema 

de muestreo (véase 3.1.18) y sistema de muestreo (véase 3.1.19). 

3.1.18 esquema de muestreo: 
Una combinación de planes de muestreo con reglas para cambiar de un plan a otro. 
 
NOTA Véase el apartado 9.3. 

3.1.19 sistema de muestreo: 
Una colección de planes de muestreo, o de esquemas de muestreo, cada uno de ellos con sus propias reglas para cam-
biar de planes, junto con procedimientos de muestreo que incluyen criterios para la elección de los planes o esquemas 
más apropiados. 
 
NOTA Esta parte de la Norma ISO 2859 es un sistema de muestreo tabulado por rangos de tamaño de lote, niveles de inspección y LCA. En la 

Norma ISO 2859-2 se describe un sistema de planes de muestreo para CL. 

3.1.20 inspección normal: 
La utilización de un plan de muestreo (véase 3.1.17) con un criterio de aceptación que ha sido ideado para asegurar al 
fabricante una alta probabilidad de aceptación cuando la media del proceso (véase 3.1.25) del lote es mejor que el 
LCA (véase 3.1.26). 
 
NOTA La inspección normal se usa cuando no hay razón para sospechar que la media del proceso (véase 3.1.25) difiere de un nivel aceptable. 

3.1.21 inspección rigurosa: 
La utilización de un plan de muestreo (véase 3.1.17) con un criterio de aceptación que es más riguroso que el del co-
rrespondiente plan para inspección normal (véase 3.1.20). 
 
NOTA La inspección rigurosa es utilizada cuando el resultado de la inspección de un número predeterminado de lotes consecutivos indica que la 

media del proceso (véase 3.1.25) podría ser peor que el LCA (véase 3.1.26). 

3.1.22 inspección reducida: 
La utilización de un plan de muestreo (véase 3.1.17) con un tamaño de muestra (véase 3.1.16) que es más pequeño 
que el del correspondiente plan para inspección normal (véase 3.1.20) y con un criterio de aceptación que es compara-
ble al del correspondiente plan para inspección normal. 
 
NOTA 1 La capacidad de discriminación bajo la inspección reducida es menor que bajo inspección normal. 
 
NOTA 2 La inspección reducida puede utilizarse cuando los resultados de la inspección de un número predeterminado de lotes consecutivos indican 

que la media de proceso (véase 3.1.25) es mejor que el LCA (véase 3.1.26). 
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3.1.23 valor de cambio: 
Indicador que se usa en la inspección normal para determinar si los resultados de la inspección en curso son suficientes 
para permitir el cambio a inspección reducida. 
 
NOTA Véase el apartado 9.3.3. 

3.1.24 valor de aceptación: 
Indicador que se usa en planes con número de aceptación fraccionario para determinar la aceptabilidad del lote. 
 
NOTA Véase el apartado 13.2.1.2. 

3.1.25 media del proceso: 
Promedio del nivel del proceso para un periodo de tiempo definido o para una cantidad de producción. 
 
[ISO 3534-2:1993, 3.1.2] 
 
NOTA En esta parte de la Norma ISO 2859 la media del proceso es el nivel de calidad (expresado como porcentaje no conforme o número de no 

conformidades en 100 unidades) durante un período en el cual el proceso se encuentra bajo control estadístico. 

3.1.26 límite de calidad de aceptación, LCA: 
Nivel de calidad que representa la peor media tolerable del proceso cuando una serie continua de lotes es enviada para 
muestreo de aceptación. 
 
NOTA 1 Este concepto se aplica únicamente cuando se utiliza un esquema de muestreo con reglas para el cambio o la interrupción, tales como las 

contempladas en la Norma ISO 2859-1. 
 
NOTA 2 Aunque lotes individuales con un nivel de calidad tan malo como el LCA, tienen una probabilidad alta de ser aceptados, la fijación de un 

LCA no significa que sea el nivel de calidad deseable. Los esquemas de muestreo que se encuentran en normas tales como esta parte de la 
Norma ISO 2859, con sus reglas para el cambio o para interrumpir la inspección muestral, están diseñadas para animar a los suministrado-
res a lograr una media del proceso mejor que el LCA. Si no fuese así, habría un gran riesgo de que la severidad de la inspección se 
cambiase a una inspección rigurosa bajo la cual el criterio de aceptación de los lotes llegaría a ser más exigente. Una vez que ha empezado 
la inspección rigurosa, a menos que la acción se lleve a cabo para mejorar el proceso, es muy probable que la regla requiriendo una 
interrupción de la inspección muestral dependa de que se invoque dicha mejora. 

3.1.27 riesgo de calidad del cliente, RCC: 
Lote o nivel de calidad del proceso, que en el plan de muestreo corresponde a un riesgo especificado del cliente. 
 
NOTA Usualmente el riesgo de calidad del cliente es de un 10%. 

3.1.28 calidad límite, CL: 
Cuando se considera un lote independiente, un nivel de calidad que, para el objeto de la inspección muestral, está limi-
tado a una baja probabilidad de aceptación. 

3.2 Símbolos y abreviaturas 
Los símbolos y abreviaturas utilizados en esta parte de la Norma ISO 2859 son los siguientes: 
 
Ac Número de aceptación. 

LCA Límite de calidad de aceptación (en porcentaje de elementos no conformes o en no conformidades en 
100 unidades). 

CMS Calidad Media de Salida (en porcentaje de elementos no conformes o en no conformidades en 
100 unidades). 

LCMS Límite de la Calidad Media de Salida (en porcentaje de elementos no conformes o en no conformidades 
en 100 unidades). 
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RCC Riesgo de Calidad del Cliente (en porcentaje de elementos no conformes o en no conformidades en 
100 unidades). 

d Número de elementos no conformes (o no conformidades) encontrados en una muestra de un lote. 

D Número de elementos no conformes en un lote. 

CL Calidad límite (en porcentaje de elementos no conformes o en no conformidades en 100 unidades). 

N Tamaño del lote. 

n Tamaño de la muestra. 

p Media del proceso. 

pX Nivel de Calidad para el cual la probabilidad de aceptación es x, donde x es una fracción. 

pa Probabilidad de aceptación (en %). 

Re Número de rechazo. 
 
NOTA El símbolo n podría ir acompañado de un subíndice. Los subíndices numéricos 1 a 5 indican las muestras 1ª a 5ª respectivamente. En general, 

ni, es el tamaño de la muestra, en el muestreo doble o múltiple, donde i es el número de orden de la muestra. 
 
 
4 Expresión de no conformidad 
 
4.1 General 
La magnitud de la no conformidad debe expresarse tanto en términos de porcentaje no conforme (véanse 3.1.8 y 3.1.9), 
como en términos de no conformidades en 100 unidades (véanse 3.1.10 y 3.1.11). Las tablas 7, 8 y 10 asumen que las 
no conformidades ocurren aleatoriamente y con independencia estadística. Si se conoce que una no conformidad en un 
elemento puede ser causada por una condición que también causa otras, los elementos deberán considerarse únicamente 
como conformes o no conformes e ignorar las múltiples no conformidades. 

4.2 Clasificación de las no conformidades 
Dado que la mayoría de los muestreos de aceptación implican la evaluación de más de una característica de calidad, y 
ya que éstas podrían diferir en importancia en términos de calidad y/o efectos económicos, es deseable clasificar los ti-
pos de no conformidades de acuerdo con categorías acordadas, según se define en el apartado 3.1.5. El número de cate-
gorías, la asignación de no conformidades dentro de categorías, y la elección del LCA para cada categoría, debería ser 
adecuados a los requisitos de calidad de la situación específica. 
 
 
5 Límite de Calidad de Aceptación (LCA) 
 
5.1 Utilización y aplicación 
El LCA, junto con la letra código del tamaño de la muestra (véase 10.2), se utiliza para la tabulación de los planes y 
esquemas de muestreo proporcionados en esta parte de la Norma ISO 2859. 
 
Cuando se establece un valor específico del LCA para cierta no conformidad o grupo de no conformidades, ello indica 
que el esquema de muestreo aceptará la gran mayoría de lotes presentados, con tal de que el nivel de calidad (porcentaje 
no conforme o no conformidades en 100 unidades) en estos lotes, no sea superior al valor establecido para el LCA. Los 
planes de muestreo están concebidos de tal forma que la probabilidad de aceptación en el valor de LCA establecido, 
dependa del tamaño de la muestra para un LCA dado, siendo generalmente más elevada para muestras grandes que para 
pequeñas. 
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El LCA es un parámetro del esquema de muestreo y no debería confundirse con la media del proceso, que describe el 
nivel operativo del proceso de fabricación. Se espera que la media del proceso será mejor que el LCA para evitar exce-
sivos rechazos bajo este sistema. 
 
AVISO − El establecimiento de un LCA no debe implicar que el proveedor tenga el derecho de suministrar cons-
cientemente alguna unidad no conforme. 

5.2 Especificación de los LCA 
El LCA que haya de emplearse debe establecerse en el contrato o por (o de acuerdo con las reglas establecidas) la auto-
ridad responsable. Pueden establecerse diferentes LCA, para grupos de no conformidades consideradas en conjunto o 
para no conformidades individuales según se describe en el apartado 3.1.5. La clasificación en grupos debería ser apro-
piada a los requisitos de calidad de la situación en particular. Puede establecerse un LCA para un grupo de no conformi-
dades, como complemento a los LCA para no conformidades individuales o subgrupos, dentro del grupo. Cuando el 
nivel de calidad se expresa como porcentaje de elementos no conformes (véanse 3.1.8 y 3.1.9), los valores del LCA no 
deben exceder del 10% de no conformidades. Cuando el nivel de calidad se expresa como un número de no conformi-
dades en 100 unidades (véanse 3.1.10 y 3.1.11), podrán utilizarse valores de LCA de hasta 1 000 no conformidades en 
100 unidades. 

5.3 LCA recomendados 
Las series de valores de LCA dados en las tablas son conocidos como series de LCA recomendados. Si para algún pro-
ducto, se establece un LCA diferente de estos valores, estas tablas no son aplicables. 
 
 
6 Presentación del producto para muestreo 
 
6.1 Formación de lotes 
El producto debe agruparse en lotes o sub-lotes identificables, o de cualquier otra forma que pueda establecerse 
(véase 6.2). Cada lote debe constar, siempre que sea posible, de elementos de un solo tipo, grado, clase, tamaño y 
composición, producidos bajo condiciones uniformes y esencialmente en el mismo periodo de tiempo. 

6.2 Presentación de lotes 
La formación de los lotes, el tamaño de éstos y la forma en la cual cada lote debe presentarse e identificarse por el pro-
veedor, deben establecerse, o aprobarse por, o acordarse con la autoridad responsable. Cuando sea necesario, el provee-
dor debe proporcionar espacio de almacenamiento adecuado y satisfactorio para cada lote, el equipo necesario para la 
adecuada identificación y presentación, y personal para cualquier manipulación del producto requerida para la extrac-
ción de las muestras. 
 
 
7 Aceptación y no aceptación 
 
7.1 Aceptabilidad de los lotes 
La aceptabilidad de un lote debe determinarse por el uso de uno o varios planes de muestreo. 
 
El término "no aceptación” se utiliza en este contexto como “rechazo” cuando se refiere al resultado de seguir el proce-
dimiento. Se evitará el uso de otras acepciones del término “rechazo” cuando se refieran a acciones que el cliente podría 
tomar, como por ejemplo: “número de rechazo”. 
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7.2 Disposición de lotes no aceptables 
La autoridad responsable debe decidir sobre la disposición de los lotes que no son aceptados. Dicho lotes pueden ser 
desechados, clasificados (con o sin reposición de elementos no conformes), reprocesados, reevaluados (con relación a 
criterios de uso más específicos) o retenidos a la espera de información adicional, etc. 

7.3 Unidades no conformes 
Si un lote ha sido aceptado, se reserva el derecho de no aceptar cualquier elemento que se encuentre no conforme duran-
te la inspección, independientemente de que dicho elemento forme parte de una muestra o no. Los elementos que se en-
cuentren no conformes pueden ser reparados o reemplazados por elementos conformes y presentados nuevamente a ins-
pección con la aprobación de, y en la forma especificada por la autoridad responsable. 

7.4 Categorías de no conformidades o elementos no conformes 
La asignación específica de no conformidades o elementos no conformes a dos o más categorías requiere la utilización 
de un conjunto de planes de muestreo. En general, el conjunto de planes de muestreo, tienen un tamaño de muestra 
común, pero diferentes números de aceptación para cada categoría con un LCA diferente, tal como se muestra en las 
tablas 2, 3 y 4. 

7.5 Reserva especial para categorías críticas de no conformidades 
Algunos tipos de no conformidades podrían tener una importancia crítica. Este apartado, especifica las disposiciones es-
peciales para tales tipos de no conformidades. Bajo su criterio, la autoridad responsable podría requerir que se inspec-
cione cada unidad del lote para dicha categoría de no conformidades. Se reserva el derecho a inspeccionar cada ele-
mento presentado con relación a tales no conformidades y no aceptar el lote de forma inmediata si se encuentra una no 
conformidad de esta categoría. Se reserva asimismo el derecho a realizar un muestreo, para categorías específicas de no 
conformidades de cada lote enviado por el suministrador, y no aceptar ningún lote si se encuentra que una muestra 
extraída del mismo contiene una o más de estas no conformidades. 

7.6 Lotes presentados de nuevo a inspección 
Todas las partes deberán ser notificadas inmediatamente, si se encuentra un lote inaceptable. Tales lotes no deben remi-
tirse nuevamente para reinspección hasta que todas las unidades sean examinadas o ensayadas y el suministrador esté 
seguro de que todas las unidades no conformes han sido eliminadas o reemplazadas por unidades conformes o que las 
no conformidades han sido corregidas. La autoridad responsable debe determinar si se utiliza un nivel de inspección 
normal o rigurosa para la nueva inspección y si ésta debe incluir todos los tipos o clases de no conformidad, o solamen-
te los tipos o clases de no conformidad que causaron el rechazo inicial. 
 
 
8 Extracciones de muestra 
 
8.1 Selección de muestras 
Las unidades seleccionadas para el muestreo deben extraerse del lote por muestreo aleatorio simple, como se indica en 
la Norma ISO 24153:2009. Sin embargo, cuando el lote se componga de sublotes o estratos, identificados por algún 
criterio racional, se debe utilizar un muestreo estratificado de tal forma que el tamaño de la submuestra de cada sublote 
o estrato sea proporcional al tamaño de este sublote o estrato (para más detalle véase la Norma ISO 2859-10:2006). 

8.2 Momento de efectuar el muestreo 
Las muestras pueden extraerse después de que el lote ha sido producido, o durante la producción de éste. En cualquier 
caso, las muestras serán seleccionadas según lo establecido en el apartado 8.1. 
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8.3 Muestreo doble o múltiple 
Cuando se emplee el muestreo doble o múltiple, cada una de las muestras consecutivas deben seleccionarse entre los 
elementos restantes del mismo lote. 
 
 
9 Inspección normal, rigurosa o reducida 
 
9.1 Comienzo de la inspección 
La inspección normal debe llevarse a cabo al comienzo de la inspección, a no ser que la autoridad responsable disponga 
otro criterio. 

9.2 Continuación de la inspección 
La inspección normal, rigurosa o reducida debe continuar sin cambios sobre los lotes sucesivos, excepto cuando los 
procedimientos de cambio (véase 9.3) requieran cambiar la severidad de la inspección. Los procedimientos de cambio 
deben aplicarse independientemente a cada clase de no conformidades o de elementos no conformes. 

9.3 Procedimientos y reglas para cambiar la inspección (véase la figura 1) 
 
9.3.1 Normal a rigurosa 

Cuando se esté llevando a cabo una inspección normal, se debe cambiar a una inspección rigurosa si dos de cinco (o 
menos de cinco) lotes consecutivos, han resultado no aceptables en la inspección inicial (esto es, ignorando los lotes 
presentados de nuevo a inspección). 
 
9.3.2 Rigurosa a normal 

Cuando se esté llevando a cabo una inspección rigurosa, se debe aplicar de nuevo una inspección normal, cuando cinco 
lotes consecutivos hayan sido considerados aceptables en la inspección inicial. 
 
9.3.3 Normal a reducida 
 
9.3.3.1 General 

Cuando se esté llevando a cabo una inspección normal, se debe cambiar a una inspección reducida si se cumplen cada 
una de las siguientes condiciones: 
 
a) el valor actual de la puntuación de cambio (véase 9.3.3.2) es al menos 30 o, con la aprobación de la autoridad res-

ponsable, los 10 lotes anteriores se han aceptado en la inspección inicial; y 
 
b) la producción está en régimen uniforme; y; 
 
c) la inspección reducida es considerada deseable por la autoridad responsable. 
 
  

Este documento forma parte de la biblioteca de RENFE FABRICACION Y MANTENIMIENTO, S.A.



 

 

Figura 1 – Visu
 
 
 
9.3.3.2 Puntuación de cambio 

El cálculo de la puntuación de cambio debe 
pecificado otro criterio por la autoridad respo
 
La puntuación de cambio debe establecerse
lotes siguientes en la inspección normal inici
 
a) planes de muestro simples: 

 
 1) cuando el número de aceptación es 2

en caso de que el LCA hubiera sido 
cero, 

 
 2) cuando el número de aceptación es 0 

rio restablecer la puntuación de camb
 
b) planes de muestreo dobles o múltiples: 

 
 1) cuando se utiliza un plan de muestreo

la primera muestra; en caso contrario 
 
 2) cuando se utiliza un plan de muestre

tercera muestra; en caso contrario res
 
NOTA En el anexo A se visualiza la aplicación de la p
 
  

- 19 - I

ualización de las reglas de cambio (véase 9.3) 

inicializarse al comienzo de la inspección normal, a m
onsable. 

e en cero al comienzo, y se actualizará siguiendo con 
ial. 

2 o más, añadir 3 a la puntuación de cambio si el lote h
inmediato anterior; en caso contrario restablecer la pun

o 1, añadir 2 a la puntuación de cambio si se acepta el 
bio a cero, 

o doble, añadir 3 a la puntuación de cambio si el lote es 
restablecer la puntuación de cambio a cero, 

eo múltiple, añadir 3 a la puntuación de cambio si el lo
stablecer la puntuación de cambio a 0. 

puntuación de cambio.  

ISO 2859-1:1999 

menos que se haya es-

la inspección de los 

ubiera sido aceptado 
ntuación de cambio a 

lote; en caso contra-

aceptado después de 

ote es aceptado en la 

Este documento forma parte de la biblioteca de RENFE FABRICACION Y MANTENIMIENTO, S.A.



ISO 2859-1:1999 - 20 -  

9.3.4 Reducida a normal 

Cuando se esté llevando a cabo una inspección reducida, se restablecerá la inspección normal si en la inspección inicial 
se cumple alguna de las siguientes condiciones: 
 
a) un lote no es aceptado; o 
 
b) la producción comienza a ser irregular o a decaer; u 
 
c) otras condiciones que justifique la reinstauración de la inspección normal. 

9.4 Interrupción de la inspección 
Si el número acumulado de lotes no aceptados en una secuencia de lotes consecutivos sobre la inspección rigurosa ini-
cial alcanza el valor de 5, los procedimientos de aceptación de esta parte de la Norma ISO 2859 no deben continuar has-
ta que se tomen acciones por parte del suministrador para mejorar la calidad del producto o servicio presentado, y la 
autoridad responsable haya acordado que estas acciones son efectivas. Entonces se debe utilizar la inspección rigurosa 
como si se hubiese invocado el apartado 9.3.1 

9.5 Muestreo de lotes discontinuos 
La inspección lote por lote en esta parte de la Norma ISO 2859 podría ser sustituida por el muestreo de lotes discon-
tinuos cuando se cumplan los requisitos de la Norma ISO 2859-3. 
 
NOTA Existen limitaciones para el uso de los procedimientos para lotes discontinuos de la Norma ISO 2859-3 en lugar de los procedimientos para 

inspección reducida de esta parte de la Norma ISO 2859. Algunos de los LCA y niveles de inspección no son aplicables. 
 
 
10 Planes de muestreo 
 
10.1 Nivel de inspección 
El nivel de inspección indica la cantidad relativa de inspección. En la tabla I se dan tres niveles de inspección para uso 
general: I, II y III. A menos que se especifique otra cosa debe emplearse el nivel II. Pueden emplearse el nivel I y el ni-
vel III cuando sean necesarias una menor y una mayor discriminación respectivamente. También se dan en la tabla I, 
adicionalmente, cuatro niveles especiales, S-1, S-2, S-3 y S-4, que pueden utilizarse cuando sean necesarios tamaños de 
muestra relativamente pequeños y puedan o deban tolerarse mayores riegos en el muestreo. 
 
El nivel de inspección requerido para cualquier aplicación específica debe establecerse por la autoridad responsable. Es-
to permite a la autoridad exigir mayor discriminación para algunos fines y menor para otros. 
 
En cada nivel de inspección, las reglas de cambio deben operar para requerir la inspección normal, rigurosa o reducida, 
según se especifica en el capítulo 9. La elección del nivel de inspección está separada totalmente de estas tres formas de 
inspección. Es decir, el nivel de inspección requerido debe mantenerse inamovible cuando se cambia entre inspección 
normal, rigurosa y reducida. 
 
En la designación de los niveles de inspección S-1 a S-4, debe tenerse cuidado para evitar el uso de LCA inconsistentes 
con estos niveles de inspección. Por ejemplo: la letra código para el nivel S-1 no puede ser mayor que D, equivalente a 
un único tamaño de muestra 8, pero no sería de aplicación el nivel S-1 si el LCA es 0,1%, para el cual, el mínimo tama-
ño de muestra es 125. 
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La cantidad de información acerca de la calidad de un lote, obtenida del examen de muestras extraídas de un lote, de-
pende del tamaño absoluto de las muestras, no del tamaño relativo de la muestra en relación al tamaño del lote, con tal 
de que la muestra sea relativamente pequeña con respecto al lote que es examinado. A pesar de esto, hay tres razones 
para variar el tamaño de la muestra con respecto al tamaño del lote: 
 
a) cuando la pérdida debida a una decisión errónea es alta, es más importante tomar la decisión correcta; 

b) con un lote grande, puede darse un tamaño de muestra que sería antieconómico para un lote pequeño; 

c) la verdadera selección aleatoria es relativamente más difícil, si la muestra es demasiado pequeña en proporción al lote. 

10.2 Letras código del tamaño de muestra 
Los tamaños de las muestras se designan por medio de letras código del tamaño de muestra. La tabla I debe utilizarse 
para obtener la letra código aplicable en función del tamaño del lote en particular y del nivel de inspección establecido. 
 
NOTA Para ahorrar espacio en las tablas o para evitar repeticiones innecesarias en el texto, algunas veces se utiliza el término abreviado 

“letra código”. 

10.3 Obtención del plan de muestreo 
El LCA y la letra código del tamaño de muestra deben utilizarse para obtener el plan de muestreo de las tablas 2, 3, 4 y 
11. Para un LCA especificado y un tamaño de lote dado, la misma combinación de LCA y de letra código de tamaño de 
muestra debe utilizarse para obtener el plan de muestreo de la tabla para la inspección normal, rigurosa y reducida. 
 
Cuando no esté disponible un plan de muestreo para una combinación dada de LCA y de letra código de tamaño de la 
muestra, las mismas tablas remitirán al usuario a otra letra código. El tamaño de la muestra a utilizar vendrá dado por la 
nueva letra código, no por la letra original. Si este procedimiento conduce a diferentes tamaños de muestra para dife-
rentes categorías de no conformidades o elementos no conformes, puede utilizarse la letra código correspondiente al 
tamaño de muestra máximo, para todas las no conformidades o elementos no conformes, cuando así lo establezca o 
apruebe la autoridad responsable. Como alternativa a un plan de muestreo simple con un número de aceptación 0, 
cuando así lo establezca o apruebe la autoridad responsable, puede utilizarse el plan con un número de aceptación 1 con 
su correspondiente mayor tamaño de muestra para una determinado LCA (donde esté disponible). Otra alternativa es 
utilizar los planes con número de aceptación fraccionario opcional, descritos en el capítulo 13, cuando así lo establezca 
o apruebe la autoridad responsable. 

10.4 Tipos de Planes de Muestreo 
En las tablas 2, 3 y 4 se exponen tres tipos de planes de muestreo: simple, doble y múltiple, respectivamente. Cuando se 
disponga de varios tipos de planes de muestreo para un LCA y una letra código de tamaño de muestra dados, pueden 
utilizarse cualquiera de ellos. La decisión sobre el tipo de plan que debe emplearse (simple, doble o múltiple), para un 
LCA y una letra de código determinados, se debe tomar generalmente basándose en la comparación entre las dificul-
tades administrativas y los tamaños medios de muestra de los planes disponibles. Para los planes de muestreo dados en 
esta parte de la Norma ISO 2859, el tamaño medio de muestra de los planes múltiples es inferior que para los dobles, y 
ambos son inferiores que el tamaño de muestra para los planes simples (véase tabla 9). Generalmente las dificultades 
administrativas para el muestreo simple y el coste por elemento de la muestra son menores que en el muestreo doble o 
múltiple. 
 
 
11 Determinación de la aceptabilidad 
 
11.1 Inspección del porcentaje no conforme 
Para determinar la aceptabilidad de un lote por medio de la inspección del porcentaje no conforme, se debe determinar 
el plan de muestreo aplicable de acuerdo con los apartados 11.1.1, 11.1.2 y 11.1.3. 
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11.1.1 Plan de muestreo simple (número de aceptación entero) 

El número de elementos de la muestra inspeccionada debe ser igual al tamaño de la muestra dada por el plan. Si el nú-
mero de elementos no conforme encontrados en la muestra es igual o menor que el número de aceptación, el lote debe 
considerarse aceptable. Si el número de elementos no conformes encontrados en la muestra es igual o mayor que el nú-
mero de rechazo, el lote debe considerarse no aceptable. 
 
11.1.2 Plan de muestreo doble 

El número de elementos inspeccionado de la primera muestra debe ser igual al tamaño de la primera muestra dado por 
el plan. Si el número de elementos no conformes encontradas en la primera muestra es igual o menor que el primer nú-
mero de aceptación, el lote debe considerarse aceptable. Si el número de elementos no conformes encontrados en la pri-
mera muestra es igual o mayor que el primer número de rechazo, el lote debe considerarse no aceptable. 
 
Si el número de elementos no conformes encontrados en la primera muestra se encuentra entre el primer número de 
aceptación y rechazo, se debe inspeccionar una segunda muestra cuyo tamaño está dado por el plan. El número de ele-
mentos no conformes encontrados en la primera y segunda muestra debe acumularse. Si el número acumulado de ele-
mentos no conformes es igual o menor que el segundo número de aceptación, el lote debe considerarse aceptable. Si el 
número acumulado de elementos no conformes es igual o mayor que el segundo número de rechazo, el lote debe consi-
derarse no aceptable. 
 
11.1.3 Plan de muestreo múltiple 

En el muestreo múltiple, el procedimiento debe ser similar al especificado en el apartado 11.1.2. En esta parte de la 
Norma ISO 2859 hay cinco fases en las que se adoptará una decisión desde la primera hasta la última. 

11.2 Inspección para no conformidades 
Para determinar la aceptabilidad de un lote en una inspección de no conformidades en 100 unidades se debe utilizar el 
procedimiento especificado para la inspección del porcentaje no conforme (véase 11.1), excepto que el término “no 
conformidades” debe sustituirse por “elementos no conformes”. 
 
 
12 Información suplementaria 
 
12.1 Curvas características de operación (CO) 
Las curvas características de operación para la inspección normal y reducida, representadas en la tabla 10, indican el 
porcentaje de lotes que podría esperarse que fueran aceptados, según los diferentes planes de muestreo para una calidad 
de proceso dada. Las curvas representadas son las correspondientes al muestreo simple, para planes con un número de 
aceptación entero; las curvas para el muestreo doble y múltiple se ajustan a estas tanto como es posible. Las curvas CO 
representadas para LCA superiores a 10 son aplicables para la inspección por número de no conformidades; las corres-
pondientes a LCA iguales a 10 o inferiores son aplicables para inspección para elementos no conformes. Para LCA de 
10 o inferiores, estas curvas CO son también aplicables a la inspección por número de no conformidades. 
 
Se han tabulado los valores de calidad de los productos presentados correspondientes a valores seleccionados de proba-
bilidades de aceptación, para cada una de las curvas representadas. Adicionalmente, también se presentan los valores 
correspondientes a inspección rigurosa, y los valores correspondientes a muestreo por número de no conformidades pa-
ra LCA de 10 o no conformidades en 100 elementos para valores inferiores. 
 
Los esquemas normalizados de curvas CO representados en la tabla 12, indican el amplio campo de porcentajes de lotes 
de varias calidades que serán aceptados, tomando en consideración las reglas de cambio pero sin considerar el efecto de 
la regla para interrupción de la inspección (véase 9.4). El eje de abscisas es el ratio de la calidad del proceso con respec-
to al LCA. Cada curva representa un número de aceptación para inspección normal. 
  

Este documento forma parte de la biblioteca de RENFE FABRICACION Y MANTENIMIENTO, S.A.



 - 23 - ISO 2859-1:1999 

12.2 Media del proceso 
La media del proceso puede estimarse por el porcentaje medio de no conformidades o número medio de no conformida-
des en 100 unidades (el que sea aplicable) encontrado en las muestras enviadas por el proveedor para la primera inspec-
ción, con tal de que la inspección sea continua. Cuando se utilice el muestreo doble o múltiple, únicamente debe 
incluirse el resultado de la primera muestra en la estimación de la media del proceso. 

12.3 Calidad media de salida (CMS) 
La calidad media de salida es la calidad media a largo plazo del producto de salida para un valor dado de calidad de entrada 
del producto, incluyendo tanto los lotes aceptados como los lotes no aceptados, después de que tales lotes hayan sido some-
tidos a una inspección del 100% y todos los elementos no conformes hayan sido reemplazados por elementos conformes. 

12.4 Límite de la calidad media de salida (LCMS) 
El LCMS es el valor máximo de las calidades medias de salida para todas las calidades posibles presentadas para un 
plan de muestreo de aceptación dado. En la tabla 8-A se dan los valores aproximados de LCMS para cada uno de los 
planes muestreo simple en inspección normal y en la tabla 8-B para cada uno de los planes de muestreo simple en ins-
pección rigurosa. 

12.5 Curvas del tamaño medio de la muestra 
En la tabla 9 se dan las curvas del tamaño medio de la muestra para el muestreo doble y múltiple por comparación con 
el correspondiente plan de muestreo simple para cada número de aceptación. Estas curvas representan el tamaño medio 
esperado de la muestra, bajo los diferentes planes de muestreo para niveles dados de calidad del proceso. Las curvas 
asumen que la inspección es continua (véase 4.3.8 de la Norma ISO 3534-2:2006). 

12.6 Riesgos del consumidor y del fabricante 
 
12.6.1 Utilización de planes individuales 

Esta parte de la Norma ISO 2859 está prevista para emplearse como un sistema de inspección riguroso, normal o redu-
cido sobre una serie de lotes, para alcanzar la protección del cliente a la vez que se asegura al fabricante que la acepta-
ción se producirá en la mayoría de los casos, si la calidad es mejor que el LCA. 
 
Ocasionalmente, los planes individuales específicos se seleccionan de esta parte de la Norma ISO 2859 y se usan sin las 
reglas de cambio. Por ejemplo: un comprador podría estar utilizando los planes únicamente con el propósito de verifica-
ción. Esta no es la aplicación prevista para el sistema dado en esta parte de la Norma ISO 2859 y su uso con esta finali-
dad no debe denominarse como “inspección de conformidad con la Norma ISO 2859-1”. Cuando se use con este propó-
sito, esta parte de la Norma ISO 2859 simplemente representa una colección de planes individuales tabulados según su 
LCA. Las curvas características de operación y otras medidas del plan así elegido, serán evaluadas individualmente res-
pecto a un plan desde las tablas proporcionadas. 
 
12.6.2 Tablas para el riesgo de calidad del consumidor 

Si la serie de lotes no es lo suficientemente grande para permitir la aplicación de las reglas de cambio, podría ser desea-
ble limitar la selección de planes de muestreo a aquellos, asociados con un valor de LCA establecido, que den un riesgo 
de calidad del consumidor inferior a la protección de la calidad límite especificada. Los planes de muestreo para este 
propósito pueden seleccionarse eligiendo un riesgo de calidad del consumidor (RCC) y el correspondiente riesgo del 
consumidor (probabilidad de aceptación del lote) asociado a él. 
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Las tablas 6 y 7 dan valores del riesgo de calidad del consumidor (RCC) correspondiente a un riesgo del consumidor 
(probabilidad de aceptación del lote) del 10%. La tabla 6 se aplica cuando inspeccionamos por elementos no conformes, 
y la tabla 7 se aplica cuando inspeccionamos por número de no conformidades. Para lotes individuales con niveles de 
calidad menores o iguales que el valor tabulado del riesgo de calidad del consumidor, la probabilidad de aceptación del 
lote es menor o igual que el 10%. Cuando hay razones para proteger contra una calidad límite especificada en un lote, 
las tablas 6 y 7 podrían ser útiles para fijar un tamaño mínimo de muestra asociado con el LCA y el nivel de inspección 
especificado para la inspección de las series de lotes. La Norma ISO 2859-2 proporciona detalles del procedimiento pa-
ra seleccionar planes de muestreo para lotes aislados. 
 
EJEMPLO Asumimos para lotes individuales un riesgo de calidad del consumidor del 5% de elementos no conformes, con una 

probabilidad de aceptación asociada de un 10% o inferior. Si se desea un LCA del 1% de elementos no conformes para 
la inspección de una serie de lotes, la tabla 6-A indica que el tamaño mínimo de la muestra debe determinarse por la 
letra código del tamaño de muestra L. 

 
12.6.3 Tablas de riesgo del fabricante 

Las tablas 5-A, 5-B y 5-C dan la probabilidad de rechazo para lotes de calidad LCA en la inspección normal, rigurosa y 
reducida, respectivamente. Esta probabilidad es denominada riesgo del proveedor en el apartado 4.6.4 de la Norma 
ISO 3534-2:2006. 
 
 
13 Planes con número de aceptación fraccionario para muestro simple (opcional) 
 
13.1 Aplicación de los planes con número de aceptación fraccionario 
Este apartado especifica procedimientos opcionales para planes de muestreo con número de aceptación fraccionario. 
Los procedimientos opcionales podrán utilizarse previa aprobación de la autoridad responsable. A menos que se esta-
blezca otra cosa, deben utilizarse los procedimientos normalizados, expuestos anteriormente. 
 
Los planes con número de aceptación fraccionario se representan en las tablas 11-A, 11-B y 11-C. Para inspección nor-
mal y rigurosa, las fracciones 1/3 y 1/2 se encuentran en lugar de las dos entradas con flechas de la tabla 2-A y 2-B, en-
tre los planes para número de aceptación 0 y 1. Para inspección reducida, las fracciones 1/5, 1/3 y 1/2 se encuentran en 
lugar de las tres entradas con flechas en la tabla 2-C, entre los planes para número de aceptación 0 y 1. 
 
La utilización de planes con número de aceptación fraccionario no requiere un cambio en la letra código del tamaño de 
muestra, con el correspondiente cambio en el tamaño de la muestra, cuando la combinación de la letra código y LCA dé 
como resultado un plan entre los números de aceptación 0 y 1, tal como se describe en el apartado 10.3. 

13.2 Determinación de la aceptabilidad 
 
13.2.1 Inspección por elementos no conformes 
 
13.2.1.1 Planes de muestreo constante 

Cuando el plan de muestreo con número de aceptación fraccionario permanece constante para todos los lotes, se aplican 
las siguientes reglas: 
 
a) cuando no aparezcan elementos no conformes en la muestra el lote debe considerarse aceptable; 
 
b) cuando aparezcan dos o más elementos no conformes en la muestra, el lote debe considerarse no aceptable; 
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c) cuando aparezca un solo elemento no conforme en la muestra de un lote en curso, el lote debe considerarse acepta-
ble únicamente si no se ha encontrado ningún elemento no conforme en las muestras de un número suficiente de 
lotes precedentes. 
 

 Para un número de aceptación de 1/2 se requiere uno de dichos lotes. Para un número de aceptación de 1/3 se requie-
ren dos de dichos lotes. Para un número de aceptación de 1/5 se requieren cuatro de dichos lotes. En otros casos el 
lote en curso debe considerarse no aceptable. Si el primer lote inspeccionado tiene un elemento no conforme, el lote 
debe rechazarse. 

 
13.2.1.2 Planes de muestreo no constante 

Cuando el plan de muestreo no permanece constante para cada lote sucesivo, debido a la variación del tamaño del lote, 
se usa un marcador de aceptación que es calculado como sigue: 
 
a) al comienzo de la inspección normal, rigurosa o reducida, poner el marcador de aceptación a 0; 
 
b) si el número de aceptación dado es 0, el marcador de aceptación debe mantenerse sin cambios. 

 
 Si el número de aceptación es 1/5, añadir 2 al marcador de aceptación. 
 
 Si el número de aceptación es 1/3, añadir 3 al marcador de aceptación. 
 
 Si el número de aceptación es 1/2, añadir 5 al marcador de aceptación. 
 
 Si el número de aceptación es 1 o más, añadir 7 al valor de aceptación. 
 
c) para planes con número de aceptación fraccionario, cuando la actualización del marcador de aceptación antes de la 

inspección es 8 o menor, el lote puede considerarse aceptable únicamente si no existen elementos no conformes en 
la muestra. Para planes con número de aceptación fraccionario, cuando la actualización del marcador de aceptación 
antes de la inspección es 9 o superior, el lote puede ser considerado aceptable únicamente si aparece como máximo 
un elemento no conforme en la muestra. Cuando el número de aceptación dado es un entero, utilizar este número de 
aceptación para determinar la aceptabilidad (en acuerdo con el apartado 11.1.1 o 11.2); 

 
d) si uno o más elementos no conformes se encuentran en la muestra, poner el valor de aceptación en 0 (por ejemplo, 

después de tomar una decisión en relación con la aceptabilidad del lote). 
 
La actualización (adición) del marcador de aceptación debe hacerse después de obtener el plan de muestreo y antes de 
adoptar una decisión sobre la aceptabilidad del lote. El borrado del marcador de aceptación debe realizarse después de 
que la decisión sobre la aceptabilidad se haya adoptado. Así mismo, la adición y el borrado del valor de cambio 
(véase 9.3.3.2) deberá hacerse después de adoptar una decisión con relación a la aceptabilidad del lote. 
 
NOTA Cuando se utiliza un marcador para el caso de planes de muestreo constante, los resultados son los mismos que en el apartado 13.2.1.1. 
 
13.2.2 Inspección por número de no conformidades 

A fin de determinar la aceptabilidad de un lote en una inspección por el número de no conformidades, se debe utilizar el 
procedimiento especificado para inspección de elementos no conformes (véase 13.2.1), excepto que el término “no con-
formidades" debe sustituirse por el término “unidades no conformes”. 

13.3 Reglas de cambio 
 
13.3.1 Normal a rigurosa y rigurosa a normal 

Estas reglas son las mismas que se indican en los apartados 9.3.1 y 9.3.2, respectivamente. 
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13.3.2 Normal a reducida 

La regla para actualizar el marcador de cambio (véase 9.3.3.2) bajo muestreo simple cuando se utiliza un número de 
aceptación fraccionario, es la siguiente: 
 
a) cuando el número de aceptación es 1/3 o 1/2, añadir 2 al marcador de cambio si el lote es aceptado. En otros casos 

restaurar el valor de cambio a cero; 
 
b) cuando el número de aceptación es cero, añadir 2 al marcador de cambio si se encuentran unidades no conformes en 

la muestra; en otro caso restaurar el marcador del resultado acumulado a 0. 
 
13.3.3 Inspección reducida a normal e interrupción de la inspección 

Las reglas son las mismas que se indican en los apartados 9.3.4 y 94, respectivamente. 
 
NOTA Los planes de muestreo con número de aceptación fraccionario no son aplicables bajo el sistema de muestreo para lotes discontinuos de la 

Norma ISO 2859-3. 

13.4 Planes de muestreo no constante 
El ejemplo del anexo A ilustra la aplicación de este sistema de muestreo de aceptación mediante la utilización de planes 
con número de aceptación fraccionario y tamaño del lote variable. 
 
En este ejemplo se asume que una serie de lotes es presentada para inspección por unidades no conformes, y que se ha 
acordado utilizar un LCA del 1% de unidades no conformes con inspección general de nivel II. En la tabla del anexo A 
se muestra el resultado para los primeros 25 lotes. 
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Tabla 9 − Curvas de la media del tamaño de la muestra para muestreos simples, dobles y  
múltiples (inspección normal, rigurosa y reducida) 
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Tabla 10-S − Tablas para la letra código de tamaño de muestra S (planes individuales) 
 

 
 
 

Tabla 10-S-1 − Valores tabulados de curvas 
características de operación de planes de 

muestreo simple 

  Tabla 10-S-2 − Planes de muestreo para 
letras código de tamaño de muestra S 
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Anexo A (Informativo) 
 

Ejemplo para un plan de muestreo no constante 

Lote 
Nú-

mero 

Tama-
ño del 

lote 

Letra 
código 
tamaño 
muestra 

Tamaño 
de 

muestra 

Ac 
Dado 

Valor de 
aceptación 
(antes de 

inspección) 

Ac 
Aplica-

ble 

Elemen-
tos no 

confor-
mes 

Acepta-
bilidad 

Valor de 
aceptación 
(después de 
inspección) 

Marcador 
de 

Cambio 
Acción a efectuar 

 N  n    d     

1 180 G 32 1/2 5 0 0 A 5 2 Continuar normal 

2 200 G 32 1/2 10 1 1 A 0 4 Continuar normal 

3 250 G 32 1/2 5 0 1 R 0 0 Continuar normal 

4 450 H 50 1 7 1 1 A 0 2 Continuar normal 

5 300 H 50 1 7 1 1 A 0 4 Continuar normal 

6 80 E 13 0 0 0 1 R 0 0 Cambio a rigurosa 

7 800 J 80 1 7 1 1 A 0 – Continuar rigurosa 

8 300 H 50 1/2 5 0 0 A 5 – Continuar rigurosa 

9 100 F 20 0 5 0 0 A 5 – Continuar rigurosa 

10 600 J 80 1 12 1 0 A 12 – Continuar rigurosa 

11 200 G 32 1/3 15 1 1 A 0* – Restablecer normal

12 250 G 32 1/2 5 0 0 A 5 2 Continuar normal 

13 600 J 80 2 12 2 1 A 0 5 Continuar normal 

14 80 E 13 0 0 0 0 A 0 7 Continuar normal 

15 200 G 32 1/2 5 0 0 A 5 9 Continuar normal 

16 500 H 50 1 12 1 0 A 12 11 Continuar normal 

17 100 F 20 1/3 15 1 0 A 15 13 Continuar normal 

18 120 F 20 1/3 18 1 0 A 18 15 Continuar normal 

19 85 E 13 0 18 0 0 A 18 17 Continuar normal 

20 300 H 50 1 25 1 1 A 0 19 Continuar normal 

21 500 H 50 1 7 1 0 A 7 21 Continuar normal 

22 700 J 80 2 14 2 1 A 0 24 Continuar normal 

23 600 J 80 2 7 2 0 A 7 27 Continuar normal 

24 550 J 80 2 14 2 0 A 0* 30 Cambio a reducida 

25 400 H 20 1/2 5 0 0 A 5 – Continuar reducida

NOTAS − A = aceptable R = no aceptable 
 * muestra el valor de aceptación después del cambio. 
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