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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthalt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO 3951-1:2022, die vom Tech-
nischen Komitee ISO/TC 69 ,Applications of statistical methods“ erarbeitet wurde, dessen Sekretariat von ANSI
(Vereinigte Staaten) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 147-00-02 AA ,,Angewandte Statis-
tik“ im DIN-Normenausschuss Qualitdtsmanagement, Statistik und Zertifizierungsgrundlagen (NQSZ).

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

IS0 2859-1 siehe DIN ISO 2859-1

1SO 3534-1 siehe DIN ISO 3534-1

IS0 3534-2 siehe DIN ISO 3534-2

IS0 5479:1997 siehe DIN ISO 5479:2004-01"

IS0 5725-2 siehe DIN IS0 5725-2

1SO 7870-1:2019 siehe DIN ISO 7870-1:2021-01

1SO 7870-2:2013 siehe DIN ISO 7870-2:2021-04
1S010576-1:2003 siehe DINISO 10576-1:2009-10"
IS0 22514-2:2017 siehe DIN IS0 22514-2:2019-07
1S0 80000-2:2019 siehe DIN EN IS0 80000-2:2023-08

Die Norm, die als Eintrag [10] in den Literaturhinweisen aufgefiihrt ist, wurde nie veroéffentlicht. Ein Ersatz ist
nicht bekannt.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber der 2023-08 zuriickgezogenen Norm DIN ISO 3951-1:2016-06 wurden folgende Anderungen vor-
genommen:

a) Verfahren zur Berticksichtigung der Messunsicherheit wurden eingefiihrt;

b) viele der Stichprobenanweisungen wurden angepasst, um die Ubereinstimmung zwischen ihren Operati-
onscharakteristiken und den Operationscharakteristiken der entsprechenden Anweisungen fiir Einfach-
Stichproben mit der Attributpriifung in ISO 2859-1 zu verbessern;

c¢) inhaltliche Fehler wurden korrigiert, insbesondere die Werte der Tabelle 11 (Werte von f; fur den
Hochstwert der Prozess-Standardabweichung bei kombinierter Uberwachung doppelter Grenzwerte:
o-Verfahren).

Friihere Ausgaben

DINISO 3951:1992-08
DINISO 3951-1: 2008-03, 2016-06

*  Ersatzlos zuriickgezogen.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 80000-2:2023-08, Grifden und Einheiten — Teil 2: Mathematik (ISO 80000-2:2019, Korrigierte
Fassung 2021-11); Deutsche Fassung EN ISO 80000-2:2019

DIN ISO 2859-1, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpldne fiir
die Priifung einer Serie von Losen

DIN ISO 3534-1, Statistik — Begriffe und Formelzeichen — Teil 1: Wahrscheinlichkeit und allgemeine
statistische Begriffe

DIN ISO 3534-2, Statistik — Begriffe und Formelzeichen — Teil 2: Angewandte Statistik

DIN ISO 5479:2004-01", Statistische Auswertung von Daten — Tests auf Abweichung von der Normalverteilung
(1S0 5479:1997)

DIN IS0 5725-2, Genauigkeit (Richtigkeit und Prdzision) von Messverfahren und Messergebnissen — Teil 2:
Grundlegende Methode fiir die Ermittlung der Wiederhol- und Vergleichprdzision eines vereinheitlichten
Messverfahrens

DINISO 7870-1:2021-01, Regelkarten — Teil 1: Allgemeiner Leitfaden (1SO 7870-1:2019)

DIN ISO 7870-2:2021-04, Regelkarten — Teil 2: Shewhart-Regelkarten (1SO 7870-2:2013)

DINISO 10576-1:2009-10", Statistische Verfahren — Leitfaden fiir die Beurteilung der Konformitdit mit
vorgegebenen Anforderungen — Teil 1: Allgemeine Grundsdtze (1SO 10576-1:2003); Text Deutsch und Englisch

DIN ISO 22514-2:2019-07, Statistische Verfahren im Prozessmanagement — Fdhigkeit und Leistung — Teil 2:

Prozessleistungs- und ProzessfdhigkeitskenngréfSen von zeitabhdngigen Prozessmodellen (1S0 22514-2:2017);
Text Deutsch und Englisch
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema hat, fiir
welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu sein. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen eng mit der Internationalen
Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktives, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen AnnahmekKriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktives, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren. Details
zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der Einleitung
und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und bedeutet
keine Anerkennung.

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundséatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) bertiicksichtigt, sieche www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 69, Applications of statistical methods, Unterkomi-
tee SC 5, Acceptance sampling erarbeitet.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 3591-1:2013), die technisch iiberarbeitet wurde.

Die wesentlichen Anderungen sind folgende:

— Verfahren zur Berticksichtigung der Messunsicherheit wurden eingefiihrt;

— viele der Stichprobenanweisungen wurden bereinigt, um die Ubereinstimmung zwischen ihren Operati-
onscharakteristiken und den Operationscharakteristiken der entsprechenden Anweisungen fiir Einfach-
Stichproben mit der Attributpriifung in ISO 2859-1 zu verbessern.

Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 3951 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstiandige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.
html zu finden.

Documents
8 Document Sharing Hub

Full document details: DIN ISO 3951-1:2024-08


http://avadocuments2026.com/doc/din-iso-3951-1-2024-08
http://avadocuments2026.com/doc/din-iso-3951-1-2024-08

DIN ISO 3951-1:2024-08

Einleitung

Dieses Dokument legt ein Annahmestichprobensystem fiir Einfach-Stichprobenanweisungen fiir die Priifung
anhand kontinuierlicher Merkmale (Variablenpriifung) fest. Es ist anhand der annehmbaren Qualitatsgrenz-
lage (AQL, en:acceptance quality limit) geordnet. Eine umfassendere und technische Abhandlung zur AQL
befindet sich in ISO 3951-2. Dieses Dokument erganzt ISO 2859-1.

Die Ziele und Verfahren in diesem Dokument stellen sicher, dass Lose mit annehmbarer Qualititslage eine hohe
Annahmewahrscheinlichkeit haben und dass die Wahrscheinlichkeit, Lose mit niedriger Qualitdtslage nicht
anzunehmen, so hoch wie praktikabel ist. Dies wird mit Hilfe von Regeln fiir den Verfahrenswechsel erreicht,
die Folgendes vorsehen:

a) einen automatischen Schutz des Abnehmers (durch den Wechsel zu verscharfter Priifung oder durch den
Abbruch der Stichprobenpriifung) fiir den Fall, dass eine Verschlechterung der Qualitatslage entdeckt wird;
und

b) einen Anreiz (nach Ermessen der zustindigen Stelle), die Priifkosten zu reduzieren (durch den Wechsel zu
kleineren Stichprobenumfangen), sollte dauerhaft eine gute Qualitdtslage erreicht werden.

In diesem Dokument wird die Annahme eines Loses dabei anhand eines Schatzwertes des Anteils nichtkonfor-
mer Einheiten auf Basis einer Zufallsstichprobe aus dem Los ermittelt.

Dieses Dokument ist fiir die Anwendung auf eine kontinuierliche Serie von Losen diskreter Einheiten vorge-
sehen, die alle von einem einzigen Lieferanten aus demselben Fertigungsprozess geliefert werden. Wenn es
mehrere Lieferanten oder Fertigungsprozesse gibt, wird dieses Dokument auf jeden separat angewendet.

Dieses Dokument ist fiir die Anwendung auf ein einzelnes kontinuierliches und normalverteiltes Qualitéts-
merkmal vorgesehen. Fiir zwei oder mehrere solcher Qualititsmerkmale siehe ISO 3951-2. Fiir Informationen
zur Normalitdt und zu Transformationen der Daten siehe Abschnitt 12.

Im Hauptteil dieses Dokuments wird vorausgesetzt, dass Messabweichungen vernachladssigbar sind (siehe
[SO 10576-1:2003). Fiir weitere Informationen zur Berticksichtigung einer Messabweichung siehe Anhang B.

Fiir doppelte Grenzwerte behandelt dieses Dokument die kombinierte Priifung. Fiir andere Annahmestichpro-
benverfahren ist ISO 3951-2 zu verwenden.

ACHTUNG — Die in diesem Dokument beschriebenen Verfahren eignen sich nicht fiir die Anwendung
auf Priiflose, die zuvor auf nichtkonforme Einheiten gepriift wurden.

Die Variablenpriifung auf nichtkonforme Einheiten, wie sie in diesem Dokument beschrieben wird, kann auf
mehrere verschiedene Weisen durchgefiihrt werden, deren Kombination zu einer Darstellung fiihrt, die dem
Nutzer recht komplex erscheinen mag:

— Standardabweichung unbekannt oder zunachst unbekannt, dann mit guter Genauigkeit geschatzt, oder seit
Beginn der Priifung bekannt;

— Grenzwert einfach oder kombinierte Uberwachung von doppelten Grenzwerten;
— Priifung normal, verscharft oder reduziert.

Die Auswahl der am besten geeigneten Stichprobenanweisung fiir die Variablenpriifung, sofern eine solche
existiert, verlangt Erfahrung, Urteilsvermogen und einige Kenntnisse sowohl der Statistik als auch tiber das
zu priifende Produkt. Der Abschnitt 5 dieses Dokuments soll den fiir die Festlegung von Stichprobenanweisun-
gen verantwortlichen Personen Hilfestellung bei dieser Auswahl geben. Dort wird aufgefiihrt, welche Gesichts-
punkte beriicksichtigt werden sollten, wenn dariiber entschieden wird, ob eine Stichprobenanweisung fiir
Variablenpriifung sinnvoll ist, und welche Entscheidungen bei der Auswahl einer geeigneten genormten Stich-
probenanweisung zu fallen sind.
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Die grundlegenden Begriffe und Symbole werden in Abschnitt 3 und Abschnitt 4 bereitgestellt. Die grundle-
genden Verfahrensregeln sind in Abschnitt 5 bis Abschnitt 9 enthalten. In Abschnitt 10 sind die Beziehungen
zwischen diesem Dokument und der Stichprobenanweisung fiir Attributpriifung nach der Norm ISO 2859-1
dargelegt. Abschnitt 11, Abschnitt 12 und Abschnitt 13 enthalten Hintergrundinformationen zur Beriicksich-
tigung der Messunsicherheit, zur Normalititsannahme sowie zur Uberwachung der Priifergebnisse und zum
zugrunde liegenden Verfahren. Alle Tabellen, die fiir das Annahmestichprobenverfahren erforderlich sind, fin-
den sich in Abschnitt 14; Beispiele fiir das s-Verfahren und das o-Verfahren sowohl fiir einfachen Grenzwert
als auch doppelte Grenzwerte kdnnen in Abschnitt 15 entnommen werden.

Es gibt neun Anhdange. AnhangA beschreibt, wie die Stichproben-Standardabweichungs und die als
bekannt vorausgesetzte Prozess-Standardabweichungo ermittelt werden sollte. AnhangB stellt Verfah-
ren zur Berilicksichtigung der Messunsicherheit bereit. In AnhangC sind fiinf verschiedene Strategien
der Stichprobenahme dargelegt. AnhangD enthalt die allgemeine Gleichung fiir die Operationscharak-
teristiken beim o-Verfahren und stellt Tabellen mit Werten der Operationscharakteristiken bei Einfach-
Stichprobenanweisungen mit bekanntem o bereitNl. AnhangE enthilt die allgemeine Gleichung fiir die
Operationscharakteristiken beim s-Verfahren und stellt Tabellen mit Werten der Operationscharakteristiken
bei Einfach-Stichprobenanweisungen mit unbekanntem o bereit. Anhang F enthalt die Theorie der Statistik
fiir die Berechnung der Qualitatslagen beim Abnehmerrisiko, zusammen mit den Tabellen, die diese Qua-
litatslagen fiir normale, verscharfte und reduzierte Priifung sowohl fiir das s- als auch fiir das o-Verfahren
enthalten. Anhang G liefert entsprechende Aussagen fiir die Lieferantenrisiken. Anhang H legt im Detail dar,
wie Annahmediagramme bei verbundenen doppelten Grenzwerten erstellt werden. In Anhangl wird die
Anwendung der Begleitsoftware (R-Softwarepaket zur Unterstiitzung der Umsetzung dieses Dokuments)
beschrieben.

N1 Nationale Fufdnote: Fehler in der Referenzfassung, der Satzteil ,und stellt Tabellen mit Werten der Operationscha-
rakteristiken bei Einfach-Stichprobenanweisungen mit bekanntem o bereit.“ muss hier geloscht werden, da Anhang D

keine Tabelle enthalt.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Einfach-Stichprobenanweisungen fiir losweise Priifung unter den folgenden Bedingun-
gen fest:

a) das Priifverfahren wird auf eine fortlaufende Serie von Priiflosen angewendet, die aus diskreten Produkten
bestehen, die alle von einem einzigen Lieferanten geliefert werden, der einen einzigen Fertigungsprozess

verwendet;

b) es wird nur ein einzelnes Qualititsmerkmal x dieser Produkte beriicksichtigt, das auf einer kontinuierli-
chen Skala messbar ist;

c) die Produktion ist statistisch beherrscht und das Qualitdtsmerkmal x ist normalverteilt oder ndherungs-
weise normalverteilt;

d) ein Vertragoder eine Norm legt einen Mindestwert L, einen Hochstwert U oder beides fest. Eine Einheit gilt
dann als konform, wenn das fiir sie gemessene Qualitdtsmerkmal x die jeweils zutreffende der folgenden
Ungleichungen erfiillt:

1) x=L (das heifst der Mindestwert wird nicht unterschritten);
2) x<U (das heifst der Hochstwert wird nicht tiberschritten);
3) x2Lundx<U (das heifst beide Grenzwerte werden eingehalten).

Die Ungleichungen 1) und 2) sind Falle mit einem einfachen Grenzwert, 3) ist ein Fall mit doppeltem Grenzwert.

Fiir die Anwendung dieses Dokuments wird davon ausgegangen, dass im Fall doppelter Grenzwerte die Einhal-

tung beider Grenzwerte von gleicher Wichtigkeit hinsichtlich der Integritdt des Produkts ist. In solchen Fallen

ist es sinnvoll, auf den Gesamtprozentanteil des Produkts, der aufierhalb der beiden Grenzwerte liegt, einen
einzigen AQL-Wert anzuwenden. Dies wird als verbundene Priifung bezeichnet.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

[SO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 1: Sampling schemes indexed by
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

ISO 3534-1, Statistics — Vocabulary and symbols — Part 1: General statistical terms and terms used in
probability

[SO 3534-2, Statistics — Vocabulary and symbols — Part 2: Applied statistics

[SO 3951-2, Sampling procedures for inspection by variables — Part 2: General specification for single sampling
plans indexed by acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection of independent quality characteristics

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1SO 2859-1, ISO 3534-1, ISO 3534-2 und die
folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:
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— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiligbar unter https://www.electropedia.org/

31
Variablenpriifung
Prifung durch Messen der Grofie(n) eines oder mehrerer Merkmale einer Einheit

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.1.4]

3.2
Stichprobenpriifung
Priifung von ausgewahlten Einheiten aus der betrachteten Gruppe

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.1.6]

3.3
Annahmestichprobenpriifung
Annahmeprifung, bei der die Annehmbarkeit bestimmt wird mittels einer Stichprobenpriifung (3.2)

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.1.8]

3.4

Annahmestichprobenpriifung mittels Variablenpriifung

Annahmestichprobenpriifung (3.3), bei welcher die Annehmbarkeit eines Prozesses statistisch bestimmt wird
aus Messungen bei einer Variablenpriifung (3.1)

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.2.11, modifiziert — ,eines angegebenen Qualititsmerkmals jeder Einheit in
einer Stichprobe aus einem Los“ wurde durch ,bei einer Variablenpriifung” ersetzt]

3.5
mittlere Qualititslage des Prozesses
relative Haufigkeit, mit der ein Prozess nichtkonforme Einheiten hervorbringt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die mittlere Qualititslage des Prozesses wird als Anteil ausgedriickt.

3.6

annehmbare Qualitidtsgrenzlage

AQL, en: acceptance quality limit

<Annahmestichprobenpriifung> niedrigste annehmbare Qualitdtslage (3.7)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dieser Begriff gilt nur, wenn ein Annahmestichprobenplan benutzt wird, der einen Wechsel
oder eine Unterbrechung des Verfahrens regelt, wie ISO 2859-1 und ISO 3951.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe 5.4.

[QUELLE: I1SO 3534-2:2006, 4.6.15, modifiziert — Anmerkung 2, Anmerkung 3 und Anmerkung 4 zum Begriff
wurden entfernt und Anmerkung 1 zum Begriff wurde hinzugefiigt]

3.7
Qualititslage
Qualitat, ausgedriickt als Anteil nichtkonformer Auswahleinheiten

[QUELLE: ISO3534-2:2006, 4.6.16, modifiziert— ,oder als Anzahl Nichtkonformitidten bezogen auf
100 Auswahleinheiten” wurde entfernt]
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3.8

riickzuweisende Qualitiatsgrenzlage

LQ, en: limiting quality

Qualitdtslage (3.7) fiir ein isoliert betrachtetes Los, die bei einer Annahmestichprobenpriifung (3.3) zu einer
vergleichsweise niedrigen Annahmewahrscheinlichkeit gehort

Anmerkung 1 zum Begriff:  In diesem Dokument: 10 %.
[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.6.13, modifiziert — Anmerkung 1 zum Begriff wurde hinzugefiigt]

3.9
Nichtkonformitit
Nichterfiillung einer Anforderung

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 3.1.11]

3.10
nichtkonforme Einheit
Einheit mit einer oder mehreren Nichtkonformitiaten

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 1.2.15]

3.11

Annahmestichprobenanweisung nach dem p*-Verfahren

Stichprobenanweisung fiir die Annahmestichprobenpriifung (3.3) mittels Variablenpriifung, bei der der
geschatzte Anteil nichtkonformer Einheiten p mit dem grofdten annehmbaren Wert p* verglichen wird

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Das Verfahren gilt sowohl fiir das s-Verfahren (3.12) als auch das o-Verfahren (3.13) und lie-
fert gleichwertige Ergebnisse. Es hat den Vorteil, dass es direkt mit dem Anteil nichtkonformer Einheiten arbeitet.

3.12

Annahmestichprobenanweisung nach dem s-Verfahren

Stichprobenanweisung fiir die Annahmestichprobenpriifung (3.3) mittels Variablenpriifung, bei der die Stan-
dardabweichung der Stichprobe verwendet wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Abschnitt 6.

[QUELLE: 1SO 3534-2:2006, 4.3.10, modifiziert — ,s Verfahren“ wurde durch ,s-Verfahren“ ersetzt und ,,Annah-
mestichprobenanweisung nach dem“ wurde hinzugefiigt]

3.13

Annahmestichprobenanweisung nach dem o-Verfahren

Stichprobenanweisung fiir die Annahmestichprobenpriifung (3.3) mittels Variablenpriifung, bei der der vermu-
tete Wert der Standardabweichung des Prozesses benutzt wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Abschnitt 7.

[QUELLE: 1SO 3534-2:2006, 4.3.9, modifiziert — ,Sigma-Verfahren” wurde durch , c-Verfahren“ ersetzt und
»~Annahmestichprobenanweisung nach dem"“ wurde hinzugefiigt]

3.14
Grenzwert
fiir ein Merkmal festgelegte Konformitatsgrenze

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 3.1.3, modifiziert — ,festgelegter begrenzender Wert“ wurde durch ,festgelegte
Konformitdtsgrenze“ ersetzt]
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3.15

Mindestwert

L

Grenzwert (3.14), der die untere Konformititsgrenze definiert

[QUELLE: I1SO 3534-2:2006, 3.1.5, modifiziert — ,den unteren begrenzenden Wert angibt“ wurde durch ,die
untere Konformititsgrenze definiert” ersetzt]

3.16

Hochstwert

U

Grenzwert (3.14), der die obere Konformitatsgrenze definiert

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 3.1.4, modifiziert — , den oberen begrenzenden Wert angibt“ wurde durch ,die
obere Konformitatsgrenze definiert” ersetzt|

3.17

verbundene Priifung

Anforderung, wenn fiir ein Qualititsmerkmal sowohl der Hoéchst- als auch der Mindestwert festgelegt sind
und ein AQL-Wert (3.6) angegeben wird, der den Gesamtanteil nichtkonformer Einheiten in Prozent angibt,
die aufierhalb der beiden Grenzwerte liegen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe 5.4.

Anmerkung 2 zum Begriff: Die Verwendung kombinierter Uberwachung setzt voraus, dass eine Nichtkonformitit
auflerhalb beider Grenzwerte (3.14) von gleicher oder zumindest ungefahr gleicher Wichtigkeit fiir eine mangelhafte
Produktintegritat ist.

3.18

Typ-k-Annahmefaktor

k

Faktor, der von dem angegebenen Wert der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (3.6) und vom Stichprobenum-
fang abhdngt, und der in einer Annahmestichprobenanweisung (3.3) fiir Variablen als Annahmekriterium fiir
das Los dient

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Abschnitt 6 und Abschnitt 7.

[QUELLE: 1SO 3534-2:2006, 4.4.4, modifiziert — ,Annahmefaktor wurde durch ,Typ-k-Annahmefaktor”
ersetzt. Die urspriingliche Anmerkung 1 zum Begriff wurde entfernt, eine neue Anmerkung 1 zum Begriff
wurde hinzugefiigt]

3.19

Typ-p*-Annahmefaktor

p*

Faktor, der von dem angegebenen Wert der annehmbaren Qualitédtsgrenzlage (3.6) und vom Stichprobenum-
fang abhangt, und der in einer Annahmestichprobenanweisung (3.3) flr Variablen als Annahmekriterium fiir
das Los dient

UELLE: IS0 3534-2:2006, 4.4.4, modifiziert — , Annahmefaktor wurde durch ,Typ-p*-Annahmefaktor”
[Q yp-p

ersetzt. Die urspringliche Anmerkung 1 zum Begriff wurde entfernt, eine neue Anmerkung 1 zum Begriff
wurde hinzugefiigt]
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3.20
Qualititszahl

Q

Funktion des Grenzwertes (3.14), des Mittelwertes der Stichprobe sowie der Standardabweichung der Stich-
probe oder des Prozesses; sie wird benutzt zum Schatzen der Annehmbarkeit eines Loses

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei einem einfachen Grenzwert kann das Los durch Vergleichen der Qualitatszahl Q mit dem
Typ-k-Annahmefaktor (3.18) angenommen oder zuriickgewiesen werden.

Anmerkung 2 zum Begriff: ~ Siehe Abschnitt 6 und Abschnitt 7.

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.4.9, modifiziert — in der Anmerkung 1 zum Begriff wurde ,beurteilt* durch
»,angenommen oder zuriickgewiesen” ersetzt; Anmerkung 2 zum Begriff wurde hinzugefiigt]

3.21
untere Qualititszahl

QL
Funktion des Mindestwertes (3.15), des Mittelwertes der Stichprobe sowie der Standardabweichung der Stich-

probe oder des Prozesses

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei einem einzigen Mindestwert kann das Los durch Vergleichen der unteren Qualitats-
zahl Q;, mit dem Typ-k-Annahmefaktor (3.18) angenommen oder zuriickgewiesen werden.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Abschnitt 4, Abschnitt 6 und Abschnitt 7.
[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.4.11, modifiziert — Anmerkung 2 zum Begriff wurde hinzugefiigt]

3.22
obere Qualititszahl

Qu

Funktion des Héchstwertes (3.16), des Mittelwertes der Stichprobe sowie der Standardabweichung der Stich-
probe oder des Prozesses

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei einem einzigen Hochstwert kann das Los durch Vergleichen der oberen Qualitatszahl Qy
mit dem Typ-k-Annahmefaktor (3.18) angenommen oder zuriickgewiesen werden.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Abschnitt 4, Abschnitt 6 und Abschnitt 7.
[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.4.10, modifiziert — Anmerkung 2 zum Begriff wurde hinzugefiigt]

3.23
Hochstwert fiir die Prozess-Standardabweichung
MPSD, en: maximum process standard deviation

Omax
grofdte Standardabweichung des Prozesses fiir einen gegebenen Kennbuchstaben des Stichprobenumfangs und

gegebene annehmbare Qualitdtsgrenzlage (3.6), fiir die die Annahmebedingung bei verbundenen doppelten
Grenzwerten und jeder Stufe der Priifschirfe (das heifst normale, verscharfte oder reduzierte Priifung) und
bei bekannter Schwankung des Prozesses eingehalten werden kann

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Der Hochstwert fiir die Standardabweichung des Prozesses hdngt davon ab, ob die doppelten
Grenzwerte verbunden, getrennt oder komplex sind, er hdngt jedoch nicht von der Priifscharfe ab.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe 5.2.

[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.4.8, modifiziert — Anmerkung 2 zum Begriff wurde hinzugefiigt]
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3.24

Regel fiir einen Verfahrenswechsel

Anweisung innerhalb eines Annahmestichprobenplanes (3.3) fiir den Wechsel von einer zu einer anderen
Annahmestichprobenanweisung mit grofierer oder kleinerer Scharfe der Stichprobenahme, wobei die
Anweisung auf der nachgewiesenen Qualitdtsgeschichte beruht

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Normale, verschérfte, reduzierte Priifung oder Unterbrechen der Priifung sind Beispiele fiir
die Priifscharfe.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Abschnitt 9.
[QUELLE: ISO 3534-2:2006, 4.3.4, modifiziert — Anmerkung 2 zum Begriff wurde hinzugefiigt]

3.25
Messung
Gesamtheit der Tatigkeiten zur Bestimmung des Werts einer Grofie

[QUELLE: IS0 3534-2:2006, 3.2.1, modifiziert — ,zur Ermittlung eines Grofdenwerts“ wurde durch ,zur Bestim-
mung des Werts einer Grofde” ersetzt. Anmerkung 1 und Anmerkung 2 zum Begriff wurden entfernt]

4 Symbole

fo Faktor, der den Hochstwert fiir die Prozess-Standardabweichung zur Differenz zwischen U
und L ins Verhaltnis setzt (siehe 14.5N2)

Fppra(ap) (x) Verteilungsfunktion der Standard-Betaverteilung mit den Parametern « und f5. In diesem
Dokument durchwega = =n/2 — 1.

Fi(v,5) () Verteilungsfunktion der nichtzentralen t-Verteilung mit v Freiheitsgraden und dem
Nichtzentralitatsparameter 6.

Ky das obere p-Quantil der Standardnormalverteilung, mitx so dass 1 — @ (x) = p gilt, was
dem Prozentanteil p nichtkonformer Einheiten im Prozess entspricht

k Typ-k-Annahmefaktor zur Verwendung bei einem Qualitidtsmerkmal und einfachem
Grenzwert (siehe 14.1 zur Annahmestichprobenanweisung nach dem s-Verfahren bzw. 14.2
zur Annahmestichprobenanweisung nach dem o-Verfahren)

L Mindestwert (als Index zu einer Variablen bezeichnet er deren Wert bei L)
M Unbekannter Prozessmittelwert
N Umfang des Priifloses (Anzahl der Einheiten in einem Priiflos)
n Stichprobenumfang (Anzahl der Einheiten in einer Stichprobe)
D Schatzwert fur den Prozentanteil nichtkonformer Einheiten im Prozess
pL Schatzwert flir den Prozentanteil nichtkonformer Einheiten im Prozess unterhalb des
Mindestwerts
Pu Schatzwert fur den Prozentanteil nichtkonformer Einheiten im Prozess oberhalb des
Hochstwerts
p* Typ-p*-Annahmefaktor, d. h. grofiter annehmbarer Wert fiir den Schitzwert des
Prozentanteils nichtkonformer Einheiten im Prozess
P, Annahmewahrscheinlichkeit
D (x) Verteilungsfunktion der Standardnormalverteilung
Q Qualitatszahl
QL untere Qualitatszahl
ANMERKUNG @y, ist definiert als (x — L) /s, wenn die Prozess-Standardabweichung unbekannt ist,
und als (x — L) /o, wenn diese als bekannt vorausgesetzt wird.
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Qu obere Qualitatszahl
ANMERKUNG  Qy ist definiert als (U — X)/s, wenn die Prozess-Standardabweichung unbekannt
ist, und als (U — x) /o, wenn diese als bekannt vorausgesetzt wird.

SsN3 Stichproben-Standardabweichung der Messwerte des Qualititsmerkmals (auch ein
Schatzwert fiir die Prozess-Standardabweichung), das heif3t

n N2
jgl (xj—x)
n-1

(Siehe AnhangA.)
o] Prozess-Standardabweichung

ANMERKUNG 62, das Quadrat der Prozess-Standardabweichung, wird auch Prozessvarianz

genannt.
Omax Hochstwert fiir die Prozess-Standardabweichung (MPSD)
Oroot Positive Wurzel aus dem gewichteten Mittelwert der Stichproben-Varianzen s N
U Hochstwert (als Index zu einer Variablen bezeichnet er deren Wert bei U)
X; Messwert des Qualitaitsmerkmals fiir die j-te Einheit der Stichprobe
X arithmetischer Mittelwert der Messwerte des Qualititsmerkmals in der Stichprobe, das
heifst
3
X
%]
x=1=
n

5 Wabhl einer Stichprobenanweisung
5.1 Entscheidung zwischen Variablenpriifung und Attributpriifung

Als erste Frage ist abzuwagen, ob eine Variablenpriifung an Stelle einer Attributpriifung wiinschenswert ist.
Die folgenden Punkte sollten beachtet werden.

a) Unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten ist es notwendig, einen Vergleich anzustellen zwischen den
Gesamtkosten fiir die vergleichsweise einfache attributive Priifung einer grofderen Anzahl von Einheiten
nach einem Stichprobenplan fiir Attributpriifung und denjenigen fiir das im Allgemeinen komplexere
Vorgehen, welches nach einem Stichprobenplan fiir Variablenpriifung erforderlich ist; letzteres erfordert
tiblicherweise einen hoheren Zeit- und Kostenaufwand je Einheit.

b) Unter dem Gesichtspunkt des erworbenen Wissensstandes ist die Variablenpriifung vorteilhaft, da die
ermittelten Informationen praziser die Qualitat des Produkts aufzeigen. Daher kann bei einer Tendenz zu
sich verschlechternder Qualitédtslage eine frithere Warnung erfolgen.

c) Ein Stichprobenplan fiir Attributpriifung kann leichter verstandlich sein und eher akzeptiert werden. So
sind beispielsweise zwei Phanomene einer Variablenpriifung schwierig zu verstehen:

1) Lose, die zu 100 % konforme Einheiten enthalten, konnen zuriickgewiesen werden, gelegentlich sogar
mit einer hohen Wahrscheinlichkeit (siehe Beispiel 3 in 15.1);

N2 Nationale Fufdnote: Falsche Verweisung, hier muss auf 14.4 verwiesen werden.
N3 Nationale Fufdnote: Formatierungsfehler, hier muss s anstatt S stehen.

N4 Nationale Fufdnote: In Abschnitt A.2 zu finden.
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2) es gibt Falle mit grofierem AQL-Wert und kleinerem Losumfang, bei denen Lose, die zu 100 % nicht-
konforme Einheiten enthalten, angenommen werden.

d) Durch einen Vergleich der fiir denselben AQL-Wert erforderlichen Stichprobenumfinge aus genormten
Stichprobenanweisungen fiir Attributpriifung, wie z. B. aus ISO 2859-1, und den genormten Stichproben-
anweisungen in diesem Dokument ergibt sich, dass das o-Verfahren (welches angewendet wird, wenn
die Prozess-Standardabweichung als bekannt vorausgesetzt wird) grundsatzlich die kleinsten Stichpro-
benumfinge verlangt. Die Stichprobenumfinge fiir das s-Verfahren (welches angewendet wird, wenn die
Prozess-Standardabweichung als unbekannt vorausgesetzt wird) sind grofer als beim o-Verfahren, aber
im Allgemeinen betrachtlich kleiner als diejenigen fiir eine Attributprifung.

e) Die Variablenpriifung ist insbesondere fir die Anwendung in Verbindung mit Qualitatsregelkarten fiir
quantitative Merkmale geeignet.

f) Die Variablenpriifung bietet einen betrdchtlichen Vorteil, wenn der Priifvorgang teuer ist, zum Beispiel bei
zerstorender Priifung.

g) Im Vergleich wird ein Stichprobenplan fiir Variablenpriifung zunehmend komplizierter in der Durchfiih-
rung, wenn die Anzahl von Qualitdtsmerkmalen zunimmt, die an jeder Einheit zu priifen sind.

ANMERKUNG  Fir zwei oder mehr Qualititsmerkmale, die zusammen mit einem einzigen AQL-Wert behandelt werden
miissen, gilt dieses Dokument nicht. Hinsichtlich Einzelheiten wird auf ISO 3951-2 verwiesen.

5.2 Allgemeines

Die Stichprobenplane nach diesem Dokument, mit ihren Regeln fiir einen Verfahrenswechsel und fiir Unter-
brechung der Stichprobenpriifung, sollen die Lieferanten motivieren, fiir eine mittlere Qualitatslage ihres Pro-
zesses zu sorgen, die reproduzierbar besser als der AQL-Wert ist.

Andernfalls besteht ein hohes Risiko, dass die Priifscharfe erh6ht und zur verscharften Priifung gewechselt
wird, unter der die Kriterien fiir die Annahme eines Priifloses strenger werden. Sofern keine Mafdnahmen
zur Verbesserung des Prozesses getroffen werden, ist es sehr wahrscheinlich, dass nach einem Wechsel zu
verscharfter Prifung auch die Regel, die eine Unterbrechung der Stichprobenpriifung verlangt, zum Tragen
kommt, solange keine solche Verbesserung vorliegt.

Vor dem Beginn einer Variablenpriifung miissen die folgenden Schritte durchgefiihrt werden:
a) esistsicherzustellen, dass ein AQL-Wert festgelegt wurde und dass es sich um einen der AQL-Vorzugswerte
nach diesem Dokument handelt (sieche Abschnitt 5N°). Ist dies nicht der Fall, so sind die Stichprobenahme-

Tabellen dieses Dokuments nicht anwendbar;

ANMERKUNG  Wenn ein anderer AQL-Wert als einer der AQL-Vorzugswerte festgelegt wird, ist dieses Dokument
nur unter der Anleitung einer statistischen Fachkraft anwendbar.

b) esistsicherzustellen, dass das anzuwendende Priifniveau festgelegt wurde. Falls keines angegeben wurde,
ist Priifniveau Il anzuwenden (siehe 5.4);

c) das Qualititsmerkmal x sowie ein Hochstwert U und/oder ein Mindestwert L fiir x sind festzulegen;

d) bei einem Qualitatsmerkmal mit doppelten Grenzwerten ist zu priifen, ob Nichtkonformitaten aufderhalb
der beiden Grenzwerte von gleicher Wichtigkeit sind. Trifft dies nicht zu, so ist ISO 3951-2 hinzuzuziehen;

ANMERKUNG  Wenn sich der Losumfang, das Priifniveau, U, L oder der AQL-Wert im Verlauf des Prozesses dndern,
konnte der Anwender unter Umstianden abbrechen und erneut mit 5.1 beginnen miissen.

N5 Nationale Fufdnote: Hier wird insbesondere auf 5.4 verwiesen.
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e) esistzu prifen, ob anfanglich das s-Verfahren (Abschnitt 6) angewendet werden muss oder ob die Prozess-
Standardabweichung stabil und bekannt ist; im letztgenannten Fall sollte das o-Verfahren (Abschnitt 7)
angewendet werden (siehe 5.3);

f) fiir das o-Verfahren und ein Qualitdtsmerkmal mit verbundenen doppelten Grenzwerten sollte eine Pro-
zessfahigkeitsuntersuchung im folgenden Sinn durchgefiihrt werden:

1) in Tabelle 11 in 14.4 ist der AQL-Wert aufzusuchen, um den Wert des Faktors f; zu ermitteln;

2) es ist der hochstzulassige Wert fiir die Prozess-Standardabweichung (MPSD) nach der Gleichung
Omax = (U — L) f5 zu bestimmen;

3) fallso den Wert o, liberschreitet, ist der Prozess nicht fahig, und eine Stichprobenpriifung ist so
lange nicht zweckdienlich, bis nachgewiesen wurde, dass die Prozessstreuung in geeigneter Weise ver-
mindert wurde.

g) bei gegebenem Priifniveau (iiblicherweise Niveau II) und gegebenem Losumfang ist der Kennbuchstabe
fiir den Stichprobenumfang nach Tabelle 1 zu ermitteln.

5.3 Entscheidung zwischen s-Verfahren und o-Verfahren

Wenn das Verfahren der Variablenpriifung, wie in diesem Dokument vorgeschlagen, gewahlt wird, ist zu ent-
scheiden, ob das s-Verfahren oder das o-Verfahren angewendet werden soll. Das o-Verfahren ist im Hinblick
auf den Stichprobenumfang wirtschaftlicher, doch muss vor Anwendung dieses Verfahrens ein zuverlassiger
Wert von o vorliegen, der tiblicherweise durch vorherige Prozessanalysen ermittelt wird.

Falls keine zuverlassigen Annahmen fiir den Wert fiir o getroffen werden konnen, ist es erforderlich, mit dem
s-Verfahren zu beginnen, doch erlauben die Verfahrensregeln dieses Dokuments einen Wechsel zum c-Ver-
fahren und folglich die Verwendung eines kleineren Stichprobenumfangs, vorausgesetzt, die zustandige Stelle
stimmt dem zu und die Qualitatslage bleibt zufriedenstellend.

Wenn die Prozessstreuung beherrscht ist, kann anhand der beobachteten Daten eine zuverldssige Schatzung
fiir die Standardabweichung des Prozesses erfolgen; in diesem Fall kann ein Wechsel zum o-Verfahren wirt-
schaftlich sein. Bei Anwendung des o-Verfahrens ist der Stichprobenumfang im Allgemeinen kleiner und das
Annahmekriterium ist einfacher (siehe Abschnitt 7).

Andererseits wird es dennoch erforderlich sein, die Stichproben-Standardabweichungs zu berechnen, um
Aufzeichnungen zu flihren, die Produktqualitat zu tiberwachen und die Qualitatsregelkarten fortzuschreiben
(siehe Abschnitt 13). Verfahren zur Bestimmung von s und 6 werden im Anhang A angegeben.

Bei Anwendung des o-Verfahrens wird empfohlen, regelmafiig und systematisch Vergleiche der beobachteten
Daten, d.h. der beobachteten Prozess-Standardabweichungen, mit der getroffenen Annahme in Bezug aufo
vorzunehmen. Dies kann im Rahmen der standigen Uberwachung auf verschiedene Art und Weise erfolgen:
— Anwendung beschreibender, graphischer Verfahren, z. B. Musterkarten;

— Anwendung statistischer Regelkarten;

— Dbeschreibende numerische Analyse; oder

— statistische Tests, z. B. Bartlett-Test fiir den Vergleich von Varianzen.

Wenn aufgrund dieser Analysen Zweifel hinsichtlich der Annahmen zu o besteht, kann ein Wechsel zum s-Ver-
fahren notwendig sein.
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5.4 Wahl des Priifniveaus und des AQL-Werts

Der AQL-Wert kennzeichnet fiir eine fortlaufende Serie von Priiflosen die einer Annahmestichprobenpriifung
vorgestellt wird diejenige Qualitatslage, die den schlechtesten (hochsten) hinnehmbaren Anteil nichtkonfor-
mer Auswahleinheiten darstellt. Obwohl einzelne Priiflose, deren Qualitit als ,schlecht” bestimmt wurde,
mit einer ziemlich hohen Wahrscheinlichkeit anhand des AQL-Werts angenommen werden diirfen, erlaubt
die Festlegung eines AQL-Werts nicht die Schlussfolgerung, dass dieser AQL-Wert eine wiinschenswerte
Qualitatslage sei.

Der AQL-Wert wird zusammen mit dem Kennbuchstaben fiir den Stichprobenumfang zur Bezeichnung der
Stichprobenanweisungen in diesem Dokument verwendet. Bei einer genormten Stichprobenanweisung
bestimmt das Priifniveau in Verbindung mit dem Losumfang und dem AQL-Wert den zu entnehmenden
Stichprobenumfang sowie die Priifscharfe. Die dazugehorige Operationscharakteristik aus Anhang E zeigt das
Ausmaf’ des Risikos auf, das sich aus einer solchen Stichprobenanweisung ergibt.

Die 16 in diesem Dokument vorgegebenen AQL-Werte im Bereich von 0,01 % bis 10 % nichtkonforme Einheiten
werden als ,AQL-Vorzugswerte“ bezeichnet. Sie werden ausschlief3lich in der Hinsicht bevorzugt, dass sie die
AQL-Werte darstellen, die in den tabellarischen Anordnungen und Schaubildern verwendet werden. Daraus
folgt, dass wenn fiir ein beliebiges Produkt oder eine Dienstleistung ein anderer AQL-Wert als der AQL-Vor-
zugswert festgelegt wird, dieses Dokument nur unter der Anleitung einer statistischen Fachkraft anwendbar
ist.

Der zu verwendende AQL-Wert muss in der Produktspezifikation oder im Vertrag oder durch die zustindige
Stelle vorgegeben werden. Werden sowohl ein Hochstwert als auch ein Mindestwert angegeben, so befasst
sich dieses Dokument ausschlief3lich mit dem Fall eines Gesamt-AQL-Werts, der fiir den Gesamtanteil nicht-
konformer Einheiten in Prozent auf3erhalb der beiden Grenzwerte gilt; dieses Vorgehen wird als ,verbundene
Priifung” bezeichnet. (Hinsichtlich der ,getrennten” oder ,komplexen“ Priifung doppelter Grenzwerte wird auf
IS0 3951-2 hingewiesen.)

Aus der Definition des AQL-Werts folgt, dass nur dann der gewiinschte Schutz sichergestellt werden kann,
wenn eine fortlaufende Serie von Priiflosen zur Prifung vorgestellt wird.

Die Angabe eines AQL-Werts darf nicht in dem Sinne verstanden werden, dass der Lieferant das Recht hatte,
wissentlich ein nichtkonformes Produkt zu liefern.

Die Wahl des Priifniveaus und des AQL-Werts wird durch eine Reihe von Faktoren bestimmt, doch handelt es
sich im Wesentlichen um eine Abwagung zwischen den Gesamtkosten fiir die Priifung und den Folgekosten fiir
nichtkonforme Einheiten, die in Gebrauch genommen werden.

In Tabelle 1 sind drei Priifniveaus I, Il und III fiir die allgemeine Anwendung angegeben. Das Priifniveau Il muss
verwendet werden, wenn nicht besondere Umstdnde darauf hindeuten, dass die Verwendung eines anderen
Priifniveaus sinnvoller ist. Niveau I darf verwendet werden, wenn nur eine geringere Empfindlichkeit beno-
tigt wird, und Niveau IlI, wenn eine hohere Empfindlichkeit erforderlich ist. Vier zusatzliche spezielle Priifni-
veaus, S-1, S-2, S-3 und S-4, werden gleichfalls in Tabelle 1 aufgefiihrt und diirfen verwendet werden, wenn
relativ kleine Stichprobenumfiange notwendig und grofdere Stichprobenrisiken zuldssig sind, oder wenn eine
sehr hohe Prozessfahigkeit nachgewiesen wurde.

Tabelle 1 — Kennbuchstaben fiir den Stichprobenumfang und Priifniveaus

Losumfang Spezielle Priifniveaus Allgemeine Priifniveaus
S-1 S-2 S-3 S-4 I I III
2bis 8 B B B B B B
9 bis 15 B B B B B B C
16 bis 25 B B B B B C D
26 bis 50 B B B C C D E
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Losumfang Spezielle Priifniveaus Allgemeine Priifniveaus
S-1 S-2 S-3 S-4 I II II1
51 bis 90 B B C C C E F
91 bis 150 B B C D D F G
151 bis 280 B C D E E G H
281 bis 500 B C D E F H J
501 bis 1200 C C E F G ] K
1201 bis 3200 C D E G H K L
3201 bis 10000 C D F G ] L M
10001 bis 35000 C D F H K M N
35001 bis 150 000 D E G J L N P
150 000 bis 500 000 D E G J M p Q
500 000 und grofier D E H K N Q R
ANMERKUNG  Die Kennbuchstaben fiir den Stichprobenumfang und die Priifniveaus in diesem Dokument
entsprechen denen aus ISO 2859-1 und ISO 3951-2.

6 Normverfahren fiir das s-Verfahren

6.1 Allgemeines

Das s-Verfahren muss verwendet werden, wenn Informationen iiber die Prozess-Standardabweichung fehlen
oder unzuverlassig sind. Durch Verwendung des s-Verfahrens wird die Standardabweichung direkt anhand
jeder Stichprobe geschatzt. Sobald die Bedingungen fiir die Verwendung des o-Verfahrens erfiillt sind, darf
vom s-Verfahren zum o-Verfahren gewechselt werden (siehe 5.3).

6.2 Einfache Grenzwerte

Bevor eine Variablenpriifung gestartet wird, sind die Schritte in Abschnitt 5 durchzufiihren.

Das Verfahren lauft fiir einen einfachen Grenzwert wie folgt ab.

a) Mittels Kennbuchstaben und AQL-Wert wird aus Tabelle 2, Tabelle 3 oder Tabelle 4 der Stichprobenum-
fang n und Annahmefaktor k ermittelt.

b) Es wird eine Zufallsstichprobe des Umfangs n genommen, bei jeder Einheit wird das Merkmal x gemes-
sen, und daraus werden der Stichprobenmittelwert x sowie die Stichproben-Standardabweichung s (siehe
Anhang A) berechnet.

ANMERKUNG  Einige Strategien der Stichprobenahme werden in Anhang C dargelegt.
c) Die Qualitdtszahl Qy = (U — x)/s oder Q;, = (x — L)/s wird berechnet und mit dem Annahmefaktor k
verglichen. Das Los wird angenommen, wenn Qy =k oder Qr, 2k ist, oder zuriickgewiesen, wenn Qy <k

oder Q, <k ist.

d) Es wird mit Abschnitt9 fortgefahren.
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Fiir Beispiele zu einfachen Mindestwerten und Hochstwerten bei Anwendung des s-Verfahrens siehe Beispiel 1
und Beispiel 2 in 15.1.N¢

6.3 Verbundene doppelte Grenzwerte
Bevor eine Variablenpriifung gestartet wird, sind die Schritte in Abschnitt 5 durchzufiihren.
Das s-Verfahren lauft bei verbundenen doppelten Grenzwerten wie folgt ab.

a) Mittels Kennbuchstaben und AQL-Wert werden aus Tabelle 2, Tabelle 3 oder Tabelle 4 der Stichprobenum-
fang n und Annahmefaktor k ermittelt.

b) Es wird eine Zufallsstichprobe des Umfangs n genommen, bei jeder Einheit wird das Merkmal x gemes-
sen, und daraus werden der Stichprobenmittelwert x sowie die Stichproben-Standardabweichung s (siehe
Anhang A) berechnet.

ANMERKUNG  Einige Strategien der Stichprobenahme werden in Anhang C dargelegt.
c¢) Annahmeentscheidung:

1) Wenn x < L oder x > U ist, wird das Los zuriickgewiesen; oder es wird mit dem nachsten Schritt
fortgefahren.

2) Der Punkt (s,x) wird im Annahmediagramm eingezeichnet, welches mithilfe der Funktion accCurve
der Begleitsoftware bestimmt werden kann (siehe Abschnitt L.5).

ANMERKUNG  Die standardisierten Werte (sg,Xs), wobei sg = ﬁ und x5 = z;_lI: ist, diirfen verwendet wer-

den; in diesem Fall wird der Punkt (sg,Xs) in dem standardisierten Annahmediagramm eingezeichnet, welches
durch Anwendung der Funktion accCurve in der Begleitsoftware bestimmt werden kann, ohne den standardisier-
ten Mindest- und Hochstwert L = 0, U = 1 anzugeben (siehe AbschnittL.5).

3) Liegt der eingezeichnete Punkt auf3erhalb des Annahmebereichs, so wird das Los zuriickgewiesen;
andernfalls wird das Los angenommen.

d) Es wird mit Abschnitt 9 fortgefahren.

Fiir Beispiele zur verbundenen Priifung doppelter Grenzwerte bei Verwendung des s-Verfahrens siehe Bei-
spiel 3 bis Beispiel 6 in 15.2.

7 Normverfahren fiir das o-Verfahren
7.1 Allgemeines

Das o-Verfahren darf nur angewendet werden, wenn aussagekraftige Belege dafiir vorliegen, dass die Prozess-
Standardabweichung o als konstant und bekannt betrachtet werden kann.

7.2 Einfache Grenzwerte
Bevor eine Variablenpriifung gestartet wird, sind die Schritte in Abschnitt 5 durchzufiihren.
Das Verfahren lauft fiir einen einfachen Grenzwert wie folgt ab.

a) Mittels Kennbuchstaben und AQL-Wert werden aus Tabelle 5, Tabelle 6 oder Tabelle 7 der Stichprobenum-
fang n und Annahmefaktor k ermittelt.

N6 Nationale Fufdnote: Falsche Verweisung, hier muss auf 15.2 verwiesen werden.
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b) Es wird eine Zufallsstichprobe des Umfangs n genommen, bei jeder Einheit wird das Merkmal x gemes-
sen, und daraus werden der Stichprobenmittelwert x sowie die Stichproben-Standardabweichungs (siehe
Anhang A) berechnet.

ANMERKUNG1 Einige Strategien der Stichprobenahme werden in Anhang C dargelegt.

ANMERKUNG2  Fir die Aufzeichnungen ist die Stichproben-Standardabweichung erforderlich (siehe
Abschnitt 13).

c) Die Qualitatszahl Qy = (U —X) /o oder Q, = (x — L) /o wird berechnet und mit dem Annahmefaktor k
verglichen. Das Los wird angenommen, wenn Qy =k oder Qy, 2k ist, oder zuriickgewiesen, wenn Qu <k

oder Qp, <k ist.

Fiir Beispiele zu einfachen Mindestwerten und Hochstwerten bei Anwendung des o-Verfahrens siehe Beispiel 1
und Beispiel 2 in 15.2.N7

7.3 Doppelte Grenzwerte
Vor dem Beginn einer Variablenpriifung, siehe Abschnitt 5.
Das Verfahren lauft bei verbundenen doppelten Grenzwerten wie folgt ab.

a) Mittels Kennbuchstaben und AQL-Wert werden aus Tabelle 2, Tabelle 3 oder Tabelle 4 der Stichprobenum-
fang n und Annahmefaktor k ermittelt.

b) Es wird eine Zufallsstichprobe des Umfangs n genommen, bei jeder Einheit wird das Merkmal x gemes-
sen, und daraus werden der Stichprobenmittelwert x sowie die Stichproben-Standardabweichung s (siehe
Anhang A) berechnet.

ANMERKUNG1 Einige Strategien der Stichprobenahme werden in Anhang C dargelegt.

ANMERKUNG2  Fir die Aufzeichnungen ist die Stichproben-Standardabweichung erforderlich (siehe
Abschnitt 13).

c) Ermittlung der Annahme:

1) Wenn x < L oder x > U ist, wird das Los zuriickgewiesen; oder es wird mit dem nachsten Schritt
fortgefahren.

2) Die Qualititszahlen Q;, = (x — L) /o und Qy = (U — X) /o werden berechnet. Wenn Q;, < k oder Qy <k
ist, wird das Los zuriickgewiesen; oder es wird mit dem ndchsten Schritt fortgefahren.

3) Wenn o < 0,75 omax ist, wird das Los angenommen; andernfalls wird mit dem nachsten Schritt fort-
gefahren.

4) Wenn weder Qr, noch Qy nahe an k sind, wird das Los angenommen; andernfalls wird das p*-Verfahren
in Abschnitt 8 angewendet.

d) Es wird mit Abschnitt 9 fortgefahren.

Fiir ein Beispiel zur Prifung verbundener doppelter Grenzwerte bei Anwendung des o-Verfahrens siehe Bei-
spiel 3 in 15.2.N8

N7 Nationale Fufdnote: Falsche Verweisung, hier muss auf 15.3 verwiesen werden.

N8 Nationale Fufdnote: Falsche Verweisung, hier muss auf 15.3 verwiesen werden.
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8 Das p*Verfahren

Die Annahmestichprobenanweisung nach dem p*-Verfahren ist eine Alternative zu den Normverfahren in
Abschnitt 6 und Abschnitt 7. Fiir die Anwendung dieses Verfahrens werden Verteilungsfunktionen berechnet.

Vor dem Beginn einer Variablenpriifung, siehe Abschnitt 5.

Die Vorgehensweise beim p*-Verfahren fiir einen einfachen Grenzwert und fiir doppelte Grenzwerte ist wie
folgt.

a) InTabelle 8, Tabelle 9 oder Tabelle 10 in 14.3 werden der Kennbuchstabe und der AQL-Wert aufgesucht, um
den Stichprobenumfang zu ermitteln; dabei ist n = ng der Stichprobenumfang fiir das s-Verfahren und n = ng
der Stichprobenumfang fiir das o-Verfahren, und um den Annahmefaktor zu ermitteln, d. h. den Hochstwert
des Anteils der nichtkonformen Einheiten, p*.

b) Es wird eine Zufallsstichprobe des Umfangs n genommen, bei jeder Einheit wird das Merkmal x gemes-

sen, und daraus werden der Stichprobenmittelwert x sowie die Stichproben-Standardabweichung s (siehe
Anhang A) berechnet.

ANMERKUNG1 Einige Strategien der Stichprobenahme werden in Anhang C dargelegt.

ANMERKUNG2  Falls die Standardabweichung o bekannt ist, wird die Stichproben-Standardabweichung fiir die
Aufzeichnungen bendtigt (siehe Abschnitt 13).

c) Schatzung des Anteils nichtkonformer Einheiten:

1) Standardabweichung unbekannt: Bei einem unteren Grenzwert (Mindestwert) wird p; berechnet,
bei einem oberen Grenzwert (Hochstwert) wird py berechnet und bei doppelten Grenzwerten werden
beide berechnet,

iy = F ( Ol_l_U—f_n)
Pu= BETA(3-1,5-1) maxX ey =275 -1
_ 1 Vn

B FBETA(§—1,§—1) (max {O’E [1 B QUE]})

2) Standardabweichung bekannt: Bei einem unteren Grenzwert (Mindestwert) wird py, berechnet, bei
einem oberen Grenzwert (Hochstwert) wird py berechnet und bei doppelten Grenzwerten werden
beide berechnet,

5 — @ L-—x [ n _ n
PL= o n—-1) Qu n—1

= x—=U n — n
Pu = o n—-1/) Qu n—1

ANMERKUNG  Der Anteil nichtkonformer Einheiten kann mithilfe des R-Softwarepakets berechnet werden, siehe
Anhangl.

d) Annahmekriterien:
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1) einfacher Grenzwert: Ein Los muss angenommen werden, wenn fiir einen unteren Grenzwert p;, <
p* ist und fir einen oberen Grenzwert py < p* ist; wenn p; > p* bzw. py > p” ist, wird das Los
zuriickgewiesen;

2) verbundene doppelte Grenzwerte: Ein Los muss angenommen werden, wenn p;, +py < p* ist; wenn
PL + Py > p” ist, wird das Los zuriickgewiesen;

e) Eswird mit Abschnitt9 fortgefahren.

Fir Beispiele zu einfachen Mindest- bzw. Hochstwerten siehe Beispiel 1 und Beispiel 3 in 15.3.N9 Fiir Beispiele
zur kombinierten Uberwachung doppelter Grenzwerte siehe Beispiel 2 und Beispiel 4 in 15.3.N%

9 Wechsel zwischen Priifscharfen

Regeln fiir einen Verfahrenswechsel halten den Lieferanten davon ab, seinen Prozess bei einer Qualitatslage zu
fahren, die schlechter ist als der AQL-Wert. Dieses Dokument schreibt den Wechsel zur verschéarften Priifung
vor, wenn die Priifergebnisse anzeigen, dass der AQL-Wert tiberschritten wird. Dartiber hinaus schreibt dieses
Dokument eine vollstindige Unterbrechung der Stichprobenpriifung vor, wenn die verscharfte Priifung den
Lieferanten nicht dazu veranlasst, diesen Produktionsprozess kurzfristig zu verbessern.

Die Regeln fiir verscharfte Priifung und Unterbrechung sind integrale, daher auch verpflichtend anzuwendende
Verfahren dieses Dokuments, wenn der durch den AQL-Wert implizierte Schutz aufrechterhalten werden soll.

Dieses Dokument sieht auch die Mdglichkeit des Wechsels zur reduzierten Priifung vor, wenn die Priifungser-
gebnisse anzeigen, dass die Qualitdtslage stabil ist und verldsslich auf einem Niveau liegt, das besser ist als der
AQL-Wert. Diese Praxis ist jedoch fakultativ (d. h. ihre Anwendung liegt im Ermessen der zustidndigen Stelle).

Hat es sich als notwendig erwiesen, die Stichprobenpriifung zu unterbrechen, so darf die Priifung nach diesem
Dokument nicht wieder aufgenommen werden, bevor der Lieferant Mafdnahmen ergriffen hat, um die Quali-
tatslage des vorgestellten Produkts zu verbessern.

Das durch dieses Dokument festgelegte Stichprobensystem kann nur dann wirksam funktionieren, wenn die
Regeln fiir einen Verfahrenswechsel in 9.1 befolgt werden (siehe auch Bild 1); aus diesem Grund sind Aufzeich-
nungen Uber einige Werte der Stichprobenanweisung zu fiihren (siehe 9.2).

N9 Nationale Fufdnote: Falsche Verweisung, hier muss auf 15.4 verwiesen werden.
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- 10 aufeinander folgende
Lose wurden angenommen,

- diese Lose wéren angenommen
worden, wenn die AQL eine
Stufe strenger gewesen ware,

2von 5 oder
weniger aufeinan- 5 Lose nicht
der folgende Lose angenommen
nicht angenommen

- die Produktion ist ein statis-
tisch beherrschter Prozess und

- die zusténdige Stelle halt
eine reduzierte Priifung
fiir wiinschenswert.

Reduzierte Normale Verscharfte Abbruch der

Priifung Priifung Priifung Priifung

- Los nicht angenommen oder

5 aufeinander Lieferant
folgende Lose verbessert
angenommen Qualitdt

- die Produktion ist statistisch
nicht beherrscht oder

- andere Bedingungen erfordern

Bild 1 — Uberblick iiber die Regeln fiir einen Verfahrenswechsel

9.1 Regeln fiir einen Verfahrenswechsel zwischen unterschiedlichen Priifscharfen

Normale Priifung wird zu Beginn der Prifung durchgefiihrt (sofern nicht anderweitig festgelegt). Diese muss
wahrend der Prifung angewendet werden, bis eine verscharfte Priifung notwendig oder eine reduzierte Pri-
fung zulassig wird. Zu weiteren Informationen iiber die drei Priifscharfen siehe 5.4.N10

Dieses Dokument schreibt einen Wechsel zur verscharften Prifung vor, wenn die Priifergebnisse anzeigen,
dass der AQL-Wert iiberschritten wird; es sieht auch die Moglichkeit des Wechsels zur reduzierten Priifung
vor, wenn die Priifungsergebnisse anzeigen, dass die Qualititslage stabil ist und verldsslich auf einem Niveau
liegt, das besser ist als der AQL-Wert. Dieser Wechsel zur reduzierten Priifung ist jedoch fakultativ (d. h. ihre
Anwendung liegt im Ermessen der zustandigen Stelle).

Nachfolgend werden die genormten Regeln fiir einen Verfahrenswechsel wiedergegeben.

a) Inder normalen Priifung:

1) wenn innerhalb von fiinf oder weniger aufeinander folgenden Priiflosen zwei Lose zuriickgewiesen
werden, muss die verscharfte Priifung angewendet werden;

ANMERKUNG  Eine verscharfte Prifung wird im Allgemeinen durch eine Erhohung des Annahmefaktors k
erreicht. Die Werte werden in Tabelle 3 fiir das s-Verfahren und in Tabelle 6 fiir das o-Verfahren aufgelistet.

2) wenn 10 aufeinander folgende Priiflose angenommen wurden, darf die reduzierte Priifung eingefiihrt
werden. Voraussetzungen dafiir sind,

i) dassdiese Lose auch annehmbar gewesen waren, wenn der AQL-Wert eine Stufe strenger gewesen
wire (z.B. 0,65 % statt 1,0 %),

ANMERKUNG1 Um dies festzustellen, ist es von Nutzen, Aufzeichnungen tiber die Werte von Qy bzw. Qy,
zu fiithren. Dafiir sind die Verfahren in Abschnitt 6 bzw. Abschnitt 7, mit dem Kennbuchstaben fiir den Stich-

N10Nationale Fufdnote: In 5.4 stehen lediglich Informationen zu den Priifniveaus, zu den drei Priifscharfen gibt es keinen
weiteren Abschnitt im Dokument der weitere Informationen liefert.
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probenumfang, dem neuen AQL-Wert, den Werten fiir Qy bzw. Q;, sowie den letzten 10 Werten fiir X und s, zu
befolgen.

ANMERKUNG 2  Falls in Tabelle 2 (s-Verfahren) beziehungsweise Tabelle 6 (o-Verfahren) fiir den strenge-
ren AQL-Wert kein Wert fiir k angegeben wird, wird auf die zusatzlichen Annahmefaktoren, in Tabelle 13
verwiesen.

ii) dass der Prozess stabil (statistisch beherrscht) ist (siehe 5.3), und

iif) dass die zustandige Stelle eine reduzierte Priifung fiir wiinschenswert halt.

ANMERKUNG1  Falls die vorherigen 10 Priiflose wahrend der urspriinglichen Prifung angenommen wurden,
kann eine reduzierte Priifung ohne die Bedingung veranlasst werden, dass diese Priiflose auch angenommen
worden wéren, wenn der AQL-Wert eine Stufe strenger gewesen ware; dies bedarf der Zustimmung durch die
zustandige Stelle.

ANMERKUNG2  Eine reduzierte Priifung wird mit einer wesentlich kleineren Stichprobe durchgefiihrt als die
normale Priifung, und der Wert des Annahmefaktors wird ebenfalls verringert. Die Werte von n und k fiir die redu-

zierte Priifung werden in Tabelle 4 fiir das s-Verfahren beziehungsweise Tabelle 7 fiir das o-Verfahren angegeben.

b) In der reduzierten Priifung: Die normale Priifung muss wieder aufgenommen werden, wenn mindestens
eines der folgenden Ereignisse eintritt:

1) ein Priiflos wird zuriickgewiesen;
2) der Prozess wird instabil (ist nicht mehr statistisch beherrscht) oder wurde unterbrochen; oder
3) die zustandige Stelle hélt eine reduzierte Priifung nicht mehr fiir wiinschenswert.

c) Inder verscharften Priifung:

1) wenn fiinfaufeinanderfolgende Priiflose angenommen wurden, muss die normale Priifung wieder auf-
genommen werden;

2) wenn die Gesamtzahl der bei verscharfter Erstprifung zuriickgewiesenen Priiflose in einer fortlaufen-
den Serie von Priiflosen fiinf erreicht, sind die Annahmeverfahren dieses Dokuments zu unterbrechen.

Eine Priifung nach den Festlegungen dieses Dokuments darf nicht wieder aufgenommen werden, bis vom Lie-
feranten Mafsnahmen ergriffen wurden, um die Qualitdtslage des vorgestellten Produkts oder der vorgestellten
Dienstleistung zu verbessern, und die zustandige Stelle zugestimmt hat, dass die Maffnahmen voraussichtlich
wirksam sein werden. Es ist dann erneut die verscharfte Priifung anzuwenden.

9.2 Aufzeichnungen bei einem Verfahrenswechsel zwischen unterschiedlichen
Priifschirfen

Da eine Stichprobenanweisung zur Variablenpriifung nur dann effizient durchgefiihrt werden kann, wenn Auf-
zeichnungen gefiihrt werden, ist dies ein wichtiger Bestandteil der Priifung. Zu weiteren Informationen iiber
die Vorteile des Fiihrens von Aufzeichnungen, und insbesondere von Regelkarten, siehe Abschnitt 13. Insbe-
sondere sollten Aufzeichnungen liber die folgenden Werte gefiihrt werden:

a) die Werte von x und s, den Losumfang, das Priifniveau, die Priifscharfe, den Kennbuchstaben, U, L und den
AQL-Wert (insbesondere, wenn sich die Werte seit der letzten Priifung gedndert haben);
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Wenn sich aufier der Priifscharfe einer der vorgeschriebenen Werte dndert, muss erneut mit Abschnitt5
begonnen werden.N11

b) ob das Priiflos angenommen wurde;

Ein Priflos, das nach der Stichprobenanweisung zurlickgewiesen wurde, darf ohne Zustimmung der
zustandigen Stelle weder in Ganze noch in Teilen erneut zur Priifung vorgestellt werden.N11

c) falls das Priiflos angenommen wurde, die Werte von Qy und Q;,, wenn sie ermittelt wurden.

ANMERKUNG  Diese Werte sind bei einem Wechsel zur reduzierten Priifung von Bedeutung.

10 Beziehung zu ISO 2859-1
10.1 Ahnlichkeiten
Die Ahnlichkeiten sind wie folgt.

a) Dieses Dokument erganzt ISO 2859-1; beide Dokumente haben einen gemeinsamen Grundsatz, und Ver-
fahren und Wortwahl sind im Rahmen des Mdglichen identisch.

b) Beide Normen verwenden den AQL-Wert zur Ordnung der Stichprobenanweisungen und die Vorzugswerte
nach diesem Dokument sind identisch mit den in ISO 2859-1 angegebenen Anteilen nichtkonformer Ein-
heiten in Prozent (das heifst von 0,01 % bis 10 %).

c) Sowohlin diesem Dokument als auch in ISO 2859-1 wird durch die Losgrofie und das Priifniveau (Priifni-
veau II) ein Kennbuchstabe fiir den Stichprobenumfang bestimmt. Allgemeine Tabellen geben den zu ent-
nehmenden Stichprobenumfang und das Annahmekriterium an; geordnet werden diese nach dem Kenn-
buchstaben fiir den Stichprobenumfang und dem AQL-Wert. Es werden fiir das s- und das o-Verfahren
sowie fiir normale, verscharfte und reduzierte Priifung separate Tabellen angegeben.

d) Die Regeln fiir einen Verfahrenswechsel sind im Wesentlichen gleichwertig.
10.2 Unterschiede

a) Annahmeentscheidung: In ISO 2859-1 wird bei einer Stichprobenanweisung fiir Attributpriifung auf den
Anteil nichtkonformer Einheiten in Prozent die Annahme durch die Anzahl der in der Stichprobe vorgefun-
denen nichtkonformen Einheiten bestimmt. Bei einer Stichprobenanweisung fiir Variablenpriifung beruht
die Annahmeentscheidung auf dem Abstand des Schatzwerts fiir den Prozessmittelwert vom Grenzwert
beziehungsweise von den Grenzwerten, angegeben als geschatzter oder angenommener Wert der Prozess-
Standardabweichung. In diesem Dokument werden zwei Verfahren betrachtet: das s-Verfahren, wenn die
Prozess-Standardabweichung ¢ unbekannt ist, und das o-Verfahren, wenn o als bekannt vorausgesetzt
wird.

b) Normalverteilung: In ISO 2859-1 wird keine Anforderung an die Verteilung der Merkmale gestellt. In die-
sem Dokument st es fiir eine wirksame Anwendung der Stichprobenanweisungen jedoch erforderlich, dass
die Messwerte normalverteilt (siehe 12.1) oder in guter Naherung normalverteilt vorliegen, oder dass die
Daten auf geeignete Weise in eine Normalverteilung (siehe 12.2) transformiert werden.

c) Operationscharakteristiken (OC-Kurven): Die Operationscharakteristiken der Stichproben-
anweisungen fiir Variablenpriifung nach diesem Dokument sind nicht identisch mit denjenigen der
entsprechenden Stichprobenanweisungen fiir Attributpriifung nach ISO 2859-1. Die Kurven fiir Stichpro-
benanweisungen nach dem s-Verfahren wurden durch eine Verkleinerung des Bereichs zwischen den
Kurven, der das Quadrat der OC-Werte darstellt, einander angeglichen - dadurch wird eher der obere Teil
der Operationscharakteristiken aufeinander abgestimmt. In den meisten Fallen liegt der sich ergebende

N11Nationale Fufdnote: Dieser Textabschnitt ist eine Anmerkung.
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Abgleich der Operationscharakteristiken so dicht beieinander, dass die Attribute und Variablen der
Operationscharakteristiken flr die meisten praktischen Zwecke als identisch betrachtet werden kénnen.

ANMERKUNG  Die Stichprobenanweisungen nach dem o-Verfahren werden durch die Verkleinerung des Bereichs
zwischen den quadrierten OC-Funktionen abgeleitet, vorbehaltlich der Beibehaltung desselben Typ-p*-Annahmefak-
tors, wie in der entsprechenden Stichprobenanweisung nach dem s-Verfahren, d. h. nur der Stichprobenumfang ist
wahlfrei, so dass der Abgleich im Allgemeinen weniger vollkommen ist.

d) Lieferantenrisiko: Liegt die Qualitdtslage des Prozesses exakt beim AQL-Wert, nimmt das Risiko des Lie-
feranten, dass ein Priiflos nicht angenommen wird, tendenziell ab, wenn der Stichprobenumfang um je
eine Einzelstichprobe erhoht wird und gleichzeitig der AQL-Wert um je einen Schritt verringert wird, das
heifdt entlang der ,rechten“ Diagonalen der Leittabellen in Abschnitt 14, die von oben rechts nach unten
links verlaufen. Der Verlauf der Wahrscheinlichkeiten ist dhnlich, jedoch nicht derselbe, wie in ISO 2859-1
angegeben.

ANMERKUNG  Die Lieferantenrisiken der Stichprobenanweisungen werden im Anhang G angegeben.

e) Stichprobenumfinge: Die Stichprobenumfange bei Variablenpriifungen sind bei gegebenen Kombinatio-
nen aus Kennbuchstaben fiir den Stichprobenumfang und AQL-Werten iiblicherweise kleiner als diejenigen
der entsprechenden Attributpriifungen. Dies gilt insbesondere fiir das o-Verfahren. Des Weiteren schwan-
ken aufgrund des Verfahrens, nach dem die Stichprobenanweisungen fiir die Variablenpriifung erstellt
wurden, deren Probenumfange innerhalb der AQL-Werte bei einem gegebenen Kennbuchstaben fiir einen
Stichprobenumfang.

f) Doppel-Annahmestichprobenpriifung: Doppel-Stichprobenanweisungen anhand quantitativer
Merkmale werden separat in ISO 3951-3 behandelt.

g) Mehrfach-Annahmestichprobenpriifung: In keinem der Teile der NormenreiheISO 3951 werden
Mehrfach-Stichprobenanweisungen anhand quantitativer Merkmale angegeben.

h) Maximaler Durchschlupf (AOQL, en: average outgoing quality limit): Das Konzept des maximalen Durch-
schlupfs ist hauptsachlich dann von Wert, wenn fiir nicht angenommene Priiflose eine 100%-Priifung und
Korrektur moglich ist. Daraus folgt, dass das Konzept des maximalen Durchschlupfs bei zerstorender oder
teurer Priiffung nicht anwendbar ist. Da Stichprobenanweisungen zur Variablenpriifung im Allgemeinen
unter ebendiesen Gegebenheiten angewendet werden miissen, wurden keine Tabellen mit Werten fiir den
maximalen Durchschlupf in dieses Dokument aufgenommen.

11 Beriicksichtigung der Messunsicherheit

Die Leittabellen, d. h. die Tabellen in Abschnitt 14, gehen von der Annahme aus, dass das Qualitdtsmerkmal x
der Einheiten in den Losen bei einem unbekannten Prozessmittelwert u und einer bekannten oder unbekann-
ten Prozess-Standardabweichung ¢ normalverteilt ist. Es wird weiterhin davon ausgegangen, dassx ohne
Messabweichung gemessen werden kann, d.h. die Messung einer Einheit mit dem wahren Wertx; ergibt
den Wert x;. Die Tabellen in Abschnitt 14 konnen jedoch, mit den entsprechenden Anpassungen, auch unter
Beriicksichtigung der Messunsicherheit verwendet werden.

Idealerweise wird die Messunsicherheit, d. h. die Mess-Standardabweichung, als Voraussetzung fiir die Anwen-
dung der vorgeschlagenen Stichprobenplédne, durch eine strukturierte Analyse der Messung mit anschlief3en-
der Untersuchung der Fahigkeit des Messsystems bestimmt. Wenn die Mess-Standardabweichung nicht grofier
als 10 % der Prozess-Standardabweichung ist, kann das Messsystem als fahig angesehen werden und es sind
keine weiteren Anpassungen der Stichprobenumfange erforderlich.

Wenn die Mess-Standardabweichung mehr als 10% der Prozess-Standardabweichung betrdgt, muss
der Stichprobenumfang erhéht werden, wobei der Annahmefaktor unverdndert bleibt. Falls weder die
Mess-Standardabweichung noch die Prozess-Standardabweichung bekannt sind, ist an jeder Einheit der
Stichprobe mehr als eine Messung durchzufithren und die Gesamtstreuung der Messungen muss in ihre
Streuungs-Komponenten zerlegt werden.
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Einzelheiten sind in Anhang B angegeben.

12 Normalverteilung, Datentransformationen und Ausreifder

12.1 Normalverteilung

Die Annahme einer Normalverteilung fiir das gepriifte Qualititsmerkmal x ist die grundlegende Anforderung
fiir die Anwendung der vorgeschlagenen Stichprobenanweisungen bei Variablenpriifung. Es ist daher unerlass-
lich, die Normalverteilung der Daten zu priifen, bevor die Stichprobenanweisungen verwendet werden. Dies
kann durch verschiedene Ansatze erfolgen:

a) Beurteilung auf der Grundlage praktischer, technischer Erfahrung und Fachkenntnisse;

b) Beurteilung auf der Grundlage graphischer, beschreibender Verfahren, beispielsweise Histogramme,
Quantil-Quantil- oder Normalwahrscheinlichkeitsdiagramme (siehe ISO 5479); oder

c) statistische Tests auf Abweichung von der Normalverteilung, beispielsweise die Tests in ISO 5479 oder in
[SO 5725-2:2019, Abschnitt 2.

12.2 Datentransformationen

Bei nicht normalverteilten Daten besteht der erste Ansatz iiblicherweise darin, eine geeignete Transformation f
der beobachteten Daten x zu finden, so dass Z = f(x) nun einer (angendherten) Normalverteilung folgt. Die am
haufigsten verwendeten Datentransformationen sind (siehe ISO 16269):

— Potenztransformationen;

— Box-Cox-Transformationen;

— Johnson-Transformationen;

— Transformationen mit Anwendung von Pearson-Funktionen.

Fiir die transformierten Daten kann die Giite der Anpassung an eine Normalverteilung mithilfe von Wahr-
scheinlichkeitsnetzen und/oder statistischen Tests auf Vorliegen einer Normalverteilung beurteilt werden. Bei
den anschliefenden Analysen und Beurteilungen der Fahigkeit, miissen die Zielwerte und Grenzwerte des Qua-
litatsmerkmals x auf dieselbe Weise transformiert werden wie die beobachteten Prozessdaten.

12.3 Ausreifder

Ein AusreifSer (oder eine abweichende Beobachtung) ist ein Ermittlungsergebnis, das offenbar betrachtlich
von den anderen Ermittlungsergebnissen der Stichprobe, aus der es stammt, abweicht. Ein einzelner Ausreifder
vergrofdert selbst dann die Streuung, wenn er innerhalb der Grenzwerte liegt, andert den Mittelwert und kann
folglich moglicherweise zur Riickweisung des Priifloses fithren (siehe ISO 16269-4).

Ausreifder konnen im Allgemeinen die Folge sein

a) einer (unerwartet hohen) natiirlichen Prozessstreuung und/oder

b) des Vorliegens besonderer Ursachen, die nicht den beherrschten und fahigen Status des Prozesses repra-
sentieren.

Bei Fall b) konnte erwogen werden, die abweichenden Beobachtungen von der Qualitdtsbeurteilung auszu-
schliefden, wahrend bei Fall a) diese Werte bei der Analyse beriicksichtigt werden miissen. Dennoch kann eine
Sensitivitatsanalyse, einschliefdlich und ausschliefilich der Ausreifder, niitzlich sein, um die Auswirkung dieser
Werte auf die Entscheidung bei der Losannahme zu beurteilen.
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Werden Ausreifder festgestellt, so sollte die weitere Behandlung des Priifloses eine Angelegenheit der zustandi-
gen Stelle sein und kann unter Umstinden Gegenstand von Verhandlungen zwischen Lieferant und Abnehmer
sein.

13 Uberwachung und Aufzeichnung der Priifergebnisse
13.1 Uberwachung der Priifergebnisse

Die Ergebnisse der Qualitdtsbeurteilung mithilfe von Stichprobenanweisungen fiir Variablenpriifung, die in
den entsprechenden Tabellen vorgeschlagen werden, sollten fortlaufend tiberwacht werden. Die Ergebnisse
der Uberwachung sollten ausgewertet werden, um Verdnderungen oder Trends in der Qualitatslage des Pro-
dukts zu erkennen, so dass Warnungen ausgesprochen werden konnen, bevor eine nicht annehmbare Quali-
tatslage erreicht wird. Die angemessene Datenaufzeichnung der Ergebnisse der Qualitiatsbeurteilung ist eine
notwendige Voraussetzung fiir die Uberwachung.

Die fortlaufende Uberwachung sollte, unabhingig von der durchgefiihrten Priifung, dazu dienen, die inhdrente
Qualititslage des Produkts und des Produktionsprozesses zu beurteilen. Die Uberwachung erméglicht es dem
Anwender dieses Dokuments, zusatzlich zu den Angaben iiber losweise getroffene Entscheidungen, eine lang-
fristige Sicht auf die Produktionsqualitit zu erhalten.

13.2 Prozessfahigkeit und Leistungsbeurteilung

Vor der Umsetzung dieses Dokuments wird empfohlen, die Prozessfahigkeit zu beurteilen, d. h. die Fahigkeit
des Produktionsprozesses, vorab festgelegte Qualititsanforderungen zu erfiillen. Diese Beurteilungen
missen auf wissenschaftlich geplante Weise oder durch eine Leistungsuntersuchung durchgefiihrt werden.
In ISO22514-2 werden verschiedene Verfahren zur Schidtzung der Prozessfihigkeit oder -leistung in
Abhangigkeit von dem vorausgesetzten Verteilungsmodell fiir die Prozessdaten bereitgestellt.

13.3 Uberwachung von Prozessparametern

Bei Verfahren der Variablenpriifung konzentriert sich die Uberwachung der Produkt- und Prozessqualitit
hauptsachlich auf den Prozessmittelwert und die Prozess-Standardabweichung. Unabhangig davon, ob das
s-Verfahren oder das o-Verfahren angewendet wird, sollten die Werte vonx unds aufgezeichnet werden,
vorzugsweise in Form von Verlaufsdiagrammen oder Regelkarten.

Eine Einfiihrung in die Anwendung von Regelkarten ist in ISO 7870 enthalten und besondere Anwendungen
von Regelkarten zur Bewertung von Prozessmittelwerten und -Standardabweichungen bezogen auf genormte
Shewhart-Regelkarten konnen ISO 7870-2 oder 1SO 8258 sowie bezogen auf die komplexeren CUSUM-Regel-
karten (fiir kumulierte Summen) der Norm ISO 7870-4 entnommen werden.

Die Prozess-Standardabweichung sollte insbesondere bei Anwendung des o-Verfahren iiberwacht werden, um
zu verifizieren, dass die fiir die Stichproben ermittelten Werte von s innerhalb der Grenzen des Vorgabewerts
fiir o liegen. Bei dem s-Verfahren muss die Standardabweichung liberwacht werden, um anzuzeigen, ob ein
Wechsel zum o-Verfahren moglich ist. Insbesondere die Werte fiir s bzw. ¢, und die Angabe, ob sie ihre Regel-
grenze Uberschreiten, sollten aufgezeichnet werden.
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3 14 Tabellen =
4
14.1 Einfach-Stichprobenanweisungen des Typs k fiir das s-Verfahren g
Tabelle 2 — Einfach-Stichprobenanweisungen des Typs k fiir normale Priifung: s-Verfahren §
Kenn- Annehmbare Qualitiatsgrenzlage (in Prozent nichtkonformer Einheiten) :
Z;Cl:: 0,01 0,015 0,025 0,04 0,065 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 5
n n n n n n n n n n n n n n n n g
k k k k k k k k k k k k k k k k e
B 3 4 4
0,950 0,735 0,586
C 4 6 6 5
1,242 1,061 0,939 0,550
D 6 9 9 6 7
1,476 1,323 1,218 0,887 0,507
E 9 13 13 9 9 9
1,696 1,569 1,475 1,190 0,869 0,618
F 11 17 18 13 14 14 14
1,889 1,769 1,682 1,426 1,147 0,935 0,601
G 15 22 23 18 20 21 21 21
2,079 1,972 1,893 1,659 1,411 1,227 0,945 0,724
H 18 28 30 24 27 30 32 33 33
2,254 2,153 2,079 1,862 1,636 1,471 1,225 1,036 0,806
| 23 36 38 31 37 41 46 49 52 53
2,425 2,331 2,263 2,061 1,853 1,702 1,482 1,316 1,120 0,911
K 28 44 47 40 48 54 63 69 75 79 82
2,580 2,493 2,428 2,237 2,043 1,904 1,702 1,552 1,377 1,195 0,946
L 34 54 58 50 61 71 84 94 105 115 124
2,737 2,653 2,592 2,412 2,230 2,101 1,914 1,777 1,619 1,456 1,239
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Tabelle 2 ( fortgesetzt)

Ist der Stichprobenumfang gleich dem Umfang des Priifloses oder grofier, ist eine 100%-Priifung vorzunehmen.

Kenn- Annehmbare Qualititsgrenzlage (in Prozent nichtkonformer Einheiten)
ls):::;: 0,01 0,015 | 0,025 0,04 0,065 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0
n n n n n n n n n n n n n n n
k k k k k k k k k k k k k k k k
M 40 64 69 60 76 89 108
2,882 | 2,802 | 2,722 | 2,573 | 2,400 | 2,279 | 2,104
N 47 75 82 71 93 110 137 159
3,023 | 2,948 | 2,892 | 2,728 | 2,564 | 2,449 | 2,285 | 2,166
P 55 88 96 86 112 134 171 202 239
3,161 | 3,089 | 3,036 | 2,879 | 2,723 | 2,614 | 2,459 | 2,347 | 2,220
Q 63 101 110 102 132 159 207 244 293 348
3,288 | 3,219 | 3,167 | 3,016 | 2,867 | 2,762 | 2,615 | 2,508 | 2,388 | 2,268
R 116 127 120 155 189 247 298 362 438 541
3,351 | 3,301 | 3,156 | 3,012 | 2912 | 2,771 | 2,670 | 2,556 | 2,443 | 2,298
Legende Fir diese(ril Bereich existiert keine geeignete Stichprobenanweisung; es ist die erste Stichprobenanweisung in der entsprechenden Spalte
anzuwenden.

anzuwenden.

- Fiir diesen Bereich existiert keine geeignete Stichprobenanweisung; es ist die letzte Stichprobenanweisung in der entsprechenden Spalte

eine Ubereinstimmung sinnvollerweise in Betracht kommt.

ANMERKUNG  Die Kennbuchstaben fiir den Stichprobenumfang in diesem Dokument entsprechen denen aus ISO 2859-1 und ISO 3951-2 fiir alle die Falle, bei denen

w
w
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N Tabelle 3 — Einfach-Stichprobenanweisungen des Typs k fiir verschirfte Priifung: s-Verfahren =
4
Kenn- Annehmbare Qualititsgrenzlage (in Prozent nichtkonformer Einheiten) 7
ls):lacl:le- 0,01 0,015 0,025 0,04 0,065 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 15 2,5 4,0 6,5 10,0 §
n n n n n n n n n n n n n n n n &1
k k k k k k k k k k k k k k k k I:
B 3 4 S
0950 | 0,735 g
C 4 6 6 ®
1,242 1,061 0,939
D 6 9 9 6
1,476 1,323 1,218 0,887
E 9 13 13 9 9
1,696 1,569 1,475 1,190 0,869
F 11 17 18 13 14 14
1,889 1,769 1,682 1,426 1,147 0,935
G 15 22 23 18 20 21 21
2,079 1972 1,893 1,659 1,411 1,227 0,945
H 18 28 30 24 27 30 32 33
2,254 2,153 2,079 1,862 1,636 1,471 1,225 0,954
] 23 36 38 31 37 41 46 50 53
2,425 2,331 2,263 2,061 1,853 1,702 1,482 1,245 1,010
K 28 44 47 40 48 54 63 71 78 82
2,580 2,493 2,493 2,237 2,043 1,904 1,702 1,489 1,281 1,045
L 34 54 58 50 61 71 84 99 111 122
2,737 2,653 2,592 2,412 2,230 2,101 1,914 1,720 1,533 1,325
M 40 64 69 60 76 89 108 131 150 170
2,882 2,802 2,744 2,573 2,400 2,279 2,104 1,924 1,752 1,564
N 47 75 82 73 93 110 137 169 201 233
3,023 2,948 2,892 2,728 2,564 2,449 2,285 2,117 1,958 1,785
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Tabelle 3 ( fortgesetzt)

Kenn- Annehmbare Qualititsgrenzlage (in Prozent nichtkonformer Einheiten)
ls)tl;c;: 0,01 0,015 0,025 0,04 0,065 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0
n n n n n n n n
k k k k k k k k k k k k k k k k
P 55 88 96 86 112 134 171 214
3,161 3,089 3,036 2,879 2,723 2,614 | 2,459 2,300
Q 63 101 110 102 132 159 207 262 323
3,288 3,219 3,167 3,016 2,867 2,762 2,615 2,464 2,324
R 90 116 127 120 155 189 247 320 398 498
3,408 3,351 3,301 3,156 3,012 2,912 2,771 2,628 2,495 2,354
Legende Fiir diesen Bereich existiert keine geeignete Stichprobenanweisung; es ist die erste Stichprobenanweisung in der entsprechenden Spalte
anzuwenden.
Ist der Stichprobenumfang gleich dem Umfang des Priifloses oder grofier, ist eine 100%-Priifung vorzunehmen.
- Fiir diesen Bereich existiert keine geeignete Stichprobenanweisung; es ist die letzte Stichprobenanweisung in der entsprechenden Spalte
anzuwenden.
ANMERKUNG  Die Kennbuchstaben fir den Stichprobenumfang in diesem Dokument entsprechen denen aus ISO 2859-1 und ISO 3951-2 fiir alle die Félle, bei denen
eine Ubereinstimmung sinnvollerweise in Betracht kommt.

Tabelle 4 — Einfach-Stichprobenanweisungen des Typs k fiir reduzierte Priifung: s-Verfahren

Kenn- Annehmbare Qualititsgrenzlage (in Prozent nichtkonformer Einheiten)
l;::i:: 0,01 0,015 | 0,025 0,04 0,065 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0
n n n n n n n n n n n n n n n n o
k k k k k k k k k k k k k k k k E
B-D 3 4 4 7 8
0,950 0,850 0,735 0,586 | 0,218 S
E 4 6 6 6 5 9 C';
1,242 1,155 1,061 0,939 | 0,550 0,162 :
F 6 8 9 9 6 7 8 S
w 1,476 1,406 1,323 1,218 0,887 "1 0,507 )ng ‘nenl@
b Y,
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x Tabelle 4 ( fortgesetzt) =
z
Kenn- Annehmbare Qualititsgrenzlage (in Prozent nichtkonformer Einheiten) @
Ithlz‘c;: 0,01 0,015 | 0,025 0,04 0,065 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 é
n n n n n n n n n n n n n n n n fﬂ
k k k k k k k k k k k k k k k k I:
G 9 11 13 13 9 9 9 12 S
1,696 | 1,642 1,569 | 1,475 | 1,190 | 0,869 | 0,628 | 0,237 g
H 11 15 17 18 13 14 14 14 13 ®
1,889 | 1,835 | 1,769 | 1,682 | 1,426 | 1,147 | 0,935 | 0,601 | 0,454
] 15 19 22 23 18 20 21 21 21 21
2,079 | 2,033 | 1,972 | 1,893 1,659 | 1,411 | 1,227 | 0945 | 0,830 | 0,626
K 18 24 28 30 24 27 30 32 33 33 33
1,254 | 2,209 | 2,153 | 2,079 | 1,862 1,636 | 1,471 | 1,225 1,126 | 0954 | 0,806
L 23 30 36 38 31 37
2,425 | 2,385 | 2,331 | 2,263 | 2,061 | 1,853
M 28 37 44 47 40 48 54
2,580 | 2,543 | 2,493 | 2,428 | 2,237 | 2,043 | 1,904
N 34 44 54 58 50 61 71 84
2,737 | 2,701 | 2,653 | 2,592 | 2,412 | 2,230 | 2,101 | 1,914
P 40 52 64 69 60 76 89 108 117
2,882 | 2,848 | 2,802 | 2,744 | 2,573 | 2,400 | 2,279 | 2,104 | 2,037
Q 47 61 75 82 73 93 110 137 149 169
3,032 | 2,991 | 2,948 | 2,892 | 2,728 | 2,564 | 2,449 | 2,285 | 2,222 | 2,117
R 71 88 96 86 112 134 171 187 214 239
3,131 | 3,089 | 3,036 | 2,879 | 2,723 | 2,614 | 2,459 | 2,399 | 2,300 | 2,220
Legende Fir diesen Bereich existiert keine geeignete Stichprobenanweisung; es ist die erste Stichprobenanweisung in der entsprechenden Spalte
anzuwenden.
Ist der Stichprobenumfang gleich dem Umfang des Priifloses oder grofier, ist eine 100%-Priifung vorzunehmen.
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