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Nationales Vorwort 
Diese Norm beschäftigt sich, wie auch die Normen der Reihe DIN ISO 2859, mit der Prüfung des Anteils fehlerhafter 
Einheiten in der Grundgesamtheit Die Grundgesamtheit ist in DIN ISO 2859 Teil 1, DIN ISO 2859 Teil 3 und 
DIN ISO 3951 eine kontinuierliche Serie von Losen. Bei DIN ISO 2859 Teil 2 ist die Grundgesamtheit jeweils ein einzel­
nes zur Prüfung vorgestelltes Los. 
ln der Normenreihe DIN ISO 2859 wird die Anzahl von Fehlern je 100 Einheiten alternativ zu dem Anteil fehlerhafter 
Einheiten betrachtet. ln DIN ISO 3951 ist diese Unterscheidung nicht möglich. Zur Kennzeichnung der annehmbaren 
Qualitätsgrenzlage wird in DIN ISO 3951 der Anteil fehlerhafter Einheiten in Prozent hinter die Abkürzung AQL 
geschrieben, gefolgt von dem Symbol %. Letzteres kann, wenn Mißverständnisse ausgeschlossen sind, weggelassen 
werden. Beispiel: AQL 1 %oder AQL 1 bedeuten eine annehmbare Qualitätsgrenzlage von 1 %fehlerhafter Einheiten. 

Das Ergebnis der Prüfung schlägt sich in jedem Fall in der Feststellung nieder, ein zur Prüfung vorgestelltes Los anzu­
nehmen oder rückzuweisen. Grundlage der Feststellung ist jeweils eine Kenngröße (sind zwei Kenngrößen), die aus 
den Ermittlungsergebnissen berechnet wird (werden), welche an den Einheiten einer dem Los entnommenen Stich­
probe gewonnen wurden. 

Bei den Normen der Reihe DIN ISO 2859 ist jedes Ermittlungsergebnis der Wert eines Alternativmerkmals mit den bei­
den möglichen Werten .fehlerhaft" und .nicht fehlerhaft". Die Kenngröße ist die Anzahl fehlerhafter Einheiten oder die 
Anzahl Fehler je 100 Einheiten in der Stichprobe. 

Bei DIN ISO 3951 ist jedes Ermittlungsergebnis der Wert eines kontinuierlichen - normalverteilten - Merkmals. Die 
Kenngrößen sind zum einen der Mittelwert der Ermittlungsergebnisse und zum anderen ein Maß für deren Streuung. 
Letzteres kann die Standardabweichung der Grundgesamtheit o; die Stichprobenstandardabweichung s oder ein nach 
einem festgelegten Verfahren berechnetes Spannweitenmaß sein. Jeweils beide Kenngrößen gehen in die Entschei­
dung über die Annahme des Loses ein. 
Da der Informationsinhalt des Wertes eines kontinuierlichen Merkmals größer ist als der des Wertes eines Alternativ­
merkmals, kommt man in DIN ISO 3951 meist mit kleineren Stichprobenumfängen aus als in den Normen der Reihe 
DIN ISO 2859. Andererseits ist bei kontinuierlichen Merkmalen die Ermittlung des Merkmalswertes im allgemeinen 
aufwendiger als bei Alternativmerkmalen, und die Voraussetzung der Normalverteilung des Merkmals ist keineswegs 
immer gegeben. Daher ist von Fall zu Fall zu entscheiden, welches Verfahren vorzuziehen ist. 

Zu der deutschen Übersetzung sei angemerkt: 
Mit .product or service" und ebenso mit der Benennung .product" allein sind in ISO 3951 sowohl materielle als auch 
immaterielle Produkte gemeint. Zu letzteren gehören unter anderem auch Dienstleistungen. Alle diese Bedeutungen 
sind durch das in der deutschen Übersetzung verwendete Wort .Produkt" abgedeckt. Ein Los ist dann eine Menge 
eines Produktes, die unter Bedingungen entstanden ist, die als einheitlich angesehen werden (nach DIN 55 350 
Teil31). 
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Deutsche Obersetzung 

Verfahren und Tabellen für StichprobeAprüfung auf den Anteil 
fehlerhafter Einheiten in Prozent anhand quantitativer Merkmale 

Vorwort 
Die ISO (Internationale Organisation für Normung) ist die weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (ISO­
Mitgliedskörperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der ISO. Jede 
Mitgliedskörperschaft, die sich für ein Thema interessiert, für das ein Technisches Komitee eingesetzt wurde, ist berech­
tigt, in diesem Komitee mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in 
Verbindung stehen, sind an den Arbeiten ebenfalls beteiligt. Die ISO arbeitet in allen Angelegenheiten der elektrotech­
nischen Normung eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen. 
Die von den Technischen Komitees verabschiedeten Entwürfe zu Internationalen Normen werden den Mitgliedskörper­
schaften zunächst zur Annahme vorgelegt, bevor sie vom Rat der ISO als Internationale Normen bestätigt werden. Sie 
werden nach den Verfahrensregeln der ISO angenommen, wenn mindestens 75% der abstimmenden Mitgliedskörper­
schaften zugestimmt haben. 
Die Internationale Norm ISO 3951 ist von dem Technischen Komitee 69 der ISO .,Applications of statistical methods" 
erstellt worden. 
Diese zweite Ausgabe ist eine Überarbeitung der ersten (ISO 3951-1981) und ersetzt sie. 
Die grundsätzlichen technischen Änderungen gegenüber der ersten Ausgabe sind: 
a) Es wird zwischen dem Höchstwert für die Standardabweichung des Prozesses (MPSD) bei der .a"-Methode und dem 

Höchstwert für die Stichproben-Standardabweichung (MSSD) bei der .,s"-Methode unterschieden. 
b) Alle Annahmekurven der .a"-Methode werden durch den zutreffenden Höchstwert für die Standardabweichung des 

Prozesses begrenzt. 
c) Die Begriffe sind in Übereinstimmung gebracht worden mit ISO 2859 und ISO 3534. 
Die Anwender dieser Norm werden darauf hingewiesen, daß alle internationalen Normen von Zeit zu Zeit überarbeitet 
werden und daß sich jeder Verweis auf eine internationale Norm auf die letzte Ausgabe bezieht, sofern nichts anderes 
angegebenist 
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Hauptabschnitt 1: Allgemeines 

1 
1.1 

Anwendungsbereich und Zweck b) Es wird nur ein einziges Qualltatsmerkmal, x, der 
Produkte betrachtet; dieses Merkmal muß auf einer 
kontinuierlichen Skala meßbar sein. Ist mehr als ein 
solches Merkmal von Bedeutung, dann muß die Norm 
auf jedes Merkmal gesondert angewendet werden. 

Zweck 
1.1.1 Diese Norm enthält Stichprobenanweisungen und 
-verfahren für Prüfungen anhand quantitativer Merkmale 
(Variablenprüfung). Sie ergänzt ISO 2859 .. Sampling 
procedures and tables for inspection by attributes". Wenn 
es von der zuständigen Stelle vorgesehen ist, darf sowohl 
auf diese Norm als auch auf ISO 2859 in einer Produkt­
oder Prozeß-Spezifikation, einem Vertrag, Prüfplänen 
oder anderen Unterlagen Bezug genommen werden. Die 
darin getroffenen Bestimmungen sind maßgeblich. ln 
einer der oben genannten Unterlagen ist die zuständige 
Stelle anzugeben. 

1.1.2 Es ist das Ziel der in dieser Norm festgelegten 
Methoden, sicherzustellen, daß Lose von annehmbarer 
Qualitätslage eine hohe Annahmewahrscheinlichkeit 
haben und daß die Wahrscheinlichkeit, ein Los minderer 
Qualitätslage rückzuweisen, so hoch wie möglich ist. 

1.1.3 Wie auch in ISO 2859, wird der Anteil fehlerhafter 
Einheiten in den Losen dazu benutzt, die Qualitätslage 
dieser Lose und des betrachteten Produktionsprozesses 
zu beschreiben. 

1.2 Anwendungsbereich 
Diese internationale Norm wurde in erster Linie für die 
Anwendung unter folgenden Voraussetzungen erstellt: 
a) Das Prüfverfahren ist auf eine kontinuierliche Serie 

von Losen diskreter Produkte, die alle von einem ein­
zigen Hersteller und aus einem einzigen Produktions­
prozeß stammen, anzuwenden. Handelt es sich um 
mehr als einen Hersteller, so ist die Norm auf jeden 
einzelnen gesondert anzuwenden. 

c) Die Produktion erfolgt in beherrschten Prozessen und 
das Qualitätsmerkmal x ist normalverteilt oder seine 
Verteilung gut durch eine Normalverteilung approxi­
mierbar. 

d) ln einem Vertrag oder einer Norm sind ein Höchstwert, 
U, oder ein Mindestwert, L, oder beide definiert; eine 
Einheit wird als fehlerhaft eingestuft, wenn der Meß­
wert des Qualitätsmerkmals, x, eine der folgenden 
Ungleichungen erfüllt: 

x> U, 
x<L, 
entweder x > U oder x < L 

(1) 
(2) 
(3) 

Im Falle der Ungleichungen (1) und (2) spricht man von 
einfachen Grenzwerten urid im Fall (3) von doppeHen 
Grenzwerten. Im letzteren Fall wird darüber hinaus zwi­
schen getrennten oder verbundenen doppelten Grenz­
werten unterschieden, je nachdem, ob die annehmbare 
Qualitätsgrenzlage (AQL) für jeden Grenzwert getrennt 
oder für beide Grenzwerte gemeinsam angegeben wird 
(siehe Abschnitt 4). 

2 Verweisungen auf andere Normen 
ISO 2854 Statistical Interpretation of data 

- Techniques of estimation and tests relating 
to means and variances. 

ISO 2859 Sampling procedures and tables for inspec­
tion by attributes. 
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ISO 3534 Statistics - Vocabulary and symbols. 
ISO 5479 Normality tests1

) 

ISO 5725 Precision of test methods - Determination of 
repeatability and reproducibility for a standard 
test method. by interlaboratory tests 

3 Begriffe und Formelzeichen 
3.1 Begriffe 
Für die Zwecke dieser internationalen Norm gelten die in 
ISO 3534 und ISO 2859 enthaltenen Begriffe zusammen 
mit den folgenden: 

3.1.1 Variablenprüfung (inspection by variables, con­
tröle par mesures): Verfahren, bei dem an jeder Einheit 
aus einer Grundgesamtheit oder aus einer Stichprobe, 
die aus dieser Grundgesamtheit gezogen wurde, ein 
quantitatives Merkmal gemessen wird. 

3.1.2 Annahmeprüfung anhand quantitativer Merkmale 
(acceptance sampling by variables, acceptation de 
l'echantillonnage par mesures): Annahmeverfahren, bei 
dem ein festgelegtes Merkmal an den Einheiten einer 
Stichprobe gemessen wird, um aufgrund der Maßergeb­
nisse statistisch die Annehmbarkelt eines Loses festzu­
stellen. 

3.1.3 Annehmbare Qualitätsgrenzlage (AQL) (accep­
table quality Ievei (AQL), niveau de qualite acceptable 
(NQA)): Qualitätslage, die, wenn eine kontinuierliche Serie 
von Losen betrachtet wird, im Zusammenhang mit 
Stichprobenprüfungen die Grenze einer zufriedenstellen­
den mittleren Qualitätslage ist (siehe Abschnitt 4). 

3.1.4 Rückzuweisende Qualitätsgrenzlage (LQ) (limi- · 
ting quality, qualite Iimite): Qualitätslage, die, wenn ein 
einzelnes Los betrachtet wird, im Zusammenhang mit 
Stichprobenprüfungen zu einer geringen Annahmewahr­
scheinlichkeit führt. (ln dieser Internationalen Norm: 10%) 
(siehe Abschnitt 12.1). 

3.1.5 Fehler (nonconformity, nonconformite). Nichterfül­
lung einer vorgegebenen Forderung durch ein Qualitäts­
merkmal einer Einheit, wobei die Bewertung nicht 
wesentlich von dem Fortschreiten der Zeit abhängt 
Fehler werden im allgemeinen nach dem Grad ihrer 
Bedeutung klassifiziert, wie z.B.: 
Klasse A: Solche Fehler, denen die höchste Bedeutung 
für das Produkt zugeschrieben wird. ln der Annahme­
stichprobenprüfung werden solchen Fehlern sehr kleine 
AQL-Werte zugeordnet. 
Klasse B: Solche Fehler, denen der nächstniedrigere 
Grad an Bedeutung zugeschrieben wird. Diesen Fehlern 
kann folglich ein höherer AQL-Wert zugeordnet werden, 
als Fehlern der Klasse A und ein kleinerer AQL-Wert, als 
Fehlern der Klasse C, falls eine dritte Klasse existiert, usw. 
Die Anzahl von Klassen und die Zuordnung zu den Klas­
sen sollte für die Qualitätsforderung in der jeweiligen spe­
ziellen Situation angemessen sein. 

3.1.6 Fehlerhafte Einheit (defective, defecteux): Einheit 
eines Produkts, die mindestens einen Fehler enthält. 

3.1.7 "s"-Methode (,s' method, methode ,s'): Verfahren 
zur Feststellung der Annehmbarkelt eines Loses, bei dem 
die Stichprobenstandardabweichung verwendet wird 
(siehe Abschnitt 14). 

1) Nationale Fußnote: Z.Z. Entwurf 

3.1.8 "a"·Methode (,a'method, methode ,a'): Verfahren 
zur Feststellung der Annehmbarkelt eines Loses, bei dem 
die Kenntnis der Standardabweichung des Prozesses 
verwendet wird (siehe Abschnitt 15). 

3.1.9 "R"·Methode (,R' method, methode ,R'): Verfah­
ren zur Feststellung der Annehmbarkelt eines Loses, bei 
dem ein Schätzwert für die Standardabweichung des Pro­
zesses herangezogen wird, der sich auf den Mittelwert 
der Spannweiten gründet, die an den zu Untergruppen 
zusammengefaSten Einheiten einer Stichprobe gemes­
sen werden (siehe Anhang C). 

3.1.10 Grenzwert (specification Iimit, Iimite de specifi­
cation): Der äußerste für ein Merkmal zugelassene 
(größte oder kleinste) Wert. 

3.1.11 Minelestwert (L) (lower specification Iimit (L), 
Iimite Interieure de specification): Der kleinste für eine 
einzelne Einheit eines Produkts zugelassene Merkmals­
wert. 

3.1.12 Höchstwert (U) (upper specification Iimit (U), 
Iimite superieure de specification): Der größte für eine 
einzelne Einheit eines Produkts zugelassene Merkmals­
wert. 

3.1.13 Einfacher Grenzwert (single specification Iimit, 
Iimite uniqua de specification): Begriff, der verwendet 
wird, wenn nur ein Grenzwert festgelegt ist. 

3.1.14 Getrennte doppelte Grenzwerte (separate dou­
ble specification Iimits, limites de specification doubles 
separees): Begriff, der verwendet wird, wenn sowohl ein 
Höchstwert als auch ein Mindestwert festgelegt ist und 
auf jeden Grenzwert gesondert eigene AQL-Werte ange­
wendet werden (siehe 4.3). 

3.1.15 Verbundene doppelte Grenzwerte (combined 
double specification Iimit, Iimite de specification double 
combinee): Begriff der verwendet wird, wenn sowohl ein 
Höchstwert als auch ein Mindestwert festgelegt und nur 
eine AQL gegeben ist, die sich auf die Summe der Anteile 
fehlerhafter Einheiten in Prozent bezüglich beider Grenz­
werte bezieht (siehe 4.3). 

3.1.16 Annahmefaktor (k) (acceptability constant, con­
stante d'acceptabilite): Eine Konstante, die von dem vor­
gegebenen Wert der annehmbaren Qualitätsgrenzlage 
und dem Stichprobenumfang abhängt (siehe 142 und 
152 oder Abschnitt C.5 in Anhang C). 

3.1.17 Qualitätszahl (Q) (quality statistic, statistique de 
qualite): Eine Funktion des Grenzwertes, des Stichpro­
benmittelwertes und. der Standardabweichung. Über die 
Annahme des Loses wird aufgrund des Vergleichs von Q 
mit dem Annahmefaktor k entschieden (siehe 14.2 und 
152 oder Abschnitt C.5 in Anhang C). 

3.1.18 Untere Qualitätszahl (Qd (lower quality statis­
tic, statistique de qualite correspondant ä Ia Iimite Inte­
rieur): Eine Funktion des Mindestwertes, des Stichpro­
benmittelwertes und der Standardabweichung. Über die 
Annahme des Loses wird aufgrund des Vergleichs von 
QL mit dem Annahmefaktor k entschieden (siehe 14.2). 

3.1.19 Obere Qualitätszahl (Qu) (upper quality statis­
tic, statistique de qualite correspondant ä Ia Iimite supe­
rieur): Eine Funktion des Höchstwertes, des Stichproben­
mittelwertes und der Standardabweichung. Über die 
Annahme des Loses wird aufgrund des Vergleichs von 
Qu mit dem Annahmefaktor k entschieden (siehe 14.2). 
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3.1.20 Höchstwert für die Stlchprobenstandard· 
abweichung (MSSD) (maximum sample standard 
deviation): Der unter festgelegten Bedingungen größte 
zugelassene Wert der Stichprobenstandardabweichung 
(siehe 14.4 und B.8.3 in Anhang B). 

3.1.21 Höchstwert für die Standardabweichung des 
Prozesses (MPSD) (maximum process standard devia­
tion): Der unter festgelegten Bedingungen größte zuge­
lassene Wert der Standardabweichung des Prozesses 
(siehe 15.3 und B.52 in Anhang B). 

3.1.22 Regeln für Verfahrenswechsel (switching rules, 
regles de modification du contröle): Regeln für den Über­
gang von einer Stichprobenanweisung zu einer anderen 
innerhalb eines Stichprobenplans auf der Grundlage von 
Nachweisen über die vorangegangene Entwicklung der 
Qualitätslage (siehe Abschnitt 19). 

3.2 Formelzeichen 
Die verwendeten Formelzeichen haben die folgende 
Bedeutung: 
fs ein in Tabelle IV-s enthaltener Faktor, der eine Bezie­

hung zwischen dem Höchstwert für die Stichproben­
standardabweichung und der Differenz zwischen U 
und L herstellt. 

fa ein in Tabelle IV-aenthaltener Faktor, der eine Bezie­
hung zwischen dem Höchstwert für die Standard­
abweichung des Prozesses und der Differenz zwi­
schen U und L herstellt. 

k der Annahmefaktor, wenn die ns"-Methode, die na"­
Methode oder die .R"-Methode angewendet wird. 

K der Annahmefaktor, wenn sowohl p. als auch a 
bekannt sind 

L Mindestwert (als Index einer Variablen bezeichnet L 
den Wert dieser Variablen bei L) 

U Höchstwert (als Index einer Variablen bezeichnet U 
den Wert dieser Variablen bei U) 

n Stichprobenumfang (Anzahl der Einheiten in einer 
Stichprobe) 

N Losumfang (Anzahl der Einheiten in einem Los) 
Pa Annahmewahrscheinlichkeit 
Q Qualitätszahl 
QL untere Qualitätszahl 
Qu obere Qualitätszahl 
s Stichprobenstandardabweichung (aus der Stich­

probe gewonnener Schätzwert für die Standard­
abweichung des Prozesses) 

(siehe auch Anhang A) s• 
n-1 

x an einer in der Stichprobe enthaltenen Einheit 
gemessener Merkmalswert 

x Mittelwert aller Werte x in einer Stichprobe von n 
Einheiten 

xL unterer Annahmewert 
oberer Annahmewert 
Erwartungswert des Prozesses 
Standardabweichung des Prozesses ( a2, das Qua­
drat der Standardabweichung, heißt Varianz) 
nSumme der" (zum Beispiel LX = Summe der 
x-Werte) 
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n 
L x; Summe aller x-Werte, wobei i die natürlichen Zahlen 
; -1 von 1 bis n durchläuft 
> "größer als" (zum Beispiel bedeutet a > b, daß a 

größer als b ist) 
2:: "größer als oder gleich" (zum Beispiel bedeutet 

a 2:: b, daß a größer als oder gleich b ist) 
< "kleiner als" (zum Beispiel bedeutet a < b, daß a klei­

ner als b ist) 
::!> "kleiner als oder gleich" (zum Beispiel bedeutet 

a ::!> b, daß a kleiner als oder gleich b ist) 

3.3 Literaturhinweise 
Eine Zusammenstellung von Unterlagen, die bei der Aus­
arbeitung dieser Norm herangezogen wurden, ist im 
Anhang E enthalten. 

4 Die annehmbare Qualitätsgrenzlage (AQL) 
4.1 Begriff 
Qualitätslage, die, wenn eine kontinuierliche Serie von 
Losen betrachtet wird, im Zusammenhang mit Stichpro­
benprüfungen die Grenze einer zufriedenstellenden mitt­
leren Qualitätslage ist. 

4.2 Anwendung 
Die AQL wird in Verbindung mit dem Kennbuchstaben für 
den Stichprobenumfang als Ordnungskriterium für die in 
dieser Norm angegebenen Stichprobenanweisungen 
benutzt. 

4.3 Festlegung von AQL-Werten 
Der anzuwendende AQL-Wert wird in der Produktspezifi­
kation oder von der zuständigen Stelle festgelegt. Ist 
sowohl ein Höchstwert als auch ein Mindestwert vorgege­
ben, so können einerseits für die beiden Grenzwerte 
AQL-Werte gesondert festgelegt werden; man spricht in 
diesem Fall von "getrennten doppelten Grenzwerten•. 
Andererseits kann aber auch ein gemeinsamer AQL-Wert 
festgelegt werden, der sich auf den Gesamtanteil fehler­
hafter Einheiten in Prozent bezüglich des Höchstwertes 
und des Mindestwertes bezieht. ln diesem Fall spricht 
man von "verbundenen doppelten Grenzwerten". 

4.4 Bevorzugte AQL-Werte 
Die elf in dieser Internationalen Norm angegebenen AQL­
Werte, die im Bereich von 0,1 0% bis 10% liegen, werden 
bevorzugte AQL-Werte genannt. Wenn für ein Produkt ein 
anderer als ein bevorzugter AQL-Wert festgelegt wird, 
kann diese Norm nicht angewendet werden (siehe 122). 
Zwei weitere AQL-Werte, 0,065% und 15%, sind angege­
ben, um die Auswahl von Stichprobenanweisungen soweit 
zu ergänzen, wie es für die Anwendung der Regeln für 
den Verfahrenswechsel nötig ist (siehe Abschnitte 19 und 
21 ). Stichprobenanweisungen und Kurven für· AQL-Werte 
von 0,065% oder 15% werden nur angewendet, wenn bei 
normaler Prüfung die AQL 0,10% bzw. 10% ist und wenn 
die Regeln für den Verfahrenswechsel entsprechend zur 
Anwendung kommen. 

4.5 Hinweis 
Aus der oben angegebenen Definition der AQL folgt, daß 
der gewünschte Schutz nur gewährleistet ist, wenn zur 
Prüfung eine kontinuierliche Serie von Losen zur Verfü­
gung steht. 
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4.6 Einschränkung 
Die Festlegung von AQL-Werten bedeutet nicht, daß der 
Lieferar das Recht hat, wissentlich auch nur eine einzige 
fehlerhafte Einheit zu liefern. 

5 Regeln für den Verfahrenswechsel bei 
normaler, verschärfter und reduzierter 
Prüfung 

5.1 Um den Hersteller davon abzuhalten, den Prozeß 
bei einer mittleren Qualitätslage arbeiten zu lassen, die 
die AQL überschreitet, schreibt diese Internationale Norm 
den Wechsel zu verschärfter Prüfung vor, wenn die 
Ergebnisse der Prüfung Hinweise darauf geben, daß die 
mittlere Qualitätslage die AQL überschreitet. Veranlaßt 
auch verschärfte Prüfung den Hersteller nicht rechtzeitig, 
seinen Produktionsprozeß zu verbessern, so legt die 
Norm fest, die Stichprobenprüfung gänzlich abzubrechen. 

5.2 Folglich sind verschärfte Prüfung und Regeln für 
den Abbruch integrale Bestandteile und damit obligatori­
sche Verfahren dieser Norm, wenn die mit der AQL ver­
bundene Sicherheit aufrechterhalten werden muß. 

5.3 Diese Norm bietet auch die Möglichkeit, zu redu­
zierter Prüfung überzugehen', wenn die Ergebnisse der 
Prüfung Hinweise darauf geben, daß die mittlere Quali­
tätslage stabil ist und verläßlich auf einem Niveau unter­
halb der AQL liegt. Ein solches Vorgehen ist jedoch nicht 
Pflicht (d.h, es ist der zuständigen Stelle freigestellt). 

5.4 Liefern die Qualitätsregelkarten (siehe 18.1) ausrei­
chende Hinweise darauf, daß der Prozeß beherrscht ist, 
sollte man in Erwägung ziehen, zur o-Methode überzu­
gehen. Wenn sich das als vorteilhaft herausstellt, muß der 
Wert von s, der sich als stabil erwiesen hat, als o verwen­
det werden. 

5.5 Hat es sich als notwendig erwiesen, eine Stichpro­
benprüfung abzubrechen, so darf mit der Prüfung nicht 
wieder begonnen werden, bevor der Hersteller Maßnah­
men ergriffen hat, um die Qualität des gelieferten Produk­
tes zu verbessern. 

5.6 Einzelheiten zu den Regeln für Verfahrenswechsel 
finden sich in Abschnitt 19 und 20. 

6 Beziehung zu ISO 2859 
6.1 Gemeinsamkeiten 
a) Diese Norm stellt eine Ergänzung zu ISO 2859 dar. 

Den beiden Normen liegt eine gemeinsame Grund­
idee zugrunde, und die in ihnen beschriebenen Ver­
fahren und verwendeten Begriffe sind, soweit das 
möglich ist, identisch. 

b) Seide Normen verwenden die AQL, um die Stichpro­
benanweisungen zu ordnen; die in dieser Norm ver­
wendeten bevorzugten AQL-Werte sind identisch mit 
denen in ISO 2859 und überdecken denselben Werte­
bereich (von 0,1 % bis 1 0 %). 

c) ln beiden Normen bestimmen Losumfang und Prüf­
niveau den Kennbuchstaben für den Stich­
probenumfang (wobei dem Prüfniveau II im Falle des 
FehJens anderweitiger Anweisungen der Vorzug 

gegeben wird). Entsprechend der gewählten Methode 
(.s"-Methode, .o"-Methode, .R"-Methode) kann man dann 
aus allgemeinen Tabellen anhand des Kennbuchstabens 
und der AQL den Umfang der zu ziehenden Stichprobe 
und das Annahmekriterium entnehmen. Die Normen ent­
halten getrennte Tabellen für normale, verschärfte und 
reduzierte Prüfung. 
d) Die Regeln für den Verfahrenswechsel sind im 

wesentlichen gleich. 
e) Die Einteilung der Fehler in Klassen A, B, usw. anhand 

des Grades ihrer Bedeutung bleibt unverändert. 

6.2 Unterschiede 
a) Feststellung hinsichtlich der Annehmbarkeit: Das 

Annahmekriterium in einer Stichprobenanweisung für 
Attributprüfung nach ISO 2859 basiert auf der Anzahl 
der in der Stichprobe gefundenen fehlerhaften Einhei­
ten oder Fehler. Dagegen beruht das Annahmekrite­
rium bei der Variablenprüfung auf der Beziehung zwi­
schen den durch den Mittelwert und die Standardab­
weichung gegebenen Schätzwerten für Lage und 
Streuung der im Los verteilten Meßwerte einerseits 
und den gegebenen Grenzwerten andererseits. ln die­
ser Norm werden zwei Methoden betrachtet: die .s~­
Methode, die anzuwenden ist, wenn die Standardab­
weichung des Prozesses unbekannt ist und die .o"­
Methode, die anzuwenden ist, wenn o als bekannt 
angesehen wird. Eine dritte Methode, die als .R"­
Methode bezeichnet wird, ist in Anhang e beschrie­
ben. Im Falle eines einzigen Grenzwertes oder zweier 
getrennter Grenzwerte kann man die Annehmbarkelt 
mit Hilfe einer Formel beurteilen (siehe Abschnitt 142 
und 152), man erhält sie allerdings einfacher mit Hilfe 
einer graphischen Methode (siehe Abschnitt 14.3). Für 
den Fall zweier verbundener Grenzwerte liefert diese 
Norm (nur) eine graphische Methode (siehe 
Abschnitt 14.3 und 15.3). 

b) Normalvertellung: ISO 2859 enthält keinerlei Forde­
rungen an die Wahrscheinlichkeitsverteilung der 
Merkmale; in dieser Norm dagegen ist eine Voraus­
setzung für die volle Wirksamkeit einer Stichproben­
anweisung, daß die Meßwerte entweder normalverteilt 
sind oder daß ihre Verteilung gut durch eine Normal­
verteilung approximiert werden kann. 

c) Operationscharakteristiken (OC-Kurven): Während 
man eine einzelne Stichprobenanweisung für 
Variablenprüfung so konstruieren könnte, daß ihre 
OC-Kurve weitgehend der der Stichprobenanweisung 
für Attributprüfu~9 entsprechen würde, wäre es nicht 
möglich, völlige Ubereinstimmung aller Oe-Kurven in 
dieser Norm mit den entsprechenden Oe-Kurven in 
ISO 2859 (d.h. denen, die demselben Kennbuchsta­
ben und derselben AQL zugeordnet sind) zu errei­
chen, ohne bei einem gegebenen Kennbuchstaben 
für den Stichprobenumfang den Stichprobenumfang 
mit wachsender AQL zu vergrößern. Bei der .s·­
Methode wird der Stichprobenumfang bei einem 
gegebenen Losumfang über den vollen Bereich der 
AQL-Werte konstant gehalten; bei der .o"-Methode ist 
dieses Prinzip aufgegeben worden, um die Opera­
tionscharakteristiken der .s"-Methode und der .o"­
Methode sowohl bei der AQL als auch bei der rückzu­
weisenden Qualitätsgrenzlage so gut wie möglich in 
Übereinstimmung zu bringen. 

d) Annahmewahrscheinlichkelt bei der AQL: Die 
Wahrscheinlicheit, daß ein Los, dessen Qualitätslage 
genau gleich der AQL ist, angenommen wird, nimmt 
mit dem Stichprobenumfang zu und folgt ähnlichen, 
wenn auch nicht identischen, Stufen wie in ISO 2859. 
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e) Stichprobenumfänge: Oie Stichprobenumfänge bei 
Variablenprüfung, die zu gegebenem Kennbuchsta­
ben gehören, sind in der Regel kleiner als die zu 
demselben Kennbuchstaben gehörenden Stichpro­
benumfänge bei Attributprüfung. 

f) Doppei-Stlchprobenanweisungen: Diese Norm ent­
hält keine Doppei-Stichprobenanweisungen. 

g) Maximaler Durchschlupf (AOQL): Bei zerstörender 
oder bei aufwendiger Prüfung, wenn also 1 00 %-Prü­
fung und Nachbesserung rückgewiesener Lose nicht 
möglich sind, kann das Konzept des maximalen 
Durchschlupfs keine Anwendung finden. Da Stichpro­
benpläne für die Variablenprüfung gewöhnlich unter 
solchen Umständen angewendet werden, wurden in 
diese Internationale Norm keine Tabellen für die 
AOQL aufgenommen. 

7 Nicht-kontinuierliche Produktion 
und Operationscharakteristiken 

7.1 Nicht-kontinuierliche Produktion 
a) Das in dieser Norm enthaltene Stichprobensystem ist 

nicht für die Anwendung unter Voraussetzungen 
gedacht, die von den in 12 festgelegten abweichen; 
also zum Beispiel, wenn man es nur mit einem einzel­
nen Los oder einer begrenzten Anzahl von Losen zu 
tun hat, weil dabei verschärfte Prüfung und die Regel 
für den Abbruch der Prüfung nicht angewandt werden 
können. 

b) Unter solchen Umständen hat das Konzept der AQL 
keine Gültigkeit mehr, da sich das Interesse des 
Abnehmers dann auf die Qualitätslage der begrenz-
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ten Anzahl vorgestellter Lose richtet und er nichts 
mehr damit zu tun hat, Prüfungen hinsichtlich der 
Qualitätslage des Herstellungsprozesses auszufüh­
ren. Die AQL ist dann weiterhin ein Maß für diejenige 
vorgestellte Qualitätslage, die eine hohe Annahme­
wahrscheinlichkeit hat. Sie kann daher weiterhin als 
eine Kenngröße einer Stichprobenanweisung benutzt 
werden (siehe Abschnitt 12). 

7.2 Operationscharakteristik 
a) Der Schutz, der einem Abnehmer durch eine einzelne 

Stichprobenanweisung dieser Internationalen Norm 
geboten wird, kann anhand der Kurven der entspre­
chenden Operationscharakteristiken (Oe) beurteilt 
werden, die in den Diagrammen V-B bis V-P und in 
den Tabellen V-B-1 bis V-P-1 dargestellt sind. Beides 
sollte bei der Auswahl einer Stichprobenanweisung 
beachtet werden. 

b) Oie Oe-Kurven gelten für normale Prüfung bei 
Anwendung der .$'-Methode für einen einfachen 
Grenzwert. Sie stellen jedoch eine gute Näherung für 
den Fall eines verbundenen doppelten Grenzwertes 
dar. 

c) Wenn der Stichprobenumfang nicht klein ist, stellen 
die Oe-Kurven ebenfalls eine gute Näherung dar für 
Oe-Kurven von Stichprobenanweisungen aus der .d'­
Methode (und der .R"-Methode) mit demselben 
Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang und mit 
derselben AQL. 

d) Es sind keine separaten Oe-Kurven für verschärfte 
oder reduzierte Prüfung angegeben, aber diese kön­
nen aus den für normale Prüfung geltenden entnom­
men werden (siehe Tabellen VI-A und VI-B). 

Hauptabschnitt 2: Auswahl einer Stichprobenanweisung 

8 Planung 
Die Auswahl der am besten geeigneten Stichproben­
anweisung für Variablenprüfung, sofern sie existiert, erfor­
dert Erfahrung, Urteilsvermögen und Grundkenntnisse 
sowohl in Statistik als auch hinsichtlich des zu prOfenden 
Produktes. Dieses Kapitel dieser Internationalen Norm 
dient dem Zweck, denjenigen, die für die Festlegung der 
Stichpro~enanweisungen verantwortlich sind, Empfehlun­
gen für Uberlegungen zu geben, die erstens bei der Ent­
scheidung angestellt werden sollten, ob eine Variablen­
prüfung angebracht ist, sowie zweitens bei der Auswahl­
entscheidung, die man bei der Wahl einer geeigneten 
Standardstichprobenanweisung treffen muß. 

9 Entscheidung zwischen variablen-
und Attributprüfung 

Die erste anzustellende Überlegung ist, ob es wün­
schenswerter ist, anhand von kontinuierlichen Merkmalen 
(Variablenprüfung) zu prüfen oder anhand von Alternativ­
merkmalen (Attributprüfung). Dabei sollten die folgenden 
Punkte bedacht werden: 
a) Aus ökonomischen Gründen muß man die Gesamtko­

sten einer relativ einfachen Prüfung einer größeren 
Anzahl von Einheiten anhand von Alternativmerkma­
len (Attributprüfung) mit den Kosten eines im allge­
meinen ausgefeilteren Verfahrens vergleichen, das bei 
einer Prüfung anhand von kontinuierlichen Merkmalen 
(Variablenprüfung) erforderlich ist und das in der 
Regel mehr Aufwand an Zeit und Geld je Einheit ver­
langt. 

b) Gemessen an den Kenntnissen, die man gewinnt, liegt 
der Vorteil bei der Variablenprüfung, da die präziseren 
Informationen, die man erhält, einen Hinweis darauf 
geben, wie gut das Produkt ist. Außerdem wird man 
früher gewarnt, wenn sich die Qualitätslage zu ver­
schlechtern beginnt. 

c) Ein Stichprobensystem für Attnbutprüfung kann leich­
ter verstanden und eher akzeptiert werden. So mag es 
zum Beispiel zuerst schwierig sein zu akzeptieren, 
daß ein Los bei einer Variablenprüfung aufgrund von 
Messungen rückgewiesen wird, die in einer Stich­
probe gemacht wurden, welche keine fehlerhafte Ein­
heit enthielt (siehe das Beispiel in 14.4). 

d) Ein Vergleich der Stichprobenumfänge, wie sie für 
dieselbe AQL von Standardstichprobenanweisungen 
für die Attributprüfung (d.h. in ISO 2859) und von 
Standardstichprobenanweisungen in dieser Norm 
festgelegt werden, enthält Tabelle 1-B. Man sieht, daß 
die kleinsten Stichprobenumfänge für die .d'­
Methode benötigt werden, die man anwendet, wenn 
die Standardabweichung des Prozesses bekannt ist. 

e) Variablenprüfung ist insbesondere in Verbindung mit 
der Verwendung von Qualitätsregelkarten geeignet. 

f) Variablenprüfung ist von erheblichem Vorteil, wenn 
der Prüfprozeß teuer ist, oder bei zerstörender Prü­
fung. 

g) Ein Stichprobensystem für Variablenprüfung wird mit 
zunehmender Anzahl der an einer Einheit vorzuneh­
menden Messungen weniger geeignet, da jedes 
Merkmal für sich betrachtet werden muß. Es kann 
daher von Vorteil sein, wenn man auf die Mehrzahl 
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der Merkmale die Attributprüfung und auf ein oder 
zwei bedeutendere Merkmale (wie etwa Tragfähig­
keitstest, Sicherheits- und Zuverlässigkeitserforder­
nisse) die Variablenprüfung anwendet. 

h) Diese Norm ist nur anwendbar, wenn es Gründe für 
die Annahme gibt, daß die Meßwerte normalverteilt 
sind. Gibt es irgendwelche Zweifel darüber, sollte die 
zuständige Stelle um Rat gefragt werden. 

Anmerkung 1: Tests auf Abweichungen von der Normal­
verteilung behandelt Hauptabschnitt 2 von 
ISO 2854, die Beispiele für graphische Methoden 
angibt, um zu testen, ob die Daten hinreichend gut 
normalverteilt sind. Damit kann man diese Voraus­
setzung ·für die Anwendung der Variablenprüfung 
nachweisen. 

Anmerkung 2: ISO 5479 1
) macht nähere Angaben über 

Tests auf Abweichungen von der Normalverteilung 

10 W&hl der Methode 
Hat man sich für Variablenprüfung entschieden, so ist die 
nächste Frage, welche Methode verwendet werden sollte: 
die .s"-Methode oder die .a"-Methode (oder die .R"­
Methode). 
Hinsichtlich des Stichprobenumfangs ist die .a"-Methode 
am ökonomischsten; jedoch muß zuvor der Wert für a 
festgestellt werden. 
Gemessen am Stichprobenumfang hat die .s"-Methode 
leichte Vorteile gegenüber der .R"-Methode; die Berech­
nung von s erfordert mehr Rechenaufwand, jedoch sind 
das Ausmaß und die Schwierigkeiten der Berechnung 
eher scheinbar als tatsächlich vorhanden, insbesondere 
dann, wenn ein elektronischer Rechner zur Verfügung 
steht. Verfahren zur Berechnung von s finden sich in 
Anhang A. 
Bei der .R"-Methode (dargestellt in Anhang e) sind die 
Berechnungen einfach, sie erfordert jedoch bei sonst 
gleicher AQL einen etwas größeren Stichprobenumfang. 
Außerdem hat die .R"-Methode die unerwünschte Eigen­
schaft, daß bei Stichprobenumfängen von 1 0 oder mehr 
die Annehmbarkeil eines Loses davon abhängen kann, 
wie die Stichprobe in Untergruppen aufgeteilt wird. 
Zuerst wird man mit der .s"-Methode (oder der .R"­
Methode) beginnen müssen. Ist die Qualität jedoch 
zufriedenstellend, dann erlauben es die Regeln für den 
Verfahrenswechsel der zuständigen Stelle, mit reduzierter 
Prüfung zu beginnen und kleinere Stichprobenumfänge 
heranzuziehen. 
Ist der Prozeß beherrscht und werden die Lose weiterhin 
angenommen, so lautet die nächste Frage, ob es ökono­
misch ist, zur .a"-Methode überzugehen. 
Der Stichprobenumfang ist dann im allgemeinen kleiner 
und die Annahmekriterien werden einfacher (siehe die 
Abschnitte 152 und 15.3). Andererseits wird es zum 
Zweck von Aufzeichnungen und, um die Qualitätsregal­
karten auf dem laufenden zu halten, trotzdem nötig sein, s 
zu berechnen (siehe Abschnitt 18). 

11 W&hl des Prüfniveaus und der AQL 
ln Standardstichprobenanweisungen bestimmt das Prüf­
niveau zusammen mit dem Losumfang und der AQL den 
Umfang der zu ziehenden Stichprobe und die Prüf­
schärfe. Die entsprechende Oe-Kurve, die sich in einer 
der Tabellen V-B bis V-P findet, gibt die Größe des Risikos 
an, das mit einer solchen Stichprobenanweisung verbun­
den ist. 

Die Auswahl des Prüfniveaus und der AQL wird von einer 
Reihe von Faktoren bestimmt, ist aber hauptsächlich eine 
Frage der Abwägung zwischen den gesamten Prüfkosten 
und den Folgen, die fehlerhafte, in die Verwendung gelan­
gende Einheiten verursachen. 
Es ist üblich, Prüfniveau II zu verwenden, wenn nicht 
besondere Umstände dafür sprechen, daß ein anderes 
Prüfniveau geeigneter ist. 

12 wahl einer Stichprobenanweisung 
12.1 Standardstichprobenanweisung 
Das Standardverfahren kann nur dann angewendet wer­
den, wenn die Produktion der Lose kontinuierlich ist. 
Das Standardverfahren mit seinen halbautomatischen 
Schritten vom Losumfang zum Stichprobenumfang, bei 
dem man Prüfniveau II wählt und mit der .s"-Methode 
beginnt, hat sich in der Praxis als ein Verfahren erwiesen, 
das zu brauchbaren Stichprobenanweisungen führt. 
Dabei wird jedoch angenommen, daß in der Prioritäten­
liste an erster Stelle die AQL, an zweiter der Stichproben­
umfang und an letzter die rückzuweisende Qualitäts­
grenzlage steht. 
Dieses System ist akzeptabel, weil der Abnehmer durch 
die Regeln für den Verfahrenswechsel (siehe Ab­
schnitt 19) geschützt wird, die die Prüfschärfe schnell 
heraufsetzen und die Prüfung schließlich ganz beenden, 
wenn die mittlere Qualitätslage schlechter als die AQL ist. 
Anmerkung: Es sei daran erinnert, daß die rückzuwei-

sende Qualitätsgrenzlage diejenige Qualitätslage 
ist, bei der ein zur Prüfung vorgestelltes Los eine 
Annahmewahrscheinlichkeit von 1 0% haben 
würde2). Das tatsächliche Risiko des Abnehmers 
hängt folglich auch von der Wahrscheinlichkeit ab, 
mit der Produkte von so schlechter Qualität zur 
Prüfung vorgestellt werden. 

Sollte jedoch unter bestimmten Umständen die rückzu­
weisende Qualitätsgrenzlage eine höhere Priorität 
haben als der Stichprobenumfang (zum Beispiel, wenn 
nur eine begrenzte Anzahl von Losen hergestellt wird), 
dann darf eine geeignete Stichprobenanweisung in die­
ser Norm mit Hilfe von Diagramm A ausgewählt werden. 
Der Schnittpunkt zwischen einer vertikalen Geraden 
durch den zweckmäßigen Wert für die rückzuweisende 
Qualitätsgrenzlage und einer horizontalen Geraden 
durch die gewünschte Qualitätslage mit einer Annah­
mewahrscheinlichkeit von 95% (näherungsweise gleich 
der AQL) liegt auf oder unter einer ansteigenden Kurve, 
die den Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang 
einer Standardstichprobenanweisung trägt, welche die fest­
gelegten Erfordernisse erfüllt. Dessen sollte man sich 
anhand der in Tabelle V dargestellten oe-Kurve für den 
genannten Kennbuchstaben und die AQL vergewissern. 
Schneiden sich die Geraden in einem Punkt oberhalb der 
mit P markierten Linie (siehe Diagramm A), so würde das 
beispielsweise einen Stichprobenumfang von über 200 bei 
der "s "-Methode erfordern, wofür es in dieser Norm keine 
Stichprobenanweisung gibt. 

12.2 Spezielle Stichprobenanweisungen 
Sind Standardstichprobenanweisungen nicht verwendbar, 
so muß man sich eine spezielle Stichprobenanweisung 

1
) Siehe Seite 4 

2
) Nationale Fußnote: Die Festlegung auf 10% ist nicht 

Bestandteil der Definition der rückzuweisenden Quali­
tätsgrenzlage, sondern gilt in dieser Norm (siehe 3.1.4). 

Full document details: DIN ISO 3951:1992-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-3951-1992-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-3951-1992-08


zusammenstellen. Dabei geht es um die Entscheidung, 
welche Kombination aus AQl, rückzuweisender 
Qualitätsgrenzlage und Stichprobenumfang am geeig­
netsten ist, wobei man sich daran erinnere, daß diese drei 
Größen nicht unabhängig voneinander sind; 
denn, hat man zwei von ihnen gewählt, so liegt die 
dritte fest. 
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Anmerkung: Diese Wahl ist nicht völlig frei: Die Tatsache, 
daß der Stichprobenumfang notwendigerweise 
eine ganze Zahl sein muß, bringt einige Ein­
schränkungen mit sich. Ist eine spezielle Stichpro­
benanweisung notwendig, so sollte sie nur unter 
Hinzuziehung eines in der Qualitätssicherung 
erfahrenen Statistikers festgelegt werden. 

Hauptabschnitt 3: Ausführung von Stichprobenanweisungen für Variablenprüfung 

13 Vorbereitende Handlungen 
Vor Beginn einer Variablenprüfung versichere man sich, 

a) daß die Verteilung als normal und die Produktion als 
kontinuierlich angesehen werden kann. 

b) ob anfangs die .s"-(oder .R"-)Methode verwendet 
werden muß oder ob die Standardabweichung stabil 
und bekannt ist und folglich die .a"-Methode verwen­
det werden sollte. 

c) daß das zu verwendende Prüfniveau festgelegt wor­
den ist. Ist keines festgelegt, so muß Prüfniveau II ver­
wendet werden. 

d) daß die AQL festgelegt worden ist und daß ihr Wert 
einer von den bevorzugten AQL-Werten aus dieser 
Internationalen Norm ist. Ist letzteres nicht der Fall, so 
sind die Tabellen nicht anwendbar. 

e) ob, wenn doppelte Grenzwerte beachtet werden müs­
sen, die Grenzwerte getrennt oder verbunden sind, 
und wenn es sich um getrennte Grenzwerte handelt, 
ob die AQL-Werte für jeden Grenzwert festgelegt sind. 

14 Standardverfahren für die ,,s"-Methode 
14.1 . Wie man eine Stichprobenanweisung 

auffindet · 
Das Verfahren zur Auftindung einer Stichproben­
anweisung ist wie folgt: 
a) Für das gegebene Prüfniveau (normalerweise II) und 

für den gegebenen Losumfang entnehme mari aus 
Tabelle 1-A den entsprechenden Kennbuchstaben für 
den Stichprobenumfang. 

b) Für diesen Kennbuchstaben und die AQL entnehme 
man aus Tabelle 11-A den Stichprobenumfang n und 
den Annahmefaktor k. 

c) Man ziehe eine Zufallsstichprobe dieses Umfangs, 
messe das Merkmal x an jeder Einheit und berechne 
dann den Stichprobenmittelwert x sowie die Stichpro­
benstandardabweichungs (siehe Anhang A). Liegt x 
oberhalb des Höchstwertes oder unterhalb des Min­
destwertes, so kann das Los ohne Berechnung von s 
als nicht annehmbar beurteilt werden. Zum Zweck von 
Aufzeichnungen kann es dennoch erforderlich sein, s 
zu berechnen. 

14.2 Annahmekriterien für einfache 
und getrennte doppelte Grenzwerte 

Sind einfache oder getrennte doppelte Grenzwerte gege­
ben, so berechne man die Qualitätszahl 

v-x x- L 
Qu - -- und/oder QL = 

s s 

je nachdem, was zutrifft, 

und vergleiche die Qualitätszahl (Qu und/oder Qd mit 
dem Annahmefaktor k, den man für normale Prüfung der 
Tabelle 11-A entnimmt. Ist die betreffende Qualitätszahl 
größer oder gleich dem Annahmefaktor, so ist das Los 
annehmbar; ist sie kleiner, ist es nicht annehmbar. 
Das heißt, wenn nur der Höchstwert gegeben ist, so ist 
das Los 

annehmbar, wenn Qu :2:: k 
nicht annehmbar, wenn Qu < k 

oder, wenn nur der Mindestwert gegeben ist, so ist das 
Los 

annehmbar, wenn QL :2:: k 
nicht annehmbar, wenn QL < k. 

Wenn sowohl V als auch L gegeben sind (wobei die k­
Werte verschieden sind, wenn. die AQL für den Höchst­
wert und den Mindestwert verschieden ist), so ist das Los 

annehmbar, wenn QL :2::kL und Qu :c!::ku 
nicht annehmbar, wenn QL <kL oder Qu <ku 

Beispiel: 
Der Höchstwert der Arbeitstemperatur eines bestimmten 
Gerätes sei mit 600C angegeben. Die Produktion wird 
geprüft in Losen von 100 Einheiten. Prüfniveau II und nor­
male Prüfung mit AQL 2,5% ist anzuwenden. Aus Tabel­
le 1-A entnimmt man den Kennbuchstaben F; aus Tabel­
le 11-A sieht man, daß ein Stichprobenumfang ·von 10 · 
erforderlich ist und der Annahmefaktor k gleich 1 ,41 ist. 
Als Meßwerte haben sich ergeben: 530C, 570C, 490C, 
~~~~~~~~~~~~w~~~~ 
Erfüllung des Annahmekriteriums zu prüfen. · 

Benötigte Information 
Stichprobenur:nfang: n 
Stichprobenmittelwert x: l: xl n 
Stichproben-
standard-
abweichung s: V l:(x- x) 2 1 (n- 1) 
(Siehe A.1 ~Anhang A). 
Höchstwert: V 
Qu ·(V- x)ls 
Annahmefaktor: k (siehe Tabelle 11-A) 
Annahmekriterium: Prüfung: Qu :c!:k 
Das Los erfüllt das Annahmekriterium 
annehmbar. 

14.3 Graphisches Verfahren 

Erhaltener Wert 
10 
~.9 °C 

3,414 °C 

60 oc 
1,494 
1,41 
1,494 > 1,41 
und ist folglich 

für einen einfachen Grenzwert 
Wenn ein graphisches Kriterium erwünscht ist, zeichne 
man die Linie 

x = V- ks (für einen Höchstwert) oder 
x = L + ks (für einen Mindestwert), 

je nachdem, was zutreffend ist, auf Millimeterpapier mit x 
auf der senkrechten Achse und s auf der waagerechten 
Achse. Wenn auf Einhaltung eines Höchstwertes geprüft 
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wird, ist der Annahmebereich der Bereich unterhalb der 
Linie3). Wenn auf Einhaltung eines Mindestwertes geprüft 
wird, ist der Annahmebereich der Bereich oberhalb der 
Linie3). Mit den Werten für s und x, die aus den an einer 
Stichprobe gemessenen Werten berechnet wurden, 
zeichne man den Punkt ( s, X) ein. Wenn dieser Punkt in 
dem Annahmebereich liegt, ist das Los annehmbar; 
anderenfalls nicht annehmbar. 
Beispiel: 
Unter Verwendung der Zahlen des Beispiels in 
Abschnitt 14.2 nehme man Punkt U = 60 auf der (senk­
rechten) "X-Achse und zeichne durch diesen Punkt eine 
Gerade mit dem Anstieg -k (da k = 1,41 ist, bedeutet das; 
daß die Gerade durch die Punkte (s = 1, x = 58,59), (s • 2, 
x = 57,18), (s = 3, x'" 55,77) usw. geht). Man wähle aus 
diesen Punkten einen geeigneten aus und ziehe durch 
ihn und den Punkt (s = 0, x = 60), d.h. (s = 0, x = U), eine 
Gerade. Der Annahmebereich ist dann der Bereich unter 
dieser Linie3). Die errechneten Werte für s bzw. x sind 
3,414 bzw. 54,9. Trägt man den Punkt (s, X) ein, so sieht 
man aus Bild 1, daß er gerade noch im Annahmebereich 
liegt und folglich das Los annehmbar ist. 
Das Diagramm kann vor Beginn der Stichprobenprüfung 
einer Serie von Losen vorbereitet werden. Dann wird für 
jedes Los der Punkt (s, X) eingetragen und entschieden, 
ob das Los annehmbar ist oder nicht. 

"' 
60 u 
59 

58 

57 

56 

55 

Annahme­
bereich 

UzfiJ 
k=1.41 

54,9 54 ~--..---~~----.--r---.-::::!o.....--.----
0 2 3 5 s 

3,414 

Bild 1. Beispiel für die Anwendung einer Annahmekarte 
für einen einfachen Grenzwert: .$'-Methode 

14.4 Rechnerisches Verfahren für ein.fache 
oder getrennte doppelte Grenzwerte 

Beispiel: 
Für einen bestimmten pyrotechnischen Verzögerungs­
zünder sind ein Mindestwert der Verzögerungsdauer von 
4,0 s und ein Höchstwert von 9,0 s festgelegt. Die Produk­
tion wird an Losen mit einem Umfang von jeweils 
1000 Einheiten auf Prüfniveau II mit normaler Prüfung 
geprüft. Für den Mindestwert gilt AQL 0,1 % und für den 
Höchstwert AQL 2,5 %. Tabelle 1-A zeigt, daß der Kenn­
buchstabe für den Stichprobenumfang J ist; Tabelle 1-B 
weist für die .s"-Methode einen Stichprobenumfang von 
35 aus; schließlich liefert Tabelle 11-A den oberen und 
unteren Annahmefaktor ku = 1,57 und kL = 2,54. Die Ver­
zögerungsdauern in Sekunden seien die folgenden: 

6,95 6,04 6,68 6,63 6,65 
6,40 6,44 6,34 6,04 6,15 
6,44 7,15 6,70 6,59 6,51 
6,35 7,17 6,83 6,25 6,96 
6,80 5,84 6,15 6,25 6,57 
6,52 6,59 6,86 6,57 6,91 
6,29 6,63 6,70 6,67 6,67 

Die Erfüllung der Annahmekriterien ist zu prüfen. 

Benötigte Information 
Stichprobenumfang: n 
Stichprobenmittelwert x: l: xl n 
Stichproben-
standard-
abweichung s: y l:(x;- x2)1(n- 1) 
(Siehe A.1 ~ Anhang A). 
Höchstwert: U 
Qu = (U- x)ls 
Annahmefaktor: kL 
(siehe Tabelle 11-A) 

Erhaltener Wert 
35s 
6,55s 

0,31 s 

9,0s 
7,90 
1,57 

Mindestwert: L 4,0 s 
QL- (x- L)/s 8,23 
Annahmefaktor: kL (siehe Tabelle 11-A) 2,54 
Annahmekriterien: Prüfung: Qu <?: ku 7,90> 1,57 
und QL <?: kL und 8,23 > 2,54 
Das Los erfüllt die Annahmekriterien und ist annehmbar. 

14.5 Graphisches Verfahren 
für getrennte doppelte Grenzwerte 

Wenn ein graphisches Verfahren für getrennte doppelte 
Grenzwerte gewünscht wird, zeichne man die Linien 

x"' U- ku s (für den Höchstwert) und 
x = L + k L s (für den Mindestwert) 

auf Millimeterpapier mit x auf der senkrechten Achse und 
s auf der waagerechten Achse. Mit den Werten für s und 
x, die aus den an der Stichprobe gemessenen Werten 
berechnet wurden, zeichne man den Punkt (s, X) ein. 
Wenn dieser Punkt im Annahmebereich liegt, ist das Los 
annehmbar, anderenfalls nicht annehmbar. 
Beispiel: 
Ausgehend von den Werten in dem Beispiel des 
Abschnittes 14.4 markiere man den Punkt U • 9,0 auf der 
x (senkrechten) Achse und lege durch diesen Punkt eine 
Gerade mit der Steigung -ku (da ku • 1,57 ist, bedeutet 
das, daß die Gerade durch den Punkt (s • 1, x • 7,43) ver­
läuft). Man markiere ferner den Punkt L • 4,0 auf der "X­
Achse und lege durch diesen Punkt eine Gerade mit der 
Steigung +kL (da kL • 2,54 ist, bedeutet das, daß die 
Gerade durch den Punkt (s • 1, x • 6,54) verläuft). Der 
Annahmebereich ist nun der durch die beiden Geraden 
und die "X-Achse begrenzte Bereich•). Die berechneten 
Werte für s und x sind 0,31 s und 6,55 s. Wenn man den 
Punkt (s = 0,31 s, x = 6,55 s) so wie in Bild 2 dargestellt 
einträgt, zeigt sich, daß er sicher im Annahmebereich 
liegt und daß das Los annehmbar ist. 

14.6 Annahmekriterien 
für verbundene doppelte Grenzwerte 

Sind verbundene doppelte Grenzwerte gegeben, so muß 
man eine graphische Methode anwenden; es sei denn, s 
ist größer als der Höchstwert für die Stichprobenstan­
dardabweichung, den man aus Tabelle IV-s erhält. ln letz­
terem Fall wird das Los sofort als nicht annehmbar beur­
teilt. 

3) Nationale Fußnote: Der Annahmebereich schließt die 
Linie selbst mit ein. 

4) Nationale Fußnote: Der Annahmebereich ist der durch 
die beiden Geraden und die x-Achse begrenzte 
Bereich; er schließt die beiden Geraden mit ein .. 
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., 

8 .. 

7 

6.55 

6 

5 

L=4 

Annahmebereich · 
s=0,31 
r=6.S5 • 

0,2 0,4 0,6 0' 1,2 1,4 $ 

0,31 

Bild 2. Beispiel für die Anwendung einer Annahmekarte 
für getrennte doppelte Grenzwerte: .S'-Methode 

Man nehme aus der .S'-Serie dasjenige Diagramm, das 
dem betreffenden Kennbuchstaben zugeordnet ist und 
wähle diejenige Kurve aus, die zu der für die beiden 
Grenzwerte festgelegten AOL gehört. 
Dann berechne man die Werte 

s x-L 
--und-­
U-L U-L 

und zeichne einen diesen beiden Werten entsprechen­
den Punkt in das Diagramm (oder eine Kopie davon) ein. 
Liegt der Punkt innerhalb des Annahmebereiches, ist das 
Los annehmbar, anderenfalls nicht annehmbar. 
Aus Gründen der Einfachheit wird empfohlen, vor Beginn 
der eigentlichen Prüfarbeiten die Annahmekurven für nor­
male und verschärfte Prüfung auf Millimeterpapier zu 
kopieren (oder nachzuzeichnen). Ein spezielles dafür 
benötigtes Millimeterpapier ist in Anhang D enthalten. Die 
Maßstäbe sind so zu wählen, daß s und x direkt einge­
zeichnet werden können (das heißt anstelle von 1,0 steht 
der Höchstwert und anstelle von 0 der Mindestwert auf 
der x-Achse). 
Dann werden die. aus der Stichprobe für s und x ermittel­
ten Werte in das Diagramm eingezeichnet, und wenn der 
Punkt innerhalb des Annahmebereiches liegt, ist das Los 
annehmbar, anderenfalls nicht annehmbar. 
Anmerkung: Für die Kennbuchstaben für den Stichpro­

benumfang B und C (das heißt für Stichprobenum­
fänge von 3 und 4) wird der Annahmebereich von 
4 Geraden begrenzt: der x-Achse, der Geraden 
x = U- ks, einer Geraden parallel zur x-Achse 
durch den MSSD (siehe Tabelle IV-s) und der 
Geraden x = L + ks. Den Wert für k entnimmt man 
der Tabelle 11-A, II-D oder 11-C. 

Beispiel: 
Der Mindestwert der Arbeitstemperatur für ein bestimm­
tes Gerät sei mit 60,0 °C und der Höchstwert mit 70,0 °C 
festgelegt worden. Die Prüfung wurde an Losen mit 
einem Umfang von jeweils 96 Einheiten ausgeführt. Prüf­
niveau II, normale Prüfung und AQL 1,5% sind anzuwen­
den. Aus Tabelle 1-A entnimmt man den Kennbuchstaben 
für den Stichprobenumfang F; aus Tabelle 1-B sieht man, 
daß ein Stichprobenumfang von 10 erforderlich 
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ist und aus Tabelle IV-s folgt, daß der Wert von fs für den 
Höchstwert für die Stichprobenstandardabweichung 
gleich 0,276 ist Man hat die folgenden Meßwerte erhal­
ten: 63,5°C; 62,0°C; 65,20C; 61,70C; 69,0°C; 67,1 °C; 
60,00C; 66,40C; 62,80C; 68,00C. 
Die Erfüllung der Annahmekriterien ist zu prüfen. 

Benötigte Information 
Stichprobenumfang: n 
Stichprobenmittelwert x: l: xl n 
Stichproben-
standard-
abweichung s: V l:(x -x) 2/(n- 1) 
(Siehe A.12, Anhang A). 

Erhaltener Wert 
10 
64,57 

3,01 

Wert für fs für den MSSD (Tabelle IV-s) 0,276 
MSSD • fJ.U- L) 2,76 
Die betreffende Annahmekurve wird dem Diagramm s-F 
entnommen. 
Wenn, wie in Bild 3, die Maßstäbe den tatsächlichen Meß­
werten angepaßt worden sind, so zeichne man den Punkt 
(s • 3,01, x • 64,57) ein. Dieser liegt außerhalb des 
Annahmebereiches und folglich ist das Los nicht 
annehmbar. Es hätte schon als nicht annehmbar beurteilt 
werden können, als man sah, daß s größer als der MSSD 
war. 
Wenn die Maßstäbe in dem Diagramm nicht den tatsäch­
lichen Meßwerten angepaßt worden sind, sind die folgen­
den zusätzlichen Berechnungen nötig. 
Standardisierter Mittelwert: 

(x- L)/( U- L) • (64,57 - 60)/(70 - 60) = 0,457 
Standardisiertes s: 

si(U- L) • 3,01/(70- 60) • 0,301 
Der Punkt (0,301, 0,457) wird in Bild 3 eingezeichnet 
Da er außerhalb der Annahmekurve für AOL 1,5% liegt, ist 
das Los nicht annehmbar. 
Anmerkung: Dieses Los ist nicht annehmbar, obwohl die 

Meßwerte aller untersuchten Einheiten zwischen 
den Grenzwerten liegen. 

15 Standardverfahren für die "u"-Methode 
15;1 Wahl einer Stichprobenanweisung 
Diese Methode darf nur angewendet werden, wenn es 
schlüssige Belege dafür gibt, daß die Standardabwei­
chung des Prozesses als konstant angesehen und gleich 
agasetzt werden kann. 
Aus Tabelle 1-A entnehme man den Kennbuchstaben für 
den Stichprobenumfang, dann entnehme man bei norma­
ler Prüfung aus Tabelle 111-A für diesen Kennbuchstaben 
und die vorgegebene AQL den Stichprobenumfang n und 
den Annahmefaktor k. · 
Dann ziehe man eine Stichprobe dieses Umfangs, messe 
das zu prüfende Merkmal x an allen Einheiten der Stich­
probe und berechne den Mittelwert x. 

15.2 Annahmekriterien für einfache oder 
getrennte doppelte Grenzwerte 

Man kann ein Annahmekriterium dadurch erhalten, daß 
man dasselbe Verfahren wie bei der .S'-Methode anwen­
det, jedoch die dort jeweils für die einzelnen Stichproben 
ermittelten s durch die gegebene Standardabweichung 
des Prozesses u ersetzt und dann die so berechneten 
Werte von Q mit dem Wert des aus Tabelle 111-A entnom­
menen Annahmefaktors k vergleicht. 
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Bild 3. Annahmekurve für den Kennbuchstaben F, AQL 1,5%, MSSD = 2,76: .s"-Methode" 
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Bild 4. Beispiel für die Anwendung einer Annahmekurve für einen verbundenen, doppelten Grenzwert: .o"-Methode 
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Jedoch wird das Annahmekriterium für den Höchstwert, 
Qu = (U- X)/a';;!:: ku, hier in der Form x s; U- kua 
benutzt. 
Da U. ku und a alle von vornherein bekannt sind, sollte 
der Annahmewert xu = U- kua schon vor Beginn der 
Prüfung bestimmt werden. 
Als Annahmekriterium für einen Höchstwert erhält man dann: 

annehmbar, wenn x s; xu ,. U- kua 
nicht annehmbar, wenn x > xu = U- kua 

Entsprechend ist das Los bei einem Mindestwert 
annehmbar, wenn x ';;!:: xL = L + kLa 
nicht annehmbar, wenn x < xL • L + kLa 

Sind zwei getrennte Grenzwerte gegeben, ist das Los 
annehmbar, wenn x s; xu und x ';;!:: xL 
nicht annehmbar, wenn x > xu oder x < xL 

Beispiels): 
Der Mindestwert der Streckgrenze für bestimmte Stahl­
gußwaren sei 400 N/mm2• Ein Los von 500 Einheiten soll 
geprüft werden. Prüfniveau II bei normaler Prüfung mit 
AQl1,5% soll angewendet werden. a sei bekannt und 
gleich 21 N/mm2• Aus Tabelle 1-A ersieht man, daß der 
Kennbuchstabe I ist, und dann aus Tabelle 111-A. daß der 
Stichprobenumfang n bei AQL 1,5% gleich 10 sowie der 
Annahmefaktor k gleich 1,70 ist. Die Einheiten in der 
Stichprobe haben die folgenden Streckgrenzen in 
N/mm2: 

431;417;469;407;452;427;421;476;400;445. 
Die Erfüllung des Annahmekriteriums ist zu prüfen. 

Benötigte Information Erhaltener Wert 
Annahmefaktor: k 1,70 
Bekanntes a: 21 N/mm2 

Produkt: k • a 35,70 N/mm2 
Mindestwert: L 400 N/mm2 

Annahmewert: L + ka= xL 435,70 N/mm2 

Summe der Meßwerte: Ix 4345 N/mm2 

Stichprobenumfang: n 10 
Stichprobenmittelwert: x 434,5 N/mm2 

Annahmekriterium: 
Prüfung: x ';;!:: XL. 434,5 

< 435,7 
Der Stichprobenmittelwert erfüllt das Annahmekriterium 
nicht und folglichist das Los nicht annehmbar. 

15.3 Annahmekriterium für verbundene 
doppelte Grenzwerte 

Wenn verbundene doppelte Grenzwerte gegeben sind, ist 
ein graphisches Verfahren anzuwenden (sofern o nicht 
größer als der aus Tabelle IV-o entnommene Wert MPSD 
ist; in diesem Fall wird das Los sofort als nicht annehm­
bar eingestuft, ohne daß eine Stichprobe gezogen wird). 
Das folgende Verfahren wird empfohlen: 
a) Für den Losumfang und das gegebene Prüfniveau 

suche man den Kennbuchstaben aus Tabelle 1-A und 
mit diesem Kennbuchstaben und der AQL den St~ch­
probenumfang aus Tabelle 1-B heraus. 

b) Aus dem deln Kennbuchstaben zugeordneten Dia­
gramm in der SIGMA ( a) Serie wähle man die Annah­
mekurve der für diese Stichprobenanweisung gege­
benen AQL aus. 

c) Man berechne al( U- L) und ziehe eine vertikale 
Gerade durch diesen Abszissenwert. 

d) Schneidet diese Gerade die Annahmekurve (siehe 
Anmerkung 1), so bestimme man die (beiden) Ordina­
tenwerte (x - L)/ ( U- L) der Schnittpunkte. Sie sind 

der obere und der untere standardisierte Annahme­
wert für den Mittelwert (siehe Bild 4). Daraus werden 
dann die Annahmewerte für den Mittelwert, xu und 
xL, gemäß dem folgenden Beispiel abgeleitet. 

Anmerkung 1: Schneidet die Gerade die Annahmekurve 
nicht, ist der Prozeß nicht annehmbar und eine 
Stichprobenprüfung ist sinnlos. 

Anmerkung 2: Schneidet die Gerade die Annahmekurve 
in ihren geradlinigen Abschnitten, so ist die Situa­
tion äquivalent dem Fall zweier getrennter Grenz­
werte, so daß man als Annahmekriterien die in 
Abschnitt 152 angegebenen erhält. 

e) Nach Abschnitt 15.3 a) ziehe man eine Stichprobe 
des erforderlichen Umfanges und berechne den 
Stichprobenmittelwert des zu prüfenden Merkmals. 

f) Das Annahmekriterium lautet: Wenn der Mittelwert 
zwischen dem oberen und dem unteren Annahme­
wert für x liegt (d.h. wenn xL s; x s; xu gilt), ist das 
Los annehmbar, anderenfalls nicht annehmbar. 

Beispiels): 
Die Spezifikation für den elektrischen Widerstand 
eines bestimmten elektrischen Bauelements lautet 
(520 ±50) Q. Die Herstellung ergibt Prüflose von 
2500 Einheiten. Es ist Prüfniveau II bei normaler Prüfung 
für AQL 4% für die beiden Grenzwerte 470 Q und 570 Q 
gemeinsam anzuwenden. a sei bekannt und gleich 
21,0 Q. Aus Tabelle 1-A entnimmt man den Kennbuchsta­
ben K; aus Tabelle 1-B si~ht man, daß ein Stichprobenum­
fang von 25 erforderlich ist. ln der Stichprobe sind die fol­
genden Widerstände in Q gemessen worden: 

515;491;479;507;543;521;536;483;509;514; 
507;484;526;552;499;530;512;492;521;467; 
489;513;535;501;529. 

Benötigte Information 
Stichprobenumfang: n 
Höchstwert: U 
Mindestwert: L 
Bekanntes a: 

Erhaltener Wert 
25 

a 21,0 
"Standardisiertes• o: U _ L = 

1 00 

570 Q 
470 Q 

21,0 Q 

0,21 

.Standardisierte• Grenzwerte aus der Annahmekurve 
(siehe Bild 4) 

Höchstwert 
xu-L 
u- L • o,1oo 

xu • L + 0,700 ( U- L) 
- [470 + 70,0] Q 

Annahmewerte für x 
xu = 540,0 Q 
Summe der Meßwerte: 
Mittelwert der Meßwerte: 

Mindestwert 
XL- L 
u- L -o,3oo 

XL ,. L + 0,300 ( U- L) 
• [470 + 30,0] Q 

XL • . 500,0 Q 
12755 Q 

510,2 Q 

Da x niit 510,2 Q zwischen den Annahmewerten für x 
(540,0 Q und 500,0 Q) liegt, ist das Los annehmbar. 

Anmerkung 1 : Abgesehen von den letzten beiden Zeilen 
sollten alle anderen Berechnungen vor dem 
Ziehen der Stichprobe durchgeführt worden sein. 

s) Nationale Fußnote: ln ISO 3951-1989 wurden ver­
sehentlich die (Maß-)Einheiten teilweise weggelassen. 
Sie wurden hier ergänzt. 
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Anmerkung 2: Da in diesem Beispiel die Schnittpunkte in 
allen praktischen Fällen in den geradlinigen Teilen 
der Annahmekurven liegen, hätten die Annahme­
werte für x ohne Schwierigkeiten auch direkt 
berechnet werden können: 

Aus Tabelle IV-aerhielte man: 
fa = 0,244 
MPSD = 0,244 (570 - 470) = 24,4 

Da a< MPSD ist, wäre der nächste Schritt die 
Berechnung von xu und xL. 
Aus Tabelle 111-A erhielte man: 

k = 1,42 
ka= 29,8 

xu - u-- ka= 540,2 
XL- L + ka= 499,8 

und wiederum wäre das Los, dessen Mittelwert x • 510,2 
ist, annehmbar. 
Anmerkung: Wäre a= 25 Q, würde a> MPSD gelten und 

folglich dürfte die Stichprobenprüfung nicht statt­
finden. 

16 Vorgehensweise 
im Verlauf der Prüfungen 

Da eine Stichprobenanweisung für Variablenprüfung nur 
wirkungsvoll arbeiten kann, wenn 
a) das Merkmal, das geprüft wird, normalverteilt ist, 
b) Aufzeichnungen gemacht werden, 
c) die Regeln zum Verfahrenswechsel befolgt werden, 
ist es unerläßlich sicherzustellen, daß diese Vorausset­
zungen auch erfüllt werden. 

17 Normalverteilung und Ausreißer 
17.1 Normalverteilung 
Die Normalverteilungshypothese sollte von der zuständi­
gen Stelle vor Beginn der Stichprobenprüfung geprüft 
worden sein. Im Zweifelsfalle sollte ein Statistiker seinen 
Rat dazu geben, ob die Verteilung für die Variablenprü­
fung geeignet erscheint oder ob von den in ISO 2854, 
Hauptabschnitt 2 angegebenen graphischen Tests auf 
Normalverteilung Gebrauch gemacht werden sollte. 

17.2 Ausreißer 
Ein Ausreißer ist ein Ermittlungsergebnis, das offenbar 
beträchtlich von den anderen Ermittlungsergebnissen der 
Stichprobe, aus der sie stammt, abweicht. Ein einzelner 
Ausreißer kann sogar dann, wenn er innerhalb der Grenz­
werte liegt, die Streuung erhöhen, den Mittelwert verän­
dern und folglich zu einer Rückweisung des Loses füh­
ren. Vermutet man einen Ausreißer, so sollte ein Test auf 
Ausreißer vorgeschaltet und unabhängig von einer Fest­
stellung über die Annehmbarkeil eines Loses ausgeführt 
werden (siehe zum Beispiel ISO 5725) 6). Wenn Ausreißer 
entdeckt werden, so sollte über die Verwendung des 
Loses zwischen Verkäufer und Käufer verhandelt werden. 

18 Aufzeichnungen 
18.1 Qualitätsregelkarten 
Einer der Vorteile der Variablenprüfung ist, daß Trends in 
der Qualitätslage des Produktes entdeckt werden können 
und daß man schon warnen kann, bevor eine nicht akzep­
table Qualitätslage erreicht wird. Dies ist allerdings nur 
möglich, wenn man Aufzeichnungen macht. 
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Welche Methode auch immer angewendet wird, .s·-.• d'­
oder "W-Methode, es sollten Aufzeichnungen der Werte 
für x und s (oder R) gemacht werden, und zwar vorzugs­
weise in Form von Qualitätsregelkarten. 
Insbesondere sollte so verfahren werden, wenn die "d'­
Methode angewendet wird, um sicherzustellen, daß die 
Werte von s, die man in den Stichproben findet, in ausrei­
chender Übereinstimmung mit dem vorgegebenen a sind. 
Hat man verbundene doppelte Grenzwerte festgelegt, so 
sollte der Wert des MSSD aus Tabelle IV-s (oder der MAR 
aus Tabelle R-IV) in die s-(oder R-)Qualitätsregelkarte 
eingetragen werden, um ein Kriterium für nicht-annehm­
bare Werte zu haben. 
Anmerkung: Qualitätsregelkarten werden dazu benutzt, 

um Trends aufzudecken. Die Jetztendliche Fest­
stellung über die Annehmbarkeit eines einzelnen 
Loses wird jedoch durch das in den Abschnit­
ten 14 und 15 beschriebene Verfahren getroffen. 

18.2 Nicht-annehmbare Lose 
Besondere Sorgfalt ist auf die Registrierung aller nicht 
annehmbaren Lose zu verwenden und darauf, daß die 
Regeln zum Verfahrenswechsel eingehalten werden. Kein 
Los, das aufgrund der Stichprobenanweisung nicht ange­
nommen worden ist, darf als Ganzes oder in Teilen ohne 
Genehmigung der zuständigen Stelle wieder vorgelegt 
werden. 

19 Erläuterung der Regeln 
für den Verfahrenswechsel 

Die Standardregeln für den Verfahrenswechsel sind die 
folgenden: 

19.1 Es muß mit normaler Prüfung (sofern nichts ande­
res vereinbart ist) begonnen und auch bei den folgenden 
Prüfungen damit fortgefahren werden, bis entweder ver­
schärfte Prüfung nötig oder reduzierte Prüfung erlaubt ist. 

19.2 Zu verschärfter Prüfung muß übergegangen wer­
den, wenn unter fünf oder weniger aufeinanderfolgenden 
Losen zwei Lose bei normaler (Erst-)Prüfung rückgewie-
sen worden sind. · 
Verschärfte Prüfung wird dadurch erreicht, daß die Werte 
des Annahmefaktors erhöht werden. Die Werte sind in 
Tabelle 11-B für die .$'-Methode (Tabelle R 11-B für die .R·­
Methode) und in Tabelle 111-B für die "d'-Methode tabel­
liert. Bei der "$'-Methode (und ebenso bei der .R"­
Methode) bleibt der Stichprobenumfang gleich, es sei 
denn, der Stichprobenumfang ist so klein, daß die Tabel­
len durch einen nach unten gerichteten Pfeil den Hinweis 
geben, daß eine Vergrößerung des Stichprobenumfanges 
nötig ist. 

19.3 Von verschärfter Prüfung muß wieder zu normaler 
Prüfung übergegangen werden, wenn bei verschärfter 
(Erst-)Prüfung fünf aufeinanderfolgende Lose angenom­
men worden sind. 

19.4 Zu reduzierter Prüfung kann übergegangen wer­
den, nachdem 10 aufeinanderfolgende Lose bei normaler 
Prüfung angenommen worden sind, vorausgesetzt, daß 

6) Nationale Fußnote: siehe DIN ISO 5725 .Präzision von 
Meßverfahren; Ermittlung der Wiederhol- und Ver­
gleichpräzision von festgelegten Maßverfahren durch 
Ringversuche". 
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a) diese Lose auch angenommen worden wären, wenn 
die AQL eine Stufe kleiner gewesen wäre; 

Anmerkung: Enthält Tabelle 11-A für diese kleinere AQL 
keinen k-Wert (.s"-Methode), so kann man in dem 
entsprechenden Diagramm der .s"-Reihe mit hin­
reichender Genauigkeit eine Annahmekurve von 
Hand extrapolieren. Dasselbe gilt für die .a"­
Methode (und die .R"-Methode). 

b) der Prozeß beherrscht ist. 
c) die reduzierte Prüfung von der zuständigen Stelle als 

wünschenswert angesehen wird. 
Die reduzierte Prüfung wird mit einer viel kleineren Stich­
probe durchgeführt als normale Prüfung und auch der 
Wert des Annahmefaktors ist kleiner. Die Werte für n und 
k bei reduzierter Prüfung finden sich in Tabelle 11-C für die 
.s"-Methode und in Tabelle 111-C für die .a"-Methode 
(Tabelle R 11-C für die .R"-Methode). 

19.5 Von reduzierter Prüfung muß wieder zu normaler 
Prüfung übergegangen werden, wenn bei reduzierter 
(Erst-)Prüfung eines der folgenden Ereignisse auftritt: 
a) ein Los wird rückgewiesen; 
b) es wird unregelmäßig oder verzögert produziert; 
c) andere Gründe sprechen dafür, daß wieder zu norma­

ler Prüfung übergegangen werden sollte. 

20 Abbruch und Wiederaufnahme 
der Prüfung 

Mußte verschärfte (Erst-)Prüfung durchgehend für mehr 
als 5 aufeinanderfolgende Lose beibehalten werden, so 
muß die Stichprobenprüfung nach dieser Internationalen 
Norm abgebrochen werden. 
Die Stichprobenprüfung nach dieser Internationalen 
Norm darf nicht wieder aufgenommen werden, bevor der 
Lieferar Maßnahmen ergriffen hat, um die Qualität des 
vorgestellten Produktes zu verbessern. Es muß dann die 
verschärfte Prüfung ausgeführt werden, so, als ob 
Abschnitt 192 in Kraft getreten wäre. 

21 Annahmekurven für verschärfte 
und reduzierte Prüfung 

a) Gesonderte Annahmekurven für verschärfte und 
reduzierte Prüfung sind nicht erstellt worden, so daß 

man im Falle zweier verbundener Grenzwerte bei ver­
schärfter oder reduzierter Prüfung die Annahmekurve 
unter denen herausfinden muß, die den geforderten 
Stichprobenumfang und den geforderten Annahme­
faktor bei normaler Prüfung haben. 

b) Wenn man zu verschärfter Prüfung übergeht, kann die 
erforderliche Annahmekurve mit Hilfe der Tabelle VI-A 
gefunden werden. Gewöhnlich ist die Annahmekurve 
für verschärfte Prüfung die nächste innerhalb derjeni­
gen für normale Prüfung (d.h. mit demselben Stich­
probenumfang und mit der nächstkleineren AQL), 
aber in manchen Fällen tritt gleichzeitig eine Erhö­
hung des Stichprobenumfangs auf. 
Wenn nach der .a"-Methode verfahren wird und a 
denjenigen MPSD überschreitet, der zu der nächst­
kleineren AQL gehört, ist zu verschärfter Prüfung nach 
der .s"-Methode überzugehen. 

c) Wenn man zu reduzierter Prüfung übergeht, wird die 
erforderliche Annahmekurve aus Tabelle VI-B ent­
nommen. Diese Kurve entspricht der AQL, die eine 
Stufe größer ist als bei normaler Prüfung, und einem 
Stichprobenumfang, der bis zu 3 Stufen geringer ist 
als bei normaler Prüfung. 

Beispiel: 
Es werde nach der .s"-Methode mit dem Kennbuchsta­
ben für den Stichprobenumfang I bei AQL = 0,25% ver­
fahren. Tabelle VI-A zeigt, daß die Annahmekurve für ver­
schärfte Prüfung derjenigen bei normaler Prüfung mit 
dem Kennbuchstaben I und AQL 0,15% entspricht. Tabel­
le VI-B zeigt, daß die Annahmekurve für reduzierte Prü­
fung derjenigen bei normaler Prüfung mit dem Kennbuch­
staben F und AQL 0,40% entspricht. 

22 Obergang zur "a"·Methode 
Wenn es sich herausstellt, daß der Wert von s (oder R) 
beherrscht ist, so darf die Wurzel aus dem (gewichteten) 
Mittelwert der quadrierten s (oder R/c) als die .bekannte" 
Standardabweichung a des Prozesses angenommen und 
die .a"-Methode angewendet werden. Um sicherzustel­
len, daß die Streuung beherrscht bleibt, sollte der Wert 
von s auch weiterhin berechnet und in eine Qualitätsre­
gelkarte eingetragen werden (siehe A2 in Anhang A). 
Anmerkung: Ein solcher Wechsel in der Methode sollte 

nicht ohne die Genehmigung der zuständigen 
Stelle vorgenommen werden. 
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'Ra bellen 
1-A 
1-8 
11-A 
11-8 
11-C 
111-A 
111-8 
111-c 
IV-s 
IV-a 

V(V-8 bis V-P) 

VI-A 

Vl-8 

Diagramme 
A 

s-D bis s-P 

a-C bis a-P 
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Hauptabschnitt 4: Tabellen und Diagramme 

Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang und Prüfniveaus 

Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang und Stichprobenumfänge für normale Prüfung 

Eintach-Stichprobenanweisungen für normale Prüfung (Leittabelle): .s"-Methode 

Eintach-Stichprobenanweisungen für verschärfte Prüfung (Leittabelle): .s"-Methode 

Eintach-Stichprobenanweisungen für reduzierte Prüfung (Leittabelle): .s"-Methode 

Eintach-Stichprobenanweisungen für normale Prüfung (Leittabelle): .0'"-Methode 

Eintach-Stichprobenanweisungen für verschärfte Prüfung (Leittabelle): .0'"-Methode 

Eintach-Stichprobenanweisungen für reduzierte Prüfung (Leittabelle): .0'"-Methode 
fs-Werte für den Höchstwert für die Stichprobenstandardabweichung (MSSD): .s"-Methode 

fcrWerte für den Höchstwert für die Standardabweichung des Prozesses (MPSD): .0'"-Methode 

Angaben zu Operationscharakteristiken für Eintach-Stichprobenanweisungen 
( Kennbuchstaben für Stichprobenumfänge B bis P) 
Entsprechungen zwischen Stichprobenanweisungen für verschärfte und normale Prüfung 

Entsprechungen zwischen Stichprobenanweisungen für reduzierte und normale Prüfung 

Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang von Standard-Stichprobenanweisungen 
für festgelegte Qualitätslagen bei Annahmewahrscheinlichkelten von 95% bzw. 10% 

Annahmekurven für verbundene doppelte Grenzwerte: .s"-Methode 

Annahmekurven für verbundene doppelte Grenzwerte: .0'"-Methode 
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Tabelle 1-A. Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang und Prüfniveaus 

Besondere Prüfniveaus Allgemeine Prüfniveaus 
Losumfang 

S-3 S-4 II II 

2 bis 8 

' 
c 

9 bis 15 B D 

16 bis 25 B c E 

26 bis 50 c D F 

5.1 bis 90 B D E G 

91 bis 150 c E F H 

151 bis 280 B D F G 

281 bis 500 c E G H/1* J 

501 bis 1200 D F H J K 

1201 bis 3200 E G K L 

3201 bis 10000 F H J L M 

10001 bis 35000 G I K M N 

35001 bis 150000 H J L N p 

150001 bis 500000 K M p 

t 500001 und darüber J L N • 
*) Man verwende H für Losumfänge von 281 bis 400 und I für Losumfänge von 401 bis 500 
Anmerkung 1 : Die Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang und die Prüfniveaus dieser Internationalen Norm entspre­

chen denen in ISO 2859; sie sind nicht identisch mit denen in MIL STD 414. 
Anmerkung 2: Symbol 

l
ln diesem Bereich gibt es keine geeignete Stichprobenanweisung; man verwende die erste Stich­
probenanweisung unter oder über dem Pfeil. Dies gilt sowohl für den Stichprobenumfang als auch 
für den Annahmefaktor k. 
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Tabelle 1-B. Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang und Stichprobenumfinge für normale Prüfung 

Methode 

Annehmbare 

C> 

~ 
::I z 
e a. 

.s::. 
u 

C:5S 
c: 
Q) 
'C 

:2 

j 
u 
::I .c c: c: 
~ 

8 

c 

D 

E 

F 

G 

H 

J 

K 

L 

M 

N 

p 

.. , .. 

Alle 
AQL 0,10 

3 

4 

5 

7 

10 

15 4 

20 5 

25 6 

35 8 

50 11 

75 16 

100 22 

150 31 

200 42 

0,15 0,25 0.40 0.65 

4 4 5 5 

5 8 6 7 

6 7 8 8 

9 9 10 11 

12 13 14 16 

17 19 21 23 

23 25 27 30 

34 37 40 44 

45 49 54 69 

Entsprechender Stichproben-
••a•• umfang der Attributprüfung 

(ISO 2859) 

4,0 10,0 1,0 1,5 2.5 6,5 
Kenn- Stich-

buchstabe proben-
um fang 

8 3 

c 5 

D 8 

E 13 

F 20 

6 6 7 8 9 11 G 32 

7 8 9 10 12 14 H 50 

9 10 11 13 15 17 - -

12 14 15 18 20 24 J 80 

17 19 22 25 29 33 K 125 

25 28 32 36 42 49 L 200 

33 36 42 48 66 84 M 315 

49 54 61 70 82 95 N 500 

66 71 81 93 109 127 p 800 

Anmerkung 1: Alle AQL-Werte sind Anteile fehlerhafter Einheiten in Prozent 
Anmerkung 2: Die Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang in dieser Internationalen Norm entsprechen denen in 

ISO 2859; sie sind nicht identisch mit denen in MIL STD 414. 
Anmerkung 3: Symbol 

I 
ln diesem Bereich gibt es keine geeignete Stichprobenanweisung; man verwende die ersee Stich­
probenanweisung unter dem Pfeil. Dies gilt sowohl für den Stichprobenumfang als auch für den 
Annahmefaktor k. 

Full document details: DIN ISO 3951:1992-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-3951-1992-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-3951-1992-08


Seite 20 DIN ISO 3951 

.s"-Methode 

Tabelle 11-A. Eintach-Stichprobenanweisungen für normale Prüfung (Leittabelle): "s"-Methode 

Kenn- Annehmbare Qualitätsgrenzlage (normale Prüfung) 
buchslabe Stich-

für den proben- 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6.50 10,00 Stich- um fang 
proben-
umfang k k k k k k k k k k k 

B 3 

J • • 1,12 0,958 0,765 0,566 

c 4 1,45 1,34 1,17 1,01 0,814 0,617 

- - ,... 
0 5 1,65 1,53 1,40 1,24 1,07 0,874 0,675 

E 7 2,00 1,88 1,75 1,62 1.50 1,33 1,15 0,955 0,755 

F 10 2,24 2,11 1,98 1,84 1,72 1,58 1,41 1,23 1,03 0,828 

G 15 2,42 2,32 2,20 2,06 1,91 1,79 1,65 1,47 1,30 1,09 0,886 

H 20 2,47 2,36 2,24 2,11 1,96 1,82 1,69 1.51 1,33 1,12 0,917 

I 25 2,50 2,40 2,26 2,14 1,98 1,85 1,72 1,53 1,35 1,14 0,936 

J 35 2,54 2,45 2,31 2,18 2,03 1,89 1,76 1,57 1,39 1,18 0,969 

K 50 2,60 2,50 2,35 2,22 2,08 1,93 1,80 1,61 1,42 1,21 1,00 

L 75 2,66 2,55 2,41 2,27 2,12 1,98 1,84 1,65 1,46 1,24 1-"1.03-
M 100 2,69 2,58· 2,43 2,29 2,14 2,00 1,86 1,67 1,48 -~r-- 1,05 

N 150 2,73 2,61 2,47 2,33 2,18 2,03 1,89 1,70 -~- 1,29 1,07 

p 200 2,73 2,62 2,47 2,33 2,18. 2,04 1,89 R' 1,51 1,29 1,07 

Anmerkung 1: Alle AQL-Werte sind Anteile fehlerhafter Einheiten in Prozent 
Anmerkung 2: Die Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang in dieser Internationalen Norm entsprechen denen in 

' ISO 2859; sie silid nicht identisch mit denen in MIL STD 414. 
Anmerkung 3: Symbole 

J 
ü 
I 

ln diesem Bereich gibt es keine geeignete Stichprobenanweisung; man verwende die erste Stich­
probenanweisung unter dem Pfeil. Dies gilt sowohl für den Stichprobenumfang als auch für den 
Annahmefaktor k. 

Die Stichprobenanweisung in diesem Bereich garantiert einen hohen Grad an Sicherheit, aller­
dings um den Preis eines großen Stichprobenumfanges. Nach dem Ermessen der zuständigen 
Stelle darf die nächste über dem Pfeil stehende Stichprobenanweisung verwendet werden. 

Die fettgedruckte Linie markiert die Grenze für die entsprechenden Stichprobenanweisungen 
anhand qualitativer Merkmale in ISO 2859. 

Full document details: DIN ISO 3951:1992-08
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.s·-Methode 

Tabelle 11-B. Einfach-Stlchprobenanwelsungen für verschärfte Prüfung (Lelttabelle): "s~ethode 

Kenn- Annehmbare 0\lalitä\Sgrenzlaget' (verschärfte Prüfung) 

buchslabe Stich-fürden proben- 0,10 0,15 0,25 0,40 0.65 1,00 1.50 2,50 4,00 6,50 10,00 
Stich-

proben- umfang 

umfang k k k k k k k k k k k 

B 3 

I • • 1,12 0,958 0,765 

c 4 1,45 1,34 1,17 1,01 0,814 

t- 1- 1-~ + 
D 5 1,65 1,53 1,40 1,24 1,07 0,874 

E 7 2,00 1.88 1,75 1,62 1,50 1,33 1,15 0.955 

F 10 2,24 2,11 1,98 UM 1,72 1,58 1,41 1,23 1,03 

G 15 2,53 2,42 2,32 2.20 2,()6 1,91 1,79 1,65 1,47 1,30 1,()9 

H 20 2,58 2,47 2,36 2,24 2,11 1.,96 1.82 1,69 1,61 1,33 1,12 

I 25 2,61 2,50 2,40 2.26 2,14 1,98 1.85 1,72 1,53 1,35 1,14 

J 35 2,65 2,54 2,45 2,31 2,18 2.03 1,89 1,76 1,67 1.39 1,18 

K 50 2,71 2,60 2.50 2,35 2,22 2.0S 1,93 1,80 1,61 1,42 1,21 

L 75 2,77 2,66 2,65 2,41 2,27 2,12 1,98 1,84 1,65 1,46 -1,24 ~ 

M 100 2,80 2,69 2,58 2,43 2,29 2,14 2.00 1,86 1,67 , ... '1AS~ 1,26 

N 150 2,84 2.73 2,61 2,47 2.33 2,18 2.03 1,89 -1,70 
,_ 

1,61 1,29 

p 200 2,85 2,73 2,62 2,47 ·2,33 2,18 2,04 I~ 1,70 1,61 1,29 

Anmerkung 1 : Alle AQL-Werte sind Anteile fehlerhafter Einheiten in Prozent 
Anmerkung 2: Die Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang in dieser Internationalen Norm entsprechen denen in 

ISO 2859; sie sind nicht identisch mit denen in MIL STD 414. 
Anmerkung 3: Symbole 

J 
ü 
I 

ln diesem Bereich gibt es keine geeignete Stichprobenanweisung; man verwende die erste Stich­
probenanweisung unter dem Pfeil. Dies gilt sowohl für den Stichprobenumfang als auch für den 
Annahmefaktor k. 

Die Stichprobenanweisung in diesem Bereich garantiert einen hohen Grad an Sicherheit, aller­
dings um den Preis eines großen Stichprobenumfanges. Nach dem Ermessen der zuständigen 
Stelle darf die nächste über dem Pfeil stehende Stichprobenanweisung verwendet werden. 

Die fettgedruckte Linie markiert die Grenze für die entsprechenden Stichprobenanweisungen 
anhand qualitativer Merkmale in ISO 2859. 

Full document details: DIN ISO 3951:1992-08
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.s"-Methode 

Tabelle 11-C. Eintach-Stichprobenanweisungen für reduzierte Prüfung (Lelttabelle): ,.s"-Methode 

Kenn- Annehmbare Qualitätsgrenzlage (reduzierte Prüfung) 
buchstabe Stich-fürden proben- 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 Stich-

proben- umfang 

umfang k k k k k k k k k k k 

8 3 1,12 o,958 0,765 0,566 0,341 

c 3 1,12 0,958 0,765 0,566 0,341 

D 3 1,12 0,958 0,765 0,566 0,341 

E 3 1,12 0,958 0,765 0,566 0,341 

F 4 1,17 1,01 0,814 0,617 0.393 

G 5 1,24 1,07 0,874 0,675 0,455 

H 7 1,33 1,15 0,955 0,755 0,536 

10 2,24 2,11 1,98 1,84 1,72 1,58 1,41 1,23 1,03 0,828 0,611 

J 15 2,32 2,20 2,06 1,91 1,79 1,65 1,47 1,30 1,09 0,886 0,664 

K 20 2,36 2,24 2,11 1,96 1,82 1,69 1,51 1,33 1,12 0,917 0,695 

L 25 2,40 2,26 2,14 1,98 1,85 1,72 1,53 

M 35 2,45 2,31 2,18 2,03 1,89 1,76 1,57 

N 50 2,50 2,35 2,22 2,08 1,93 1,80 1,61 

p 75 2,55 2,41 2,27 2,12 1,98 1,84 1,65 

Anmerkung 1 : Alle AQL-Werte sind Anteile fehlerhafter Einheiten in Prozent 

Anmerkung 2: Die Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang in dieser Internationalen Norm entsprechen denen in 
ISO 2859; sie sind nicht identisch mit denen in MIL STD 414. 

Anmerkung 3: Symbole 

J 
ü 
I 

ln diesem Bereich gibt es keine geeignete Stichprobenanweisung; man verwende die erste Stich­
probenanweisung unter dem Pfeil. Dies gilt sowohl für den Stichprobenumfang als auch für den 
Annahmefaktor k. 

Die Stichprobenanweisung in diesem Bereich garantiert einen hohen Grad an Sicherheit, aller­
dings um den Preis eines großen Stichprobenumfanges. Nach dem Ermessen der zuständigen 
Stelle darf die nächste über dem Pfeil stehende Stichprobenanweisung verwendet werden. 

Die fettgedruckte Linie markiert die Grenze für die entsprechenden Stichprobenanweisungen 
anhand qualitativer Merkmale in ISO 2859 .. 

----.._ 

Full document details: DIN ISO 3951:1992-08
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.o"-Methode 

Tabelle 111-A. Elnfach·Stlchprobenanwelsungen fOr normale Prüfung (Lelttabelle): ,.o"-Methode 

Kenn- Annehmbare Qualitätsgrenzlage (reduzierte Prüfung) 
buchstabe 

fürden 
0,10 0,15 Stich- 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 

proben-
umfang n k n k n k n k n k n k n k n k n k n k n k 

B I • • • • • • 
c 2 1,36 2 1,25 2 1,()9 2 0,936 3 0,755 3 0,573 

1- r- - - -r-
D 2 1,58 2 1,42 2 1,33 3 1,11 3 1.01 3 0,825 4 0,641 

E 2 1,94 2 1,81 3 1,69 .3 1.,56 3 1,44 4 1,28 4 1,11 5 0,919 5 0,728 

F 3 2,19 3 2,07 3 1,,91 4 1)80 .. 1,69 4 1,53 5 1,39 5 1,20 6 0,991 1 0,191 

G 4 2,39 4 2,30 4 2,14 5 2,05 5 1,88 6 1,78 6 1,62 1 1,45 8 1,28 9 1.07 11 0,877 

H 5 2,46 5 2,34 6 2,23 6 2,08 1 1,95 1 1,80 8 1,68 9 1,49 10 1,31 12 . 1,11 14 0,906 

I 6 2,49 6 2,37 1 2,25 8 2,13 8 1,96 9 1,83 10 1,70 11 1,51 13 1,34 15 1,13 17 0,924 

J 8 2,54 9 2,45 9 2,29 10 2,16 11 2,01 12 1,88 14 1,75 15 1,56 18 1,38 20 1,17 24 0,964 

K 11 2,59 12 2,49 13 2,35 14 2,21 16 2.07 17 1.93 19 1,79 22 1,61 25 1,42 29 1,21 33 0,995 

L 16 2,65 17 2,54 19 2,41 21 2,27 23 2,12 25 1,97 28 1,84 32 1,65 36 1,46 42 1,24 49 t,o3 

-
,M 22 2,69 23 2,57 25 2,43 27 2,29 30 2,14 33 2.00 36 1,86 42 1,67 48 1,48 56" ',26 64 1.0S 

111 31 2.72: iK 2,62 37 2,47 40 2,33 44 2,17 49 2,03 54 1,89 61 1,69 70 1,51 82 1,29 95 1.07 

p 42 2,73 45 2;62 41 2M 54 2,34 59 2,18. 65 2-04 11 1,89 81(},10 93 1,51 109 1,29 127 t,o7 ....._ ..._ -

.Anmerkung 1: Alle AQL-Werte sind Anteile fehlerhafte( Bn:aeiten in Prozent 
Anmerkung 2: Die Kennbuchstaben für den Stichprobenumfa in dieser Internationalen Norm entsprechen denen in 

ISO 2859; sie sind nicht identisch mit denen in MIL STD 414. 
Anmerkung 3: Symbole 

J 
D 
I 

ln diesem Bereich gibt es 'keine ·!!J88ignete Stichprobenanweisung; man verwende cfae erste 
Stichprobenanweisung .unter dem 'Pfeil. Dies gilt sowohl für den Stichprobenumfang als auch für 
den Ama'hmefaktor 'k. 

Oie Stichprobenanweisung in diesem Bereich garantiert einen hohen Grad an Sicherheit, aller­
dings um den Preis eines großen Stichprobenumfanges. Nach dem Ermessen der zuständigen 
Stelle darf die nächste über dem Pfeil stehende Stichprobenanweisung verwendet werden. 

Die fettgedruckte Linie markiert die Grenze für die entsprechenden Stichprobenanweisungen 
anhand qualitativer Merkmale in ISO 2859. 

Full document details: DIN ISO 3951:1992-08
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.d'-Methode 

Tabelle 111-B. Einfach-Stlchprobenanwelsungen für verschärfte Prüfung (Lelttabelle): "d'-Methode 

Kenn- Annehmbare Qualitätsgrenzlage (reduzierte Prüfung) 
buchslabe 

für den 
0,10 0,15 0.25 0,40 0.65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 Stich-

proben-
um fang n k n k n k n k n k n k n k n k n k n k n k 

B I • • • • • c 2 1,36 2 1,25 2 1,09 2 0,936 3 0,755 
1- ,___ - 1- - - -r-

D 2 1,58 2 1,42 2 1,33 3 1,17 3 1,01 3 0,825 

E 2 1,94 2 1,81 3 1,69 3 1,56 3 1,44 4 1,23 4 1,11 5 0,919 

F 3 2,19 3 2,07 3 1,91 4 1,80 4 1,69 4 1,53 5 1,39 5 1,20 6 0,991 

G 3 2,49 4 2,39 4 2,30 4 2,14 5 2,05 5 1,88 6 1,78 6 1,62 7 1,45 8 1,28 9 1,07 

H 4 2,55 5 2,46 5 2,34 6 2,23 6 2,08 7 1,95 7 1,80 8 1,68 9 1,49 10 1,31 12 1,11 

I 6 2,59 6 2,49 6 2,37 7 2,25 8 2,13 8 1,96 9 1,83 10 1,70 11 1,51 13 1,34 15 1,13 

J 7 2,63 8 2,54 9 ·2,45 9 2,29 10 2,16 11 2,01 12 1,86 14 1,75 15 1,56 18 1,38 20 1,17 

K 11 2,72 11 2,59 12 2,49 13 2,35 14 2,21 16 2,07 17 1,93 19 1,79 22 1,61 25 1,42 29 1,21 

L 15 2,77 16 2,66 17 2,54 19 2,41 21 2,27 23 2,12 25 1,97 28 1,84 32 1,66 36 1,46 42 ~,24 

M 20 2,80 22 2,69 23 2,57 25 2,43 27 2,29 30 2,14 33 2,00 36 1,86 42 1,67 48 ~.48 55 1.26 

N 30 2,84 31 2,72 34 2,62 37 2,47 40 2,33 44 2,17 49 2,03 54 1,89 61 1,69 70 1,51 82 1,29 

p 40 2,85 42 2,73 45 2,62 49 2,48 54 2,34 59 2,18 65 2,04 71]1,89 81 1,70 93 1,51 109 1,29 ,__ ....._ ....._ 

Anmerkung 1 : Alle AQL-Werte sind Anteile fehlerhafter Einheiten in Prozent 
Anmerkung 2: Die Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang in dieser Internationalen Norm entsprechen denen in 

ISO 2859; sie sind nicht identisch mit denen in MIL STD 414. 

Anmerkung 3: Symbole 

J 
ü 
I 

ln diesem Bereich gibt es keine geeignete Stichprobenanweisung; man verwende die erste 
Stichprobenanweisung unter dem Pfeil. Dies gilt sowohl für den Stichprobenumfang als auch für 
den Annahmefaktor k 

Die Stichprobenanweisung in diesem Bereich garantiert einen hohen Grad an Sicherheit, aller­
dings um den Preis eines großen Stichprobenumfanges. Nach dem Ermessen der zuständigen 
Stelle darf die nächste über dem Pfeil stehende Stichprobenanweisung verwendet werden.· 

Die fettgedruckte Linie markiert die Grenze für die entsprechenden Stichprobenanweisungen 
anhand qualitativer Merkmale in ISO 2859. 

Full document details: DIN ISO 3951:1992-08
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.o"-Methode 

Tabelle 111-C. Eintach-Stichprobenanweisungen fOr reduzierte Prüfung (Lelttabelle): "o"-Methode 

Kenn- Annehmbare Qualitätsgrenzlage (reduzierte Prüfung) 
buchstabe 

fürden 
0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 Stich-

proben-
um fang n k n k n k n k n k n k n k n k n k n k n k 

B 

c 

D 

E 

F 2 1,25 2 1.()9 2 0.936 3 0,755 3 0.573 4 0,344 

G 1,42 2 1.33 3 1,17 3 1,01 3 0.825 4 0,641 4 0.429 

H 3 1,69 3 1,56 3 1,44 4 1.28 4 1,11 5 0,919 5 0,728 6 0,515 

3 2,19 3 2,07 3 1,91 4 1.80 4 1.69 4 1.53 5 1.39 5 1,20 6 0,991 7 0,797 8 0.584 

J 4 2,30 4 2,14 5 2,05 5 1.88 6 1,78 6 1.62 7 1,45 8 1.28 9 1,07 11 0.877 12 0,649 

K 5 2,34 6 2,23 6 2,08 7 1,95 7 1.80 8 1,68 9 1,49 10 1.31 12 1,11 14 0,906 16 0,685 

L 6 2,37 7 2,25 8 2,13 8 1,96 9 1.83 10 1,70 11 1.51 

M 9 2,45 9 2,16 11 2,01 1,75 15 1.56 

N 2,21 16 1,79 22 1.61 

p 2,27 23 1.84 32 1,65 

Anmerkung 1 :Alle AQL-Werte sind Anteile fehlerhafter Einheiten in Prozent 
Anmerkung 2: Die Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang in dieser Internationalen Norm entsprechen denen in 

ISO 2859; sie sind nicht identisch mit denen in MIL STD 414. 
Anmerkung 3: Symbole 

l 
ü 
I 

ln diesem Bereich gibt es keine geeignete Stichprobenanweisung; man verwende die erste 
Stichprobenanweisung unter dem Pfeil. Dies gilt sowohl für den Stichprobenumfang als auch für 
den Annahmefaktor k. 

Die Stichprobenanweisung in diesem Bereich garantiert einen hohen Grad an Sicherheit, aller­
dings um den Preis eines großen Stichprobenumfanges. Nach dem Ermessen der zuständigen 
Stelle darf die nächste über dem Pfeil stehende Stichprobenanweisung verwendet werden. 

Die fettgedruckte Linie markiert die Grenze für die entsprechenden Stichprobenanweisungen 
anhand qualitativer Merkmale in ISO 2859. 

Full document details: DIN ISO 3951:1992-08
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Tabelle IV-s. fs-Werte für den Höchstwert für die Stichprobenstandardabweichung (MSSD): "s"-Methode 

Stichprobenumfang Annehmbare Qualitätsgrenzlagen in % (normale Prüfung) 

0,10 0,40 2,50 0,15 0,25 0,65 1,00 1,50 4,00 6,50 10,00 

3 0,436 0,453 0,475 0,502 0,538 
4 0,339 0,353 0,374 0,399 0,432 0.472 0,528 

5 0,294 0,308 0,323 0,346 0,372 O,<QJ 0,452 0,511 
7 0,242 0,253 0,266 0,280 0,295 0,318 0,345 0,381 0,425 0,485 

10 0,214 0,224 0,235 0,248 0,261 0,276 0,298 0,324 0,359 0,403 0,460 

15 0,188 0,196 0,202 0,211 0,222 0,235 0,248 0,262 0,284 o.~ 0,344 0,386 0,442 
20 0,183 0,190 0,197 0,206 0,216 0,229 0,242 0,255 o,xn 0,302 0,336 0,377 0,432 
25 0,180 0,187 0,193 0,203 0,212 0,225 0,238 0,251 0,273 0,297 0,331 0,372 0,426 

35 0,176 0,183 0,189 0,198 0,208 0,220 0,232 0,246 0,266 0,291 0,323 0,364 0,416 
50 0,172 0,178 0,184 0,194 0,203 0,214 0,227 0,241 0,261 0,284 0,317 0,356 O,<QJ 
75 0,168 0,174 0,181 0,189 0,199 0,211 0,223 0,235 0,255 0,279 0,310 0,348 0,399 

100 0,166 0,172 0,179 0,187 0,197 0,208 0,220 0,233 0,253 0,276 0,307 0,345 0,395 
150 0,163 0,170 0,175 0,185 0,193 0,206 0,216 0,230 0,249 0,271 0,302 0,341 0,388 
200 0,163 0,168 0,175 0,183 0,193 0,203 0,215 0,228 0,248 0,269 0,302 0,338 0,386 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,66 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 

Annehmbare Qualitätsgrenzlagen in % (verschärfte Prüfung) 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 
··' Annehmbare Qualitätsgrenzlagen in % (reduzierte Prüfung) 

Anmerkung: Den MSSD erhält man dadurch, daß man den standardisierten MSSD fs mit der Differenz zwischen dem 
Höchstwert U und dem Mindestwert L multipliziert, d. h. MSSD ~ fs • ( U- L) 

Der MSSD ist der größte Wert der Stichprobenstandardabweichung, der zulässig ist, wenn Stichprobenanweisun­
gen für doppelte Grenzwerte mit unbekannter Streuung angewendet werden. Wenn die Stichprobenstandardabwei­
chung kleiner als der MSSD ist, ist das Los möglicherweise - aber nicht mit Sicherheit - annehmbar. 

Tabelle IV-o: fu-'Nerte für den Höchstwert für die Stichprobenstandardabweichung (MPSD): "o"-Methode 

Annehmbare Qualitätsgrenzlagen in % (normale Prüfung) 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,66 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 I 
0,147 0,152 0,157 0,166 0,174 0,184 0,194 0,206 0,223 0,243 0,271 o,304 1 0,347 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,66 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 

Annehmbare Qualitätsgrenzlagen in % (verschärfte Prüfung) 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,66 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 I 1o.oo 

Annehmbare Qualitätsgrenzlagen in % (reduzierte Prüfung) 

Anmerkung: Den MPSD erhält man dadurch, daß man den standardisierten MPSD fu mit der Differenz zwischen dem 
Höchstwert U und dem Mindestwert L multipliziert, d. h. MPSD • fu • ( U- L) 
Der MPSD ist der größte Wert der Stichprobenstandardabweichung, der zulässig ist, wenn Stichprobenanweisun­
gen für doppelte Grenzwerte mit bekannter Streuung angewendet werden. Wenn die Stichprobenstandardabwei-' 
chung kleiner als der MPSD ist, ist das Los möglicherweise - aber nicht mit Sicherheit - annehmbar. 
Die zuständige Stelle kann die Anwendung des für die verschärfte Prüfung vorgesehenen f u-Wertes auch für nor­
male und für reduzierte Prüfung vorschreiben. Dabei bleibt die Wahl zwischen der .d'-Methode und, der "s"­
Methode unabhängig von den Regeln für den Verfahrenswechsel. 
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Tabelle V-B Angaben zur Operationscharakteristik bei dem Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang B B 
Diagramm V-B Operationscharakteristiken für Einfach-Stlchprobenanwelsungen 
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Qualitätslage der vorgestellten Lose (in Prozent fehlerhafter Einheiten) 

Tabelle V-B-1. Tabellenwerte der Operationscharakteristiken für Eintach-Stichprobenanweisungen 

Pa in% 
Annehmbare Qualitätsgrenzlage in % (normale Prüfung) 

0,10 0,15 0,25 040 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 100 
99,0 0,18 0,44 1,o7 2,28 
95,0 1 ,()4 1.89 3,52 6,()2 

90,0 2,26 3,65 6,03 9,39 
75,0 6,66 9,18 12,95 17,71 
50,0 16,68 20,30 25,22 30,97 
25,0 32,40 36,35 41,45 47,14 
10,0 49,34 52,83 57,24 62,0S 

5,0 59,45 62,44 66.20 70,30 

1,0 75,99 77,93 80,34 82,98 
0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 

Annehmbare Qualitätsgrenzlage in % (verschärfte Prüfung) 

p• 
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c Tabelle v-c. Angaben zur Operationscharakteristik bei dem Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang C 
Diagramm v~c. Operationscharakteristiken für Eintach-Stichprobenanweisungen 
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Qualitätslage der vorgestelhen Lose (in Prozent fehlerhafter Einheiten) 

Tabelle V-C-1. Tabellenwerte der Operationscharakteristiken für Eintach-Stichprobenanweisungen 

Pa in% 
Annehmbare Qualität~renzlage in % (normale Prüfung) 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 
99,0 0,07 0,13 0.32 0,69 1,55 3,05 
95,0 0,44 0,69 1,32 2,29 4,13 6,85 
90,0 1,02 1,48 2,53 3,98 6,51 10,00 
75,0 3,36 4,37 6.37 8.81 12.61 17.35 
50,0 9,52 11,28 14,44 17,93 22,89 28.61 
25,0 20,81 23,11 27,00 31,02 36,43 42,37 
10,0 34,88 37,26 41,15 45,05 50,13 55,55 

5,0 44,29 46,53 50,14 53,72 58,33 68,20 
1,0 61,76 63,48 66,23 68,95 72.37 75,98 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 

Annehmbare Qualitätsgrenzlage in % (verschärfte Prüfung) 
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Tabelle V-0. Angaben zur Operationscharakteristik bei dem Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang D D 
Diagramm V-0. Operationscharakteristiken für Elnfach·Stlchprobenanwelsungen 

'#. 100 
.s 90 
Q"'" 

IR 80 
0 

-: 70 
CD 
"0 

j 60 
~ 

g 50 
c: 

·~ 40 

~ 30 as 
~ 20 
E 
~ 

~ 10 
c: 
<( 0 

~ "' C"" 1'-o... 

~ ~' ~ ...... ~ ~ 
·.~ l\' 1\.' ~ 

t\. f" 1\. 

'~ 1\\ '\ r'\. ' i\\ 1\\ l'\ " ' ' "\ 

' ~ l'\ " "' ~" "'"' ' ~ ~ ~ ""' ~ 
....... 

"'-
~·~ ~ !" ~ ~.:~~'" ~ 1'-.!o ~ 

..... ~~~~r-.....~N..'~ 
-~~iiiliiiii ~ ..... ~ 

. 4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 72 76 80 
Qualitätslage der vorgestellten Lose (in Prozent fehlerhafter Einheiten) 

Tabelle V-0-1. Tabellenwerte der Operationscharakteristiken für Elnfach·Stlchprobenanwelsungen 

Pa in% 
Annehmbare Qualitätsgrenzlage in % (normale Prüfung) 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1.5 2.5 4,0 6.5 10,0 

99,0 0,()4 0,()9 0,18 0,40 0,84 1,79 3,44 

95,0 0,28 0,46 0,77 1,38 2,43 4,30 7,11 

90,0 0,64 0,98 1.51 2,48 3,99 6,49 10,00 

75,0 2,15 2,93 4,o2 5,78 8.23 11,89 16.55 

50,0 6,34 1}S2 9,71 12,47 15,97 20,75 26,40 

25,0 14,64 16,79 19,36 22,88 27,06 32,43 38,46 

10,0 25,94 28,40 31.24 34,98 39.25 44.55 50,32 

5,0 34,0S 36,52 39,33 42,97 47,06 52,06 57,42 

1,0 50,47 52,63 55,()4 58,11 61.51 65.57 69,89 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,o 1.5 2.5 4,0 6.5 10,0 

Annehmbare QUalitätsgrenzlage in % (verschärfte Prüfung) 
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E Tabelle V-E. Angaben zur Operationscharakteristik bei dem Kennbuchstaben für den Stichprobenumfang E 
Diagramm V-E. Operationscharakteristiken für Elnfach-Stlchprobenanwelsungen 
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Qualitätslage der vorgestelhen Lose (in Prozent fehlerhafter Einheiten) 

Tabelle V-E-1. Tabellenwerte der Operationscharakteristiken für Elnfach-Stlchprobenanwelsungen 

Pa in%. 
Annehmbare Qualitätsgrenzlage in % (normale Prüfung) 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 
99,0 0,02 0,03 0,07 0,14 0,25 0,53 1,09 2,19 4,()4 

95,0 0,11 0,18 0,32 0,53 0,83 1,50 2,65 4,57 7,46 
90,0 0,25 0,40 0,64 1,01 1,48 2,47 4,04 6,50 9,99 
75,0 0,90 1,27 1,83 . 2,58 3,47 5,15 7,56 11,00 15,49 
50,0 2,89 3,72 4,83 6,18 7P9 10,28 13,66 18,11 23,53 
25,0 7,38 8,80 10,57 12,60 14,71 18,11 22,27 27,41 33,35 
10,0 14,42 16,33 18,60 21,09 23,58 27,43 31,93 37,28 43,25 

5,0 20,09 22,20 24,65 27,29 29,88 33.82 38,33 43,60 49,38 

1,0 33,10 35,32 37,83 40,45 42,95 46,72 50,89 55,64 60,73 
o,ro 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 

Annehmbare Qualitätsgrenzlage in % (verschärfte Prüfung) 
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Tabelle V-F. Angaben zur Operationscharakteristik bei dem KennbucMtaben fOr den Stichprobenumfang F F 
Diagramm V-F. Operationscharakteristiken für Elnfach-Stlchprobenanwelsungen 
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Qualitätslage der vorgestellten Lose (in Prozent fehlerhafter ~inheiten) 

Tabelle V-F-1. Tabellenwerte der Operationscharakteristiken für Elnfach-Stlchprobenanwelsungen 

Pa in% 
Annehmbare Qualitätsgrenzlage in')(, (normale Prüfung) 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 

99,0 0,01 O,o3 O,Q5 0,11 0,19 0,35 0,69 1,35 2,62 4,69 

95,0 0,07 0,12 0,21 0,36 0,57 0,94 1,65 2,83 4,84 7.81 
90,0 0,15 0,25 0,40 0,66 0,98 1,52 2,50 4,o4 6,52 10,01 

75,0 0,49 0,74 1,0S 1,61 2,21 3,15 4,70 6,93 10,25 14,60 

50,0 1,53 2,08 2,79 3,77 4,82 6,33 8,62 11,69 15,91 21,o9 

25,0 3,93 4,95 6,16 7,72 9,29 11,41 14,45 18,25 23,20 28,96 

10,0 7,95 9,44 11,15 13,23 15,23 17,84 21,40 25,66 30,99 36,98 

5,0 11,40 13,17 15,13 17,47 19,68 22,49 26,27 30,68 36,o9 42,Q6 

1,0 20,10 22,24 24,53 27,19 29,58 32,59 36,50 40,92 46,18 51.82 
0,10 0,15 0,25 0,40 0,66 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0 

Annehmbare Qualitätsgrenzlage in % (verschäifte Prüfung) 
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