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Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl DIN
fehlerhafter Einheiten oder Fehler (Attributpriifung) |SO 2859
Skip-lot-Verfahren Teil 3

Sampling procedures for inspection Einspriiche bis 31. Aug 1989

by attributes; Skip-lot sampling

procedures Anwendungswarnvermerk auf
der letzten Seite beachten!

Die vorgesehene Fassung der Internationalen Norm ISO 2859 Part 3 (1988 zur Norm
verabschiedet) "Sampling procedures for inspection by attributes; Skip:lot
sampling procedures" ist unverdndert in diesen deutschen Norm-Entwurf ubernom-
men worden.

Nationales Vorwort

Dieser Norm-Entwurf gehdrt zu den Normen der Reihe DIN ISO 2859. Ferner gehdren
dazu:

- IS0 2859 Teil 0: Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter
Einheiten oder Fehler (Attributpriifung); Allgemeine Ein-
fihrung (2. Z. wird an der Herausgabe eines Entwurfes
gearbeitet)

- DIN ISO 2859 Teil 1: Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter
Einheiten oder Fehler (Attributpriifung); Nach der an-
nehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobe-
nanweisungen fiir die Priifung einer Serie von Losen
(z. Z. Entwurf) (inhaltlich iibereinstimmend mit
DIN 40 080)

- DIN IS0 2859 Teil 2: Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter
Einheiten oder Fehler (Attributpriifung); Nach der riick-
zuweisenden Qualitatsgrenziage (LQ) geordnete Stichpro-
benanweisungen fiir die Priifung einzelner Lose (z. Z.
Entwurf)

Skip-lot ist ein Sonderverfahren der Stichprobenpriifung (vergl. Abschnitt 3).
Grundsdtzlich sind Skip-lot-Verfahren sowohl fiir Attribut- als auch fiir varia-
blenpriifungen denkbar. Diese Norm ist jedoch nur fir die Attributpriifung in
Verbindung mit Norm-Entwurf DIN ISO 2859 Teil 1 anwendbar und greift auf die
dort angegebenen Stichprobenanweisungen zuriick.

Voraussetzung fiir die Anwendung ist unter anderem, da8 ausreichendes Vertrauen
in das Qualitatssicherungssystem des Lieferers besteht und daB sich die Priifung
nicht auf Fehler bezieht, durch die Menschen oder besonders wertvolle Giiter
gefdhrdet werden kdnnen.

Ziel des Skip-lot-Stichprobenverfahrens ist es, durch den Verzicht auf die
Priifung eines Teils der vorgestellten Lose den Gesamtpriifaufwand moglichst ge-
ring zu halten. Auch die reduzierte Priifung und die Wahl eines geeigneten Priif-
niveaus nach Norm-Entwurf DIN ISO 2859 Teil 1 kdnnen eine Verringerung des
Prifaufwandes bewirken. Welche Ldsung fiir den Lieferer und den Abnehmer die
vorteilhafteste ist, ist im Einzelfall zu entscheiden.

Fortsetzung Seite 2 bis 24
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Zu der deutschen Ubersetzung sei angemerkt:

Mit der Benennung "product or service" und ebenso mit der Benennung “product"
allein sind in den Normen der Reihe ISO 2859 sowohl materielle als auch immate-
rielle Produkte gemeint. Zu letzteren gehdren unter anderem auch Dienstleistun-
gen. Alle diese Bedeutungen sind durch das in der deutschen Ubersetzung ver-
wendete Wort "Produkt" abgedeckt. Ein Los ist dann eine Menge eines Produktes,
die unter Bedingungen entstanden ist, die als einheitlich angesehen werden
(vergleiche DIN 55 350 Teil 31).

Deutsche Ubersetzung

Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) Teil 3: Skip-lot-Verfahren

Yorwort

Die ISO (Internationale Organisation fiir Normung) ist die weltweite Vereinigung
nationaler Normungsinstitute (ISO-Mitgliedskorperschaften). Die Erarbeitung In-
ternationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der ISO. Jede Mitglieds-
korperschaft, die sich fiir ein Thema interessiert, fiir das ein Technisches Komi-
tee eingesetzt wurde, ist berechtigt, in diesem Komitee mitzuarbeiten. Interna-
tionale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Ver-
bindung stehen, sind an den Arbeiten ebenfalls beteiligt.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten Entwiirfe zu Internationalen
Normen werden den Mitgliedskorperschaften zundachst zur Annahme vorgelegt, bevor
sie vom Rat der ISO als Internationale Normen bestatigt werden. Sie werden nach
den Verfahrensregeln der ISO angenommen, wenn mindestens 75 % der abstimmenden
Mitgliedskorperschaften zugestimmt haben.

Die Internationale Norm ISO 2859/3 ist von dem Technischen Komitee TC 69 der ISO
"Applications of statistical methods" erstellt worden.

Die Anwender dieser Norm werden darauf hingewiesen, daB alle internationalen
Normen von Zeit zu Zeit iberarbeitet werden und daB sich jeder Verweis auf eine
internationale Norm auf die letzte Ausgabe bezieht, sofern nichts anderes ange-

geben ist.
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Bild 1: Struktur des Skip-lot-Verfahrens

Bild 2: Ermittiung der Start-Priiffrequenz
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1.0 Einleitung

Diese Norm ist nur zusammen mit ISO 2859/1 anzuwenden. Dabei gibt es zwei
Einschrankungen?) fiir die Anwendung der Verfahren nach ISO 2859/1 in Verbindung
mit der vorliegenden Norm:

1) Mehrfach-Stichprobenanweisungen diirfen nicht in den Priifstufen 2 und 3 der
vorliegenden Norm verwendet werden und

2) es wird dringend empfohlen, Stichprobenanweisungen mit der Annahmezahl null
nicht in den Prifstufen 2 und 3 der vorliegenden Norm zu verwenden.

1.1 Zweck

Der Zweck dieser Norm ist es, Verfahren?) zur Verringerung des Priifaufwandes an
solchen Produkten vorzustellen, die von Lieferern angeboten werden, welche ihre
Fdhigkeit demonstriert haben, eine wirksame Qualitdtssicherung fiir alle Quali-
tatsmerkmale auszuiiben. Ferner miissen diese Lieferer fortwdhrend Einheiten er-
stellen, die die Qualitdatsforderung erfiillen. Priifungen konnen bei dem Lieferer
oder bei dem Abnehmer oder an Schnittstellen zwischen Produktionsschritten
stattfinden. Die Skip-lot-Verfahren sind dafiir vorgesehen, zusammen mit den
Attribut-Stichprobenanweisungen nach IS0 2859/1 angewendet zu werden.

1.2 Anwendungsbereich

Wenn es von dem Abnehmer vorgesehen wird, kann auf diese Norm in einem Beschaf-
fungsvertrag, einer Spezifikation, einer Priifanweisung oder in anderen vertrag-
lichen Dokumenten Bezug genommen werden. Die zustdndige sachverstdndige Stelle

und die Priifstelle miissen in einem dieser Dokumente bestimmt werden. Die Priif-

stelle kann durch die zustdndige sachverstdndige Stelle oder durch eine fiir die
Ausfiihrung der Priifungen abgestellite Organisation verkdrpert werden.

Diese Norm legt aligemeine Skip-lot-Verfahren fir die Attributpriifung fest. Je-
doch hat jedes Produkt sein eigenes Umfeld und eigene Merkmale. Um der Tatsache
Rechnung zu tragen, daB der Lieferer und die zustdndige sachverstandige Stelle
sinnvolle Randbedingungen fir den jeweiligen Fall des Produktes und dessen Um-
feld festlegen sollten, sind in dieser Norm Optionen vorgesehen. Alle aus die-
ser Anpassung resultierenden Entscheidungen sollten schriftlich niedergelegt
werden. Anhang A gibt eine Ubersicht iiber die Optionen.

1) Nationale FuBnote: Dariiber hinaus darf ein Skip-lot-Verfahren nicht auf
Fehler angewendet werden, die Menschen oder besonders wertvolle Giiter ge-
fahrden konnen.

2) Die in dieser Norm beschriebenen Skip-lot-Verfahren sollten von Dodge's
Skip-lot-Verfahren unterschieden werden. Fir eine Diskussion der Verfahren
nach Dodge siehe die in Abschnitt 9 gegebenen Literaturhinweise Dodge
(1955), Dodge and Perry (1971) und Schilling (1982).
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Die in dieser Norm beschriebenen Verfahren sind auf die Priifung folgender Ein-
heiten anwendbar, ohne sich jedoch darauf zu beschrdnken:

a) Endprodukte wie z. B. vollstdndige Gerdte oder Baugruppen

b) Bauelemente oder Rohmaterial

c¢) Dienstleistungen

d) Material in der Fertigung

e) Zulieferungen im Lager

f) Daten oder Aufzeichnungen

g) Verwaltungsvorgdnge

Die Verfahren dieser Norm diirfen nur auf eine kontinuierliche Serie von Losen
angewendet werden und nicht auf einzelne Lose. Es wird davon ausgegangen, daB
alle Lose einer Serie eine dhnliche Qualitdtslage haben, und es sollte AnlaB fiir

die Annahme vorhanden sein, daB die nichtgepriiften Lose dieselbe Qualitatslage
wie die gepriiften Lose haben.

Diese Norm ist nur fiir Merkmale anwendbar, die anhand der Anzahl fehlerhafter
Einheiten oder Fehler (Attributpriifung) gepriift werden, so wie es in IS0 2859/1
beschrieben ist. Ihre Anwendung unterscheidet sich von derjenigen der reduzier-
ten Priifung in ISO 2859/1. Hinsichtlich der gleichzeitigen Priifung mehrerer Merk-
male folgen die Skip-lot-Verfahren denselben Prinzipien wie ISO 2859/1.

Anmerkung 1: Reduzierte Priifung ist eines der Verfahren von ISO 2859/1; es er-
laubt kleinere Stichprobenumfdnge als sie bei normaler Priifung verwendet
werden.

Anmerkung 2: Reduzierte Priifung darf angewendet werden, wahrend sich das Pro-
dukt in losweiser Priifung befindet, nicht jedoch wdhrend der Skip-lot-
Stichprobenpriifung oder wahrend des Aussetzens des Skip-lot-Verfahrens
(siehe Abschnitte 5.4 und 5.5).

Anmerkung 3: Das Skip-lot-Verfahren kann anstatt der reduzierten Priifung ange-
wendet werden, wenn es kostengiinstiger ist (siehe Abschnitt 7.0).

2 Verweisungen auf andere Normen und andere Unterlagen

Grundlegende Definitionen sind in folgenden Normen gegeben:

1. 1SO/DIS 2859/1, “Sampling Procedures for Inspection by Attributes -
Part 1: Sampling Plans Indexed by Acceptable Quality Level (AQL) for
Lot by Lot Inspection."?®)

2. IS0 3534, "Statistitics - Vocabulary and Symbols.*

*) Nationale FuBnote: Entspricht DIN ISO 2859 Teil 1 (z. Z. Entwurf)
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3. IS0 9001, "Quality systems - Model for quality assurance in design/develop-
ment, production, installation and servicing"*)

4. IS0 9002, "Quality systems - Model for quality assurance in production and
installation"®)

5. IS0 9003, "Quality systems - Model for quality assurance in final inspection
and test"*)

Die statistischen Eigenschaften der in der vorliegenden Norm angegebenen Skip-
lot-Verfahren sind in folgenden Verdffentlichungen dargelegt:

Burton S. Liebesman and Bernard Saperstein, "A Proposed Attribute Skip-Lot Sam-
pling Program," Journal of Quality Technology, Vo. 15, no 3., July 1983,
pp 130-140 .

3 Begriffe

Die Begriffe stimmen mit denen in ISO 2859/1, ISO 3534 und ISO/DIS 3534/2 iiber-
ein.

Skip-lot-Stichprobenpriifung ist ein Verfahren der Stichprobenpriifung, bei dem
einige Lose in einer serie von Losen ohne Priifung angenommen werden, falls die
Stichprobenergebnisse aus einer festgelegten Anzahl unmitteibar vorangegangener
Lose festgelegte Kriterien erfiillen?). (ISO/DIS 3534/2)

Anmerkung: Die Priiflose werden zufallig unter Einhaltung eines festgelegten
Anteils aus der Gesamtzahl der Lose ausgewahlt. Dieser Anteil heiBt
Priiffrequenz. Z. B. bedeutet eine Priiffrequenz von einem Los aus zweien, daB
der Langzeit-Mittelwert des Anteils gepriifter Lose 50 % betragt.

Losweise Prﬁfggg ist die Priifung eines Produkts, das in einer Serie von Losen
vorgestellt wird (ISO/DIS 3534/2). Dabei wird jedem Los eine Stichprobe entnom-
men und nach den in ISO 2859/1 beschriebenen Attribut-Stichprobenverfahren ge-
priift.

Uberwiegend kontinuierliche Produktion ist eine Produktion mit einem stetigen
AusstoB. Die Produktion ist als uberwiegend kontinuierlich anzusehen, wenn min-
destens ein Los des Produktes mit einer zwischen Lieferer und der zustadndigen
sachverstandigen Stelle vereinbarten Produktionshdufigkeit zur Priifung vorge-
stellt wird.®) Wenn keine Produktionshdufigkeit festgelegt ist, muB mindestens

®) Nationale FuBnote: Entspricht DIN ISO 9001 "Qualitdtssicherungssysteme;
Qualitdtssicherungs-Nachweisstufe fiir Entwicklung und Konstruktion,
Produktion, Montage und Kundendienst"

5) Nationale FuBnote: Entspricht DIN ISO 9002 "Qualitdtssicherungssysteme;
Qualitdtssicherungs-Nachweisstufe fiir Produktion und Montage"

®) Nationale FuBnote: Entspricht DIN ISO 9003 "Qualitatssicherungssysteme;
Qualitatssicherungs-Nachweisstufe fiir Endpriifungen”

7) Die "festgelegten" Kriterien werden in dieser Norm definiert
Documents
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1 Los pro Monat vorgestellt werden. Produkte, die an andere Abnehmer gehen oder
die dhnlicher Art sind, missen bei der Bewertung "Uberwiegend kontinuierlich"
beriicksichtigt werden sofern sie nicht durch den Lieferer und durch die zustan-
dige sachverstdndige Stelle ausgeschlossen sind.9)

Weitere wichtige Definitionen entnehme man ISO 2859/1, ISO 3534 und
ISO/DIS 3534/2.

4,0 Lieferer- und Produktqualifizierung
4.1 Qualifizierung des Lieferers

Der Lieferer:

A muB ein dokumentiertes Qualitdssicherungssystem u. a. fiir die Produktion
und den Entwurf eingefiihrt haben und aufrechterhalten (siehe ISO 9001)
Es wird davon ausgegangen, daB dieses System die Priifung eines jeden Loses
durch den Lieferer und die Aufzeichnung der Priifergebnisse gewdhrileistet.

B muB ein System eingerichtet haben, welches Anderungen der Qualitadtslagen er-
kennen und korrigieren kann und welches Anderungen des Prozesses, die die
Qualitdt beeintrdachtigen konnen, iiberwacht. Das fiir die Anwendung des Systems
verantwortliche Personal des Lieferers muB die anzuwendenden Normen und Sy-
steme sowie die zu befolgenden Verfahren vollstdndig verstanden haben.

B darf keine organisatorische Anderung durchgefiihrt oder erfahren haben, die
die Qualitat beeintrdchtigen kdnnte.

4.2 Qualifizierung des Produktes
Das Produkt muB alle folgenden Forderungen erfiillen:
A Es muB einem bewdhrten Entwurf entsprechen.

B Es muB wdhrend einer zwischen dem Lieferer und der zustdndigen sachverstdndi-
gen Stelle vereinbarten Zeit iiberwiegend kontinuierlich produziert worden
sein.!®) Wenn keine Zeit festgelegt ist, muB diese 6 Monate betragen. Wenn
die Produktion bis zur Freigabe eines Musters angehalten wird, darf nur die
Zeit nach der Freigabe und Wiederaufnahme der Produktion gewertet werden.

Anmerkung: Uberwiegend kontinuierliche Produktion wird als stabilisierender
Faktor in einem Erstellungs- oder MontageprozeB angesehen.

C Es muB wahrend der Qualifizierung in normaler oder reduzierter Priifung
oder einer Kombination aus beidem auf den allgemeinen Priifniveaus I, II oder
IIT (siehe ISO 2859/1) gewesen sein. Ein Produkt, das irgendwann wdhrend der
Qualifizierung in verscharfter Priifung war, kommt fiir das Skip-lot-Verfahren
nicht in Frage.

D Die Qualitdtslage muB wiahrend einer zwischen dem Lieferer und der zustdndigen
sachverstidndigen Stelle vereinbarten Zeitspanne gleich der AQL oder besser

9) Option: siehe Anhang A, Nr. 2 Documents
19) Option: siehe Anhang A, Nr. 3 Document Sharing Hub
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gewesen sein (siehe ISO 2859/1)*!). Wenn keine Zeitspanne festgelegt ist, muB
diese 6 Monate betragen.

E Es muB ferner die folgenden Forderungen erfiillen:

1) Minﬁfftens die 10 unmittelbar vorangehenden Lose missen angenommen worden
sein?).

2) 10 unmittelbar vorangehende Lose miissen das betreffende Kriterium der
Tabelle I erfiillen.

3) Jedes der beiden letzten Lose muB das betreffende Kriterium der Tabelle II
erfiillen. Dieses Kriterium wird bei Doppel- oder Mehrfach-Stichprobenpriifun-
gen’?®) nur auf die erste Stichprobe angewendet.

4.3 Beispiel fir die Qualifizierung eines Produktes

Es sei als Beispiel angenommen, ein Lieferer von Kondensatoren erfiille die
Forderungen in Abschnitt 4.2 A, B, C und D. Ferner sei angenommen: daB das
Produkt mit einer AQL von 0,65 % gepriift wird; daB die letzten zehn aufeinander-
folgenden Lose mit einem Gesamt-Stichprobenumfang von 1400 Einheiten angenommen
wurden; und daB in diesen 10 Losen insgesamt 4 fehlerhafte Einheiten gefunden
wurden. Aus jedem der beiden letzten Lose sei eine Stichprobe des Umfangs von
125 Einheiten genommen worden in der sich jeweils eine fehlerhafte Einheit fand.
Das Kriterium der Tabelle I ist erfiillt, da dort der Mindestwert des kumulativen
Stichprobenumfangs fiir 4 fehlerhafte Einheiten bei AQL 0,65 1306 Einheiten be-
trdgt. Das Kriterium der Tabelle II ist fir jedes der letzten beiden Lose er-
fiil1t, da die Annahmezahl fiir einen Stichprobenumfang von 125 Einheiten 1 be-
tragt. Folglich sind die Kondensatoren fiir das Skip-lot-Verfahren qualifiziert.

5.0 Skip-lot-Verfahren

Ein Produkt, das die Qualifizierungskriterien der Abschnitte 4.1 und 4.2 er-
fiillt, ist fiir die Skip-lot-Stichprobenpriifung zugelassen. Die Struktur des
Skip-lot-Verfahrens ist in Bild 1 dargestellt. Darin gibt es 3 grundlegende
Priifstufen.

1) Priifstufe 1: Losweise Priifung;

2) Priifstufe 2: Skip-lot-Stichprobenpriifung; und

3) Priifstufe 3: Aussetzen des Skip-lot-Verfahrens.

Das Priifverfahren beginnt mit Priifstufe 1, losweise Priifung. Wenn der Lieferer
und das Produkt fiir die Skip-lot-Stichprobenpriifung qualifiziert sind (siehe

11) Option: siehe Anhang A, Nr. 4

12) Wenn das Kriterium fir den kumulativen Stichprobenumfang nach Tabelle I
nicht innerhalb von 10 Losen erfiillt wurde, miissen auch dementsprechend
mehr als 10 Lose angenommen worden sein.

13) Mehrfach-Stichprobenpriifung ist wihrend der Qualifizierund prifRQgHments
laubt. Document ‘Sharing Hub
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