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VOORWOORD 

1. INLEIDING 

continuiteit en kwaliteit 

De relatie tussen een industrieel bedrijf en haar toeleveranciers t.a.v. de 
kwaliteit berust primair op de ervaring en de mate waarin men wederzijds 
tot technische afstemming is gekomen. 

De controle speelt in deze relatie op zichzelf slechts een secundaire rol. 
Als wij haar echter weten te richten op de onderlinge afstemming neemt 
haar betekenis toe. Uiteraard is systematiek in dezen gewenst. 

Ten onzent is ten behoeve van de ingangs-controle van goederen die in aan-
tallen stuks worden geleverd gekozen voor het AQL-systeem, ook al omdat 
dit in steeds meer landen wordt geaccepteerd als nationale norm. De wijze 
van vastleggen der eisen en de registratie die aan dit systeem inherent zijn, 
garanderen de mogelijkheid om de onderl inge afstemming over de kwaliteit 
te bevorderen. Daarin ligt haar kracht. 

Het AQL-systeem is "uitwisselbaar" met o.a. het Philips Standaard Steek-
proef Systeem, dat door sommige toeleveranciers effectief wordt toegepast. 
Onze kwaliteitsfunctionarissen zijn desgewenst steeds bereid daarover 
voorlichting te geven. 

Concern Purchasing, 
ir. A.H. Schaafsma. 

Wil een bedrijf blijven bestaan, dan is het noodzakelijk dat haar klanten bij 
herhaling haar produkten kopen. De klant doet dit alleen als de totaal-
kwaliteit haar bevalt, d.w.z. de kwaliteit op het moment van aanschaf doch 
ook gedurende het gebruik. 
Continuiteit en kwaliteit zijn dus onverbrekelijk aan elkaar verbonden. 
Op korte termijn beheerst de kwaliteit de rentabiliteit, op lange termijn 
zelfs de continuiteit. 
Het is dus van groot belang dat alle schakels in het proces die de kwaliteit 
gunstig kunnen beïnvloeden, dit ook werkelijk doen. 
Er zijn faktoren die, zonder dat de leverancier zich hiervan bewust is, een 
negatieve invloed kunnen hebben op de kwaliteit. 
Hierbij te denken aan 

• het verstrekken van een onduidelijke of onvolledige kwaliteitsspecificatie 
door de afnemer; 

• de proceskontrole, als onderdeel van een goede procesbeheersing, bij de 
leverancier funktioneert niet optimaal; 

• er bestaat een misverstand tussen leverancier en afnemer over het toe te 
passen steekproefsysteem. 



In het algemeen is men er op ingesteld fouten snel te lokaliseren, waarna 
een korrigerende aktie kan worden uitgevoerd. Te weinig is men nog inge-
steld op het vermijden van fouten. Dit kan o.a. worden bereikt door een 
goede ingangskontrole op grondstoffen en ruwe materialen, proceskontrole 
gedurende het fabrikageproces, transportschade door gebrekkige of 
onjuiste verpakking enz. 

Door een duidelijke organisatievorm, door afbakening van verantwoordelijk-
heden en door niet te veel doch ook niet te weinig procedures, zal op den 
duur sprake kunnen zijn van procesbeheersing. Op dat moment zijn we op 
het punt aangekomen dat afnemers en fabrikanten afspraken kunnen maken 
omtrent de te leveren kwaliteit. Dit verplicht de afnemer zijn wensen duide-
lijk kenbaar te maken in een "taal" die beiden verstaan, in de vorm van de 
reeds eerder genoemde kwaliteitsspecificatie. 

Deze kwaliteitsspecificatie dient gebaseerd te zijn op een afstemming tussen 
de wensen van de klant en de produktiefaciliteiten van de toeleverancier. 
Mogelijk kan een geringe aanpassing van het produkt aan de produktiemoge-
lijkheden van de fabrikant veel kwaliteitsproblemen voorkomen en dikwijls 
ook nog kostenverlagend werken. 
Na afstemming van de specificatie dient de kontro/e op de naleving afge-
sproken te worden, d.w.z. volgens welke meetmethode wordt de norm 
gekontroleerd en wanneer keuren we een partij af. 
In de praktijk kan deze procedure schriftelijk worden geregeld, in andere 
gevallen zal bedrijfsbezoek door kwaliteitsfunktionarissen gewenst zijn. 

Tenslotte, zal de goede relatie tussen leverancier en afnemer er toe moeten 
leiden, dat de kontrole door de afnemer tot een minimum wordt beperkt. 
Hiertoe is het gewenst, dat afnemer en leverancier inzicht krijgen in elkaars 
keuringsmethoden en resultaten. 

misverstand 

inzicht 
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2. HET DOOR PHILIPS TOEGE-
PASTE STEEKPROEFSYSTEEM 

3. ALGEMENE BEGRIPPEN 

het begrip partij 

Gekozen is voor een internationaal steekproefsysteem, namelijk het AQL-
systeem volgens MIL-STD-105D. Aan dit Amerikaanse systeem zijn 

inmiddels in de meeste Europese landen nationale normen ontleend *1, 
terwijl een internationale I.S.O.-norm in voorbereiding is. 

Steekproefsgewijze kwaliteitskeuring kan met sukses worden toegepast als 
er sprake is van serieproduktie, waarbij partijen produkten ontstaan. 
Meestal is het ekonomisch voordeliger om steekproefsgewijs de kwaliteit van 
partijen produkten te meten, dan om de kwaliteitsmeting te verrichten aan 
alle af te leveren produkten. 
De volgende vragen moeten hierbij eerst worden beantwoord 

• Hoe gaat zo'n steekproefsgewijze keuring in zijn werk? 
• Wat zijn er de achtergronden van? 
• Welke risiko's brengt zo'n keuring met zich mee? 
• Wat is AQL? 
• Welke afspraken moeten er tussen afnemer en leverancier worden 

gemaakt? 
• Wat is een AQL-steekproefsysteem? 

3. 1 Het begrip partij 

Voordat wordt gekeurd, moet worden vastgesteld wat men onder een 
partij verstaat. Welke verzameling produkten onderwerpen we aan de 
kwaliteitsmeting en afleveringsbeslissing? 
Een partij is een verzameling produkten, die onder vergelijkbare omstan-
digheden zijn gefabriceerd. Zij dient tevens homogeen van samenstell ing 
te zijn. 

Het is dus géén goede methode om bijvoorbeeld één partij te formeren 
door drie kleinere partijen samen te voegen, die mogelijk ieder 
gemaakt zijn uit afwijkende grondstoffen. In zo'ri geval moeten de 
drie partijen afzonderlijk worden gekeurd. 

3. 2 Het begrip steekproef 

Een steekproef is een verzameling produkten, die ieder volkomen wil-
lekeurig uit de partij zijn genomen. Dit heet een aselekte steekproef. 
Anders gezegd: alle produkten in de partij moeten een even grote 
kans hebben om in de steekproef te worden opgenomen. De steek-
proef moet tevens representatief zijn voor de partij, d.w.z. alle 
eigenschappen van de partij moeten in de steekproef zijn vertegen-
woordigd. Meestal is dit zo als de steekproef voldoende groot is en 
aselekt is getrokken. 
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3. 3 Het begrip steekproefvoorschrift 

In een steekproefvoorschrift staat vermeld: 
• de grootte van de te nemen steekproef, aangeduid met n; 
• het aantal fouten dat in de steekproef aanwezig mag zijn, waarbij 

de partij nog juist wordt goedgekeurd. Dit aantal wordt het 
goedkeurcriterium genoemd, aangeduid met Ac. (Accepted); 

• het minimale aantal fouten in de steekproef, waarbij de partij 
wordt afgekeurd. Dit aantal wordt het afkeurcriterium genoemd, 
aangeduid met Re. (Rejected). 

Voorbeeld: 

n Ac Re 

50 1 2 

Dit betekent: 

• neem een steekproef van 50 stuks 
• keur de partij goed als er 1 of minder fouten in de steekproef voor-

komen 
• keur de partij af als er 2 of meer fouten in de steekproef voorko-

men. 

Steekproefvoorschriften kunnen worden gevonden in de tabellen van 
een steekproefsysteem; in ons geval MIL-STD-105D. 

*) Internationaal ISO-DIS 2859 + Toelichting ISO-DIS 3319 
Internationaal IEC publ. 410 
Engeland BS 6001 + Toelichting BS 6000 

Engeland DEF 131A + Toelichting DG-7-A 

Frankrijk NF X 06-022 
Duitsland Vornorm DIN 40080 
Duitsland VG 95083 

meer dan twee fouten: AFVAL 
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3. 4 Het begrip Keuringskarakteristiek 

Een keuringskarakteristiek is een grafiek zoals weergegeven in fig. 1. 

100 

Figuur 1 

Goedkeur- 
kans in % Steekproefvoorschrift : 

n=50 
Ac = 1 
Re= 2 

6 8 10 
% fouten 

Langs de horizontale as staan mogelijke percentages fouten die in 
partijen kunnen voorkomen. Langs de vertikale as staan goedkeur-
kansen, d.w.z. kansen die partijen hebben om te worden goedgekeurd. 
De keuringskarakteristiek geeft dus aan hoe groot de kans is dat een 
partij, met een bepaald percentage fouten, wordt goedgekeurd als die 
partij wordt gekeurd volgens een steekproefvoorschrift, dat bij die 
keuringskarakteristiek behoort. 

Stel dat een partij, die 1% fouten bevat, ter keuring wordt aangebo-
den. Wanneer we deze partij keuren met het steekproefvoorschrift 
n = 50, Ac = 1 en Re = 2, dan is de kans dat de partij zal worden 
goedgekeurd 91%. (Zie punt A in fig. 1). 
Dit betekent: als vele partijen met 1% fouten zouden worden gekeurd 
volgens het steekproefvoorschrift n = 50, Ac = 1, Re = 2 zou 91% van 
de partijen worden goedgekeurd en 9% worden afgekeurd. 

In punt B is de situatie als volgt: 

Het percentage fouten in de partij is 6%. Nu bedraagt de goedkeurkans 
van die partij nog slechts 20%. 
Dit betekent: als vele partijen met 6% fouten zouden worden gekeurd 
volgens het steekproefvoorschrift n = 50, Ac = 1, Re = 2 zou 20% van 
die partijen worden goedgekeurd en 80% afgekeurd. 
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Dus: de goedkeurkansen van partijen die bepaalde percentages fouten 
bevatten en die onderworpen worden aan een bepaalde keuring 
bewegen zich langs de keuringskarakteristiek behorende bij deze 
keuring. 

Let we/: bij verschillende steekproefvoorschriften behoren verschil-
lende keuringskarakteristieken. 

3. 5 Het begrip beslissingsrisiko 

Natuurlijk kleven er aan steekproefsgewijze kontroles risiko's om 
verkeerde beslissingen te nemen. Het kan voorkomen, dat een partij 
wordt goedgekeurd die méér fouten bevat dan is toegestaan. 
Andersom komt het ook wel eens voor dat een partij wordt afgekeurd 
die eigenlijk goedgekeurd had moeten worden, omdat het percentage 
fouten lager is dan is toegestaan. 

80 
Goedkeur- 
kans in 0/0 

A 60 

fouten 

Fig. 2 stelt een situatie voor, waarbij is overeengekomen dat de 
leverancier 1,5% fouten mag leveren, d.w.z. percentages fouten links 
van de vertikale lijn door 1,5% zijn toegestaan en rechts van de verti-
kale lijn door 1,5% zijn niet toegestaan. 

goedkeurkansen 

verschillende keuringskarakteristieken 

Figuur 2 
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ao 
Goedkeur- 
kans in °/o 

60 

ao 

20 

8 

II

fig.2 

0/0 fouten 

In de figuur zijn 4 gebieden aangegeven (I, II, I II en IV), die de vol-
gende betekenis hebben: 
gebied I : goedkeurkansen van "goede" partijen 
gebied II : goedkeurkansen van "slechte" partijen 
gebied III : afkeurkansen van "goede" partijen 
gebied IV : afkeurkansen van "slechte" partijen. 

Er wordt dus 
in gebied I 
in gebied II 
in gebied I I I 
in gebied IV 

terecht goedgekeurd 
ten onrechte goedgekeurd 
ten onrechte afgekeurd 
terecht afgekeurd 

De gebieden II en I l l worden dan ook de risikogehieden genoemd, 
immers in gebied II wordt ten onrechte goedgekeurd en in gebied III 
ten onrechte afgekeurd. 
Als de risikogebieden II en I I I te groot worden geacht, kunnen zij 
worden verkleind door een stel/ere keuringskarakteristiek te kiezen 
hetgeen kan worden bereikt door een strenger steekproef voorschrift 
toe te passen. Men kan een steekproefvoorschrift strenger maken door 
ófwel de steekproef te vergroten ófwel het goedkeurcriterium Ac te 
verkleinen, danwel een combinatie hiervan. 

3. 6 Het begrip AQL 

AQL is een afkorting van Acceptable Quality Level = aanvaardbaar 
kwaliteitsniveau. 
De betekenis hiervan is: 
Het percentage fouten dat als gemiddelde van een produktieproces 
nog juist aanvaardbaar is. 

Een andere betekenis van AQL is de volgende: 
Het percentage fouten dat volgens de keuringskarakteristiek behoort 
bij een goedkeurkans van circa 95%. (Zie fig. 3.) 
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95 

Goedkeur- 
kans in % 

1 
AQL 

~- % fouten 

Dit betekent dat partijen produkten die voldoen aan het afgesproken 
kwaliteitsniveau in de meeste gevallen door de afnemer worden goed-
gekeurd (namelijk in circa 95 van de 100 gevallen). 
Dit is prettig in de relatie Philips—Leverancier. Het is eveneens een 
logische keurmethode. Immers vrijwel alle partijen worden goedge-
keurd als ze voldoen aan de afgesproken eisen. Dit is één van de 
belangrijkste redenen waarom Philips voor het AQL-systeem heeft 
gekozen. 

Afnemer en leverancier dienen, voordat tot levering van goederen wordt 
overgegaan, afspraken te maken over de te leveren kwaliteit. Dit verplicht 
de afnemer zijn wensen duidelijk kenbaar te maken in een "taal" die beiden 
verstaan. De leverancier dient de afnemer inzicht te verschaffen in de moge-
lijkheden van zijn produktieproces. Bij de afstemming tussen leverancier en 
afnemer dienen tenminste onderstaande zaken te worden geregeld: 

• de kwaliteitsnormen dienen duidelijk te worden vastgelegd. 
• Er moet overeenstemming worden bereikt over de beoordelingsmethode 

en de te gebruiken meetapparatuur, resp. opstelling. 
• De AQL moet worden overeengekomen. Deze overeenkomst zal mede 

op kostenoverwegingen gebaseerd moeten zijn, waarbij de afnemer verlies 
van goodwill en reputatie eveneens als een kostenfaktor zal beschouwen. 

• Er moet afgesproken worden of de AQL in een percentage foutieve pro-
dukten of in een aantal fouten per 100 produkten zal worden uitgedrukt. 

• Er moet worden vastgesteld welke procedure er zal worden gevolgd als 
een partij wordt afgekeurd. 

Figuur 3 

4. AFSPRAKEN TUSSEN 
AFNEMER EN LEVERANCIER 
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Deze en andere kwaliteitsafspraken kunnen in een specificatieblad of 
Quality Description Sheet (QDS) worden vastgelegd. Zie voorbeeld op 
blz. 13. 

5. HET AQL•STEEKPROEF-
SYSTEEM 

C~ 
i 

re= 

5. 1 Keuringsniveau's 

Het AQL steekproefsysteem volgens MIL-STD-105D bevat, naast 
verklarende tekst, een aantal tabellen waaruit de steekproefvoorschrif-
ten kunnen worden afgelezen. 

De mogelijkheid bestaat om de keuring meer of minder streng uit te 
voeren door het kiezen van een bepaald keuringsniveau. Er zijn 3 al-
gemene niveau's, z.g.n. general inspection levels I, I I en II I, en 
4 speciale niveau's, z.g.n. special inspection levels Si, S2, S3 en S4. 
Meestal wordt general inspection level I I toegepast. De andere levels 
worden in dit boekje niet verder behandeld doch kunnen zonder 
bezwaar worden toegepast als afnemer en leverancier dit overeen-
komen. 

5. 2 Normale, verminderde en verscherpte keuring 

Een wezenlijk onderdeel van het systeem is een procedure voor nor-
male, verminderde en verscherpte keuring, afhankelijk van voorgaande 
keuringsresultaten. Er wordt altijd begonnen met de z.g.n. normale 
keuring. De procedure wordt schematisch weergegeven op blz. 14. 
Deze procedure kan alleen toegepast worden bij regelmatige leveringen 
van dezelfde produkten. 
Bij eenmalige of incidentele leveringen kan deze procedure niet wor-
den gevolgd. Hiervoor dient een aparte procedure te worden vastge-
steld, waarvoor MIL-STD-105D eveneens richtlijnen geeft. In dit 
boekje kan daar verder niet op worden ingegaan. 

5. 3 Enkelvoudige, dubbele en meervoudige steekproeven 

Het systeem heeft tabellen voor enkelvoudige, dubbele en meervoudi-
ge steekproeven. In dit boekje worden alleen de enkelvoudige en 
dubbele steekproefvoorschriften behandeld. Meervoudige systemen 
zijn zeer gekompliceerd en worden bij Philips bijna niet toegepast. 
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5. 4 Het kiezen van een steekproefvoorschrift 

N.B. In de navolgende tekst wordt soms verwezen naar tabellen die 
bestaan uit gedeeltelijke reprodukties van de tabellen uit de 
officiële MIL-STD-105D. 

Enkelvoudige steekproeven 

• In Table I (blz. 9) vindt men bij de betreffende partijgrootte èn 
onder het gekozen keuringsniveau de korresponderende kodeletter. 

• In Table I I-A, normale keuring, (blz. 10) vindt men op de regel van 
de eerder gevonden kodeletter de volgende gegevens: 
* onder "sample size" de steekproefgrootte 
* onder de afgesproken AQL: het goedkeurcriterium Ac en het 

afkeurcriterium Re. 

Voorbeeld: 

Gegeven: Partijgrootte 5000 
Afgesproken AQL 1% 
General inspection level II 

In Table I vinden we kodeletter L 

TABLE I - Sample size code letters 

Lot or batch size 

General inspection levels 

S-4 I 11 Ill 

1201 to 3200 G H K L 

3201 to 10000 G J L M 

10001 to 35000 H K M N 
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TABLE li-A —Single sampling plans for normal inspection (Master table) 

Acceptable Quality Levels (normal inspection) 

Sample 
size 

code 
letter 

Sample 
aiu 

0.010 0.015 0.025 0.040 0.065 0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.0 1.5 25 4.0 6.5 10 15 25 40 65 100 150 

Ac Re Ac Re Ac Re Ac He Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac He Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re 

C

K 125 

~ 
N 315 

N 500 V 

p 800 V 0 1 

Q 1250 0 1 
~ 

~7' 

'-_y 

0 1 .uÇ u. 

0 1 

0 1 

4mj 

v-

Q.mtje. 

1 2 

1 2 

2 3 

I 2 

2 3 

3 4 

2 3 

3 4 

5 6 

3 4 5 6 

1 8 

11) ll 

7 8 

10 11 

14 15 

IO 11 

14 15 

21 22 

5 6 

7 8 

0 1 

Q 

vi,

4 

m 7' 

1 2 

i 1,. 

1 2 

2 3 

1 2 

2 3 

3 4 

2 3 

3 4 

5 6 

3 4 

5 6 

7 8 

5 6 

7 8 

10 ll 

7 8 

10 I1 

14 l5 

10 11 

14 15 

21 22 

l4 15 

2l 22 

.fju. 

2I 22 

~- _ 

. 11 

In table I I-A vinden we: 
steekproefgrootte 
goedkeurcriterium 
afkeurcriterium 

14 15 

21 22 

L1 

n = 200 
Ac = 5 
Re = 6 

2 22 ~1 

Dubbele steekproeven 

• In Table I vindt men bij de betreffende partijgrootte èn onder het ge-
kozen keuringsniveau de korresponderende kodeletter. 

• In Table Ill-A, normale keuring (blz. 11) vindt men op de regel van de 
eerder gevonden kodeletter de volgende gegevens: 
* onder "sample size" de steekproefgrootte van de eerste èn tweede 

steekproef; 
* onder de afgesproken AQL: het goed keurcriterium Ac en het 

afkeurcriterium Re voor zowel de eerste steekproef, alsmede het 
goed- en afkeurcriterium voor de eerste en tweede steekproef samen. 

* onder "cumulative sample size" staat de grootte van de eerste en 
tweede steekproef samen. 

Voorbeeld: 

Gegeven: Partijgrootte 5000 
Afgesproken AQL 1% 
General inspection level II 

Hierbij geldt eveneens kodeletter L. 
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TABLE III-A — Double sampling plans for normal inspection (Master table) 

5•mple 

carer 

5•mple 5s~zrte 

r. 

t•mvk •r 
•~:e 

Accepp•bte norm•I in~p•clion) 

0.010 0.015 0 025 0 040 0.065 0.10 0 IS 0. 25 040 0.65 r 1.5 25 40 65 10 IS 25 40 65 100 ISO 

Ac He Ac He Ac tie Ac He Ac Re Ac Re Ac He Ac Ile Ac He Ac He . Ac He Ac He Ac lie Ac Ii Ac He Ac lie Ac Ile Ac He Ac Re Ac He Ac Re 

i Fuv 

Second 

80 

80 

80 

160 

Second 
25 
125 125 I 250 

~ Fm, 200 200 

Second 200 400 

315 315 

Second 315 630 

~ • 4 V 

0 2 

l 2 

0 3 

3 4 

1 

4 

4 

5 

2 5 

6 7 

7 7 

8 9 

5 9 

12 13 

7 1 9 

IB 19 

1 1 16 

26 27 

• 
0 2 0 3 1 4 2 5 3 7 5 9 7 11 11 16

t% u V 1 2 3 4 4 5 6 7 8 9 12 13 18 19 26 27 

4~ 0 2 
1 2 

0 3 
3 4 

4 
4 5 

2 5 
6 7 

3 
8 

7 
9 

5 9 

12 13 
7 Il 

18 19 
I1 16 
26 27 

L1 

0 2 0 3 1 4 2 5 3 7 5 9 7 11 11 16
~i 4 1 2 3 4 4 5 6 7 8 9 12 Il 18 19 26 27 

In table II I -A vinden we: 

First sample 

Second sample: 

steekproef grootte 
goedkeurcriterium 
afkeurcri ter iurn 

stee kproefgrootte 
goed keu rcri ter ium 
afkeurcriterium 

n = 125 
Ac = 2 
Re = 5 

n 125 
Ac 6 
Re 7 

Be tekenfis: 

• Neem eerst een steekproef van 125 stuks; 
• keur goed als het aantal fouten 2 of minder is; 
• keur af als het aantal fouten 5 of meer is; 
• als het aantal fouten tussen 2 en 5 ligt, d.w.z. 3 of 4, neem dan een 

tweede steekproef van eveneens 125 stuks; 
• keur goed als de eerste en tweede steekproef samen 6 of minder 

fouten bevat (in 250 stuks totaal); 
• keur af als het aantal fouten 7 of meer is. 

Voor een goede uitvoering van de keuringsprocedure is het noodzakelijk dat 
de keuringsresultaten worden geadministreerd. 
M.b.v. deze registratie kan dan bijvoorbeeld ook een periodieke analyse wor-
den gemaakt. Bovendien kan een dergelijke registratie de uitwisseling van 
gegevens tussen leverancier en afnemer vergemakkelijken. Een voorbeeld van 
zo'n registratie is op blz. 15 gegeven. 

6. REGISTRATIE VAN 
KEURINGSRESULTATEN 
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1. STEEKPROEVENSCHUIFMAL 

8. SLOTOPMERKINGEN 

Als hulpmiddel om snel de gewenste steekproefvoorschriften te vinden, is er 
speciaal voor de "uitvoerders" van het systeem, een handig schuifje ontwik-
keld. In dit schuifje zijn partijgrootte, steekproefgrootte, goed- en afkeur-
criteria voor normale, verminderde en verscherpte keuring reeds verwerkt. 
In de achterflap van dit boekje is de schuifmal bijgevoegd. Bijlage 1 geeft een 
gebruiksaanwijzing. 

Het zal u duidelijk zijn, dat in het bestek van dit boekje niet het volledige 
AQL-steekproefsysteem volgens MIL-STD-105D kon worden opgenomen 
en uitgelegd. Slechts de basisprincipes zijn behandeld. 
Wij realiseren ons dat er bij u mogelijk nog vele vragen overblijven. 
Met al deze vragen kunt u terecht bij de inkoper waarmee u regelmatig 
kontakt heeft en die daarvoor zeker een oplossing weet te vinden. 

Wij vertrouwen er op dat wij u met dit boekje van dienst zijn geweest. 
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QUALITY DESCRIPTION SHEET (ODS) 

001 VISUEEL Eis in % 

140 

Te beschouwen punten 

Vervormd 

AQL 

141 Vlekken 1,0 

Apparatuur 

Geen 

Methoden en standaards 

Voor 141 : Vlekken die met reduceren verdwijnen zijn toelaatbaar. 

002 MAAT Eis in % 

Te beschouwen punten 
AQL 

240 Hoogte lip 1,0 

260 Min, inwendige diameter tussen de lippen 2,5 
261 Inwendige diameter bij flens 2,5 
262 Uitwendige diameter ring 2,5 
263 Symmetrie inwendige diameter bij flens t.o.v. uitwendige diameter 2,5 
264 Hoogte ring 2,5 

Apparatuur 

Voor 240 : Schuifmaat 
Voor 260 t/m 263: Kaliber 7322 997 42901 
Voor 164 : Schuifmaat 

ALGEMEEN 

Verpakken volgens voorschrift waarbij iedere doos voorzien moet 
zijn van onderstaande gegevens: 
Aantal produkten per doos 
Kodenummer 
Fabrikagedatum 
Afdeling en afdelingsnummer van leverancier. 
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Start met NORMALE keuring (Table I I-A of III-1) PROCEDUREVOOR 
NORMALE, 
VERMINDERDE 
EN VERSCHERPTE 
KEURING 
VOLGENS 
MIL STD-105D 

Ga over op VERSCHERPTE 
keuring (Table II-B of III-B) 
als van 5 achtereenvolgende 
partijen er 2 worden afge-
keurd. 

Ga over op VERMINDERDE keuring 
(Table I I-C of I I I-C) als 10 achtereenvol-
gende partijen volgens NORMALE 
keuring zijn goedgekeurd en als bovendien 
het totale aantal fouten in die 10 steek-
proeven kleiner is dan het maximaal aan-
tal fouten voor VERMINDERDE keuring 
volgens Table VII I. 

Ir 
Terug naar NORMALE keuring als het 
aantal fouten in een steekproef volgens 
VERMINDERDE keuring het goedkeur-
criterium Ac overschrijdt. 

Terug naar NORMALE keu-
ring als 5 achtereenvolgende 
partijen volgens 
VERSCHERPTE keuring 
worden goedgekeurd. 

1 
Als 10 achtereenvolgende partijen volgens 
VERSCHERPTE keuring worden afge-
keurd, zijn speciale maatregelen dringend 
noodzakelijk. De keuring moet worden 
gestopt. 

N.B. 
De in dit schema genoemde tabellen zijn niet al lemaal in dit boekje opgeno-
men. De nummering korrespondeert met de officiele tabellennummering in 
MI L-STD-105D. 

ï~~. 



A.Q.L. : 0,65 % 
Enkelvoudige keuring 
Gen.i nsp. Lev. I I 

KEURINGSKAAr<T Volgnr. kaart 
Codenr. 
Naam artikel 
Leverancier 

02 
3922 401 57983 
beugel 
Fa. Metaal 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Datum 
partij 
nr. 

partij 
grootte 

keurings- 
voorschrift 
n1 Ad 1 Rel 
n2 Ac2 Rel 

aantal 
gecon- 
troleerd 

aantal
fouten 

keu- 
rings- 
resul- 
taat 

aantal 
partijen 
afgek. in 
laatste 
5 
keuringen 

aantal 
partijen 
goedgek. 
in laatste 
10 
keuringen 

totaal 
aantal 
fouten 
in laat- 
ste 10 
steekpr. 

totaal 
aantal 
gecontr. 
in laat- 
ste 10 
steekpr. 

grens-
waarde 
voor 
verm. 
keuring 

volgende 
keuring 

2/5 9 5000 200-3-4 200 2 goed 9 8 Normaal 

4/5 10 5000 200-3-4 200 0 goed 10 8 8 Vermind. 

6/5 11 6000 80-1-4 80 1 goed Vermind. 

8/5 12 4000 80-1-4 80 3 goed Normaal 

10/5 13 5000 200-3-4 200 2 goed Normaal 

12/5 14 7000 200-3-4 200 7 afgek. 1 Normaai 

14/5 15 3000 200-3-4 200 3 goed 1 Normaal 

16/5 16 5000 200-3-4 200 2 goed 1 Normaal 

18/5 17 5000 200-3-4 200 6 afgek. 2 Verscherpt 

20/5 18 5000 200-2-3 200 1 goed Verscherpt 

22/5 19 4000 200-2-3 200 0 goed Verscherpt 

24/5 20 6000 200-2-3 200 2 goed Verscherpt 

26/5 21 5000 200-2-3 200 1 goed Verscherpt 

28/5 22 5000 200-2-3 200 0 goed Normaal 

30/5 23 5000 200.3-4 200 2 goed 1 2 Normaal 
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GEBRUIKSAANWIJZING 
SCHUIFKAARTJE UT- D -1424 

tabellen overeenkomstig 

ISO STANDARD 2859 

bijlage 1 bij PR 110/037 
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GEBRU I KSAANWIJZI N G 
SCH U I FKAARTJ E UT- D -1424 

tabellen overeenkomstig 

ISO STANDARD 2859 
bijlage 1 bij PR 110/037 

PHILIPS PHILIPS 



INHOUD blz. 

Inleiding  2 
Enkele begrippen  3 
De voor- en achterkant van het schuifkaartje  4, 5, 6 
Het vaststellen van de codeletter  7, 8, 9 
Enkelvoudige "norm ale" (N) keuring  10, 11 
Enkelvoudige "verscherpte" (T) keuring  12, 13 
Enkelvoudige "verminderde" (R) keuring  14, 15 

Dubbele "normale" (N) keuring  16 17 

Dubbele "verscherpte" (T) keuring  18 19 

Dubbele "verminderde" (R) keuring  20, 21 

Overgang van "normale" (N) op "verscherpte" (T) keuring en terug  22, 23 

Overgang van "normale" (N) op "verminderde" (R) keuring en terug  24 25 

Keuring van produkten met meer dan één A.Q.L.-waarde  26, 27 

INLEIDING 

Voor medewerkers die belast zijn met het uitvoeren van controlewerkzaamheden, waarbij het A.Q.L.-steekproef-
systeem wordt toegepast, is voor dagelijks gebruik het schuifkaartje ontworpen. 
In dit boekje wordt aan de hand van voorbeelden het gebruik van het schuifkaartje toegelicht. 
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ENKELE BEGRIPPEN 

A.Q.L. : Acceptable Quality Level (dit is Aanvaardbaar Kwaliteitsniveau). 
Het percentage fouten dat als gemiddelde nog juist aanvaardbaar is. 

Normale keuring : Wanneer de eerste partij van een serie leveringen wordt aangeboden, 
wordt gestart met de normale keuring. 

Verscherpte keuring : Van Normale op Verscherpte keuring moet worden overgegaan wan-
neer de kwaliteit aan de hand van voorgaande keuringsresultaten 
duidelijk slechter blijkt te zijn, dan werd overeengekomen. 

Verminderde keuring : Van Normale op Verminderde keuring mag worden overgegaan, wan-
neer de kwaliteit aan de hand van voorgaande keuringsresultaten 
duidelijk beter blijkt te zijn, dan werd overeengekomen. 

Keuringsniveau : Het A.Q.L.-systeem kent 7 niveau's: S-1, S-2, S-3, S-4, I, II, Ill. Het 
vastgestelde niveau is bepalend voor de strengheid van de keuring. 
S-1 is het minst strenge, I I I het meest strenge niveau. 

Enkelvoudig steekproefvoorschrift . Door het nemen van één enkele steekproef wordt over goed- of afkeu-
ren van een partij beslist. 

Dubbelvoudig steekproefvoorschrift : Wanneer de eerste steekproef geen uitsluitsel geeft over goed- of af-
keuren van een partij wordt een tweede steekproef genomen in grootte 
ge/ijk aan die van de eerste steekproef. Het totaal aantal fouten gevon-
den in de eerste en de tweede steekproef tezamen beslist over goed- of 
afkeuren van de partij. 
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DE VOOR- EN ACHTERKANT 

ISO STANDARD 2859 
= naam waaronder het steekproefsys-

teem internationaal bekend staat. 

MI L.STD.105D 
= Military Standard 105D 

Dit is de oorspronkelijke naam van 
het steekproefsysteem. 

INSPECTION LEVEL 

in te stellen keuringsniveau 

SINGLE 
= enkelvoudig steekproefvoorschrift 
AQ. 
= Acceptable Quality Level (aanvaard-

baar kwaliteitsniveau) 

Lot or batch size 
= kolom waarin opgenomen 15 klassen 

partijgrootte 

Sample 
= steekproefgrootte 

N (normal) 
= normale keuring 

T (tightened) 
verscherpte keuring 

R (reduced) 
verminderde keuring 

Code (letter) 
= kolom codeletters A tot en met S. 

4 



VAN HET SCHUIFKAARTJE 

DOUBLE 
= dubbel steekproef-voorschrift 

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by atributes 

N V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

Sample 

N-T 

315 
500 

125 
200 

+ 
0-2 
0-3 
1-4 

2-5 
3-7 
5-9 
7-11 
11-16 

+ 

1 
3 
4 

6 
8 
12 
18 
26 

DOUBLE 

0-2 1 
0-3 3 
1-4 4 
2-5 
3-7 11 
6-10 15 
9-14 23 

6 

T 
T 
T 

ISO 2859 ia equivalent to MIL STO 106 D and IEC 410 

UT-D 1424 
1974 March 

UDC 658.562 

A.Q.L. 

in te stellen AQL-waarde 

Groene cijfers op het schuifje 
= max. aantal fouten in de steekproef 

waarbij de partij nog wordt goedge-
keurd. 

Rode cijfers op het schuifje 
= min, aantal fouten in de steekproef 

waarbij de partij wordt afgekeurd. 
* 
= gebruik het overeenkomstige enkel-

voudig steekproefvoorsch rift. 

T 
1 
= gebruik het voorschrift waarnaar de 

pijl verwijst. 
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DE ACHTERKANT VAN HET SCHUIF-
KAARTJE NADAT HET SCHUIFJE IS 
UITGENOMEN. 

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by atributes 

N V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

UT-D 1424 
1974 March 

UDC 658.562 

Code 

A 

Sample 

R 

4 

DOUBLE 

_Y4 
9 2 

C 3 „4E 
D 5 2 _ny 
E 8 3 47_ 

F 13 

0~ 
If 32 13' ss, 

1 50 20 s ass 

K 32 s SS9 

L 125 50 A0L 

M 200 80 
N 315 125 sz - ~ag 3a_ E 4[ 

P 

4 
500 200 

.t~J 

Ii;Z 
RRR 8R~ -:g A8F 

800 315 

R 1250 500 N T R 

ISO 2859 is equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 

6 

In het venster wordt zichtbaar de tabel die 
nodig is bij het bepalen of de overgang 
van normale op verminderde keuring is 
toegestaan. 
In de voorkolom zien we de som van min-
stens tien steekproefgrootten. 
In de kop van de tabel worden AQL-waar-
den van 0,15 tot 25 genoemd. 
De kombinatie van een AQL-waarde en 
een steekproefsom geeft een getal (de 
grenswaarde). 
Wanneer het aantal gevonden fouten in 
10 steekproeven dit getal niet overschrijdt 
mag worden overgegaan op verminderde 
keuring. 
t overgang naar verminderde keuring is 

niet toegestaan (eventueel de grens-
waarde bepalen uit meer dan 10 steek-
proefgrootten). 
Voorbeeld: zie blz. 24 en 25). 

Opmerking: 
Voor AQL-waarden kleiner dan 0,15 en 
groter dan 25 moet tabel VIII van de 
MIL-STD. worden geraadpleegd. 



HET VASTSTELLEN VAN DE CODE-
LETTER (l) 

s-1 

INSPECTION LEVEL 

Lot or 
batch size 

2 
9 
16 

26 
51 
91 

151 
281 
501 

1201 to 3200 
3201 to 10000 
10001 to 35000 
35001 to 150000 
150001 to 500000 
500001 and over 

to 
to 
to 

to 50 
to 90 
to 150 

8 
15 
25 

to 
to 
to 

280 
500 
1200 

± 

t o ~ 

Code 

± 

±4-

m 

Door middel van de codeletter wordt de 
steekproefgrootte (n) bepaald. 
Allereerst echter dient het keuringsniveau 
bekend te zijn. Dit niveau staat op de 
controlestamkaart vermeld. * 
Indien dit niet het geval is wordt keurings-
niveau II toegepast. 

Voorbeeld A. 
Partij: 3000 stuks. Keuringsniveau I I. Stel 
de zwart pijl op I I. 
In de tabel "lot or batch size" zien we 
dat deze partij valt in de klasse 1201 tot 
3200. In de kolom "code" lezen we 
direkt hiernaast af de letter K. 

* 
Controlestamkaart — kaart waarop te 
controleren eigenschappen, AQL-waar-
den, keuringsniveau en te gebruiken 
controlegereedschappen van een be-
paald artikel worden vastgelegd. 

7 



HET VASTSTELLEN VAN DE CODE-
LETTER (II) 

91 to 150 
151 to 280 
281 to 500 
501 to 1200 
1201 to 3200 
3201 to 10000 
10001 to 35000 
35001 to 150000 
150001 to 500000 
500001 and over 

8 

o.. 

+ 

to 

+ + + 

± F+ 

m 

Voorbeeld B. 
Partij: 280 stuks. Keuringsniveau II I. 
Stel de zwart pijl in op I I I. 
In de tabel "lot or batch size" zien we 
dat deze partij valt in de klasse 151 tot 
280. In de kolom "code" lezen we di-
rekt hiernaast af de letter H. 



HET VASTSTELLEN VAN DE CODE-
LETTER (111) 

Voorbeeld C. 
Partij: 50.000 stuks. Keuringsniveau S-4. 
Stel de zwarte pijl in op S-4. 
In de tabel "lot or batch size" zien we 
dat deze partij valt in de klasse 35001 
tot 150.000. In de kolom "code" lezen 
we direkt hiernaast af de letter J. 

Let wel: 
Deze handeling moet altijd eerst uitge-
voerd worden omdat alleen door middel 
van de codeletter de steekproefgrootte 
bepaald kan worden. 

9 



ENKELVOUDIGE 

UT-D 1424 
ISO STANDARD 2859 

NN Omtn ~~m m Or 
a_ o_

~ 

N

w 
S o 

j O0 0 
Q 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 y ' 
N CD l

~ 
A 

CD -~ ~crm 

SINGLE 

Code 
letter 

Sample 

R 

©©© 

N•T 
A 2 2 
B 3 2 

2 
3 
5 

8 
13 

C 5 ~ ©© 
D 
E 

8 y ©© 
• 13 ~ ©© 

F 
G 

20 
32 

~ ©© 
I © 0 

H 50 20_Is 0 © 
J 80 32 ©©© 
K 125 50 © 0-2 
L 200 80

~ 
N 500 200 ~©® 

Ir p 800 315 0© 3-6 
~ Q 1250 500 j 10 

~ R 2000 800 7-10 

N S 3150 18 I

N T R 

1
3
^
3
1
 N
O
1
1
O
3
d
S
N
l
 

AOL 

0.40 

10 

Voorbeeld 1. 

Partij: 2500 stuks. 
Keuring op niveau I I; AQL = 0,40%. 

Neem schuifkaartje (SINGLE boven). 
Bepaal codeletter, volgens de methode 
genoemd op blz. 7, 8 en 9. We vinden "K" 
Stel in het venster rechts AOL = 0,40% 
in. Lees naast codeletter K in kolom 
N-T de steekproefgrootte (n) af, hier 
125 stuks. 

Lees op dezelfde regel in le kolom N op 
het schuifje het max. aantal toelaatbare 
fouten af, hier 1. 
Dit betekent: 
Keur de partij goed bij 0 of 1 fout. 
Keur de partij af bij 2 of meer fouten. 



"NORMALE" (N) KEURING 

~~ QNNO  ~QI(n 

;sB ó8o só8 ósó 8só 

O 
W 

fgg
 W 

8588

Voorbeeld 2. 

Partij: 10.000 stuks. 
Keuring op niveau I ll; AQL = 0,10%. 

Neem schuifkaartje (SINGLE boven). 
Bepaal de codeletter, we vinden "M". 
Stel in het venster rechts AQL = 0,10% 
in. Lees naast codeletter M in kolom 
N-T de steekproefgrootte (n) af, hier 
315 stuks. 

Lees op dezelfde regel in de le kolom 
op het schuifje max. aantal toelaatbare 
fouten af. In plaats van een getal staat 
hier 1-. Deze pijl wijst naar de volgende 
regel. Neem nu het voorschrift op deze 
regel mot steekproefgrootte n = 500, 
max. aantal toelaatbare fouten 1. Dit 
betekent: 
Keur de partij goed bij 0 of 1 fout. 
Keur de partij af bij 2 of meer fouten. 
Dus: we nemen in dit geval geen steek-
proef van 315 stuks maar van 500 stuks! 

11 



ENKELVOUDIGE 
(Op pag. 22 en 23 staat wanneer ver-

W W N Ó0ND~ 
fD~~ ~(ON 

;as sss asa asa asa 

12 

Voorbeeld 3 

Partij: 300 stuks. 
Keuring op niveau I I; AOL 2,5%. 

Neem schuifkaartje (SINGLE boven). 
Bepaal de codeletter. We vinden "H". 
Stel in het venster rechts AOL = 2,5% in. 

Lees naast codeletter H in kolom N-T de 
steekproefgrootte (n) af, hier 50 stuks. 

Lees op dezelfde regel in de 2e kolom (T) 
van het schuifje het max. aantal toelaat-
bare fouten af, hier 2. 
Dit betekent: 
Keur de partij goed bij 0, 1 of 2 fouten. 
Keur de partij af bij 3 of meer fouten. 



"VERSCHERPTE" (T) KEURING 
scherpte keuring moet worden toegepast.) 

Voorbeeld 4. 

Partij: 400 stuks. 
Keuring op niveau I; AQL = 0,25%. 
Bepaal codeletter. We vinden "F". Stel 
in het venster AQL = 0,25% in. 
Lees naast de codeletter F in kolom N-T 
de steekproefgrootte (n), is 20 stuks, af. 

Op deze regel staat in de 2e kolom (T) 
van het schuifje een , deze verwijst naar 
het steekproefvoorschrift 3 regels lager, 
nl. steekproefgrootte n = 80, max. aantal 
toelaatbare fouten 0. 
Dit betekent: 
Keur de partij goed bij 0 fouten. 
Keur de partij af bij 1 of meer fouten. 
Dus: We nemen in dit geval geen steek-
proef van 20 stuks maar van 80 stuks! 

13 
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ENKELVOUDIGE 
(Op pag. 24 en 25 staat wanneer vermin-

Voorbeeld 5. 

Partij: 40.000 stuks. 
Keuring op niveau II; AQL = 0,65%. 
Bepaa► codeletter. We vinden "N". Stel 
in het venster AQL = 0,65% in. 

Lees naast de codeletter N in kolom R 
(reduced) de steekproefgrootte (n) af, 
hier 200 stuks. 

Op dezelfde regel staat in de 3e kolom 
(kolom waaronder een R staat) van het 
schuifje 3-6. 

Dit betekent: 
a. Keur partijgoed bij 3 of minder fou-

ten (groene 3). 
b. Keur partij af bij 6 of meer fouten 

(rode 6). 
c. Keur partij ook goed indien 4 of 5 

fouten in de steekproef. 
Echter: 
Keur in de gevallen b. en c. de volgende 
partij weer "normaal" (N). 



"VERMINDERDE" (R) KEURING 
derde keuring mag worden toegepast.) 

UT-D 1424 
ISO STANDARD 2859 

Code 
letter 

SINGLE 

Sample 

© o o 
©© 
© o-2 

0® 
© 2-5 
© 3-6 

Voorbeeld 6. 

Partij: 40.000 stuks. 
Keuring op niveau I; AOL = 0,10%. 
Bepaald de codeletter. We vinden "L". 
Stel in het venster AOL = 0,10% in. 
Lees naast de codeletter L in kolom R de 
steekproefgrootte (n) af, hier 80 stuks. 
Op dezelfde regel staat in de 3e kolom (R) 
van het schuifje T. Deze pijl wijst naar 
0-1 behorend bij een steekproefgrootte 
van 50 stuks. 
0-1 betekent: 
a. Keur partij goed bij 0 fouten in de 

steekproef (groene 0). 
b. Keur partij af bij 1 of meer fouten in 

de steekproef (rode 1). 
In geval b moet de volgende binnenko-
mende partij weer "normaal" (N) gekeurd 
worden. 
Dus: We nemen in dit geval geen steek-
proef van 80 stuks maar van 50 stuks! 
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DUBBELE 

vewos; 

~ 
PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by atributes 

N.V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

UT-D 1424 
1974 March 
UDC 658.562 

Code 

- 

Sample DOUBLE 

N-T R 
n 

Q 

6 
8 

®® 
18 
26 

~ 
~ 

0-2 

® 
® 

5-9 
7-11 
11-16 

AQL 

4 

C 3 . 
+ 

D 5 2 + + 
E 8 3 + 0-2 0-2 

0-4 

3-6 

6-9 
8-12 
12-16 

13 0-2 I. 0-3 
0-3 © 0-4 

~0 0-4 

®® 
6-10 ® 3-8 
9-14 ® 5-10 

20 
H 32 13 
1 50 20 
K 80 32 
L 125 50 
M 200 80 
N 315 125 + + + 
P 200 + + 
Q 800 315 + ~ + 
R 1250 500 N T R 

ISO 2859 is equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 
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Voorbeeld 7. 

Partij: 140 stuks. 
Keuring op niveau I I; AOL = 4,0%. 

Bepaal codeletter. We vinden "F". 
Draai schuifkaartje om (DOUBLE boven) 
en stel AO L = 4,0% in. 

Lees naast codeletter F in kolom N-T de 
steekproefgrootte (n), hier 13 stuks, af. 

Op dezelfde regel staat in de le kolom 
(N) van het schuifje I 0-3 13 I . 
Dit betekent: Neem een 1e steekproef 
van 13 stuks. 
Keur de partij goed bij 0 fouten (groene 
0). Keur de partij af bij 3 of meer fouten 
(rode 3). 
Bij meer dan 0, maar minder dan 3 fou-
ten (dus 1 of 2 fouten): Neem een 2e 
steekproef van 13 stuks. 
Keur de partij goed bij 3 of minder fou-
ten in 13 + 13 = 26 stuks (groene 3). 
Keur de partij af bij meer dan 3 fouten 
in 26 stuks. 



"NORMALE" (N) KEURING 

Code 

B 
C 
D 

E 

F 

G 

H 

1 

K 

L 

M 

N 

P 

0 

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by atributes 

NV. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 

EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

Sample 

N-T 

2 
3 

5 

8 

13 

20 

32 

50 

80 

R 

2 

3 

13 

20 

32 

~ 

®0 
200 

315 

500 

800 

1250 

80 

125 

315 

500 

pection 
inspection 
spection 

T 

y 
0-2 

0-3 

1-4 

25 

37 8 

3 

6 

4 0-3  3 0-4 

DOUBLE 

y 
4-

1-4 4 

2-5 6 

T 

y 
0-2 

0-3

0-4 

i-5 4-7 

UT-D 1424 

1974 March 

UDC 658.562 

0-2 

0-4 

1-5 

3-6 

ISO 2859 is equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 

Voorbeeld 8. 

Partij: 100.000 stuks. 
Keuring op niveau S-4; AOL = 0,25%. 

Bepaal codeletter. We vinden "J". 
Draai schuifkaartje om (DOUBLE boven) 
en stel AOL = 0,25% in. 
Lees naast codeletter J in kolom N-T de 
steekproefgrootte (n), hier 50 stuks, af. 

Op dezelfde regel staat in de 1e kolom 
(N) van het schuifje T. Deze pijl verwijst 
naar een één regel hogerstaand *. Deze 
ster betekent dat men een enkelvoudige 
keuring moet uitvoeren. Keren we het 
kaartje om, (Iet op dat de AOL 0,25 
blijft!) dan zien we bij de codeletter J in 
de 1e kolom (N) van het schuifje weer T. 
Deze pijl verwijst naar het één regel hoger-
staande voorschrift: Steekproefgrootte 
n = 50, max. aantal toelaatbare fouten 0. 

Let wel: 
We moeten nu dus een enkelvoudige keu-
ring uitvoeren! 

17 



DUBBELE 
(Op pag. 22 en 23 staat wanneer ver-

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by atributes 

N V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

UT-D 1424 
1974 March 
UDC 658.562 

Code 

A 

Sample 

N-T R 

DOUBLE 

2 
3 

D 5 2 

E 8 3 
F 13 T 

20 
i 

i 

i 

H 32 13 0-2 1 
y 

0-2 0-2 
1 50 20 0-3 3 0-2 1 0-3 0-4 
K 32 1-4 4 0-3 3 0-4 1-5 
L 125 50 2-5 6 1-4 4 0-4 3-6 AQL 

M 200 80 3-7 8 2-5 6 1-5 4-7 1.0 
315 125 5-9 12 3-7 11 2-7 6-9 
500 200 7-11 18 6-10 15 3-8 8-12 

Q 800 315 11-16 26 9-14 23 5-10 12-16 
R 1250 500 N T R 

ISO 2859 is equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 

18 

Voorbeeld 9. 

Partij: 45.000 stuks. 
Keuring op niveau I I; AOL = 1,0%. 

Bepaal codeletter. We vinden "N". Draai 
schuifkaartje om (DOUBLE boven) en 
stel AOL = 1,0% in. Lees naast codeletter 
N in kolom N-T de steekproefgrootte (n), 
hier 315 stuks, af. 

Op dezelfde regel staat in de 2e kolom (T) 
van het schuifje 13-7 1 11 I . Dit betekent: 
Neem een le steekproef van 315 stuks. 
Keurde partij goed bij 3 of minder fou-
ten (groene 3). 
Keur de partij af bij 7 of meer fouten 
(rode 7). 
Bij meer dan 3, maar minder dan 7 fouten 
(dus 4,5 of 6 fouten): 
Neem een 2e steekproef van 315 stuks. 
Keur de partij goed bij 11 of minder fou-
ten in totaal 315 + 315 = 630 stuks (groe-
ne 11). Keurde partij af bij meer dan 11 
fouten in 630 stuks. 



"VERSCHERPTE" (T) KEURING 
scherpte keuring moet worden toegepast.) 

~oHwcs 

Code 

A 
B 

C 
D 
E 
F 
G 

i 
K 
L 

M 

N 

P 

Q 

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by atributes 

N.V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

Sample 

N-T 

2 

3 
5 
8 

13 

20 

32 

50 

80 
125 

200 

315 

500 

800 

1250 

R 

2 
3 

~ 
13 

20 

32 

80 

125 

315 

500 

lspection 

T 

y 
0-2 

0-3 

1-4 

2-5 

3-7 

5-9 12 

7-11 

1 

3 
4 

6

8 

18 

DOUBLE 

y 
y 

0-3 3 

1-4 4 

2-5 6 

3-7 11 

6-10 15 

0-2 

0-3 
0-4 

0-4 

1-5 

2-7 

3-8 

ISO 2859 is equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 

Q 

T 

UT-D 1424 
1974 March 

UDC 658.562 

0-2 

0-4 
1-5 

3-6 

4-7 

6-9 

8-12 

Voorbeeld 10. 

Partij: 250 stuks. 
Keuring op niveau I I I; AQL = 0,65%. 
Bepaal codeletter. We vinden "H". Draai 
schuifkaartje om (DOUBLE boven) en 
stel AOL = 0,65% in. Naast codeletter H 
staat in de 2e kolom (T) van het schuif-
je I. Deze pijl verwijst naar het steekproef 
voorschrift twee regels lager. Dit luidt: 
Steekproefgrootte (n) is 80 (kolom N-T), 
terwijl in de 2e kolom (T) van het schuif-
je staat: I 0-2 I 1 I. 
Dit betekent: Neem een le steekproef 
van 80 stuks. Keur de partij goed bij 0 
fouten (groene 0). Keur de partij af bij 
2 of meer fouten (rode 2). 
Bij meer dan 0 maar minder dan 2 fouten 
(dus 1 fout), neem een 2e steekproef van 
80 stuks. 
Keur de partij goed bij 1 of minder fouten 
(groene 1) in totaal 80 + 80 = 160 stuks. 
Keur de partij af bij meer dan 1 fout in 
160 stuks. 

19 



DUBBELE 
(Op pag. 24 en 25 staat wanneer vermin-

PHILIPS 

U 

Code 

A 

C 
D 
E 
F 
G 
H 
1 

K 

L 

M 

N 

P 

Q 

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 

Sampling procedures and tables for inspection by atributes 

N V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

Sample 

~B 
3 
5 
8 
13 
20 

32 

50 

80 

125 

200 

315 

500 

800 
1250 

2 
3 

~ 
13 

20 

32 

50 

80 

125 

200 

315 
500 

12 3-7 11 

0-2 

0-3 
1-4 

2-5 

3-7 

5-9 
7-11 
11-16 

1 

3 

4 
6 

8 

18 

26 

DOUBLE 

y 
i 

0-2 1 

0-3 3 

1-4 4 

2-5 6 

6-10 15 
9-14 23 

ISO 2859 is equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 
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UT-D 1424 
1974 March 

UDC 658.562 

Voorbeeld 11. 

Partij: 1000 stuks. 
Keuring op niveau I I; AQL = 1,5%. 
Bepaal codeletter. We vinden "J". Draai 
schuifkaartje om (DOUBLE boven) en 
stel AQL = 1,5% in. Lees naast codeletter 
J in kolom R de steekproefgrootte (n), 
hier 20 stuks, af. Op dezelfde regel staat 
in de 3e kolom (R) van het schuifje 
10-4 1 1-5 I . Dit betekent: Neem een le 
steekproef van 20 stuks. Keur de partij 
goed bij 0 fouten (groene 0). Keur de 
partij af bij 4 of meer fouten (rode 4). 
Bij meer dan 0 maar minder dan 4 fouten 
(dus 1, 2 of 3 fouten): Neem een 2e steek-
proef van 20 stuks. Keur de partij goed 
bij 1 of minder fouten in totaal 20 + 20 = 
40 stuks (groene 1). Keur de partij af bij 
5 of meer fouten in 40 stuks (rode 5). 
Bij meer dan 1 maar minder dan 5 fouten 
in 40 stuks (dus 2, 3 of 4 fouten) wordt 
de partij goedgekeurd. 
Echter: De volgende binnenkomende par-
tij moet weer "normaal" (N) worden ge-
keurd. 



"VERMINDERDE" (R) KEURING 
derde keuring mag worden toegepast.) 

OMlllpS 

~ 

Code 

-A -

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
S nrnplu g procedures and tables for inspection by atributes 

N.V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

Sample 

N-T R 

spection 

DOUBLE 

UT-ID 1424 
1974 March 

UDC 658.562 

Voorbeeld 12: 

Partij: 20.000 stuks. 
Keuring op niveau S-3; AQL = 0,65%. 
Bepaal codeletter. We vinden "F". Draai 
schuifkaartje om (DOUBLE boven) en 
stel AQL = 0,65% in. Naast codeletter F 
staat in de derde kolom (R) van het schuif-
je een *. Deze ster betekent, dat men een 
enkelvoudige keuring moet uitvoeren. 
Keren we het kaartje om, (Iet op dat AQL 
0,65 blijft!), dan zien we dat bij codeletter 
F in de kolom R (I) een steekproefgrootte 
(n) 8 behoort. Op dezelfde regel staat in 
de 3e kolom (R) van het schuifje ( 0. 1 I . 
Dit betekent: Keur de partij goed bij 0 fou-
ten (groene 0). Keur de partij af bij 1 of 
meer fouten. 

B 
C 
D 5 2 

8 3 
F 13 

H T T 
H 32 13 + + + 
1 50 20 0-2 1 y 0-2 0-2 

80 32 0-3 3 0-2 1 0-3 0-4 
L 125 50 1-4 4 0-3 3 0-4 1-5 AQL 

200 80 2-5 6 1-4 4 0-4 3-6 0.65 
N 315 125 3-7 8 2-5 6 1-5 4-7 
P 500 200 5-9 12 3-7 11 2-7 6-9 
Q 800 315 7-11 18 6-10 15 3-8 8-12 
R 1250 500 N T R 

ISO 2859 is equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 
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afgekeurd 

1
Verscherpt 

1 
binnen 10 partijen 
geen terugkeer 
naar normaal 

1 
Waarschuwen 

22 

OVERGANG VAN "NORMALE" (N) 

Normaal 

1. t 
2 van 5 partijen 5 achtereenvolgende 

partijen goedgekeurd 

De regels voor overvang van "normale" 
(N) keuring op "verscherpte" (T) keuring 
(zie schema hiernaast) luiden: 

1. Als bij "normale keuring" van 5 achter-
eenvolgende partijen 2 partijen zijn af-
gekeurd, moet worden overgegaan op 
"verscherpte" keuring. 
Dit betekent dat voor het bepalen van 
het max. toelaatbaar aantal fouten de 
kolom waar T onder staat, gebruikt 
moet worden. 

2. Wanneer tijdens het "verscherpt" 
keuren van partijen blijkt, dat 5 par-
tijen achterelkaar zijn goedgekeurd, 
kan worden teruggekeerd naar "nor-
male" keuring. 

3. Als binnen 10 partijen geen terugkeer 
naar "normale" keuring heeft plaats-
gehad, moet de chef daarvan op de 
hoogte worden gesteld. 



OP "VERSCHERPTE" (T) KEURING EN TERUG. 

Partijnummer Goedgekeurd Normale 
keuring 

Verscherpte I,
keuring Afgekeurd 

1 g x 
2 g x 
3 g x 
4 a x 

- 5 g x

6 g x 
7 g x 
8 g x 
9 g x 

10 a 5 x 
11 g x 
12 a, x 
13 g x 
14 g x 
15 g x 
16 a x 
17 g x 
18 g x 
19 g 5 x 
20 g x 
21 g. x 
22 g x 
23 g x 
24 g x 
25 g x 

Voorbeeld 13. 

Er wordt gestart met "normale" keuring 
van partij no. 1. Deze "normale" keuring 
zet zich voort t/m partij no. 12 (ook al 
zijn partij no. 4 en partij no. 10 afgekeurd). 
Partij 13 moet "verscherpt" worden ge-
keurd, omdat van de laatste 5 partijen 
(no. 8 t/m 12) 2 partijen (no. 10 en no. 
12) zijn afgekeurd. 
De "verscherpte" keuring zet zich voort 
t/m partij no. 21. Partij 22 kan weer 
"normaal" worden gekeurd, omdat de 
laatste 5 partijen (no. 17 t/m 21) alle zijn 
goedgekeurd. 

23 



OVERGANG VAN "NORMALE" (N) KEURING 

Normaal 

aantal fouten 
niet meer dan 
in tabel blz. 25 

Partij afgekeurd of 
meer dan groene cijfers 

1

24 

10 partijen 
goedgekeurd 

1 
aantal fouten 
hoger dan in  1 
tabel blz. 25 

Verminderde keuring mag worden toege-
past onder bepaalde voorwaarden. In 
tegenstelling tot "verscherpte" keuring is 
dit geen verplichting. 
"Verscherpt" moet, "verminderd" mag. 
De voornaamste regels luiden: 

1. Tenminste 10 achtereenvolgende par-
tijen volgens "normale" keuring moe-
ten zijn goedgekeurd. 

2. Het totaal aantal gevonden fouten in 
deze goedgekeurde partijen mag niet 
groter zijn dan een bepaald maximum 
aangegeven in een tabel "limit numbers" 
(grenswaarden) op de binnenkant van 
het schuifje (zie blz. 25). 

3. Terugkeer naar "normale" keuring 
moet plaatsvinden als een partij wordt 
afgekeurd, maar ook bij goedkeuren 
als in een steekproef meer fouten wor-
den gevonden dan het aantal aangege-
ven door de groene cijfers in de meest 
rechtse kolom van het schuifje. 
(voorbeeld 5 + 1 1). 



OP "VERMINDERDE" (R) KEURING EN TERUG (zie ook blz. 6.) 

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by atributes 

N.V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

UT-D 1424 

1974 March 

UDC 658.562 

Code 
Sample DOUBLE 

N-T 

A 

B 2 

C 3 
D 5 2 

E 8 3 

F 13 

20 ~ 
H 32 13 sa_ 

1 50 20 

K 80 ó 
L 125 50 AQL 

M 200 80 

315 125 

500 200 

4 800 315 

R 1250 500 N T R 

ISO 2859 is equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 

Voorbeeld 14. 

Gekontroleerd worden partijen "meta-
len onderdelen", AOL = 1,5%, volgens 
"enkelvoudige normale" keuring. 
De resultaten van de tien laatste goedge-
keurde partijen zijn als volgt: 

n aantal fouten 

500 5 
500 3 
315 1 
200 0 
315 4 
500 6 
200 1 
200 1 
315 2 
500 3 

Totaal gekeurd 3545 25 fouten 
totaal 

In de tabel "limit numbers" vinden we op 
het kruispunt van de klasse 3150-4999 
(waarbinnen 3545 valt) en de kolom 1,5 
het getal 38. Dit is de grenswaarde voor 
verminderd keuring. In het voorbeeld wor-
den 25 fouten gevonden. Overgang naar 
verminderde keuring is dan toegestaan. 

* op het kruispunt in de tabel "limit 
numbers" betekent dat overgang naar "ver-
minderd" niet is toegestaan. 

25 



KEURING VAN PRODUKTEN MET 

Vaak wordt voor een produkt meer dan één AQL-waarde vastgesteld. In dergelijke gevallen worden dan meerdere 
steekproefvoorschriften gebruikt; voor elke AQL-waarde een apart voorschrift. 

Voorbeeld 15. 

Partij: 3000 stuks. 
Enkelvoudige "normale" keuring. Niveau I I. 

Maatfouten AQL = 0,65% 
Visuele fouten AQL = 2,50% 

Volgens de methode beschreven op blz. 10 en 11 vinden we 2 voorschriften. 

Foutensoort AQL n Toegestaan aantal fouten 

Maatfouten 0,65% 125 2 

Visuele fouten 2,50% 125 7 

Er wordt dan één steekproef genomen van 125 stuks, die zowel op maatfouten als visuele fouten wordt gekontro-
leerd. Wordt in één van de gevallen meer dan het toegestane aantal fouten gevonden dan moet de partij afgekeurd 
worden. 

Bijv. : maatfouten 3 visuele fouten 5 partij afkeuren 
maatfouten 0 visuele fouten 9 partij afkeuren 
maatfouten 1 visuele fouten 7 partij goedkeuren 

26 



MEER DAN ÉÉN AQL-WAARDE 

Voorbeeld 16. 

Partij: 3000 stuks. 
Enkelvoudige "normale" keuring. Niveau I I. 

Electrische fouten 
Mechanische fouten 

AQL = 0,15% 
AQL = 0,25% 

Volgens de methode beschreven op blz. 10 en 11 vinden we twee voorschriften. 

Foutensoort AQL n Toegestaan aantal fouten 

Electrische fouten 0,15% 80 0 

Mechanische fouten 0,25% 200 1 

Let op de pijlen bij het vast-
stellen van het voorschrift. 

We beginnen met het nemen van een steekproef van 200 stuks. 
Hiervan worden 80 stuks gecontroleerd op electrische en mechanische fouten. De resterende 120 stuks alleen op 
mechanische fouten. Wordt in één van de gevallen meer dan het toegestane aantal fouten gevonden, dan moet de 
partij worden afgekeurd. 

Bijv. : electrische fouten 1 mechanische fouten 1 partij afkeuren 
electrische fouten 1 mechanische fouten 0 partij afkeuren 
electrische fouten 0 mechanische fouten 1 partij goedkeuren 
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UT-D 1424 
ISO STANDARD 2859 
DOUBLE 

N = Normal inspection 
T = Tightened inspection 
R = Reduced inspection 

* * • 0.010 

* * * 0.015 

* - * 0.025 
* * * 0.040 

+ 
. T 0.065 

y y y 0.10 

0-2 1 y 0-2 0-2 0.15 
0-3 3 0-2 1 0-3 0-4 0.25 
1 - 4 4 0-3 3 0-4 1-5 0.40 
2-5 6 1-4 4 0-4 3-6 0.65 

3-7 8 2-5 6 1-5 4-7 1.0 

5- 9 12 3-7 11 2-7 6-9 1.5 
7-11 18 6 -10 15 3- 8 8-12 2.5 
11-16 26 9-14 23 5-10 12-16 4 

T T T 6.5 

T T T 10 

T T T 15 

T T T 25 

40 
65 

100 

150 

PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by attributes 

N.V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. 

Code 

A 

Sample 

N-T R 

B 2 

C 3 
D 5 2 

E 8 3 
F 13 5 

G 20 8 

H 32 13 

1 50 20 

K 80 32 

L 125 50 
200 80 

N 315 125 

P 500 200 

Q 800 315 

R 1250 500 

DOUBLE 

UT-D 1424 
1974 March 

UDC 658.562 

~ 
F 

~ 
C 

_rS 

a<= 

S 

N T R 

O 2859 is ,equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 
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UT-D 1424 
ISO STANDARD 2859 
SINGLE 

I,p'v Z c'—I fl mm OoCo 

pmZ r- 7c _fl mrnO CïWD 

Z~r - I Omm OOn CODD 

T` -  IOO mmm OO() CoDD 

10(3 mmm mOO oom CODD 

rn mm OOO nnn mmCo DDD 

OOO 000 OCAQ7 WCoD DDD 

y 
y 
y 
y 
y 

y 
y 

y 

y 
y 
y 
y 
y 

y 

y 
y

T 
y 

T 
y y 

y 0-2 
2 1 1 -3 
3 2 1 -4 

2-5 5 3 
7 5 3 - 6 
10 8 

12 
5-8 
7 -10 14 

21 18 10-13 
T T T 
T T T 
T T T 
+ T T 

T T T 

4 

0.010 
0.015 

0.025 

0.040 
0.065 
0.10 
0.15 
0.25 

0.40 
0.65 
1.0 

1.5 
2.5 

4 
6.5 

10 
15 
25 
40 
65 
100 

150 

UT-D 1424 
ISO STANDARD 2859 

*1 Code 
I ette r 

A 

B 

C 
D 
E 
F 
G 
H 
1 

K 

L 
M 

N 

P 

4 
R 

N 

2 

5 
8 
1 

3 

12 

31 

12 

SINGLE 

Sample 

-T R 

2 
2 
2 
3 

3 
20 

5 
8 

2 

50 
13 

20 
80 32 
5 

200 

50 

80 
5 125 

500 200 
800 315 
50 

2000 
500 
800 

3

S 3150 

N T R 

l
3
A
3
l
 N
O
1
1
O
3
d
S
N
I
 

AQL 

~ 



PHILIPS 

ISO STANDARD 2859 
Sampling procedures and tables for inspection by attributes 

1  N.V. PHILIPS GLOEILAMPENFABRIEKEN UT-D 1424 
EINDHOVEN, THE NETHERLANDS 1974 March 

CONCERN STANDARDIZATION DEPT. UDC 658.562 

Code 
Sample 

N-T R 

A 
B 2 
C 3 
D 5 2 

E 8 3 
F 13 5 

G 20 8 

H 32 13 

1 50 20 

K 80 32 

L 125 50 
M 200 80 
N 315 125 

P 500 200 

Q 800 315 

R 1250 5001 N T 

DOUBLE 

ISO 2859 is ;equivalent to MIL STD 105 D and IEC 410 

R 

AQL 

UT-D 1424 
ISO STANDARD 2859 

SINGLE 

Code 
letter 

Sample 

N-T R 
A 2 2 
B 3 2 

C 5 2 
D 8 3 
E 13 5 
F 20 8 

G 32 13 

H 50 20 
1 80 32 
K 125 50 

L 200 80 
M 315 125 

N 500 200 

P 800 315 

Q 1250 500 

R 2000 800 

S 3150 

N T 

cn 

(I) 
IV 

U7 
W 

C') 
~ 

1
3
n
3
1
 N

O
Il'

J3
d

S
N

l 

UT-D 1424 
ISO STANDARD 2859 
DOUBLE 

N = Normal inspection 
T = Tightened inspection 
R = Reduced inspection 

x f 0.010 
x 

x 

x 

T 
y 

x 

f 

T 
y 

0.015 
0.025 
0.040 
0.065 

y 
y 0-2 t 0-2 0-2 

0.10 

0.15 

0-3 

1-4 
3 

4 
0-2 

0-3 

1 

3 

0-3 

0-4 

0-4 

1-5 
0.25 

0.40 
0.65 2-5 6 1-4 4 0-4 3-6 

3-7 8 2-5 6 1-5 4 -7 1.0 

5- 9 12 3-7 11 2-7 6-9 1.5 

7-11 18 6-10 
11-16 26 

T 

9-14 23 

T 

15 3-8 

5-10 

8-12 2.5 

12-16 
T 

4 
6.5 

T 

T 

T 

4' 

T 

T 

T 

10 

15 

T T 25 

40 
65 

100 

150 



UT-D 1424 
ISO STANDARD 2859 
SINGLE 

L
IM

IT
 N

U
M

B
I•

:R
S

 
F

O
R

 
R

E
D

U
(:

E
D

 I
N

S
P

E
C

T
IO

N
 

aé; 

~pv Z~r T.'-2  Omm OnW 

OZ ' - Iç mrnO oO~D 

Z~r T.'- I O -Tim O()C) mDD 

T. -̀ ` IOO mmm OOO O~DD 

1OO mmrn mOO nnW CpDD 

~ 
y y y 
y y y 
y y y 0.010 

+ y y 0.015 

y y y 0.025 

0 y 0-1 0.040 

mrnrn OOO nC)n WWW DDD T 0 T 0.065 

y y y 0.10 

OOO 000000 mwD DDD 
1 y 0 - 2 0.15 
2 1 1 -3 0.25 

3 2 1 -4 0.40 

5 3 2-5 0.65 
Sa= 7 5 3 - 6 1.0 

10 8 5 - 8 1.5 
g _«S 14 12 7 -10 2.5 

21 18 10 -13 4 

T T T 6.5 

3T8 ré 

€é 

Bas 

T T T 10 

T T T 15 

T T T 25 

T 1T T 40 

65 
100 

150 
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