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Leitfaden und Definition der Annahmetoleranzen

Dieser Leitfaden ist Bestandteil der Allgemeinen Geschéftsbedingungen (2016)

Einleitung

In einer industriellen Produktion kommt es, bedingt durch den
geforderten hohen Ausstoss, zu Abweichungen und Differenzen
vom Sollwert, wie in den Richtlinien beschrieben. Eine vollig
fehlerfreie Produktion findet statistisch gesehen nicht statt. Dem
Anspruch des Kunden, eine absolut fehlerfreie Produktion zu
erhalten, kann man nicht gerecht werden.

Durch zuverlassige Qualitatskontrollen kann das Qualitats-
niveau weitgehend gesteigert werden. Jedoch bietet auch eine
Vollkontrolle, bei der jedes einzelne Produkt kontrolliert wird,
keine 100%ige Sicherheit.

Diese Ausgangslage haben die viscom-Printmedienverarbei-
tungsbetriebe dazu bewogen, die vorgeschriebenen Qualitats-
parameter bzw. das vorgegebene Qualitdtsniveau der FOGRA/
SID als Standard zu tibernehmen.

Toleranzen

Toleranzen geben die zuldssigen Abweichungsbereiche eines
Produktes an. Das Produkt darf einen definierten Sollwert nicht
tber- bzw. unterschreiten, um als verkaufsfahig und brauchbar
zu gelten. Man spricht hier von einer +-Toleranz.

Ausserhalb der Toleranzwerte liegende Produkte werden als
fehlerhaft bezeichnet, wobei man hier zwischen Produkten mit
Haupt- und/oder Nebenfehlern unterscheidet.

Hauptfehler

Hauptfehler machen ein Produkt unbrauchbar, z.B. falsch ein-
gehangte Biicher (Inhalt steht gegentiber der Buchdecke auf dem
Kopf), fehlende Seiten oder Bogenteile, Biicher mit geschlos-
senen Seiten, weil der Vorderschnitt nicht sauber ausgefiihrt
wurde, usw.

Nebenfehler

Nebenfehler sind Fehler, welche die Brauchbarkeit eines
Produktes nicht beeinflussen, z.B. Eselsohren im Buch, eine in
der Position verschobene Pragung, usw.

Qualitatskontrollen

Um die Einhaltung der geforderten Toleranzen wahrend des
Produktionsprozesses zu sichern und um Fehler moglichst frith
zu erkennen, werden laufend Qualitatskontrollen mit verschie-
denen Kontrollmethoden angewendet. Hier unterscheidet man
zwischen Vollkontrolle und Stichprobenkontrolle.

Vollkontrolle

Bei einer Vollkontrolle wird jedes Halbfabrikat oder Endprodukt
einzeln einer Qualitatskontrolle unterzogen. Dieses Kontroll-
verfahren ist zwingend bei Produkten, deren Fehlerhaftigkeit
menschlichen Schaden zur Folge haben kann, z.B. im Bereich
Medikamente, der Flugzeugindustrie usw. Ausnahmen gelten,
wenn die Qualitatskontrolle nur mit der Zerstérung oder
Unbrauchbarmachung des Produktes zu erreichen ist, z.B.
analog Pulltest bei der Klebebindung. Aber auch bei einer
Vollkontrolle durch den Menschen oder technische Verfahren
ist keine 100%ige Sicherheit garantiert.
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Stichprobenkontrolle

Bei einer Stichprobenkontrolle werden in einer mengenmds-
sigen Abhdngigkeit von der Gesamtauflage Stichproben ent-
nommen. Eine Stichprobenkontrolle bietet nicht dieselbe Sicher-
heit wie eine Vollkontrolle. Allerdings muss hier das Kosten-
Nutzen-Verhaltnis betrachtet werden.

Damit am Schluss eine Aussage tiber die Anzahl fehlerhafter
Produkte erzielt werden kann, wird anhand einer Schluss-
kontrolle beim Produzenten und/oder einer Eingangskontrolle
beim Kunden das Qualitatsniveau bestimmt. Das bestimmte
Qualitatsniveau gibt eine statistische Aussage tiber Anzahl der
fehlerhaften Produkte im Los und regelt aufgrund festgelegter
Werte, ab wann ein Los angenommen werden muss oder zurtick-
gewiesen werden kann.

Qualititsniveau

Definition

Gegentiber den Toleranzen, die den zuldssigen Abweichungs-
bereich eines Produktes bezogen auf den Sollwert beschreiben,
legt das Qualitatsniveau in einer industriellen Produktion die
zulassige Anzahl fehlerhafter Produkte innerhalb einer Serie fest.
Fehlerhafte Produkte erreichen die geforderten Toleranzen nicht.

Das Qualitatsniveau ist von unterschiedlichen Einflussgrossen
abhangig. Hierzu gehoren die Auflagenhohe (die Losgrésse) und
das Prifniveau.

Abhédngig von der Auflagenhéhe wird in genau definierter
Vorgehensweise aus der Gesamtmenge an erzeugten Exem-
plaren (Los) eine bestimmte Teilmenge fir eine Stichprobe
zur Verfigung gestellt. Diese Stichprobe wird geméss fest-
gelegten Normen und Spezifikationen geprift. Aus dem
gewonnenen Resultat lassen sich Riickschlisse auf die Qualitat
der Gesamtmenge ziehen.

Wie wird das Qualitatsniveau bestimmt?

Anhand der Losgrosse (Gesamtauflage) und des Prifniveaus
wird der Stichprobenumfang — die Menge der zu prifenden Ex-
emplare bezogen auf das Los — bestimmt. Die Stichprobe wird
nach einer definierten Vorgehensweise aus dem Los entnommen
und nach einer festgelegten Norm gepriift.

Fogra/SID und IRD, die fithrenden technischen Instanzen der
grafischen Industrie, haben die Intensitat der Priiffung, bezogen
auf die Auswirkung eines Fehlers, auf das Prifniveau II fest-
gelegt.

Anhand des von der Fogra/SID und vom IRD festgelegten
AQL-Werts (Acceptable Quality Level) far die grafische Industrie
und des Stichprobenumfangs wird die Annahme- und Riick-
weisezahl bestimmt.

Annahmezahl ist die Anzahl der fehlerhaften Exemplare in der
Stichprobe, bei welcher der Kunde das Los annehmen muss;
Riickweisezahl ist die Anzahl an fehlerhaften Exemplaren in der
Stichprobe, bei welcher der Kunde das Los zuriickweisen kann.



5. Beispiel zur Ermittlung der Annahmetoleranz einer Lieferung
Zur Nachvollziehbarkeit und zum besseren Verstdndnis wird ein Problemfall aufgefiihrt, die Vorgehensweise beschrieben und werden die
Begriffe erklart.

Beanstandung/Fehlerriickmeldung Was ist zu tun?
Beim Kunden wurde bei einer Broschiire ein Exemplar mit einer
falschen Bogenreihenfolge in der abgelieferten Auflage gefunden.

Es stellen sich folgende Fragen: 1. Welche Fehlerart ergibt sich?
Hauptfehler oder Nebenfehler?
2. Kann der Auftrag zurtickgewiesen werden?
Bestimmen AQL und Fehlerzahl, welche zu einer
Ruickweisung oder zu einer anderen Massnahme fiihrt?
3. Wie soll kontrolliert werden?
Stichprobenumfang festlegen

Der Kunde wird tiber das Thema Annahmetoleranzen und die
sich daraus ergebenden Massnahmen informiert.

Gesamtauflage (Losgrosse) 1000 Ex.

Prifniveau festlegen (nach Fogra/SID und IRD) Allgemeines Priifniveau II (gemass Ziffer 4.2)
(siehe Tabelle A) Die Auflage ergibt Kennbuchstabe «J»
AQL-Wert in der grafischen Industrie:

Hauptfehler 1.0-25

Nebenfehler 6.5

AQL-Wert (Acceptable Quality Level) ist von der Fogra/SID
und dem IRD festgelegter Wert.

(siehe Tabelle B)
Der AQL-Wert definiert In unserem Fall handelt es sich um einen Hauptfehler.
Es wurde eine "Annehmbare Qualitatsgrenzlage" von 1.0
mit dem Kunden vereinbart.
Der Stichprobenumfang betragt 80 Exemplare (aufgrund des Kennbuchstabens J)
(siehe Tabelle B) Es wird vereinbart, dass aus jeder Packungseinheit mit
12 Exemplaren 1 Exemplar kontrolliert wird.
Vertrauensbereich (siehe Tabelle C) Das heisst, wird in den Stichproben beispielsweise 1 fehlerhaftes
Exemplar gefunden, liegt der Anteil von Fehlern in der Gesamtauflage
zwischen 0% und 6.8%.
Die Annahmezahl «c» (siehe Tabelle B) 2 fehlerhafte Exemplare (Kunde muss Auflage annehmen)
Die Ruckweisezahl «d» (siehe Tabelle B) 3 fehlerhafte Exemplare (Kunde kann Auflage ablehnen)
Vereinbarung mit Kunde Es wird vereinbart, dass bei 3 oder mehr fehlerhaften
Produkten die ganze Auflage kontrolliert wird.
Ergebnis In unserem Fall wurden nur 2 Exemplare gefunden. Der Kunde
nimmt die Lieferung an, ohne dass eine aufwandige
Vollkontrolle ausgefiihrt werden musste.
Optimierungsmoglichkeit Werden in der Produktion in regelmassigen Abstanden

Prafmuster entnommen, kénnen diese als Stichprobe
ausgewertet werden, so dass diese bereits eine Aussage tber
die Wahrscheinlichkeit der Anzahl fehlerhafter Produkte
machen kénnen.

So miissen an der gelieferten Auflage eventuell keine
Exemplare mehr kontrolliert werden.
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A) Tabelle Bestimmung des Kennbuchstabens

AQL-Auswahl der Kennbuchstaben
Clualitative Stichprobenprifung (zahlende Prifung) nach DIN/ISO 2859
Losumfang besondere Priifniveaus allgemeine Prifniveaus
5-1|5-2]15-3]5-4 | Il H » Prifniveau
2 bis 8 A A A A A A B
9 bis 15 A A A A A B C
16 bis 25 A A B B B C D
26 bis 50 A B B C C D E
51 bis 90 B B C C C E F
91 bis 150 B B C D D F G
151 bis 280 B G D E E G H
281 bis 500 B C D E F J
501 bis 1'200 © e E F G J ' » Kennbuchstabe
1'201 bis 3200 C D E G H K L
3201 bis  10'000 C D F G J L M
10'001 bis 35'000 C D F H K i N
35'001 bis 150'000 D E G J L N B
150'001 bis 500'000 D E G J I E Q
500001 bis und mehr D E H K N Q R
B) Tabelle Ermittlung der Annahme-/Riickweisezahl
© —
:‘é E Qualitative (zdhlende) Stichprobenpriifung, Einfachpline, normale Priifung
2 @ Nach DIN/ISO 2859 (Auszug) friihere Norm DIN 40 080
] 0
E: Cel AQL-Zahl = Kennbuchstabe - Stichprobenanweisung
c L
E {% 0065] 0.1 Joi5]o25] 04 Joss( 1 [H5H2E 4 F5—1—16 15 25——40 AQL-Wert = 1.00
c dlc d]c d]jc d|c d]jc d c dlc d]c d]jc d]c d|c d]c d]jec d
A 2 ﬂ < o U < |1 22 3
B 3 ﬂ 0 1 ﬁ 1212 3[3 4
C 5 ﬂ 0 1) 1 212 313 4|5 6
D 8 0 1 I[ i 2|2 3]3 45 (7 8
E 13 ﬂ 0 1 E 1 2|2 3|3 4|5 6|7 &[10 11
F 20 ﬂ 0 1| 1 1 2|2 3|3 4|5 6|7 8|10 11]14 15
G 32 ﬂ 0 1 H v |1 22 3]3 4|5 s]7 8|10 11]14 15]21 22
—=4 ﬂ 01 U }_;233456?3101114‘52122U
J 80) ﬂ 0 1] ¢ (E 3)3 45 6]7 ali0 11|14 15]21 22 U
R‘-ﬂ'ﬁﬂo1ﬁ U1 2[2 3| 55?5‘011‘4152‘22ﬂ
L J[200]0 1 ﬂ 1 212 3|3 4|5 |6]7 8)10 11]14 15]21 22 ﬁ
M J3150 1 1 202 3|3 4|5 6|7 [8]10 11]14 15)21 22 ﬂ
N | [s00] ¥ 12233456.’813114152122H
P l|800]1 2]2 3]3 45 &7 810 11|14 [15[21 22 U
Q 250233456?8101114‘52122ﬂ
R |poool3 4|5 &7 8]0 1114 15]21 22 {#
Stichprobenumfang Annahme-/Riickweisezahl

Annahmezahl «c»: 2 fehlerhafte Produkte in der Stichprobe
Ruckweisezahl «d»: 3 fehlerhafte Produkte in der Stichprobe
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C) Tabelle Ermittlung Vertrauenshereich (Anteil an fehlerhaften Produkten in der Gesamtauflage)
In der untersuchten Stichprobe wurden zwei fehlerhafte Produkte gefunden.

Bestimmung der fehlerhaften Produkte in der gesamten Auflage in %

Stichprobengrésse (n)=

19 | 20 | 32 | 50 | 80 | 125 | 200 | 315

k24

0.000 0.177 0.000 0.169 0.000 0.109 0.000 0.071 0.000 0.044 0.000 0.029 0.000 0.015 0.000 0.01
0.001 0.2604 0.001 0249 0001 0162 0.000 0.107] & - 0.000 0044 0000 0028 0000 0018
>"J."J13 0331 0012 0317 0008 0208 0005 0137\ 0.003 D.GBB)D.DDE 0.057| 0.001 0.03g 0.001 0.023
0034 0396] 0032 0379 0020 0250 0013 0.166| 0005 T0708] 0005 0069 0.003 0043 0002 0.028
0061 04560 0057 04370 0.035 0.2900 0.022 0.192] 0.014 (0124 0.009 0.080 0.005 0.050 0.003 0.033
0091 0514 0087 0491 0053 032§ 0033 0218 0021 (0141 0.013 0.091 0.008 0.058 0.005 0.037]
0126 0566 0119 0543 0072 0364 0045 0243 0028 |0.157) 0.015 0102 0.011 0.065 0007 0.0417
0.163 0617 0.124 0592 0093 04000 0.058 0267 0036 (0173 0.023 0112 0014 0.071 0009 0.045
0203 0665 0191 06400 0.115 0434 0072 0292 0.044 |(0.184 0.028 0121 0017 0.075 0.011 0.050
0245 0711 0231 0689 0137 0468 0086 0314 0053 (0204 0.033 0132 0021 0.084 0013 0.054
0289 0756 0272 0728 0161 0501 0100 0337 0061 |0.2194 0.039 0143 0.024 0.090] 0015 0.058

Q—‘C}l

Fehlerhafter Anteil

O 0 Co = O (N & ()

—

A 4

Vertrauensbereich

Der Vertrauensbereich gibt mit einer 95% Wahrscheinlichkeit an, wie gross der Anteil an fehlerhaften Produkten
in der Gesamtauflage ist.

In diesem Fall liegt der Anteil von Fehlern in der Gesamtmenge zwischen 0,3% und 8,8%.
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