确定AQL的原则


AQL是可接收的和不可接收的过程平均的分界线，是与抽样计划有关的一个质量参数，也是从GB/T2828这样一个抽什系统中检索抽样计划的一种索引，为了确定适当的AQL值，这里提出一些原则；但是，迄今还没有一种方法可以运用于一切不同的场合。
　　
　　下面给出确定AQL时应遵循的一些原则 
　　
　　⑴ AQL值是一个满意的过程平均质量，预期供货方的批平均质量不会超过此值。 
　　
　　⑵ 考虑产品的用途和由于产品失效所引起的后果。比如，同一种规格的电子组件，用于一般民用设备比用于军事设备时AQL值可以大一些；用于普通仪表比用于精密仪表时的AQL值可以大一些。 
　　
　　⑶ AQL虽然不是对于个别批质量的要求，但如果确实知道某一批产品的每百单位产品不合格品数（或每百单位产品不合格数）不超过规定的AQL值，应接收该批；否则应拒收该批。 
　　
　　⑷ 从使用方考虑，不能要求AQL值过小，否则，或者检验费和产品成本会增加，或产品批经常被拒收，以至供货方拒绝签合同。 
　　
　　⑸ 使用方急需的产品，如果生产方的质量一时难以提高，为了得到产品，AQL值不得不选得适当大一些，待生产方质量改进后再调整AQL值。 
　　
　　⑹ 当备用零件多，而且在组装为整件时不合格零件容易发现并且以合格零件替换，则AQL可选得大一些；如果一个零件失效后不能从整件上拆下来替换，以至使整件失效，AQL应选得小一些。 
　　
　　⑺ 从组装顺序上考虑，如果前一道工序的不合格品会给后一道工序造成时间和物力的浪费，前一工序的AQL值应比后一工序的AQL值小。 
　　
　　⑻ 可以给单个检验项目指定AQL值，也可给一组检验项目联合指定一个AQL值。 
　　
　　⑼ 考虑不合格（品）对产品性能的影响的严重程度，在同一个验收抽样问题中，一般要求A类不合格（品）的AQL值小于B类不合格（品）的AQL值；B类不合格（品）的AQL值小于C类不合格（品）的AQL值。比如，规定A、B和C类不合格（品）的AQL值依次为0．65、0．15和0．40。 
　　
　　⑽ AQL不能告诉使用方，单独一批产品能得到的质量保护如何，为了明确对使用方的质量保护，需要查看GB 2828的图1～图11所给出的设计值一次抽样方案的OC曲线图及其相应的数值表。 
　　
　　⑾ 确定AQL值，依赖于生产方可能提供的质量和使用方认为理想的质量之间的折衷，就是说，是使用方所希望的质量和他所能买得起的质量之间的一种折衷的质量，质量要求越严，生产方越难满足，检验费也越高，而这些费用最终要算在产品上。 
　　
　　⑿ AQL值不是对每批都重新指定，在合同中由负责部门（或负责者、）指定。一经指定，不能随意变动。 
　　
　　3、 确定AQL的方法 
　　
　　下面给出确定AQL值的一些方法供大家参考。 
　　
　　3．1 工程法 
　　
　　 工程方法是根据产品的性能、寿命、互换性、装配、安全性和其它质量要求，把技术上必须保证的质量作为AQL。
　　
　　3．2 相似法 
　　
　　新产品没有质量的历史资料，为确定AQL值可参考（原材料、结构、工艺等）类似的产品的AQL值。 
　　
　　3．3 经验法 
　　
　　 由负责部门人员、工程技术人员、质量质量管理人员根据工序能力等经验商定AQL。 
　　
　　3．4 实验法 
　　
　　实验法是在没有任何鲜艳信息可借鉴的情况下，临时指定一个AQL值，根据使用过程中获得的有关质量信息，再AQL进行调整。 
　　
　　3．5 计算法 
　　
　　 对于多部件复杂系统，可考虑零件、部件和整机的关系推算出AQL。如果一个系统或部件由若干个相同零件或具有相同AQL不同的零件组成。那么零件的AQL值（记为AQLx）应适当地小于整件的AQL值（记为AQLX）。假定整机由n个相同零件组成且为串联关系，即一个零件失效会导致整机失效，此时，AQLx 与AQLX 有如下关系：
　　
　　 （AQLX /100）=1（1-（AQLx /100））n 
　　
　　3．6 估计法 
　　
　　 在工厂或企业内部，为了促进产品质量的提高，可将估计的过程平均或某个略小于它的值作为AQL值。 
　　
　　3．7 反推法 
　　 反推法不去直接指定AQL值，而找一个正常检查抽样方案，使它的OC曲线通过某个接收概率比较低的重要的点，比如无区别点即（OC曲线的控制点〕和使用方风险点，反推出所需的AQL值。 
　　
　　3．8 模型法 
　　
　　 建立一个费用模型，选择AQL值使得它所相应的抽样计划的总费用最小。 
　　
　　4、 AQL的分配 
　　
　　4．1 一般情况 
　　
　　 给不同类别的不合格分配AQL值的方法是各种各样的。最简单的可能是把所有不合格分为A和B两类，每类单独分配一个AQL值，例如：
　　不合格类 A类 B类
　　
　　AQL 0.65％不合格品 1.0%不合格品
　　 在规定了抽样方案类型后，从正常检查抽样方案可以检索到两个不同的抽样方案，当两个方案都作出合格判断时才能判该批产品正常检查合格；只要有一个抽样方案作出不合格判断就不能判该批正常检查合格。 
　　
　　4．2 不合格多于两类 
　　
　　对于多于两类情形，比如： 
　　
　　不合格类 A类 B类 C类
　　
　　AQL 0.40％不合格品 1.0％不合格品 0.40％不合格品
　　　　判定检查批为合格批必须A、B、C三类不合格相应的三个抽样方案部作出合格判断才可以。 
　　4．3 分别与综合相结合 
　　
　　给产品的每个性能分配一个独立的AQL，同时给所有性能综合起来再规定一个AQL。比如，某类不合格包括三种性能如下表所示 
　　
　　不合格类 性能1 性能2 性能3
　　
　　AQL 1.0％不合格 1.0％不合格 1.0％不合格
　　
　　综合AQL
　　1．5%不合格　　
　　这种作法对于复杂而且有许多独立的性能要检验的产品有一定参考价值。 
　　
　　4．3 单个与组合 
　　
　　 对A类不合格规定一个AQL，而且给A类不合格和B类不合格合起来规定一个AQL比如： 
　　
　　不合格类 A类 A+B类
　　
　　AQL 1.0％不合格品 4.0%不合格品
　　
　　下面我们来考虑一个具体的例子。 
　　
　　 [例] 某产品批量N=1000。每个待检的样本单位须检验5
　　
　　个尺寸，在考虑了各类不合格的影响后，把尺寸1和尺寸2不符合规
　　
　　定都划为A类不合格，其它3个尺才不符合规定都划为B类不合
　　
　　格，规定它们的AQL如下：
　　不合格类 检验项目 AQL
　　
　　A 尺寸1 尺寸2
　　
　　0.65%不合格品
　　 
　　B 尺寸3 尺寸4 尺寸5
　　 
　　2.50%不合格品
　　
　　假定对A类不合格品和B类不合格品都规定采用检查水平II那么，由GB/T2828表2可查得样本大小字码为J。再由GB/T2828表3可查得正常检查一次抽样方案如下表所示：
　　
　　不合格类 样本大小 合格判定数
　　
　　Ac（不合格品） 不合格判定数 Re（不合格品）
　　
　　A 80 1 2
　　
　　B 80 5 6
　
　　 在进行检验时，由于尺寸测量是非破坏性的，所以只需抽取80个样本单位，就可以测量A类和B类不合格所涉及的5个尺寸。
　　
　　 如果在从这批产品抽取的80个样本单位中测量结果如下。
　　
　　 有一个不合格品，其尺寸2和尺尺寸3不合格；
　　
　　 有二个不合格品，只有尺寸3不合格；
　　
　　 有一个不合格品，其尺尺寸4和尺寸5不合格。
　　
　　 因为，按GB/T2828的定义，"有一个或一个以上A类不合格，也可能还有B类和（或）C类不合格的单位产品称为A类不合格品"（见GB/T2828的2.1.13款），"有一个或一个以上B类不合格，也可
　　
　　能还有C类不合格，但不包含A类不合格的单位产品，称为B类不
　　
　　合格品" （见GB/T2828的2.1.14款）。于是，有一个不合格品虽然尺寸
　　
　　2和尺寸3都不合格，只能算一个A类不合格品；而尺尺寸4和尺寸5
　　
　　都不合格的那个不合格品也只能算作一个A类不合格品。
