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 ― サンプル数の決め方とAQL表の正しい見方 ―
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AQL（Acceptance Quality
Limit）は、抜き取り検査における国際的な標準手法であり、多くの現場で使われています。
一方で品質管理の現場では、次のような「判断の迷い」が生じることがあります。

このハンドブックでわかる3つのこと

AQLの考え方1 AQL表の正しい読み方2 サンプル数のロジック3

01 はじめに
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AQL抜き取り検査 実務ハンドブック

AQLは“使い方”を理解して初めて意味を持つ

サンプル数が、本当に妥当なのか不安になる

「なぜこの数なのか」と聞かれ、明確に説明できない 

AQL表は引けるものの、判断の意味を整理できていない

本ハンドブックでは、品質管理担当者がAQLを「判断基準」として使うための考え方と使い方を、基礎から実務まで整理します。



検査方法 メリット デメリット 適しているケース例

全数検査
不良流出リスクを大幅に
低減できる

コストが非常に高い
検査時間が長い
見落とし発生リスク

 



（人手検査の場合）

✓致命的欠陥が許されない製品
✓医療機器、航空部品など）
✓少量生産品
✓破壊検査でない場合

抜き取り検査
コスト削減
時間短縮
効率的

統計的リスク
 


（不良混入の可能性）

 無作為抽出が必須

✓ 大量生産品
✓ 破壊検査が必要な場合
✓ コスト・時間の制約がある場合

02 AQL抜き取り検査の基礎知識
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抜き取り検査とは？全数検査との違い

抜き取り検査とは、ロット全体から一部を無作為に抽出し、その結果からロット全体の品質を判定する方法です。
全数検査に比べ、工数・コストを大幅に削減できるため、多くの製造現場で採用されています。

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック



国際標準との関係

AQLは、以下の国際規格に基づいています。
■ ISO
2859-1:1999:国際標準化機構による世界共通規格
■JIS Z
9015-1:2006日本工業規格（ISO規格と整合）

02 AQL抜き取り検査の基礎知識
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AQLの定義

AQLは、Acceptance Quality Limitの略であり「合格限界水準」または「合格品質限界」と訳されます。 


「この不良率であればロットを合格として受け入れる」という品質水準を示す指標です。
ISO 2859-1 / JIS Z 9015-1に基づき、取引条件や検査基準として広く用いられています。

不良率
０％ 5％ 10％1％

AQL
統計的に受け入れられる水準

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック



分類 致命的欠陥（Critical） 重欠点（Major） 軽（Minor）

定義
ユーザーの安全や健康に重大な危
険を及ぼす不良 

製品の機能や性能に影響し、顧客が返
品・交換を要求する可能性がある不良

製品の美観などの問題で、機能には影
響しない不良

AQL値の目安
 0〜0.065% 

（非常に厳格）
1.0〜2.5% 

(標準)
4.0〜6.5% 
(緩やか)

具体例
食品の異物混入 
電気製品の感電リスク 
医療機器の機能不全 

機能不良 
著しい傷や破損 
寸法不適合 

小さな傷  
わずかな色ムラ  
軽微な梱包の汚れ  

02 AQL抜き取り検査の基礎知識
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欠陥の分類とAQL値の目安

欠陥は、影響の大きさに応じて、致命欠陥・重大欠陥・軽欠陥に分類されます。
致命欠陥は安全や健康に関わるためAQL値は極めて低く設定され、重大欠陥・軽欠陥になるにつれて、許容される不良率は相対的に高くなります。

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック



03 AQL抜き取り検査のフロー

AQL検査の目的は、「客観的な根拠に基づいてロットの合否を判断すること」にあります。
以下の6ステップに沿って判断を進めることで、JIS規格に基づいた信頼性の高い検査が実現します 。

欠陥の分類と

AQL値を決める 
01

02 検査水準を選ぶ

03
ロットサイズを確

認する

04
表Aで文字コードを

決める

05
表Bでサンプル数と

合否基準を決める

06
検査を行い、合否

を判定する 

製品のリスク（致命・重・軽欠点）に応じて、許容できる不良率の限界（AQL値）

を決定します 。

検査の厳しさを決める工程であり、特別な理由がない場合は「水準II（標準）」を

用います。

検査対象となるロットの規模（総数）を正確に把握し、検査に用いる前提条件を

整理します。

ロットサイズと検査水準が交わる点から、統計計算用の「文字コード」を特定し

ます 。

文字コードとAQL値から、具体的な「サンプル数」と検査すべき個数と、合否を

分ける境界線を明確にします。

無作為に抽出した結果をもとに、あらかじめ定めた合否基準（Ac /
Re）に従って

ロットの合否を判断します。
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全体フロー6ステップ



ロットサイズ 文字コード

2~8 A

9〜15 B

16〜25 C

26〜50 D

51〜90 E

91～150 F

151〜280 G

281〜500 H

501〜1,200 J

1,201〜3,200 K

3,201〜10,000 L

10,001〜35,000 M

35,001〜150,000 N

150,001〜500,000 P

500,001以上 Q

水準I
 コスト重視
サンプル数が少なく、品質が安定している場合に選
択します。

水準II
 標準
最も一般的で、統計的信頼性とコストのバランスが
最適化されています
。

水準Ⅲ 厳格
サンプル数が最も多くなります
。新規取引先や品質
不安がある場合に選択します

03 AQL抜き取り検査のフロー

© TMC
SYSTEM
Inc.
All
Rights
Reserved. <7>

表Aで文字コードを決める

表Aは、ロットサイズと選択した検査水準に基づいて、検査の厳しさを示す「文字コード」を決めるための表です。
ここで決まる文字コードが、次に使用する表Bの前提条件となります。

表A（検査水準Ⅱ）：ロットサイズと文字コードの対応

検査水準は、検査の厳しさを決める判断要素です。

特別な理由がない限り、検査水準II（標準）を用います。

ロットサイズが変わると、同じ水準でも文字コードは変わります。

検査水準の考え方

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック

ポイント



03 AQL抜き取り検査のフロー
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表Bで合否の基準を決める 

表Bは、表Aで決めた文字コードとあらかじめ設定したAQL値を条件として、
検査すべきサンプル数と、合否を分ける基準（Ac /
Re）を定めます。

同じAQL値でも、文字コードが変わると判断結果は変わります。

AcとReは、判断が切り替わるラインを示しています。

文字コード サンプル数 AQL
1.0

A 2 Ac:0
Re:1

B 3 Ac:0
Re:1

C 5 Ac:0
Re:1

D 8 Ac:0
Re:1

E 13 Ac:0
Re:1

F 20 Ac:0
Re:1

G 32 Ac:1
Re:2

H 50 Ac:1
Re:2

J 80 Ac:2
Re:3

K 125 Ac:3
Re:4

L 200 Ac:5
Re:6

M 315 Ac:7
Re:8

N 500 Ac:10
Re:11

Ac = 合格判定個数
（Acceptance number）

Re = 不合格判定個数
（Rejection number）

サンプル中の不良数がこの数以下な

ら合格と判断

サンプル中の不良数がこの数以上な

ら不合格と判断

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック

表B（抜粋）：AQL1.0における合否判定条件

ポイント

合否判定の基準となる数値（Ac／Re）



・ロットサイズ：500個
・欠陥分類：重欠点
・AQL値：1.0
・検査水準：II（標準）

ロットサイズ 文字コード

151～280 G

281～500 H

501～1,200 J

文字コード サンプル数 AQL
1.0

G 32 Ac:1
Re:2

H 50 Ac:1
Re:2

J 80 Ac:2
Re:3

03 AQL抜き取り検査のフロー

具体例で確認

本ページでは、以下の条件を例に、AQL抜き取り検査における判断の流れを確認します。

前提条件（例）

判断の流れ

表Aで文字コード

を決める
01

02
表Bで判定条件を

確認する

03
合否基準が

確定する

04 合否判定

ロットサイズと検査水準Ⅱをもとに、文字
コードは「H」となります。

文字コードHとAQL1.0を条件に、表Bから
判定条件を確認します。

サンプル数：50
合格判定個数（Ac）：1
不合格判定個数（Re）：2

50個を無作為に検査し、
不良数が 1個以下
→
合格
不良数が 2個以上
→
不合格
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表B（抜粋）

表A（抜粋・検査水準Ⅱ）

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック



1

B表で表示される矢印（↑↓）は、規格で定められた正式な読み替えルールです。

矢印が出た場合は、サンプル数・Ac・Reをセットで矢印先の行に読み替える必要があります。

矢印（↑↓）の読み替えルール

2

Ac（合格判定個数）／Re（不合格判定個数）は、不良数の目安ではなく、合否が切り替わる境界線を示す指標です。

「何個までOKか」ではなく、 「どこで合否が分かれるか」を見るのがAQLの考え方です。

Ac／Reを「不良数の目安」として見てしまう

3

AQL検査の合格は、一定の不良混入リスクを許容したうえでの判断です。

不良ゼロを保証するものではない点を、関係者間で共有しておく必要があります。

「合格＝不良ゼロ」

KOTO Creative

04 実務上の注意点と対策

AQLには、判断ミスが起きやすいポイントがあります。
 ここでは、現場で実際に起きやすい「誤解」「思い込み」「うっかりミス」「判断に迷いやすい点」について整理します。

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック
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判断ミスを防ぐための注意点 



生産者危険

良品ロットを不合格としてしまうリスク

消費者危険

不良ロットを合格としてしまうリスク

 

これらは、AQLそのものではな

く、運用上の問題に起因します。

AQL検査は、これらの要因によ

り、検査結果にばらつきが生じる

可能性があります。

04 実務上の注意点と対策

ここまでAQLについて解説してきましたが、AQL検査は万能な手法ではありません。
統計的な前提や運用方法によって、判断結果にばらつきやリスクが生じる可能性があります。
ここでは、AQL検査に内在する代表的なリスクや限界について整理します。

統計的リスク 運用の問題 AQL検査の限界

検査員の見落とし

限度見本が曖昧

無作為抽出が守られていない

AQL検査は、生産者危険と消費者
危険という2つのリスクを前提と
した統計的手法です。

サンプル抽出の偏り
統計的に不良が混入する可能性
検査員ごとの判定ばらつき

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック
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 AQL検査に内在するリスクと限界 



検査教育の強化
限度見本・
判定基準の明確化 AI外観検査の活用

教育の徹底は、品質管理の基盤です。検査員が
基準を正しく理解し、技能を習得することで、
人的ミスを抑制します。スキルの底上げによ
り、判断スピードの向上と安定した品質維持を
実現します。

限度見本の活用は、判断のばらつきを防ぐ要と
なります。良否の境界線を可視化することで、
検査員の主観を排除し、客観的で迅速な合否判
定を可能にします。

AI技術の導入は、プロセスの自動化と高度化を
促進します。疲労の影響を受けない安定した検
査体制を構築することで、検査精度の向上とと
もに、人的リソースの最適化に寄与します。

04 実務上の注意点と対策

品質保証を確実にするには、「人」「基準」「技術」の3つの観点からプロセスを最適化することが不可欠です。
これらを統合することで、品質維持と検査効率の最大化を両立できます。

0101 0202 0303

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック
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品質保証を高めるための補完策 



AI外観検査は、全数検査だけでなく、AQL抜き取り検査における判定の一貫性を高める手段としても活用できます。
抜き取り検査の判断ルールを維持しつつ、人による判断ばらつきを抑えることで、品質保証の安定化と、判定時間の短縮を両立します。

■ TMCシステムの
　 AI外観検査ソリューションの特徴

位置決め不要で安定な検出を実現
読み込めない文字でも高精度なOCRによって自動で認識
少量の画像データを登録すればNG判定が可能
専門知識がなくても簡単に現場でセットアップ

活用例

キズ、へこみ、ムラの判別

取り付けられた部品の向きや数を自
動で判別します。スキルや経験によ
る合否判定のばらつきがなく、均一
な検査品質を実現できます。

刻印、文字の認識

製品を整列することなく、製品
ロット番号の読取り、印字されて
いる製造日付やシリアル番号、
刻印の文字欠け、印字不良を自
動検出できます。

部品有無、組立状態の判別

複数の部品の取り付け状態、ねじ
の締め忘れ、コネクタ接合部の向
き、浮きを判別可能です。

05 AQL検査を補完するAI外観検査ソリューション

多品種・条件変更が
多い

既存ラインに後付け
したい

導入コストを抑え
たい

専門家と相談しなが
ら進めたい

■ このような企業様におすすめです！
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06 TMCシステムについて

■主力事業

自動化（FA）設備

生産現場における作業の自動化を支
援するロボットや装置を受託開発。
AI搭載の外観検査ソリューションも
ご用意。

エンジニア派遣

製造業を中心にお客様オフィスに常
駐し、製品設計・開発をサポート。

装置開発

生産設備や検査装置、試作開発機の
装置を受託。装置単体から、生産ラ
インと連動して動作するものまで幅
広く対応可能。

Webサイト制作・
デジタルマーケティング支援

BtoB・製造業を中心に、Webサイト
の新規制作やリニューアル、LPまで
幅広く対応。サイト運用やマーケテ
ィングもサポート。

TMCシステムは、生産現場における様々なご要望に対し、装置・ロボット・システム・デジタルマーケティングの
オーダーメイドサービスで最適なソリューションを提供します。
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社名 TMCシステム株式会社

設立

資本金 5,000万円

代表取締役 松本
勇介

従業員数 130名（2025年4月現在）

事業内容 自動化（FA）設備開発／金型設計サービス／エンジニア派遣
Webサイト制作・デジタルマーケティング支援

所在地 本社：〒210-0001
神奈川県川崎市川崎区本町1-6-1
第一ビル：〒212-0012神奈川県川崎市幸区中幸町3-28-2

抜き取り検査・外観検査自動化のご相談はこちら

TMCシステム株式会社
[営業部] 〒212-0012
神奈川県川崎市幸区中幸町3-28-2

Tel: 044-555-6171
https://www.tmcsystem.co.jp/

■ TMCシステムの強み

07 お問い合わせ

TMCシステムは、工場自動化における要件整理から運用体制構築まで一緒に伴走いたします。
AQL抜き取り検査の設計や運用に不安がある場合は、判断基準の整理や検査体制の見直しも含めてご相談いただけます。

 様々な業界の豊富な
導入実績

技術力を集結した
ワンストップ開発

完全オーダーメイドで
最適化

1960年 10月
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メールでお問い合わせ

AQL抜き取り検査 実務ハンドブック

https://www.tmcsystem.co.jp/
https://www.tmcsystem.co.jp/contact.html


検査員・現場担当者に「なぜこのサンプル数なのか」を説明するとき 取引先・品質監査から「なぜこのAQL値なのか」と問われたとき

08 付録：説明テンプレート集

現場では、AQL抜き取り検査について「なぜこの条件なのか」「なぜ合格なのか」と説明を求められる場面が少なくありません。
ここでは、実際によくある4つのシーンを想定し、そのまま使える説明文のひな形をまとめました。
枠内の文章は、記入例です。 自社条件に合わせて数値・条件を書き換えてご使用ください。

■ 前提条件

・ロットサイズ：500個

・検査水準：Ⅱ（標準）

・AQL値：1.0％（重欠点）

■ 判定条件

・サンプル数：50個

・合格：不良1個以下

・不合格：不良2個以上

AQL値1.0%は、以下の理由から設定しています。

① 製品特性の観点 

本製品の不良は機能に影響するため、欠陥分類は重欠点として扱っています。

② 業界標準との整合 

同種製品では、AQL1.0〜2.5%が一般的に採用されています。

③ 貴社要求との整合 

貴社の品質基準および運用ルールに準拠して設定しています。

なお、より厳格な品質基準をご希望の場合は、
・検査水準の変更（II →
III）
・AQL値の引き下げ
をご検討いただけます。

その際、検査コストは概算で約30%増加します。

【テンプレート②】【テンプレート①】
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この条件により、
ロット全体の品質を統計的根拠をもって判断しています。



08 付録：説明テンプレート集

検査員に具体的な手順を指示する

検査作業指示書 




ロット番号：【L-20260108-001】
ロットサイズ：【500】個
検査水準：【Ⅱ】
AQL値：【1.0％】
サンプル数：【50】個
（Ac）：【1】個
（Re）：【2】個

作業手順
1.ロットから無作為に【50】個を抽出（ランダム番号表使用）
2.各サンプルに識別番号を付与
3.限度見本と照合し検査を実施
4.不良数をカウントし、検査記録に記録

判定基準
不良【1】個以下 →
合格
不良【2】個以上 →
不合格
検査記録票に結果を記入し報告

【テンプレート③】 【テンプレート④】

【検査実施内容】
・ロットサイズ：500個
・サンプル数：50個
・検査結果：不良1個（合格判定）

【不良流出の原因】
AQL検査は統計的手法に基づく検査方式であり、
設定したAQL値【1.0%】以下の不良混入は、
統計モデル上、確率的に発生し得る事象として想定された範囲内の事象です。

今回の不良率は【0.8%】であり、
設定AQL値および統計的許容範囲内での発生事象と判断しています。

【再発防止策（検討可能な選択肢）】
1.検査条件の厳格化
 





-AQL値の見直し
       -検査水準の変更
 2. 検査方式の強化
 




-全数検査との併用
 



-設備導入
3.AI外観検査の導入検討
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AQL検査合格後に不良が確認された際の説明（対外向け）



09 参考規格

本記事で解説しているAQL検査は、以下の国際規格に基づいています。

国内規格（JIS）

・規格番号: JIS
Z
9015-1:2006

・規格名称: 計数値検査に対する抜取検査手順
第1部：ロットごとの検査に対するAQL指標型抜取検査方式

国際規格（ISO）

・規格番号: ISO
2859-1:1999

・規格名称（日本語）: 計数値検査の抜取手順（ロット検査におけるAQL指標型抜取方式）

・規格名称（英語）: Sampling procedures for inspection by attributes - Part 1: Sampling schemes indexed by acceptance quality limit (AQL) for

lot-by-lot inspection

規格の入手方法

・JIS規格を確認したい方：日本規格協会の規格販売サイト

　※一部は無料閲覧可能、全文閲覧には購入が必要です。

・規格の概要を知りたい方：日本産業標準調査会（JISC）

　※規格の目的や適用範囲などの基本情報を確認できます。

・ISO規格（国際版）：ISO公式サイト

　※英語のみ、有料です。
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