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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 14081-2:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 124 ,Holzbauwerke®
erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zustidndige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 005-04-01 AA ,Holzbau (SpA zu
CEN/TC 124, CEN/TC 250/SC 5, ISO/TC 165)“ im DIN-Normenausschuss Bauwesen (NABau).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 14081-2:2013-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) neue Definitionen in Abschnitt 3 hinzugefiigt;

b) neue Anforderungen an die Probenahme- und Einstellungsbereiche;

c) Einfiihrung normierter Bereiche;

d) das Verfahren zur Ableitung der Einstellungen ist nicht mehr normativ, da mehrere Verfahren
verwendet werden kdnnen, ein Beispiel fiir ein solches Verfahren wird in Anhang B gegeben;

e) neues Verfahren fiir die Uberpriifung von Einstellungen;

f) das Kostenmatrixverfahren ist nur fiir die Uberpriifung einer neuen Sortiermaschine erforderlich, nicht
bei der Ableitung von Einstellungen;

g) neues Verfahren fiir ausgabekontrollierte Systeme;
h) Einfilhrung adaptiver Einstellungen;

i)  Einfilhrung fester Einstellungen.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 14081-2:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 124 ,Holzbauwerke“
erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur zweiten CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 14081-2:2010+A1:2012 ersetzen.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europaische Kommission
und die Europdaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben.

Im Vergleich zu EN 14081-2:2010+A1:2012 wurden die folgenden wichtigsten Anderungen vorgenommen:
— neue Definitionen in Abschnitt 3 hinzugefiigt;

— neue Anforderungen an die Probenahme- und Einstellungsbereiche;

— Einfiihrung normierter Bereiche;

— das Verfahren zur Ableitung der Einstellungen ist nicht mehr normativ, da mehrere Verfahren
verwendet werden kénnen, ein Beispiel fiir ein solches Verfahren wird in Anhang B gegeben;

— neues Verfahren fiir die Uberpriifung von Einstellungen;

— das Kostenmatrixverfahren ist nur fiir die Uberpriifung einer neuen Sortiermaschine erforderlich, nicht
bei der Ableitung von Einstellungen;

— neues Verfahren fiir ausgabekontrollierte Systeme;
— Einfiihrung adaptiver Einstellungen;
— Einfiihrung fester Einstellungen.

Diese Norm ist Teil der Normenreihe Holzbauwerke — Nach Festigkeit sortiertes Bauholz mit rechteckigem
Querschnitt, die aus folgenden Teilen besteht:

— Teil 1: Allgemeine Anforderungen;
— Teil 2: Maschinelle Sortierung; zusdtzliche Anforderungen an die Erstpriifung;

— Teil 3: Maschinelle Sortierung; zusdtzliche Anforderungen an die werkseigene Produktionskontrolle.
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Einleitung

Die maschinelle Sortierung wird in einer Vielzahl an Liandern haufig verwendet. Genutzt werden
hauptsiachlich zwei Grundsysteme, die als ,ausgabekontrolliert” und , maschinenkontrolliert” bezeichnet
werden. Beide Systeme erfordern eine Sichtpriifung zur Beriicksichtigung leistungsmindernder
Eigenschaften, die nicht automatisch von der Maschine wahrgenommen werden.

Ausgabekontrollierte Systeme eignen sich dort, wo sich die Sortiermaschinen in Sdgewerken befinden, die
begrenzte Groéfien, Arten und Sortierklassen in wiederholten Produktionsdurchldufen in einer oder
mehreren Schichten sortieren. Dadurch wird das System durch die Priifung von Holzproben aus der
taglichen Produktion kontrolliert. Diese Priifungen werden zusammen mit statistischen Verfahren
verwendet, um die Maschineneinstellungen zu iiberwachen und anzupassen, um somit die erforderlichen
Festigkeitseigenschaften fiir jede Festigkeitsklasse zu erhalten. Mit diesem System ist es zuldssig, dass die
Maschinenzulassungsanforderungen weniger anspruchsvoll sind und Maschinen desselben Typs iiber
unterschiedliche Leistungsmerkmale verfiigen kdnnen.

Das maschinenkontrollierte System wurde in Europa entwickelt. Auf Grund der Vielzahl von Grofden,
Holzarten und Sortierklassen war es nicht mdéglich, Qualitatskontrollen an Holzproben aus der Produktion
durchzufiihren. Das System setzt daher voraus, dass die Maschinen streng gepriift und kontrolliert werden
und mit einem erheblichen Forschungsaufwand die Maschineneinstellungen abgeleitet werden, die im
maschinenkontrollierten Betrieb fiir alle Maschinen des gleichen Typs konstant bleiben.

Diese Norm liefert ein neues Konzept, welches sowohl fiir maschinen- als auch fiir ausgabekontrollierte
Systeme anwendbar ist und der die Feinjustierung der Einstellungen einer Sortiermaschine auf Grund
standiger Uberwachung der IP-Daten wihrend des Sortierens erméglicht. Dieser Ansatz wird als ,adaptive
Einstellungen” bezeichnet.

Die Eignung von Sortiermaschinen und die Ableitung der Einstellungen hingen von statistischen Verfahren
ab. Die Ergebnisse variieren deshalb je nach verwendetem Verfahren. Aus diesem Grund gibt dieses
Dokument angemessene statistische Verfahren an.

Die Zuordnung der Sortierklasse zu Festigkeitsklassen beruht auf Sortierberichten. Wenn diese
Sortierberichte von CEN/TC124/WG2/TG1 bewertet und genehmigt sind, werden sie zu genehmigten
Sortierberichten (en: Approved Grading Reports, AGR).

Die Anforderungen in dieser Europdischen Norm basieren auf Maschinen, die bereits verwendet werden,
sowie auf zukilinftigen Maschinentypen, soweit diese vorhergesehen werden kénnen. Es wird anerkannt,
dass zusatzliche Abschnitte oder Normen erforderlich sein kdnnen, wenn unvorhergesehene Entwicklungen
stattfinden.

Seit der Vorgidngerversion dieser Europdischen Norm (EN 14081-2:2012) wurden aus der Arbeit an
Sortiereinstellungen und aus Forschungsdaten weitere Informationen iiber die Schwankungen der
Holzeigenschaften gewonnen. CEN/TC124/WG2 hat mehrere neue Regeln fiir die Anpassung der Verfahren
und die Sicherheit der Sortierung verfasst — vor allem fiir Einstellungen, die mehrere Lander abdecken und
auf die daher im Leitfaden verwiesen wird (siehe Anhang A). Mit dieser neuen Version der Norm werden die
Verfahren im Leitfaden aktualisiert.

Maschineneinstellungen, die zuvor genehmigt wurden, miissen ggf. iiberarbeitet werden, um sicherzugehen,
dass die Grundlagen fir die Einstellung die Anforderungen dieser Europdischen Norm erfiillen, wenn der
Einstellungsbereich mehr als ein Land oder einen normierten Bereich umfasst. Flir zuvor genehmigte
Maschineneinstellungen gelten die folgenden Anforderungen:
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— wenn der Einstellungsbereich nur ein Land oder einen normierten Bereich umfasst, bleiben die
Einstellungen unverdndert giiltig;

— wenn der Einstellungsbereich mehr als ein Land oder einen normierten Bereich umfasst und Punkt 15
in der Entscheidungsliste von CEN/TC124/WG2/TG1 (Lander-Check) angewandt und erfiillt wurde,
bleiben die Einstellungen unverdndert giiltig. Dies gilt fiir alle Einstellungen, die ab Oktober 2012
genehmigt wurden;

— wenn der Einstellungsbereich mehr als ein Land oder einen normierten Bereich umfasst und Punkt 15
in der Entscheidungsliste von CEN/TC124/WG2/TG1 (Lander-Check) nicht angewandt und/oder erfiillt
wurde, bleiben die Einstellungen fiir einen Zeitraum von drei Jahren ab dem Verdéffentlichungsdatum
dieser Europdischen Norm giiltig. Damit sie nach diesem Zeitraum weiter giiltig bleiben, muss der
kombinierte Lander-Check in dieser Europaischen Norm nachweislich erfiillt werden. Moglicherweise
miissen Liander aus dem Einstellungsbereich ausgenommen werden, damit die Anforderungen erfiillt
werden (falls keine Probenahme erfolgt ist). Ist der kombinierte Lander-Check fehlgeschlagen, sollten
die Einstellungen nach dieser Europaischen Norm neu berechnet werden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm legt Anforderungen, neben den in EN 14081-1, angegebenen, an die Typpriifung fiir
maschinell sortiertes Bauholz fiir tragende Zwecke mit rechteckigem Querschnitt fest, welches durch Sagen,
Hobeln oder andere Produktionsverfahren hergestellt wurde und die zuldssigen Mafabweichungen nach
EN 336 einhdlt. Dies umfasst Anforderungen an Maschinen, die nach Festigkeit sortieren.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieflich aller Anderungen).

EN 384, Bauholz fiir tragende Zwecke — Bestimmung charakteristischer Werte fiir mechanische Eigenschaften
und Rohdichte

EN 408, Holzbauwerke — Bauholz fiir tragende Zwecke und Brettschichtholz— Bestimmung einiger
physikalischer und mechanischer Eigenschaften

EN 14358, Holzbauwerke — Berechnung und Kontrolle charakteristischer Werte

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

zugeordnete Sortierklasse

Sortierklasse, der ein Holzstiick zugeordnet wird, wenn die angemessene Einstellung fiir diese spezifische
Sortierklasse verwendet wird

3.2

charakteristischer Wert

Reprasentativwert einer Werkstoffeigenschaft fiir das Design, der entweder auf den 5 %-Quantilwerten (z. B.
Festigkeitseigenschaften und Dichte) oder einem Mittelwert (z. B. Elastizitdtsmodul) basiert

3.3

kritische Beschickungsgeschwindigkeit

Beschickungsgeschwindigkeit innerhalb des beabsichtigten verwendbaren Bereiches, in dem die Maschine
die kennzeichnende Eigenschaft am wenigsten genau misst

3.4
Hoéhe
Querschnittsabmessung parallel zur Richtung der Beladungsbreite

3.5

Sortierklassenbestimmende Eigenschaft

(en: grade determining property, GDP)

Mechanische oder physische Eigenschaft, fiir die ein bestimmter Wert der Eigenschaft fiir das dieser
Sortierklasse zugeordneten Material erreicht wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  z. B. Biegefestigkeit, mittleres MOE und Dichte fiir die Festigkeitsklassen der EN 338.
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3.6

Priifbereich

Kombination von Lindern und/oder normierten Bereichen, die gepriift werden, um einen
Einstellungsbereich zu erhalten

3.7

kennzeichnende Eigenschaft

(en: indicating property, IP)

Messung oder Kombination von Messungen, die von der Sortiermaschine durchgefiihrt wurden und die fiir
die Schatzung einer oder mehrerer sortierklassenbestimmender Eigenschaften verwendet werden und auf
denen die Einstellungen beruhen

3.8

optimale Sortierklasse

Sortierklasse, der ein Stiick Holz zugeordnet wird, so dass die héchstmogliche Ausbeute in der hochsten
Klasse erzielt wird, wenn die GDPs als kennzeichnende Eigenschaften verwendet werden

3.9
P %-Quantil
Wert, fiir den die Wahrscheinlichkeit des Erhalts von niedrigeren Werten p % betragt

3.10

Probe

Anzahl an nicht sortierten Probestiicken einer Holzart oder einer Kombination von Holzarten, mit derselben
Herkunft des Bauholzes und mit Schlichten und Qualititen, die die Holzgrundgesamtheit (der
Holzrt/Kombination von Holzarten dieser Herkunft) reprasentieren

3.11
normierter Bereich
Lander, die ohne weitere Justierung zu einem Einstellungsbereich kombiniert werden kénnen

3.12
Einstellungsbereich
Kombination von Landern und/oder normierten Bereichen, fiir die dieselben Einstellungen gelten

3.13
Dicke
Kleinere Querschnittsabmessung rechtwinklig zur Langsachse des Bauholzes

3.14

Herkunft des Bauholzes

Identifizierbare geographische Herkunft einer Holzart oder Kombination von Holzarten, aufgrund der das
Holz nach Festigkeit sortiert wird oder werden soll

3.15

Einstellung

(en: setting, S)

Wert der Parameter, die zur Einstellung der Sortiermaschine verwendet werden und die sich rechnerisch auf
die kennzeichnende Eigenschaft beziehen

3.16
Breite
Grofdere Querschnittsabmessung rechtwinklig zur Langsachse eines Holzstiicks
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Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole und Abkiirzungen.

apENS
aMOE

aMoR

b
bpens
byor

bMOR

c

:Btar
ﬁach

DENS

DENS

req
f

F

GDP

h

IP

IP

mean,ref,grade

IP

mean,prod,grade

l
MOE

MOE

req

MOE

optimum

MOE

assigned

MOR

Neigungswinkel in der DENS-Gleichung
Neigungswinkel in der MOE-Gleichung
Neigungswinkel in der MOR-Gleichung
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5 Anforderungen an Maschinen, die nach Festigkeit sortieren

erforderliche Biegefestigkeit

zugeordnete charakteristische Biegefestigkeit

zugeordnete Biegefestigkeit

optimale charakteristische Biegefestigkeit

optimale Biegefestigkeit

- Entwurf -

Korrelationskoeffizient zwischen IP und der sortierklassenbestimmenden Eigenschaft im
gesamten nicht sortierten Datensatz, der zur Bestimmung der Ersteinstellungen

verwendet wird
gemessener Feuchtegehalt
gemessene Holzrohdichte

adaptive Einstellung

Standardfehler der Dichteschiatzungen
Einstellung fiir DENS

Ersteinstellung

Einstellung fiir MOE

Standardfehler der MOR-Schatzungen
Standardfehler der Schatzung
Einstellung fiir MOR

Mittelwert

Designfunktion

Die Maschine muss einer Bauart entsprechen, die, falls sie Teil eines maschinenkontrollierten Systems ist,
mit den in den Abschnitten 6 und 7 angegebenen Anforderungen iibereinstimmt oder die, falls sie Teil eines
ausgabekontrollierten Systems ist, die in Abschnitt8 angegebenen Anforderungen erfillt. Sie ist
entsprechend den Anweisungen des Herstellers und eventuellen zusatzlichen Anforderungen, die sich aus
den hier festgelegten Priifungen ergeben, aufzustellen und einzurichten. Die Spezifikation des Herstellers fiir
die Maschine muss folgende Angaben enthalten:

a) Spezifikation und Beschreibung des mechanischen und elektrischen Betriebs der Maschine und die von
der Maschine verwendete Software fiir die Sortierung von Holz (einschliefdlich Informationen beziiglich

der Datenverarbeitung, wie dem Glatten der Ausgangssignale);

b) Bereich der Umgebungsbedingungen, unter denen die Maschine arbeitet;
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c) Anweisungen fiir Aufbau, Wartung und Betrieb;

d) Verfahren, Umfang und Haufigkeit von Kalibrierverfahren einschliefilich der Verwendung von
Referenzbohlen, sofern erforderlich;

e) Grundgesamtheiten der Holzarten, Mafie und Toleranzen, Oberflichenbeschaffenheit, Feuchtegehalt,
Sortierklassen, Bereich der zuldssigen Umgebungstemperatur bei Betrieb, Durchsatzgeschwindigkeit,
Grenzwerte fiir Kriimmung und Verdrehung des zu sortierenden Bauholzes;

f) Verfahren zur Uberpriifung und Angleichung aller Komponenten, die die Sortiergenauigkeit der
Maschine beeinflussen kénnten.

Es ist durch die Funktionsgenauigkeit der Schwingungsaufnehmer sicherzustellen, dass die
Produktionsmaschinen den Anforderungen dieses Dokuments geniigen und mit den fiir die Maschinenart
abgeleiteten Sortiereinstellungen im Einklang stehen.

Die Sortiermaschine darf wahrend des Sortiervorganges das Bauholz nicht in einem Ausmafi beschadigen,
das den Verwendungszweck des Holzes beeintrachtigt. Beispielsweise diirfen in Biegemaschinen keine
Beschddigungen durch starke Kompression senkrecht zum Faserdruck und/oder durch starke
Biegebeanspruchungen verursacht werden.

ANMERKUNG  Bei der Zulassung einer neuen Maschine kdnnen bereits zugelassene Maschinen mit der gleichen
Technologie in das Zulassungsverfahren einflief3en, einschlief3lich der Ableitung der Einstellungen.

Sortiermaschinen, deren Messung der kennzeichnenden Eigenschaft nicht die Materialeigenschaften auf der
Gesamtldnge jedes Holzstiickes berticksichtigt, aber deren Messungen der kennzeichnenden Eigenschaft
durch die MOR-verringernden Eigenschaften aufderhalb der Messposition (wie in Biegemaschinen)
beeinflusst werden, miissen die kennzeichnende Eigenschaft bis auf 800 mm zu jedem Ende des Holzstlickes
messen. Falls die kennzeichnende Eigenschaft nur durch die MOR-verringernden Eigenschaften an der
Messposition (wie in Maschinen, die mit Strahlung arbeiten) beeinflusst wird, sind die Messungen bis auf
150 mm zu jedem Ende durchzufiihren.

Wenn eine neue Holzart von einer Maschine sortiert werden soll, die nachweislich den in dieser
Europdischen Norm festgelegten Anforderungen entspricht, diirfen jene in diesem Abschnitt angegebenen
Anforderungen, die wahrscheinlich nicht durch die Unterschiede zwischen den Holzarten beeinflusst
werden, fiir die neue Holzart auf3er Acht gelassen werden.

6 Einstellungen fiir maschinenkontrollierte Systeme

6.1 Anforderungen an die Probenahme

Die Probenahme muss fiir das zu sortierende Holz reprdsentativ sein. Das Holz muss die Herkunft des
Bauholzes, die Holzart, den GrofRenbereich und die Qualitit des in der Produktion zu sortierenden Holzes
reprasentieren und ilber die anspruchsvollste Oberflichenbeschaffenheit fiir die Leistung der
Sortiermaschine verfiigen.

ANMERKUNG 1 Anhang A bietet eine Hilfestellung zur Probenahme an.

Fiir jede Holzart oder Kombination von Holzarten ist die erforderliche Anzahl Probestiicke fiir die Ableitung
oder Erweiterung der Einstellungen aus der Tabelle 1 zu entnehmen:
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Tabelle 1 — Mindestanzahl erforderlicher Probestiicke fiir die Ableitung oder Erweiterung der

Einstellungen
Probestiicke | Gesamtzahl der Proben | Probestiicke je
Probe
Gesamteinstellungsbereich >450 >4 =100
Flir jedes weitere Land oder jeden >150 =1 =100
weiteren normierten Bereich
Erweiterungspriifung: fiir jedes >150 >1 =100
weitere Land oder jeden weiteren
normierten Bereich

ANMERKUNG 2 Ublicherweise ist es notwendig, die Gesamtanzahl an Probestiicken zu erhéhen, um die Vielfaltigkeit
der Herkunft des Bauholzes, die Maschinenleistung und die produzierten Grofdenbereiche und Sortierklassen zu
berticksichtigen.

Die Mindestgrofle des in dieser Norm definierten Priifbereichs ist {iblicherweise ein Land oder ein
normierter Bereich. Teile von Lindern oder normierten Bereichen kdnnen ebenfalls in Betracht gezogen
werden, wenn diese eindeutig geographisch definiert sind.

Der Bereich der zuldssigen Dicken und Breiten, fiir die bei der Produktion Einstellungen verwendet werden,
darf nicht um mehr als 10 % von den grofdten und kleinsten gepriiften Abmessungen abweichen. Diese
Anforderung sollte beim Durchfiihren der Probenahme berticksichtigt werden.

Die Proben miissen mindestens 40 Stiicke von allen Enden des Querschnittsdicke- und -breitenbereichs
umfassen. Das bedeutet, dass mindestens 40 Stiicke im Bereich von 10 % des oberen gepriiften Holzdicke-
und Breitenbereichs und mindestens 40 Stiicke im Bereich von 10 % des unteren gepriiften Holzdicke- und
Breitenbereichs liegen miissen.

6.2 Anforderungen an den Sortierprozess, zerstorende Priifungen und die Berechnung von
sortierklassenbestimmenden Eigenschaften

6.2.1 Sortierprozess

Jedes Holzstiick muss von der Maschine mit der kritischen Beschickungsgeschwindigkeit sortiert werden.
Dabei missen der Feuchtegehalt und sdmtliche erforderlichen Variablen fiir die Berechnung von
kennzeichnenden Eigenschaften und alle sonstigen Variablen, die den IP-Wert beeinflussen konnen,
dokumentiert werden.

6.2.2 Zerstorende Priifung

Jedes Holzstlick muss gepriift werden, um die sortierklassenbestimmenden Eigenschaften nach EN 384 und
EN 408 zu bestimmen. Die charakteristischen Werte miissen basierend auf EN 384 berechnet und auf drei

Nachkommastellen gerundet werden.

Bei tragbaren Maschinen ist der Faktor k, mit 1 anzunehmen.

6.2.3 Berechnung der sortierklassenbestimmenden Eigenschaften

Es muss ein Modell (mathematisch/statistisch/...) entwickelt werden, das die von der Maschine gemessenen
Parameter als kennzeichnende Eigenschaft mit den sortierklassenbestimmenden Eigenschaften in
Beziehung setzt. Das Modell darf Variablen wie Gréfie und Feuchtegehalt enthalten, oder es darf aus Daten
ermittelt werden, nachdem die Eigenschaften fiir solche Variablen angepasst wurden.
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Wenn die Maschine den Feuchtegehalt jedes Holzstiicks misst, darf der Feuchtegehalt verwendet werden,
um das Einstellungsmodell anzupassen.

Der Feuchtebereich, fiir den die sortierklassenbestimmenden Eigenschaften gelten sollen, muss festgelegt
werden.

Die Wirkung des Feuchtegehalts auf die [P-Werte bei der Ableitung von Einstellungen muss berticksichtigt
werden, z. B. durch die Umrechnung der IP-Werte auf u = 12 % nach EN 384.

6.3 Anforderungen an einen Einstellungsbereich
6.3.1 Allgemeines
Ein Einstellungsbereich muss mithilfe der folgenden Schritte festgelegt werden:

Schritt 1: Ein Prifprogramm muss mit Proben von Landern und/oder normierten Bereichen (siehe 6.3.2),
die den Priifbereich darstellen, durchgefiihrt werden.

Schritt 2: Basierend auf den Daten dieses speziellen Priifbereichs miissen die Einstellungen (siehe 6.4)
abgeleitet werden.

Schritt 3: Der Einstellungsbereich kann mit einem Land oder einem normierten Bereich erweitert werden,
wenn alle Holzstiicke aus diesem Land oder normierten Bereich mit den abgeleiteten Einstellungen
sortiert werden (Schritt 2) und alle Kennwerte der sortierklassenbestimmenden Eigenschaften
(GDP) nach EN 384 die Anforderungen der Festigkeitsklassen in der
Festigkeitsklassenkombination erfiillen.

6.3.2 Normierte Bereiche
Die normierten Bereiche in Tabelle 2 miissen fiir die Bildung eines Priifbereichs und/oder zum Ableiten von
Einstellungen verwendet werden. Fiir einen normierten Bereich kann eine reprasentative Probe aus einem

Land als représentativ fiir die anderen Lander im gleichen normierten Bereich angenommen werden.

Diese normierten Bereiche gelten ohne weitere Nachweise fiir Maschinen und Sortierprinzipien fiir alle dort
wachsenden Holzarten.

ANMERKUNG  Diese normierten Bereiche kénnen fiir die Entwicklung von Einstellungsbereichen verwendet werden,
um die Anzahl an Probestiicken aus einem Land oder einem normierten Bereich zu begrenzen.

Tabelle 2 — Normierte Bereiche

Normierter Bereich Lander, die zum normierten Bereich gehéren

Alpengebiet Liechtenstein?, Slowenien, Schweiz, Osterreich

Balkanregion Montenegro?, Mazedonien, Albanien, Bosnien-Herzegowina, Kroatien, Serbien,
Kosovo

Ostseeraum Estland, Lettland, Litauen

Benelux-Staaten Luxemburg, Belgien, Niederlande

Schwarzmeerraum Moldawien, Rumanien

Franzosisches Gebiet Frankreich, Andorra?

a8 Diese Liander konnen alleine nicht als reprisentativ fiir den normierten Bereich angesehen werden.
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6.4 Anforderungen an die Ableitung und die Verifizierung von Maschineneinstellungen
6.4.1 Ableitung von Maschineneinstellungen

Die Einstellungen sind auf maximal drei Nachkommastellen abzuleiten und zu runden; hierfiir ist ein
geeignetes Verfahren zum Sortieren einer oder mehrerer Sortierklassen in einem Durchgang anzuwenden,
so dass die sortierklassenbestimmenden Eigenschaften fiir jede Sortierklasse innerhalb jeder
Sortierklassenkombination erfiillt werden. Die charakteristischen Werte miissen nach EN 384 berechnet
werden. Die Mindestgréf3e muss in jeder Sortierklasse innerhalb jeder Sortierklassenkombination 20 Stiick
betragen. Fiir jede Sortierklassenkombination sind ferner die Einstellungen so abzuleiten, dass mindestens
5 Stiick oder 0,5 % des gesamten Datensatzes, je nachdem was hoher ist, aussortiert werden.

ANMERKUNG  Anhang B beschreibt ein einfaches Verfahren, jedoch kdnnen andere Verfahren auch deutlich bessere
Ergebnisse liefern.

6.4.2 Uberpriifung der Maschineneinstellungen
6.4.2.1 Einleitung

Der Zweck der Uberpriifung ist eine Bestitigung der Einstellungen, indem kontrolliert wird, ob die
erforderlichen charakteristischen Werte der sortierklassenbestimmenden Eigenschaften erfiillt werden. Die
Uberpriifung erfolgt anhand von Proben, je nach der gegebenen Situation:

Fiir neue Einstellungen erfolgt die Uberpriifung mit der gesamten Probe und erneut mit Kontrollproben, die
aus der Gesamtprobe entnommen werden.

Fiir die Erweiterung bestehender Einstellungen auf einen grofleren Einstellungsbereich
(Erweiterungspriifung), ist die Kontrollprobe die Probe(n) aus dem zusitzlichen Land oder normierten
Bereich, das/der kontrolliert wird. Fiir diese Kontrolle wird jedes Land oder jeder zusatzliche normierte
Bereich separat liberpriift.

Um zu liberpriifen, ob die vorhandenen Einstellungen Holz, das die erforderlichen charakteristischen Werte
erfiillt, korrekt sortieren, besteht die Probe fiir die Uberpriifung aus einem Satz neuer Probestiicke, die ein
bestimmtes Gebiet abdecken. Diese Uberpriifung gilt nur fiir den beprobten Bereich, nicht fiir den gesamten
Einstellungsbereich.

6.4.2.2 Uberpriifung neuer Einstellungen

Bei der Berechnung neuer Einstellungen sind die Einstellungen fiir jede Sortierklasse innerhalb aller
gewiinschten Sortierklassenkombinationen iiber den gesamten Einstellungsbereich wie folgt zu liberprifen.

Schritt 1: Uberpriifung der gesamten Probe

Um eine bestimmte Sortierklasse in einer bestimmten Sortierklassenkombination zu liberpriifen, miissen die
charakteristischen Werte der Festigkeit (Biege- und Zugfestigkeit), des mittleren Elastizititsmoduls (fiir
Biegung oder Zug) und der Holzrohdichte nach EN 384 und EN 14358 ermittelt werden.

Sind 40 oder mehr Probestiicke fiir eine Berechnung vorhanden, ist EN 14358 mit dem nicht-parametrischen
Verfahren fiir Festigkeit und Holzrohdichte und dem Verfahren fiir Mittelwerte ohne Vertrauensintervall flir
den Elastizitatsmodul anzuwenden.

Sind weniger als 40 Probestiicke fiir eine Berechnung vorhanden, ist EN 14358 mit dem parametrischen

Verfahren fiir Festigkeit und Holzrohdichte und dem Verfahren fiir Mittelwerte mit einem
Vertrauensintervall fiir den Elastizititsmodul anzuwenden.
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Flr diese Berechnung miissen mindestens 20 Probestiicke vorhanden sein. Die charakteristischen Werte
sind auf drei Nachkommastellen zu runden.

Der 5 %-Quantilwert der Festigkeit muss mindestens 100 % des erforderlichen Wertes fiir die
Festigkeitsklasse nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Der 5 %-Quantilwert der Holzrohdichte muss mindestens 100 % des erforderlichen Wertes fiir die
Festigkeitsklasse nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Der Mittelwert des Elastizititsmoduls muss mindestens 100 % des erforderlichen Wertes fiir die
Festigkeitsklasse nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Schritt 2: l"Iberprl'ifung nach Liandern, normierten Bereichen und Linderteilen

Die gesamte Probe ist in mindestens 4 Kontrollproben zu unterteilen. Fiir jedes Land bzw. jeden normierten
Bereich ist mindestens eine Kontrollprobe mit Probestiicken aus diesem Land oder normierten Bereich
herzustellen. Lander oder normierte Bereiche kénnen anhand des Orts der Probenahme in mehr als eine
Kontrollprobe unterteilt werden; dies ist vor allem fiir grofde Lander und Liander mit grofden Unterschieden,
die die Sortierung beeinflussen konnen (z.B. Wuchsbedingungen und Forstwirtschaftspraktiken)
angemessen. Werden Holzproben entlang einer Landesgrenze entnommen, muss die Probe einem Land oder
normierten Bereich anteilsmidfdig und unter Beriicksichtigung der Geografie und der
Forstwirtschaftspraktiken zugeordnet werden.

Um eine bestimmte Sortierklasse in einer bestimmten Sortierklassenkombination zu iiberpriifen, miissen die
charakteristischen Werte der Festigkeit (Biege- und Zugfestigkeit), des mittleren Elastizititsmoduls (fiir
Biegung oder Zug) und der Holzrohdichte nach EN 384 und EN 14358 ermittelt werden.

Sind 40 oder mehr Probestiicke fiir eine Berechnung vorhanden, ist EN 14358 mit dem nicht-parametrischen
Verfahren fiir Festigkeit und Holzrohdichte und dem Verfahren fiir Mittelwerte ohne Vertrauensintervall fiir
den Elastizititsmodul anzuwenden.

Sind weniger als 40 Probestiicke fiir eine Berechnung vorhanden, ist EN 14358 mit dem parametrischen
Verfahren fiir Festigkeit und Holzrohdichte und dem Verfahren fiir Mittelwerte mit einem
Vertrauensintervall fiir den Elastizitdtsmodul anzuwenden.

Die charakteristischen Werte sind auf drei Nachkommastellen zu runden.

Der 5 %-Quantilwert der Festigkeit muss mindestens 90 % des erforderlichen Wertes fiir die
Festigkeitsklasse nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Der 5 %-Quantilwert der Dichte muss mindestens 90 % des erforderlichen Wertes fiir die Festigkeitsklasse
nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Der Mittelwert des Elastizititsmoduls muss mindestens 95 % des erforderlichen Wertes fiir die
Festigkeitsklasse nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Dieses Verfahren ist auch fiir zusatzliche Uberpriifungen von Einstellungen mit geografieunabhingigen
Teilmengen der Gesamtprobe, zum Beispiel fiir einen bestimmten Dicke- und Breitebereich anzuwenden.

Ist ein Teil dieser Uberpriifung (in Schritt 1 oder 2) nicht erfolgreich, sind die Einstellungen nicht verifiziert.
Eine erneute Uberpriifung kann nach Anpassung der Einstellungen und/oder Sortierklassenkombinationen
oder nach Begrenzung der Einstellungen auf einen kleineren Einstellungsbereich oder einen kleineren
Breite- oder Dickebereich oder nach zuséatzlichen Probenahmen erfolgen.
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6.4.2.3 Uberpriifung der Erweiterung vorhandener Einstellungen auf einen gréf3eren
Einstellungsbereich (Erweiterungspriifung)

Werden bestehende Einstellungen auf neue Bereiche erweitert, miissen die Einstellungen fiir jede
Sortierklasse in allen Sortierklassenkombinationen mit dem folgenden Verfahren iiberpriift werden. Dies ist
mit den neuen Teilen des Einstellungsbereichs auszufithren und jedes Land bzw. jeder normierte Bereich
muss separat tiberpriift werden.

Die Probenahme fiir das Land oder den normierten Bereich muss die Anforderungen in 6.1 erfiillen. Der
Dicke- und Breitebereich dieser Probe muss die Anforderungen von 6.1 erfiillen, damit der zulassige Dicke-
und Breitebereich der iiberpriiften Einstellungen eingehalten wird.

Um eine bestimmte Sortierklasse in einer bestimmten Sortierklassenkombination zu iiberprifen, miissen die
charakteristischen Werte der Festigkeit (Biege- und Zugfestigkeit), des mittleren Elastizitdtsmoduls (fiir
Biegung oder Zug) und der Holzrohdichte nach EN 384 und EN 14358 ermittelt werden.

Sind 40 oder mehr Probestiicke fiir eine Berechnung vorhanden, ist EN 14358 mit dem nicht-parametrischen
Verfahren fiir Festigkeit und Holzrohdichte und dem Verfahren fiir Mittelwerte ohne Vertrauensintervall fiir
den Elastizititsmodul anzuwenden.

Sind weniger als 40 Probestiicke fiir eine Berechnung vorhanden, ist EN 14358 mit dem parametrischen
Verfahren fiir Festigkeit und Holzrohdichte und dem Verfahren fiir Mittelwerte mit einem
Vertrauensintervall fiir den Elastizitditsmodul anzuwenden.

Fiir diese Berechnung miissen mindestens 20 Probestiicke vorhanden sein. Die charakteristischen Werte
sind auf drei Nachkommastellen zu runden.

Der 5 %-Quantilwert der Festigkeit muss mindestens 100 % des erforderlichen Wertes fiir die
Festigkeitsklasse nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Der 5 %-Quantilwert der Dichte muss mindestens 100 % des erforderlichen Wertes fiir die Festigkeitsklasse
nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Der Mittelwert des Elastizititsmoduls muss mindestens 100 % des erforderlichen Wertes fiir die
Festigkeitsklasse nach Umrechnung nach EN 384 entsprechen.

Flir Lander/normierte Bereiche mit grofen Schwankungen der Holzqualitit konnen zusétzliche
Uberpriifungen mit kleineren Proben als fiir das Land bzw. den normierten Bereich nach 6.4.2.3
durchgefiihrt werden.

Verlduft diese Uberpriifung zufriedenstellend fiir das Land oder den normierten Bereich, konnen die
Sortierklassenkombinationen, die davon betroffen sind, auf dieses Land oder diesen normierten Bereich
erweitert werden.

6.4.2.4 Priifung, ob vorhandene Einstellungen fiir einen bestimmten Standort korrekt sortieren

Bei der Priifung, ob die vorhandenen Einstellungen Holz sortieren, das die erforderlichen charakteristischen
Werte erfiillt, sind die Einstellungen fiir Sortierklassen innerhalb der zu priifenden Klassenkombinationen
mit dem folgenden Verfahren zu iiberpriifen.

Eine Anzahl Probestiicke wird unter Produktionsbedingungen sortiert und nach 6.2.2 gepriift.

Um eine bestimmte Sortierklasse in einer bestimmten Sortierklassenkombination zu liberpriifen, miissen die

charakteristischen Werte der Festigkeit (Biege- und Zugfestigkeit), des mittleren Elastizitditsmoduls (fiir
Biegung oder Zug) und der Holzrohdichte nach EN 384 und EN 14358 ermittelt werden.
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EN 14358 ist mit dem nicht-parametrischen Verfahren fiir Festigkeit und Holzrohdichte und dem Verfahren
fiir Mittelwerte ohne Vertrauensintervall fiir den Elastizititsmodul anzuwenden. Fiir diese Berechnung
werden mindestens 40 Probestiicke benétigt. Die charakteristischen Werte sind auf drei Nachkommastellen
zu runden. Die Uberpriifung, die der fiir neue Einstellungen entspricht, gilt als zufriedenstellend, wenn:

der 5 %-Quantilwert der Festigkeit mindestens 90 % des erforderlichen Wertes fiir die Festigkeitsklasse
nach Umrechnung nach EN 384 entspricht;

der 5 %-Quantilwert der Dichte mindestens 90 % des erforderlichen Wertes fiir die Festigkeitsklasse nach
Umrechnung nach EN 384 entspricht;

der Mittelwert des Elastizitdtsmoduls mindestens 95 % des erforderlichen Wertes fiir die Festigkeitsklasse
nach Anpassungen gemafd EN 384 entspricht.

Mit diesem Verfahren wird liberpriift, ob mit den vorhandenen Einstellungen eine korrekte Sortierung fiir
die beprobten Standorte und Querschnitte erzielt wird. Die Einstellungen werden nicht fiir den gesamten
Einstellungsbereich iiberpriift. Die Einstellungen fiir einen gesamten Einstellungsbereich kénnen nach dem
Verfahren in 6.4.2.2 mit einer Beprobung, die die Anforderungen an neue Einstellungen erfiillt, tiberpriift
werden.

6.5 Feste Einstellungen

Die Einstellungen in Tabelle 3 kénnen fiir die europdische Gemeine Fichte (Picea abies) und die Weif3tanne
(Abies alba), die in Europa wachsen, ohne weitere Anpassungen verwendet werden. Es werden
Einstellungen fiir die Sortierklassenkombinationen C24/C18 und T14/T11 sowie fiir die entsprechenden
einzelnen Sortierklassen vorgegeben. Die fiir kennzeichnende Eigenschaften angegebenen Einstellungen
werden basierend auf Gleichung (3) berechnet:

_ (2fD?p
T 1-0,01(u—12)

IP 106 (3)

Dabei ist:
f  die gemessene Frequenz (erste Eigenform der Langsschwingung), in Hz;
I die gemessene Liange des Holzes, in m;
u der gemessene Feuchtegehalt, in %;
p die gemessene Holzrohdichte, in kg/m3.

Wenn die Holzrohdichte gemessen wird, miissen die Einstellungen in der Spalte ,IP basierend auf Frequenz
und Holzrohdichte” verwendet werden.

Wenn die Holzrohdichte nicht gemessen wird, muss der Wert 450 kg/m3 fiir die Holzrohdichte und die
Einstellungen in der Spalte ,IP basierend auf Frequenz“ verwendet werden.

6.6 Bericht

In der folgenden Aufzdhlung sind die Angaben aufgefiihrt, die im Bericht iiber die Ableitung der
Einstellungen von Sortiermaschinen enthalten sein miissen.

a) Allgemeines:

1) Einzelheiten zur Sortiermaschine, der Holzart und dem Einstellungsbereich, sowie den zu
sortierenden Sortierklassen;
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2) Hinweise zu festigkeitsverringernden Eigenschaften, die weder von der Sortiermaschine noch
durch eine visuelle Kontrolle festgestellt werden, sowie deren Haufigkeit bei den Proben (siehe
Abschnitt 5);

3) Artder Probenahme (siehe 6.1) und die Begriindung fiir die gewahlte Anzahl an gepriiften Proben;

4) Einzelheiten zu den Priifungen, die entsprechend EN 408 und wie in EN 384 vorgeschrieben
durchgefiihrt werden, einschl. Anpassung der Spannweite fiir die Priifung. Fiir das Elastizitdtsmodul
muss der Abschnitt aus EN 408 im Bericht angegeben werden und Details fiir die Umrechnung in
das scherfreie Elastizitditsmodul, einschliefdlich Verweise auf unterstiitzende Dokumente, sollten
angegeben werden;

5) Bereich der Holzgrof3en, die in der Produktion sortiert werden sollen (siehe 6.1);

6) betreffen die Einstellungen eine Maschine, die noch nicht fiir die Sortierung in Europa nach dieser
Norm zugelassen wurde:

i) Angaben zu dieser Betriebsart nach den Anforderungen in Abschnitt 5;

ii) Beschreibung, wie die kennzeichnenden Eigenschaften berechnet werden und wie
Sortierparameter sie beeinflussen konnen;

iii) Uberpriifung der Sortiermaschine nach Abschnitt 7.1;
iv) Prifung der Wiederholgenauigkeit nach 7.2, die eine graphische Darstellung der Werte der
kennzeichnenden Eigenschaften fiir jeden Arbeitsgang (siehe 7.2) jedes Holzstiicks gegen den
Medianwert der kennzeichnenden Eigenschaft fiir jedes Holzstiick beinhaltet;
v) der Bericht muss auf alle fritheren Berichte verweisen, die nach wie vor gelten kénnen.
b) Wenn ein Bericht eine bestehende Sortiermaschine behandelt, muss ein Verweis auf das entsprechende
Dokument aufgenommen werden, in dem die Wiederholgenauigkeit als annehmbar nachgewiesen

wurde;

1) Tabelle mit Angaben zu den verschiedenen Querschnitten und Liangen, der Anzahl der Probestiicke,
den Liandern und dem Feuchtegehalt fiir alle Proben;

2) Tabelle mit den Mittelwerten und Schwankungskoeffizienten der sortierklassenbestimmenden
Eigenschaften fiir alle Proben und fiir den Gesamtdatensatz;

3) die wahrend der Sortierung der Gesamtprobe angewandte kritische Beschickungsgeschwindigkeit
(siehe 6.2.1);

4) die Gleichung des mathematischen Modells, die die kennzeichnende Eigenschaft, die
sortierklassenbestimmende Eigenschaft und die Einstellungen einbezieht;

5) eine Tabelle mit den Einstellungen. Diese muss eine Uberschrift mit Verweis auf den Bericht
enthalten, der das Einstellungsmodell, das in der Software verwendet wird, angibt;

6) die folgenden Streudiagramme fiir den Gesamtdatensatz, wobei jede Probe deutlich unterscheidbar
dargestellt wird, einschlief3lich der Koeffizienten fiir die Bestimmung jeder Probe mit Verweis auf
das/die relevanten IP-Modell(e), die in der Produktion verwendet werden sollen;

i) MOR gegeniiber IP;

ii) MOE gegeniiber IP.
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7) Holzrohdichte gegeniiber IP.
8) Details des Feuchtegehalts zur Zeit der Priifung und zur Zeit der Sortierung.
c) Fiir jede Festigkeitsklasse oder Festigkeitsklassenkombination muss jeder Bericht Folgendes enthalten:

1) eine Tabelle mit den erforderlichen charakteristischen Werten und den erzielten Werten mithilfe
der flr die Sortierklassen entwickelten Einstellungen;

2) eine Tabelle mit simtlichen Einstellungen;

3) die charakteristische Festigkeit fiir die zugeordneten Sortierklassen;

4) fiir Maschinen mit der Option fiir adaptive Einstellungen aufierdem die mittleren IP-Werte.
d) Ubersichtstabelle fiir die Ubernahme in den genehmigten Sortierbericht (AGR) mit:

1) Verweis auf den Bericht mit dem Einstellungsmodell;

2) Land oder Lander, dem/denen der Einstellungsbereich entspricht;

3) Angaben zur Feststellung des Herkunftslands oder der Herkunftsregion, mindestens der
Landercode nach EN ISO 3166-1;

4) Holzarten (mit botanischen Bezeichnungen) nach EN 13556;

5) zuldssige Holzgrofie;

6) Einstellungen fiir jede Sortierklasse oder Sortierklassenkombination;
7) Bereich des Feuchtegehalts (siehe 6.2) und der Holztemperatur;

8) Kommentare und zusatzliche Anforderungen (Beschickungsgeschwindigkeit, Holzoberfldche,
benutzerdefinierte Sortierklassen...).

7 Zusitzliche Anforderungen an die Uberpriifung einer neuen Sortiermaschine
oder bei Anderung des Anwendungsbereichs bestehender Sortiermaschinen fiir
maschinenkontrollierte Systeme

7.1 Uberpriifung der Sortiermaschine

7.1.1 Einleitung

Mit diesem Verfahren wird die Anzahl der Sortierklassen bestimmt, die eine Maschine als Kombination
sortieren kann. Die Analyse ist fir jede Anzahl an Sortierklassen zu wiederholen, die zusammen sortiert
werden sollen (z.B. 1, 2 oder 3 Sortierklassen). Die Uberpriifung ist spezifisch fiir Sortierklassen (oder
Sortierklassenkombinationen) und Einstellungsbereiche.

Diese Analyse ist mit dem Datensatz auszufiihren, der den Einstellungsbereich definiert, und fiir jede neue

Holzart, jeden neuen Einstellungsbereich sowie bei Erweiterung des Anwendungsbereichs auf eine
Sortierklassenkombination mit mehr Sortierklassen zu wiederholen.
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Der Uberpriifungsprozess besteht aus vier Schritten:
— optimale Sortierklasse;

— [P-Sortierung;

— Berechnung der Gesamtkostenmatrix;

— Uberpriifung der Gesamtkostenwerte.

Fiir jede Anzahl Sortierklassen, die zusammen sortiert werden sollen, ist ein Satz Zielklassen so
auszuwahlen, dass die Anzahl sortierter Stiicke durch den optimalen Sortierungsschritt in jeder
Sortierklasse moglichst gleich ist.

Jede optimale Sortierklasse muss mindestens 15 % der Probestiicke der Gesamtprobe enthalten.

ANMERKUNG  Fir die Ausgewogenheit zwischen diesen optimalen Sortierklassen kann es erforderlich sein,
Sortierklassen zu wahlen, die nicht zu den Klassen gehoren, fiir die die Einstellungen berechnet wurden.

7.1.2 Optimale Sortierklasse

Die Holzstilicke der Gesamtprobe sind auf Grundlage der sortierklassenbestimmenden Eigenschaften so zu
sortieren, dass eine maximale Ausbeute fiir die hochsten Klassen erzielt wird und die erforderlichen Werte
fiir jede Klasse erreicht werden. Die so fiir jedes Probestiick bestimmte Sortierklasse ist die optimale
Sortierklasse.

Fiir die Bestimmung der optimalen Sortierklasse hat sich ein Verfahren mit den folgenden Schritten als
effizient erwiesen:

1) eine Rangliste der Datensitze fiir eine sortierklassenbestimmende Eigenschaft erstellen und die
grofdte Anzahl Probestiicke, die dem geforderten Wert fiir diese Eigenschaft der hdchsten
Sortierklasse entsprechen, feststellen;

2) Schritt 1) fiir alle anderen sortierklassenbestimmenden Eigenschaften wiederholen;

3) die sortierklassenbestimmenden Eigenschaften z. B. mit (a), (b) und (c) bezeichnen, wobei (a) die
grofdte Anzahl Probestiicke aus 1) und 2) hat und (c) die geringste;

4) unter Verwendung der Probestiicke, die nur Eigenschaft (a) zugeordnet wurden, eine primare
Rangliste hauptsachlich fiir Eigenschaft (b) mit einer sekundaren Rangliste fiir die Eigenschaften (c)
und (a) erstellen und die Hochstzahl an Probestiicken ermitteln, die dem geforderten Wert fiir
Eigenschaft (b) entsprechen. Es sind nur diese Probestiicke zur Erstellung einer primaren Rangliste
fir die Eigenschaft (c), mit einer sekundiaren Rangliste fiir die Eigenschaften (b) und (a), zu
erstellen. Die grofdte Anzahl an Probestiicken, die den geforderten Werten nach Eigenschaft (c)
entspricht, ist festzustellen und zuzuordnen. Es ist nachzupriifen, dass diese Probestiicke den
anderen geforderten Eigenschaften entsprechen. Trifft dies zu, sind die Probestiicke dieser
Sortierklasse zuzuordnen. Andernfalls ist das Vorgehen entsprechend anzupassen;

5) die Probestiicke, die in diese Sortierklasse eingestuft wurden, entfernen und anschliefRend Schritte
1) bis 5) fiir alle Sortierklassen, beginnend mit der nachsthéheren Sortierklasse, wiederholen.

7.1.3 IP-Sortierung
Fiur jeden Satz Zielsortierklassen miissen die Einstellungen berechnet werden. Die kennzeichnende

Eigenschaft und die Einstellungen miissen verwendet werden, um jedes Stiick nach seinem IP-Wert zu
sortieren. Diese Klassen werden als zugeordnete Sortierklassen bezeichnet.
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7.1.4 Berechnung der Gesamtkostenmatrix

Eine Grofdenmatrix, die die Anzahl der Holzstlicke in jeder der optimalen und zugeordneten Sortierklassen
angibt, muss fiir die gesamte Probe festgelegt werden.

ANMERKUNG 1 Tabelle 3 enthilt ein Beispiel einer Groflenmatrix mit den 3 Zielsortierklassen C35, C27 und C22.

Tabelle 3 — Beispiel: Grofenmatrix

Optimale Zugeordnete Sortierklasse
Sortierklasse
C35 Cc27 Cc22 Ausschuss
C35 207 32 16 2
c27 10 168 12 1
Cc22 4 13 84 2
Ausschuss 0 2 2 24

Anhand der Gleichungen in AnhangC ist eine elementare Kostenmatrix zu berechnen. Die Werte fiir
aussortierte Teile, die in der Elementarkostenmatrix enthalten sind, miissen mit den in AnhangC
angegebenen Gleichungen unter Verwendung der charakteristischen Werte, die 75 % der geforderten Werte
fiir die Sortierklasse entsprechen, aus denen Probestiicke zuriickgewiesen wurden, berechnet werden. Die
Werte in der Matrix sind auf zwei Nachkommastellen zu runden.

ANMERKUNG 2 Tabelle 4 zeigt eine elementare Kostenmatrix fiir Festigkeitsklassen C nach EN 338.

Tabelle 4 — Elementare Kostenmatrix

Optimale Zugeordnete Sortierklasse

Sortierklasse C50 |45 | c40 | €35 | c30 |c27 |c24 |c22 |c20 |c18 |c16 |c14
C50 00 |022 045|072 (101|116 133 |1,69 | 1,90 |211 | 260 | 3,17
C45 037 |00 |023 (049|077 |092 |1,00 | 1,45 | 1,64 | 1,85 | 2,33 | 2,89
C40 0,83 | 042 |00 |025 053|068 |084 |1,19 138|159 |205 |260
C35 143 [ 095 [ 048 |00 |027 |042 |057 |091 [ 1,10 | 1,30 | 1,76 | 2,29
30 222 | 1,67 | 1,11 | 056 |00 |014 |029 |063 |081 | 1,01 | 1,45 | 1,97
27 284 [ 222 | 1,60 | 099 [ 037 |00 |015 048 |066 | 085 | 1,29 | 1,80
24 361 292 | 222 | 1,53 | 083 |042 |00 [032 |050 | 069 |1,12 | 1,63
c22 424 348 | 273 | 1,97 [ 121 | 076 [ 030 [00 [017 {036 |077 | 126
C20 500 | 417 | 333 | 250 | 1,67 | 1,17 | 067 [ 033 [00 |08 | 059 | 1,07
c18 593 | 500 | 407 | 3,15 | 222 | 1,67 | 1,11 | 074 [ 037 |00 |o040 | 087
C16 7,08 | 6,04 | 500 | 396 | 292 | 229 | 167 | 1,25 [ 083 | 042 |00 |o046
C14 857 | 7,38 | 6,19 | 500 |381 |3,10 [238 | 1,90 | 1,43 | 0,95 | 0,48 | 0,0

Es muss eine Gesamtkostenmatrix ermittelt werden, indem der Wert jeder Zelle der Groéfdenmatrix (der der
in jeder Zelle angegebenen Anzahl der Stiicke entspricht) mit dem Wert der in der entsprechenden Zelle der
elementaren Kostenmatrix multipliziert wird und anschlieflend durch die Gesamtzahl aller Stiicke, die der
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zugeordneten Sortierklasse zugewiesen wurden, geteilt wird. Die Werte in der Matrix sind auf zwei
Nachkommastellen zu runden.

ANMERKUNG  Als Beispiel ist die Gesamtkostenmatrix fiir die beispielhafte Gréfienmatrix in Tabelle 5 dargestellt.

Tabelle 5 — Beispiel: Gesamtkostenmatrix

Optimale Zugeordnete Sortierklasse
Sortierklasse
C35 Cc27 Cc22 Ausschuss
C35 0,00 0,06 0,13 0,14
Cc27 0,04 0,00 0,05 0,05
c22 0,04 0,05 0,00 0,07
Ausschuss 0,00 0,02 0,02 0,00

7.1.5 Uberpriifung der Gesamtkostenwerte

Sind alle Zellenwerte der Gesamtkostenmatrix fiir einen Satz Sollsortierklassen niedriger als 0,20, wird die
Maschine fiir die gemeinsame Sortierung der gleichen Anzahl Sortierklassen wie die Anzahl
Sollsortierklassen zugelassen.

Ist ein Zellenwert der Gesamtkostenmatrix fiir einen Satz Sollsortierklassen hoher als 0,20, so sind
alternative Losungen zu priifen, wie z. B. die Verwendung einer grofieren Probe oder die Verbesserung der
Vorhersage der kennzeichnenden Eigenschaften. Ist keine alternative Losung erfolgreich, wird die
Sortiermaschine nicht fiir die gemeinsame Sortierung der Anzahl Sortierklassen, die der Anzahl
Sollsortierklassen entsprechen, zugelassen.

BEISPIEL Soll eine Sortiermaschine 1, 2 oder 3 Sortierklassen gemeinsam sortieren und die Uberpriifung ist fiir 1
und 2 Sollsortierklassen erfolgreich, aber nicht fiir 3 Sortierklassen, so wird die Maschine nur fiir die gleichzeitige
Sortierung von 1 oder 2 Sortierklassen zugelassen.

7.2 Wiederholgenauigkeit

Die Wiederholgenauigkeit der Maschine ist flir jede von der Maschine verwendete kennzeichnende
Eigenschaft zu priifen.

Mindestens 100 Holzstiicke sind stichprobenartig auszuwéhlen. Diese Bauholzstiicke miissen die Maschine
fiinf Mal bei kritischer Beschickungsgeschwindigkeit durchlaufen, um einen sortierklassenbestimmenden
Wert fiir eine kennzeichnende Eigenschaft fiir jeden Durchgang zu erhalten. Diese kennzeichnenden
Eigenschaften werden anschlieflend in eine Anzahl von angenommenen Sortierklassen unterteilt, die der
Anzahl der in der Produktion in einem Arbeitsgang zu sortierenden Sortierklassen plus 1 (um die Zuweisung
zum Ausschuss zu beriicksichtigen) entsprechen. Diese Sortierklassen werden als zugeordnete
Sortierklassen bezeichnet. Die jedem Holzstlick innerhalb der fiinf Arbeitsgdnge von der Maschine am
haufigsten zugeordnete Sortierklasse ist als seine optimale Sortierklasse zu bezeichnen, um eine
Grofdenmatrix (wie in 7.1) festzulegen. Die Werte fiir die elementare Kostenmatrix miissen gleich der Anzahl
Sortierklassen sein, um die sich die zugewiesene Sortierklasse von der optimalen Sortierklasse
unterscheidet, z. B. 0, wenn die zugewiesene Sortierklasse mit der optimalen Sortierklasse libereinstimmt, 1,
wenn die zugewiesene Sortierklasse sich um 1 von der optimalen Sortierklasse unterscheidet, usw. (siehe
Tabelle 5).

Kein Zellenwert in der Gesamtkostenmatrix, auf zwei Nachkommastellen gerundet, darf grofier als 0,1 sein,
wenn er als elementarer Kostenwert mal der Zahl in der entsprechenden Zelle der Gréfienmatrix geteilt
durch die Summe der Holzstiicke in allen Zellen fiir die zugewiesene Sortierklasse berechnet wird. Falls eine
wechselnde Anzahl von Sortierklassen in der Produktion zu sortieren ist, ist das vorgenannte Verfahren fiir
die jeweilige Anzahl von Sortierklassen zu wiederholen.
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