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Nationales Vorwort 

Diese Europäische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 112 „Holzwerkstoffe“ erarbeitet, dessen 
Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Der zuständige Arbeitsausschuss im DIN ist der NA 042-02-15 AA „Spiegelausschuss zu CEN/TC 112 und 
ISO/TC 89 Holzwerkstoffe“ im Normenausschuss Holzwirtschaft und Möbel (NHM). 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN 326-2:2000-10 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Das Verfahren zur Erstprüfung des Produktes sowie der werkseigenen Produktionskontrolle ist an die in 
EN 13986 festgelegten Verfahren angepasst worden; 

b) Die Begriffe sind an EN 13986 angepasst worden; 

c) Die Anforderungen an die untere 5 %-Merkmalsgrenze bzw. an die obere 95 %-Merkmalsgrenze sind 
auch erfüllt, wenn alle 30 einzelnen Mittelwerte die Anforderungen an die Merkmalsgrenze erfüllen; 

d) Das Verfahren zur Bewertung von linearen Korrelationen zwischen Prüfergebnissen ist verbessert 
worden. 

Für die in Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im folgenden auf die entsprechende Deutsche 
Norm hingewiesen: 

ISO 2859-1 siehe DIN ISO 2859-1 

 

 

 

Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN ISO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes � Part 1: Sampling schemes indexed by 
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection 
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 326-2:2008) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 112 „Holzwerkstoffe“ 
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN 326-2:2000 ersetzen. 

Eine Überarbeitung der EN 326-2:2000 war erforderlich, um diese Norm an die harmonisierte Europäische 
Norm EN 13986:2004 anzupassen. 

Im Vergleich zu EN 326:2000 sind folgende Änderungen vorgenommen worden: 

a) Das Verfahren zur Erstprüfung des Produktes sowie der werkseigenen Produktionskontrolle ist an die in 
EN 13986 festgelegten Verfahren angepasst worden; 

b) Die Begriffe sind an EN 13986 angepasst worden; 

c) Die Anforderungen an die untere 5 %-Merkmalsgrenze bzw. an die obere 95 %-Merkmalsgrenze sind 
auch erfüllt, wenn alle 30 einzelnen Mittelwerte die Anforderungen an die Merkmalsgrenze erfüllen; 

d) Das Verfahren zur Bewertung von linearen Korrelationen zwischen Prüfergebnissen ist verbessert 
worden. 

Diese Norm gehört zu einer Normenreihe über Probenahme, Zuschnitt und Überwachung von Holzwerkstoffen. 
Die anderen Teile dieser Reihe sind in Abschnitt 2 aufgeführt. 
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1 Anwendungsbereich 

Diese Europäische Norm legt Verfahren für die Erstprüfung des Produktes und die werkseigene 
Produktionskontrolle sowie für die Fremdüberwachung der Übereinstimmung von Holzwerkstoff-Eigenschaften 
mit den in entsprechenden EN angegebenen Anforderungen fest. Sie ist jedoch auch anwendbar für 
Holzwerkstoffe, die nicht zur Verwendung im Bauwesen vorgesehen sind, wenn der Hersteller dies vorsieht. 

Diese Europäische Norm gilt nicht für die Bewertung der Übereinstimmung mit den Anforderungen bei Platten-
lieferungen. In solchen Fällen gilt EN 326-3. 

Für die werkseigene Produktionskontrolle, falls erforderlich, werden Verfahren zur Bewertung der Über-
einstimmung bei Chargen und bei der Fertigung über längere Zeiten angegeben. 

Für die Fremdüberwachung, falls erforderlich, werden Verfahren zur Erstinspektion eines Wertes und einer 
Erstprüfung des Produktes sowie zur Überwachung der werkseigenen Produktionskontrolle angegeben. 

Für die werkseigene Produktionskontrolle werden kleine Prüfköper verwendet. Die statistischen 
Nachweisverfahren basieren auf einer Normalverteilung. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden zitierten Dokumente sind für 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 (einschließlich aller Änderungen). 

EN 326-1, Holzwerkstoffe � Probenahme, Zuschnitt und Überwachung � Teil 1: Probenahme und Zuschnitt 
der Prüfkörper sowie Angabe der Prüfergebnisse 

EN 326-3, Holzwerkstoffe � Probenahme, Zuschnitt und Überwachung � Teil 3: Abnahmeprüfung eines 
einzelnen Loses von Platten 

EN 1058, Holzwerkstoffe � Bestimmung der charakteristischen Werte der mechanischen Eigenschaften und 
der Rohdichte 

EN 13986, Holzwerkstoffe zur Verwendung im Bauwesen � Eigenschaften, Bewertung der Konformität und 
Kennzeichnung 

ISO 2602, Statistical interpretation of test results � Estimation of the mean � Confidence interval 

ISO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes � Part 1: Sampling schemes indexed by 
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection 

ISO 8258, Shewhart control charts 

3 Symbole und Indizes 

3.1 Buchstabensymbole (siehe auch EN 326-1) 

Ac Annahmezahl 

AQL annehmbare Güteschwelle 

a lineare Korrelationskonstante 
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b linearer Korrelationsfaktor 

cconv Umrechnungsfaktor 

δ relative Differenz 

∆ absolute Differenz 

F statistischer Faktor 

L untere Merkmalsgrenze 

m Zahl der Prüfkörper, die aus jeder einzelnen Platte der Stichprobe in jeder Prüfrichtung hergestellt 
wurden 

n Stichprobenumfang (Anzahl der Platten) 

N Anzahl der Platten einer Überwachungseinheit, d. h. Umfang der Überwachungseinheit 

r Korrelationskoeffizient; Koeffizient der linearen Regression 

Re Ablehnungszahl 

xs  Schätzwert der Standardabweichung einer Eigenschaft zwischen den Platten-Mittelwerten jx  

x
�s  Schätzwert der Standardabweichung der relativen Unterschiede der Platten-Mittelwerte jxδ  

x
�s  Standardabweichung der Unterschiede zwischen den Platten  

j
ws  Schätzwert der Standardabweichung einer Eigenschaft innerhalb einer Einzelplatte j der Stichprobe 

2

alt,x j
s  Varianz der Platten-Mittelwerte eines alternativen Prüfverfahrens 

2

ref,x j
s  Varianz von Platten-Mittelwerten des Bezugs-Prüfverfahrens 

t statistischer Faktor, siehe Tabelle 1 

U obere Merkmalsgrenze 

jw,ν  Variationskoeffizient innerhalb einer Platte j der Stichprobe 

xν  Variationskoeffizient zwischen den Platten-Mittelwerten jx  

convϕ  lineare Umrechnungsfunktion 

ijx  einzelner Prüf- oder Messwert 

jx  Mittelwert der von einer Einzelplatte j gewonnenen m Prüf- oder Messwerte 
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nx  Gesamtmittel von n Einzelplatten-Mittelwerten 

altj,x  Prüfwert aus der Grundgesamtheit eines alternativen Prüfverfahrens  

refj,x  Prüfwert aus der Grundgesamtheit des Bezugs-Normprüfverfahrens 

jx∆  Prüfwert der Differenz zwischen dem alternativen Prüfverfahrens und dem Bezugs-Norm-

prüfverfahren  

3.2 Indizes (siehe auch EN 326-1) 

alt bezogen auf alternative Prüfverfahren 

attr bezogen auf Attributprüfung 

conv bezogen auf die Umrechnungsfunktion 

cu kumulativer Wert 

d bezogen auf doppelten Stichprobenplan 

ext Prüfergebnisse der Fremdüberwachung 

i Seriennummer der Prüfkörper einer Platte (i = 1, 2, ..., m) 

ITT Prüfergebnisse bezogen auf die Erstprüfung des Produktes 

j Prüfplatten-Nummer in einer Stichprobe (j = 1, 2, ..., n) 

m bezogen auf die Nummer von Prüfkörpern einer Platte  

n bezogen auf die Nummer von Platten einer Stichprobe 

ref bezogen auf das Bezugs-Normprüfverfahren  

si bezogen auf einfachen Stichprobenplan 

w Eigenschaft innerhalb einer Platte 

4 Begriffe 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe. 

4.1 
Annehmbare Güteschwelle 
AQL 
maximaler Anteil an nicht-konformen Platten in Prozent, der für die Stichprobenprüfung als zumutbarer 
Verfahrensdurchschnitt angesehen werden kann  

4.2 
Auswahl nach Zufallsgesichtspunkten 
Probenahme von Platten, bei der jede Platte der Überwachungseinheit die gleiche Chance hat, ausgewählt zu 
werden und die Entnahme von Prüfkörpern aus einer Einzelplatte, bei der jeder Teil der Platte die gleiche 
Chance hat, als Prüfkörper ausgewählt zu werden 

DIN EN 326-2:2008-06

²�(QWZXUI�²

Full document details: E DIN EN 326-2:2008-06

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-326-2-2008-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-326-2-2008-06


prEN 326-2:2008 (D) 

8 

4.3 
Attribute 
qualitative Platteneigenschaften, die zur Ja/Nein-Entscheidung hinsichtlich der Übereinstimmung einer 
Platteneigenschaft mit den Güteanforderungen verwendet werden können. 

ANMERKUNG Ein Beispiel ist im Anhang C angegeben. 

4.4 
Charge 
während einer Schicht hergestellten Platten des gleichen Produkttyps  

4.5 
Ausschuss 
Platte, welche die geforderte Merkmalsgrenze für die jeweilige Eigenschaft nicht erreicht 

4.6 
Überwachungsstelle 
zugelassene Stelle, die für die Fremdüberwachung verantwortlich ist  

4.7 
Attributprüfung 
Prüfung, bei der entweder die Produkteinheit einfach als konform oder als nicht-konform eingestuft wird oder 
bei der die Anzahl der nicht-konformen Teile in einer Produkteinheit bestimmt wird, jeweils bezogen auf eine 
oder mehrere Anforderungen 

4.8 
Variablenprüfung 
Entscheidung über die Konformität einer Platteneigenschaft, die auf einer kontinuierlichen Skala gemessen 
werden kann 

4.9 
Überwachungseinheit (für die werkseigene Produktionskontrolle) 
Teil der Produktion, der zur Probenahme und Überwachung vorgeführt wird und aus Platten desselben Typs 
und üblicherweise desselben Dickenbereiches besteht, die auf derselben Fertigungslinie unter weitgehend 
denselben Bedingungen gefertigt wurden 

4.10 
Umfang der Überwachungseinheit  
N 
Anzahl der Platten in einer Überwachungseinheit  

4.11 
untere Merkmalsgrenze 
L 
in der EN-Anforderungsnorm vorgegebener Wert, den 95 % der Platten mindestens erreichen oder 
überschreiten sollten  

4.12 
Platte 
Stück Holzwerkstoff, das groß genug ist, um Prüfkörper daraus zu entnehmen 

4.13 
Ausschussanteil 
Ausmaß an Nichtkonformität eines Plattenerzeugnisses, ausgedrückt als prozentualer Anteil fehlerhafter 
Platten an der Gesamtzahl geprüfter Platten 

4.14 
Fertigungsanlage 
jede einzelne Fertigungslinie 

DIN EN 326-2:2008-06

²�(QWZXUI�²

Full document details: E DIN EN 326-2:2008-06

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-326-2-2008-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-326-2-2008-06


prEN 326-2:2008 (D) 

9 

4.15 
Produkttyp 
Plattentyp, wie er – unabhängig von seiner Dicke – in der entsprechenden EN-Anforderungsnorm definiert ist  

4.16 
Bezugs-Grundgesamtheit 
Holzwerkstoffplatte, für die die charakteristischen Werte gelten 

4.17 
Gütemerkmal 
für die Beurteilung eines Produktes oder Produkttyps nach der jeweiligen EN-Anforderungsnorm wesentliche 
Eigenschaft  

4.18 
Stichprobe 
Anzahl von Platten, die einer Überwachungseinheit entnommen wurde  

ANMERKUNG Sofern nicht anders vereinbart, werden die Platten der Stichprobe nach Zufallsgesichtspunkten 
entnommen. 

4.19 
Prüfkörper 
Plattenabschnitt mit der für die Prüfung einer Eigenschaft erforderlichen Größe  

4.20 
Prüfwert 
xij 
Wert einer bestimmten, an einem Prüfkörper ermittelten Eigenschaft  

4.21 
Dickenbereich 
Platten mit einer Dicke, für die dieselben Merkmalsgrenzen nach der jeweiligen EN-Anforderungsnorm gelten 

4.22 
obere Merkmalsgrenze 
U 
in der EN-Anforderungsnorm vorgegebener Wert, den 95 % der Platten höchstens erreichen oder unter-
schreiten sollten  

4.23 
Variable 
Prüf- oder Messwert, der auf einer kontinuierlichen Skala gemessen werden kann  

5 Erstprüfung des Produktes 

5.1 Allgemeines 

Die Erstprüfung des Produktes ist bei der ersten Anwendung dieser Norm auszuführen, es sei denn, es sind 
bereits vorher Prüfungen nach den Festlegungen dieser Norm durchgeführt worden (gleiches Produkt, gleiche 
Eigenschaf(en), Prüfverfahren, Probenahme, Konformitätssystem usw.). Die Erstprüfung des Produktes ist zu 
Beginn der Herstellung eines neuen Produkttyps auszuführen. 
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5.2 Variablenprüfung bei der Erstprüfung des Produktes (siehe Anhang A) 

5.2.1 Allgemeines 

Grundsätzlich sind die Anforderungen an die Platten-Eigenschaften erfüllt, wenn mindestens 95 % der 
Platten-Mittelwerte für jede Eigenschaft größer als die untere Merkmalsgrenze L bzw. kleiner als die obere 
Merkmalsgrenze U sind. 

5.2.2 Probenahme der Platten 

Die Erstprüfung des Produktes muss Platten aus mindestens drei Produktions-Schichten umfassen. 

Die Mindestanzahl der Platten der Stichprobe nITT für die Erstprüfung des Produktes beträgt 12 Platten je 
Produkttyp mit mindestens zwei Platten je Produktionslinie. 

Die Mindestanzahl der Platten darf auf 6 verringert werden, wenn die Produkteigenschaften aus den internen 
Aufzeichnungen von mindestens 12 geprüften Platten der Anfangsfertigung nachgewiesen werden kann.  

5.2.3 Auswertung 

5.2.3.1 Auswertung durch direkte Verwendung der Prüfergebnisse 

5.2.3.1.1 Übereinstimmung der Stichprobe der Erstprüfung des Produktes 

Der Mittelwert jITT,x  für jede Platte, das Gesamtmittel ITTx  für jede Platte und die Standardabweichung 

zwischen den Platten ITT,xs  für jede zu berücksichtigende Eigenschaft sind nach den Gleichungen (1a) und 

(2a) zu berechnen: 

ITT

1

jITT,

ITT

ITT

n

x

x

nj

j

 
=

==  (1a) 

und 

)1(

)(

ITT

1

2

ITTjITT,

ITT,x

ITT

−

−

=
 
=

=

n

xx

s

nj

j
  (2a) 

Die Anforderung ist erfüllt, wenn die untere 5 %-Merkmalsgrenze mindestens so groß wie die untere Merk-
malsgrenze L, bzw. wenn die obere 95 %-Merkmalsgrenze höchstens so groß ist wie die obere Merk-
malsgrenze U, berechnet nach den Gleichungen (3a) bzw. (3b): 

ITT,xnITT ITT
stxL ⋅−=%5  (3a) 

oder 

ITT,xnITT%95 ITT
stxU ⋅+=  (3b) 

Dabei ist 
ITTnt  aus Tabelle 1 zu entnehmen. 
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Tabelle 1 — Einseitige t-Werte für unterschiedliche Stichprobenumfänge m und n 

Anzahl der Prüfkörper m 
bzw. der Platten n 

 
4 

 
5 

 
6 

 
8 

 
10 

 
12 

 
16 

 
18 

 
30 

tm bzw. tn  2,35 2,13 2,02 1,89 1,83 1,80 1,75 1,74 1,70 

Die Tabellenwerte entsprechen einer einseitigen 95 %-Vertrauensgrenze nach ISO 2602 

 

5.2.3.1.2 Variabilität innerhalb der Platten der Stichprobe für die Erstprüfung des Produktes  

Die mittlere Standardabweichung innerhalb der Platten ITT,xs  der Stichprobe für die Erstprüfung des Produk-

tes wird aus der Standardabweichung innerhalb jeder Platte sw,j der Stichprobe bestimmt [Gleichung (4a)]: 

 
1

)(

ITT

1

2

ITTjITT,

jITT,w,

ITT

−

−

=
 
=

=

n

xx

s

nj

j
 (4a) 

Nach Gleichung (5a): 

ITT

1

2

jITT,w,

ITTw,

ITT

n

s

s

nj

j

 
=

==  (5a) 

5.2.3.2 Auswertung durch Verwendung von relativen Prüfergebnissen 

Wenn die Stichprobe Platten mit unterschiedlichen unteren Merkmalsgrenzen L und/oder oberen Merkmals-
grenzen U umfasst (z. B. auf Grund von unterschiedlichen Dickenbereichen des gleichen Normtyps des 
Plattenprodukts), ist die Auswertung anhand der Prüfergebnisse in Bezug auf jede Merkmalsgrenze wie folgt 
vorzunehmen: 

Für jede Einzelplatte ist der relative Mittelwert jxδ  in Bezug auf die jeweilige untere Merkmalsgrenze L oder 

obere Merkmalsgrenze U nach der Gleichung (6a) bzw. (6b) zu berechnen: 

L

Lx
x

)( −
=

j
Lj,δ  (6a)  

oder 

U

Ux
x

)( j

Uj,

−
=δ  (6b) 

Das Gesamtmittel der relativen Differenzen von allen Platten der Stichprobe ist zu berechnen nach: 

n

x

x

n

 
= 1

jδ

δ  (1b) 
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