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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung des
Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenzbe-
dingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblittern geregelt sind, moglich.
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Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren und in Bearbei-
tung befindlichen Blitter dieser Richtlinienreihe so-
wie gegebenenfalls zusitzliche Informationen sind
im Internet abrufbar unter www.vdi.de/3415.

1 Anwendungsbereich

Diese Richtlinie gibt Empfehlungen, wie statisti-
sche Methoden des Prozessmanagements bei der
Qualifikation von Holzbearbeitungsmaschinen ins-
besondere bei Maschinenabnahmen angewendet
werden sollten. Der Schwerpunkt liegt hierbei auf
Prozess- oder Maschinenfdhigkeitsanalysen sowie
Messsystemanalysen oder Messmittelfahigkeits-
analysen. Bei variablen Qualitdtsmerkmalen der
Probewerkstiicke wird auf bestehende Normen und
die dort spezifizierten Verfahren und Kenngroflen
verwiesen, bei attributiven Merkmalen werden er-
ginzende Methoden aufgezeigt. Zur exakten Spezi-
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fikation der Probewerkstiicke werden Hinweise ge-
geben und insbesondere wird auf das System der
Geometrischen Produktspezifikation (GPS) verwie-
sen und kommentiert. Die Richtlinie bezieht sich
daher vorwiegend auf die industrielle Serienproduk-
tion von Produkten aus Holz und Holzwerkstoffen
und deren Qualititssicherung. Sie kann aber durch-
aus auch dariiber hinaus verwendet werden. Hand-
werksbetriebe mit Serienproduktion, Zulieferbe-
triebe mit Produkten fiir die Holz- und Mébelindus-
trie aber auch Berufs- und Hochschulen kénnen von
der Anwendung dieser Richtlinie profitieren. Sie
gibt weiter methodische Anregungen fiir kontinuier-
liche Verbesserungsstrategien und Six-Sigma-Phi-
losophien.
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