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Die Norm wurde vom ArbeitsausschuB3 3 “Stoffemittierende Maschinen” des Ausschusses “Gefahrstoffe/Arbeitsschutz” (AGSA)

im DIN erarbeitet.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt zu dem in E DIN EN 1093-9 festgelegten
Basisverfahren zur Bestimmung des Konzentrationspara-
meters zusatzliche Bedingungen flr Holzbearbeitungsma-
schinen zur Bestimmung des Holzstaub-Konzentrationspara-
meters fest.

Die Norm darf auch — abweichend von den Festlegungen in
E DIN EN 1093-9 — bei Volumenstrdmen unter 500 m® ange-
wendet werden, wenn bei abgeschalteter Maschine in dem
Bereich zwischen der Maschine und den MeBgeréten die
Querstrémung kleiner 0,03 m/s betragt.

Die Tabellen in den Anh&ngen A bis G enthalten fir eine
Reihe bestimmter Holzbearbeitungsmaschinen maschinen-
spezifische MeBbedingungen. Eine Aufstellung der Maschi-
nenarten enthalt ISO 7984 :1988.

Nicht in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen:
- handgefiihrte Elektrowerkzeuge nach prEN 50144;
— transportable Elektrowerkzeuge nach prEN 61029;
— Maschinen ohne Absaugung;

— Maschinen mit integrierter Absaug- und Abscheide-
einrichtung.
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2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verwei-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese nor-
mativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text
zitiert und die Publikationen sind nachstehend aufgefihrt.
Bei starren Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser Norm,
falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.

DIN 68121-1
Holzprofile fir Fenster und Fenstertiren — MaBe, Qua-
litdtsanforderungen

DIN EN 309
Spanplatten — Definition und Klassifizierung — Deutsche
Fassung EN 309:1992

E DIN EN 1093-9
Sicherheit von Maschinen — Bewertung der Emission von
luftgetragenen Gefahrstoffen — Teil 9: Konzentrationspa-
rameter des luftverunreinigenden Stoffes — Prifraumver-
fahren — Deutsche Fassung prEN 1093-9:1995

Normen der Reihe

prEN 50144
Sicherheit handgeflhrter motorbetriebener Elektrowerk-
zeuge

Normen der Reihe

prEN 61029
Sicherheit transportabler motorbetriebener Elektrowerk-
zeuge

prEN 61029-2-1
Sicherheit transportabler motorbetriebener Elektrowerk-
zeuge — Teil 2: Besondere Anforderungen an Kreissagen

ISO 7984 :1988
Woodworking machines — Technical classification of
woodworking machines and auxiliary machines for wood-
working

ZH 1/120.41
Verfahren zur Bestimmung von Holzstaub')

3 Definitionen

Fuir die Anwendung dieser Norm gelten die Definitionen nach
E DIN EN 1093-9.

4 Prinzip
Nach E DIN EN 1093-9.

5 Verfahren

5.1 MeBumgebung
Nach E DIN EN 1093-9 sowie zusétzlich

5.1.1 Absauganlage

Es muB eine Absauganlage auBerhalb des MeBraumes vor-
handen sein. Die Leistung der Anlage muB3 unter Berlcksich-
tigung der Drosselung des Volumendurchflusses durch die
Maschine so ausgelegt sein, daB die unter 5.1.3 genannten
Luftgeschwindigkeiten am Absaug-AnschluBstutzen der
Maschine erreicht und eingestellt werden kénnen.

1) Bezugsquelle:
Carl Heymanns Verlag K.G.
Luxemburger StraBe 449
50939 KélIn
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5.1.2 AnschluB der Absauganlage

Der AnschluB der Absauganlage erfolgt Gber Leitungen, die
zur Messung der Luftgeschwindigkeit nach 5.1.4 ein gera-
des, innen glatt ausgebildetes Rohr enthalten missen. Ent-
sprechende MeBéffnungen sind vorzusehen.

5.1.3 Einstellung der Luftgeschwindigkeit

Die Einstellung der Luftgeschwindigkeit ist so vorzunehmen,
daB bei angeschlossener Absaugleitung und stehenden
Werkzeugen die in den Tabellen in den Anhangen A bis G
genannten Werte fur die mittlere Luftgeschwindigkeit am
Absaug-AnschluBstutzen vorliegen. Die Einstellung von
Werkzeug/Maschine muB hierbei entsprechend den Tabellen
vorgenommen werden.

Sofern in den Tabellen keine maschinenspezifischen MeB-
bedingungen vorliegen, erfolgt die Wahl der mittleren Luft-
geschwindigkeit nach der vorgesehenen bestimmungs-
geméaBen Verwendung der Maschine wie folgt:

- (20 £ 1) m/s fur Standard- und Vollholzbearbeitungs-
maschinen;

- (28 £ 1) m/s fur S&gewerksmaschinen und andere
Maschinen, die neben Spanen auch Grobteile erzeugen.

An Maschinen mit mehreren Absaug-AnschluBstutzen glei-
chen Durchmessers muB, sofern in den Tabellen keine
maschinenspezifischen Aussagen vorliegen, die Durch-
schnittsluftgeschwindigkeit die oben genannten Werte ein-
halten. Die gr6Bte Abweichung im einzelnen Absaug-
AnschluBstutzen darf 5 m/s nicht Gberschreiten.

5.1.4 Ermittlung der mittleren Luftgeschwindigkeit

Die Ermittlung der mittleren Luftgeschwindigkeiten nach
5.1.3 und der statischen Unterdriicke erfolgtim AnschluBrohr
bei stehendem Werkzeug in der Nahe des vom Hersteller
vorgesehenen Absaug-AnschluBstutzens.

Der MeBpunkt fir die Luftgeschwindigkeit liegt in einem
gerade gelegten Rohrteil in Strémungsrichtung in einem
Abstand von mindestens 6d hinter und mindestens 2d vor
einer Rohrkrimmung. Der statische Unterdruck wird in einem
Abstand < 6d vom Absaug-AnschluBstutzen gemessen.

5.2 Anordnung der MeBpunkte

Nach E DIN EN 1093-9, sofern in den Tabellen in den
Anhangen A bis G keine maschinenspezifischen MeBbedin-
gungen angegeben sind.

Bei Holzbearbeitungsmaschinen wird die Gesamtstaub-
Massenkonzentration bestimmt.

Es sind mindestens vier MeBpunkte in 1,65 m Hoéhe in sym-
metrischer Anordnung um die Maschine festzulegen.

5.3 Betrieb der Maschine

5.3.1 Allgemeines

Nach E DIN EN 1093-9, sofern in den Tabellen in den
Anhéngen A bis G keine maschinenspezifischen MeBbedin-
gungen angegeben sind.

Fallt eine Maschine bei der Einteilung aufgrund der Werk-
zeugabmessungen und der Nennleistung in zwei unter-
schiedliche Gruppen, so ist nur die Nennleistung far Grup-
penzugehorigkeit entscheidend.

5.3.2 Werkstoffe, Werkstiicke

Sofern in den Tabellen in den Anhangen A bis G keine
maschinenspezifischen MeBbedingungen angegeben sind,
sind entsprechend der bestimmungsgeméaBen Verwendung
der Maschine Werkstlicke aus folgenden Werkstoffen zu
wahlen:

a) Spanplatte nach DIN EN 309 fUr Inneneinrichtungen
mit einer Dicke von 19 mm und einer Feuchte von
(8 £2)% - flachgepreBt — mehrschichtig — geschliffen,
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z.B. fiir Schleifmaschinen und Plattenbearbeitungsma-
schinen;

b) Spanplatte nach DIN EN 309 fir Inneneinrichtungen
mit einer Dicke von 19 mm und einer Feuchte von
(8 £2)%, — flachgepreBt — mehrschichtig — preBbe-
schichtet mit harzgetrdnktem Dekorpapier — Dicke der
dekorativen Schicht bis 0,35 mm, z.B. fiir Oberfras-
zentren.

¢) Buchenholz mit einer Feuchte von (10 £ 2) %; z. B. fur
Standard- und Vollholzbearbeitungsmaschinen;

d) Nadelholz mit einer Feuchte von (30 £5)%, z.B. flr
Séagewerksmaschinen fir Nadelholz (siehe Anhang H);

€) Buchenholz mit einer Feuchte von (30 £ 5) %, z. B. flr
Sagewerksmaschinen fir Laubholz (siehe Anhang H);

f) Holzarten nach ¢) und d) je zur Halfte fir S&gewerks-
maschinen, die sowohl fir Nadelholz als auch fir Laub-
holz eingesetzt werden kénnen,

g) sonstige Holzarten mit einer Feuchte von (10 £2)%
flr Spezialmaschinen.

Die Abmessungen der Werkstiicke sind so festzulegen, daB
die Arbeitsbedingungen in Verbindung mit den Ubrigen
Maschineneinstellbedingungen unter Beachtung der praxis-
Ublichen Anwendung unglnstig, d.h. staubintensiv, sind,
sofern in den Tabellen keine maschinenspezifischen Festle-
gungen angegeben sind.

5.3.3 Maschineneinstellbedingungen

Sofern in den Tabellen in den Anhédngen A bis G keine
maschinenspezifischen MeBbedingungen angegeben sind,
ist die Werkzeugbestiickung wie vom Hersteller mitgeliefert
zu wahlen. Werden vom Hersteller keine Werkzeuge mitge-
liefert, sind als Prufwerkzeuge Maschinenwerkzeuge nach
Angaben des Herstellers aufzuspannen, die hinsichtlich
GroBe und Spanabnahme staubintensiv sind. Die Werk-
zeuge muissen neuwertig (z. B. frisch geschérft) sein.

Sofern in den Tabellen keine maschinenspezifischen MeBbe-
dingungen angegeben sind, ist die Werkzeugdrehzahl bzw.
Schnittgeschwindigkeit entsprechend gewahltem Werkzeug,
Vorschubgeschwindigkeit und Prifwerkstick zu wéhlen,
wobei der zulassige Hochstwert einzustellen ist. Ist dies nicht
méglich, ist die nachstliegende Drehzahl zu wéhlen.

Sofern in den Tabellen keine maschinenspezifischen MeBbe-
dingungen angegeben sind, ist an Maschinen mit Handvor-
schub des Werkstlckes die Vorschubgeschwindigkeit von
(6 £2) m/min zu wahlen. Bei Maschinen mit mechanischem
Vorschub ist eine dem Arbeitsgang entsprechende Vor-

schubgeschwindigkeit zu wéhlen, vorzugsweise 10 m/min bis
15 m/min bei Handaufgabe der Werkstlicke.
Staubmessungen an Maschinen, fir die unterschiedliche
Bearbeitungsarten vorgesehen sind (kombinierte Maschinen,
z.B. fur Frdsen und S&gen), werden getrennt fir jede der
Bearbeitungsarten entsprechend den jeweils zutreffenden
maschinenspezifischen MeBbedingungen durchgefihrt.

5.4 Durchfiihrung
5.4.1 Anzahl der Messungen, MeBzeit

Es werden mindestens drei Messungen durchgefihrt, wobei
far jeden MeBwert die MeBzeit 45 min betragt. Langere MeB-
zeiten sind zul&ssig.

5.4.2 Zerspanungszeit

Sofern in den Tabellen in den Anh&ngen A bis G keine
maschinenspezifischen MeBbedingungen angegeben sind,
ist der Anteil der Zerspanungszeit an der MeBzeit in Anleh-
nung an die praxistibliche Nutzung der Maschinen zu wéhlen
und gleichméBig auf die MeBzeit aufzuteilen.

Um sicherzugehen, daB sich die Staubwolke rund um die
Maschine aufgebaut hat, ist vor dem Einschalten der MeB-
gerate eine mindestens 5minltige Vorbearbeitung unter den
in 5.3 angegebenen Bedingungen durchzufihren.

5.4.3 Behandlung der Filter

Das Konditionieren und Auswé&gen der Filter erfolgt nach
dem Analysenverfahren nach ZH 1/120.41.

6 Maschinen- und werkstoffspezifische
Festlegungen

Nach Anhang A bis Anhang G.

7 Angabe der Ergebnisse
Nach E DIN EN 1093-9.

8 Prifbericht

Neben den Angaben nach E DIN EN 1093-9 muB in Verbin-
dung mit Punktg) der Prafbericht folgende Angaben zu
jedem einzelnen Absaug-AnschluBstutzen enthalten:

— lichter Durchmesser;

— mittlere Luftgeschwindigkeit und sich dabei einstellen-
der statischer Unterdruck nach 5.1.4 bei angeschlos-
sener Maschine.
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Maschinen- und werkstoffspezifische Festlegungen zur Bestimmung des Konzentrationsparameters

fir Bandsagemaschinen

Tabelle A.1: Tischbandsidgemaschinen mit Rollendurchmesser < 500 mm

Klasse.-Nr. nach
1ISO 7984 :1988

12.121.5

Rollendurchmesser

bis 315 Uber 315 bis unter 500
mm
Arbeitsgang Schneiden von Leisten
Arbeitsablauf Es werden von einem Werkstlick beliebiger Breite am Anschlag min. 5 mm breite Leisten in
Faserrichtung unter Verwendung eines Vorschubapparates geschnitten.
18 Schnitte in 45 min 36 Schnitte in 45 min
Verhéiltn|s.Zerspanungsze|t 02 0.3
zu MeBzeit
Werkstlck
Werkstoff Buche, besdumt
MaBe mm
Dicke 20 30
Lange 1 500 1500
Breite nach Anfall nach Anfall
Anzahl fur MeBzeit Mehrere Werkstlicke mit einer gesamten Breite von
45 min etwa 200 mm etwa 400 mm
Feuchte % 10+£2
Vorschub . 3403 4+04
m/min
Werkzeug/Maschine
Art Bandsageblatt
MaBe mm
Breite 12 bis 16
Blattdicke 0,5
Zahnteilung 5bis 10
Schéarfezustand Schneiden vor MeBbeginn frisch gescharift
Drehzahl min~! wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung Blattschrankung 0,8 mm,
obere Sageblattfihrung (falls einstellbar) 40 mm tber Tisch eingestellt
mittlere Luft-
+
geschwindigkeit m/s 20 £1
zerspantes Volumen bei bei Blattschrankung 0,8 mm bei Blattschrankung 0,8 mm
MeBzeit 45 min cm® | etwa 430 etwa 1 300
Durchfiihrung Alle Schnitte werden mit auf dem Tisch auflie-| 32 Schnitte mit auf dem Tisch aufliegendem

Werkstlick. Vier Schnitte mittels Handvor-
schub auf einer 50 mm hohen auf dem Tisch
einseitig dicht neben dem S&geblatt befestig-
ten Auflage.

gendem Werkstlick durchgefihrt.

(fortgesetzt)
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Tabelle A.1 (abgeschlossen)

MeBpunkte, Anzahl und MaBe in mm
L
a0@ 500 700
3] 2
®- ®
o L)
[ =3 (=)
i\=] (V=)
:\\ .
— - prg— Schnittebene
L o
$ 14
- 1
3 S
4q q

Llseo | 700 |1
Bild A.1

Sonstiges Verwendung eines 80 mm breiten und 30 mm hohen Hilfsanschlages, Abstand zur Schnitt-
ebene min. 5 mm. Vorschub rechts hinter dem S&geblatt angeordnet.
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Tabelle A.2: Tischbandsdgemaschinen mit Rollendurchmesser > 500 mm

Klasse.-Nr. nach

ISO 7984 :1988 12.121.5
Arbeitsgang Schneiden von Leisten
Arbeitsablauf Es werden von einem Werkstlck beliebiger Breite am Anschlag min. 5 mm breite Leisten in

Faserrichtung unter Verwendung eines Vorschubapparates geschnitten.
90 Schnitte in 45 min

Verhaltnis Zerspanungszeit

zu MeBzeit 0,5
Werkstuick
Werkstoff Buche, besdumt
MaBe mm
Dicke 40
Lange 1500
Breite nach Anfall
Anzahl fur
MeBzeit Mehrere Werkstiicke mit einer gesamten Breite von etwa 600 mm bis 700 mm.
45 min
Feuchte % 102
Vorschub  m/min 6105
Werkzeug/Maschine
Art Bandsageblatt
MaBe mm
Breite 25
Blattdicke = 0,001 x Rollendurchmesser
Zahnteilung < 800 mm Rollendurchmesser: 8 bis 10
> 800 mm Rollendurchmesser: 10 bis 12
Scharfezustand Schneiden vor MeBbeginn frisch geschérft.
Drehzahl wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung Die Blattschrénkung betragt 1,3 bis 1,6 x Blattdicke, obere Sageblattflihrung 60 mm Gber
Tisch eingestellt.

mittlere Luft-

+
geschwindigkeit m/s 20 +1

zerspantes Volumen bei bei Blattschrankung 1 mm: etwa 5 400

MeBzeit 45 min cm?
Durchflhrung Zunachst 81 Schnitte mit auf dem Tisch aufliegendem Werkstilick. AnschlieBend 9 Schnitte
mit hdhergelegtem Werkstiick auf 50 mm hohen Auflagen (ohne Vorschubapparat).
MeBpunkte, Anzahl MaBe in mm
und Lage 500 700
3() -<>2
o (=)
o (=]
(¥a) D
:\\ .
— Schniftebene
414
RE
< =1
o (=}
0o V=)
o Jan
g vy
Ll soo | 700 |1
Bild 1
Sonstiges Verwendung eines 80 mm breiten und 30 mm hohen Hilfsanschlages, Abstand zur Schnitt-

ebene min. 5 mm. Vorschub rechts hinter dem S&geblatt angeordnet.
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Tabelle A.3: Tischbandsdgemaschine, hier: Sonderzubehér Profil/Kantenschleifeinrichtung

Klasse.-Nr. nach

ISO 7984 : 1988 entialit
Arbeitsgang Schleifen eines Rundbogens
Arbeitsablauf Herausschleifen eines Rundbogens entsprechend Skizze aus der vollen Platte nach AnriB.
MaBe in mm
e
55
100
Bild 1
Verhaltnis Zerspanungszeit 08
zu MeBzeit '
Werkstiick
Werkstoff Buche
MaBe mm
Dicke 30
Breite 210
Lange 105
Anzahl fir MeBzeit -
45 min 1 Werkstuck
Feuchte % 102
Vorschub Handvorschub

Werkzeug/Maschine

Art Schleifband P 100
MaBe mm
Breite 25
Schérfezustand neues Band zu Beginn jeder Einzelmessung
Drehzahl wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung wie vom Hersteller vorgesehen
mittlere Luft-
+
geschwindigkeit m/s 20+1
zerspantes Volumen
bei MeBzeit 45 min  cm® etwa 330
Durchfiihrung etwa 36 min Schleifen, gleichmaBig auf die MeBzeit von 45 min verteilt.
MeBpunkte, Anzahl MaBe in mm
d L
und -age 500 . 700
3(\ r\z
4 pv!
L= L]
[=] [
D D
:\\ .
— ] Schnittebene
... ]
414
R
g o
0 3
Fany Fany
g g
L]soo| 700 |1

Bild 2
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Anhang B (normativ)

Maschinen- und werkstoffspezifische Festlegungen zur Bestimmung des Konzentrationsparameters
fiir Kreissdgemaschinen

Tabelle B.1: Tischkreissdgemaschinen fiir Tischler, Formatkreissédgemaschinen, Tischkreissigeeinheiten
von kombinierten Maschinen

Klasse.-Nr. nach 1122'113311 '33762
ISO 7984 :1988 Cih e
12.8
Sageblatt- D]
durchmesser mm <315 <315 > 315
Nennleistung kW <25 Uber 2,5
Arbeitsgang Schneiden von Leisten Schneiden von Leisten unter Verwendung eines
Vorschubapparates?)
Arbeitsablauf 75 Schnitte in 45 min 60 Schnitte in 45 min 90 Schnitte in 45 min
Veyhéltms Zergpanungs- etwa 0,4 etwa 0,5 etwa 0,5
zeit zu MeBzeit
Werkstiick
Werkstoff unbeschichtete Spanplatte nach 5.3.1a)
MaBe mm
Dicke 19 22 32
Lange 800 1500 1500
Breite 400 keine speziellen Festlegungen
ﬁgﬁm fir Me Bzeit 3 mehrere Werkstlcke mit einer gesamten Breite von etwa
500 mm 800 mm
bei Einstellung auf 10 mm
Feuchte % 102
Vorschub  m/min Von Hand ohne die
+ +
Maschine zu lberlasten. 4£05 6£06
Werkzeug/Maschine
Art hartmetallbestiicktes Kreissédgeblatt fir LAngsschnitt
MaBe mm
Zahnezahl 48 bis 60 54 bis 60
Durchmesser 315 350
Wie vom Hersteller bzw. groBtes verwendbares S&geblatt
vorgesehen.
Schnittbreite 3,2 3,5
Scharfezustand Schneiden vor MeBbeginn frisch gescharft.
Drehzahl min~" wie vom Hersteller Die Drehzahl ist so zu wéhlen, daB sich eine Schnitt-
vorgesehen geschwindigkeit von 60 m/s bis 70 m/s ergibt. Bei Abwei-
chungen ist die nachstliegende Drehzahl einzustellen.
Einstellung Der Sageblattiberstand tber Tisch wird auf Werkstilickdicke + 30 mm eingestellt, Unterkante
Schutzhaube 5 mm ber Werkstick.
Anschlag auf niedrige Flhrungsfldche eingestellt,
Abstand zur Schnittebene bis:
10 mm 50 mm 80 mm
(fortgesetzt)
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Tabelle B.1 (abgeschlossen)

2

mittlere Luft- 20 £ 1 nach 4.2.3 am AnschluBstutzen, nach der Zusammenfiihrung von oberer und unterer
geschwindigkeit m/s Absaugleitung.®)
Zerspantes volumenbel etwa 4 100 etwa 6 300 etwa 15 000
Durchfiihrung Die festgelegte Zahl der Schnitte wird gleichm&Big auf 15-Minuten-Abschnitte verteilt, in
denen die Schnitte dicht aufeinanderfolgend durchgefuhrt werden.

MeBpunkte, Anzahl MaBe in mm
und Lage

b

v

|

| S

1 o~

<>3 | '
S ¥ S
m | M

|

|

I

. L]

| 2

l L ad

l

|

74
1200

1200

Bild 1

1) MeBbedingungen stimmen mit prEN 61029-2-1 Uiberein.
2) Die Verwendung eines Vorschubapparates entféllt fir Formatsagemaschinen.

Absaugleitung die festgelegte Luftgeschwindigkeit zu erreichen.

3) Wegen des hohen Widerstandes der oberen Absaughaube ist es in den meisten Fallen nicht méglich, in der oberen

Full document details: DIN 33893-2:1997-11
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Tabelle B.2: Formatkreissdgemaschinen mit Postformingaggregat)

Klasse.-Nr. nach
ISO 7984 :1988

12.131.372

Arbeitsgang

Querabschneiden von Spanplatte

Arbeitsablauf

Es werden von einem Werkstlck beliebiger Breite 135 etwa 10 mm breite Streifen
abgeschnitten. Das Werkstlck liegt auf dem Schiebetisch auf, dieser wird mit der Hand vor-
geschoben.

Verhaltnis Zerspanungs-
zeit zu MeBzeit

0,35

Werkstick
Werkstoff Kunststoff-beschichtete Spanplatte nach 5.3.1b)
MaBe mm
Dicke 40
Breite nach Anfall
Lénge 600
Anzahllfur . 180 Schnitte je etwa 10 mm Breite, Gesamtbreite = 2 000 mm
MeBzeit 45 min
Feuchte % 8§x2
Vorschub Handvorschub
Werkzeug/Maschine
Art Hartmetall bestilicktes Kreissageblatt flir Hauptsage und Vorritzsage
MaBe groBter vom Hersteller vorgesehener Durchmesser
Scharfezustand Schneiden vor MeBbeginn frisch gescharft
Drehzahl  min™ 4 000 bzw. nachstliegende
Einstellung Der Sageblattiberstand Gber Tisch wird auf Werkstlickdicke + 30 mm eingestellt, Unterkante
Schutzhaube 5 mm Gber Werkstuck. Anschlag umgelegt auf niedrige Fihrungsflache, etwa
10 mm zur Schnittebene eingestellt.
mittlere Luft- 20 = 1 nach 4.2.3 am AnschluBstutzen, an dem die obere und untere Absaugleitung zusam-
geschwindigkeit m/s mengefilhrt sind.?)
zerspantes Volumen bei
MeBzeit 45 min cm?® etwa 13 900
Durchflihrung Es werden jeweils drei Schnitte je Minute durchgeflhrt.
MeBpunkte, MaBe in mm
Anzahlund Lage A
&
b
|
| S
1 o
& i e
3 T S
m | ™
|
|
|
. (=}
[ S
. «©
| -
|
I
<'>2
1200 1200
Bild 1

1) Beim Durchschneiden der Platte taucht am Ende der Platte die Vorritzsage automatisch auf und trennt den Rest der

Platte im Gegenlauf.

2) Wegen des hohen Widerstandes der oberen Absaughaube ist es in den meisten Fallen nicht moglich, in der oberen
Absaugung die festgelegte Luftgeschwindigkeit zu erreichen.
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Tabelle B.3: Gehrungskappkreissdgemaschine mit Handvorschub, Zugségen mit Drehachse des Sédgeblattes

oberhalb, der Werkstiickauflage mit Handvorschub

Klasse.-Nr. nach
ISO 7984 :1988

12.131.112
12.131.12

Arbeitsgang

Schneiden von Brettern quer zur Faserrichtung

Arbeitsablauf

Werkstlick ist am Anschlag angelegt. Es werden mindestens 15 mm lange Abschnitte
abgetrennt)
Hubzahl: 8 min~" bzw. 6 min~" fir Zugsigen

Verhaltnis Zerspanungs-
zeit zu MeBzeit

etwa 0,15 (abhangig von der manuell ausgefiihrten Vorschubgeschwindigkeit)

Werkstiick
Werkstoff Buche, vierseitig gehobelt
MaBe mm
Dicke 20
Breite 2/3 der maximal moglichen Werkstiickbreite, jedoch héchstens 200 mm
Anzahl fir MeBzeit Gesamtlédnge etwa 9 m
45 min
Feuchte Y% 10+£2
Vorschub Handvorschub

Werkzeug/Maschine

Art Hartmetall bestiicktes Kreissageblatt fir Querschnitt
MaBe
Durchmesser maximal méglicher Sageblattdurchmesser
Breite wie vom Hersteller vorgesehen
Zahnezahl wie vom Hersteller vorgesehen
Schéarfezustand Sé&geblatt vor MeBbeginn frisch gescharft
Drehzahl wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung Einstellung auf rechtwinkligen Querschnitt
mittlere Luft-
+
geschwindigkeit m/s 20 +1
zerspantes Volumen bei — . . .
Me Bzeit 45 min om? abhangig von Werkstlickbreite und Sageblatt
Durchfiihrung Die Zerspanzeit ist moglichst gleichméBig auf die MeBzeit zu verteilen.
Me Bpunkte, MaBe in mm
Anzahlund Lage
9 600 600
2 E
® -O—
!
o ..l —_J o
(=) H (-]
| Anschtagebene l ; g
_ !_ ..... )_
|
(1] —
L
f
(=) L)
<D (-]
j¥s) 0
L 600 600 .
-__@_ _(.P__._.
1 A
Bild 1

1y Ist die Maschine fur das Durchfiihren von Gehrungsschnitten vorgesehen, sind 20 % der festgelegten Schnitte in einem
Schwenkwinkel von 45° um die Vertikalachse durchzufiihren.
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Tabelle B.4: Parallelschwingkreissdgemaschinen, Auslegerkreissdgemaschinen

Klasse.-Nr. nach 12.131.121

ISO 7984 :1988 12.131.122

Arbeitsgang Schneiden von Brettern quer zur Faserrichtung

Arbeitsablauf Werkstuck ist am Anschlag angelegt. Es werden mindestens 10 mm lange Abschnitte abge-

trennt, Hubzahl: 6 min—1 1)

Verhaltnis Zerspanungs-

zeit zu MeBzeit etwa 0,15 (abhangig von manuell ausgeflhrter Vorschubgeschwindigkeit)

Werkstuick
Werkstoff Buche ségerauh, beidseitig besdumt
MaBe mm
Dicke 30
Breite 2/3 der maximal mdglichen Werkstlckbreite, jedoch héchstens 200 mm
Anzahl fur MeBzeit Gesamtlinge etwa 6 m
45 min
Feuchte Y% 102
Vorschub Handvorschub
Werkzeug/Maschine
Art Hartmetall-bestiicktes Kreissageblatt fir Querschnitt
MaBe
Durchmesser maximal moglicher S&geblattdurchmesser
Breite wie vom Hersteller vorgesehen
Zahnezahl wie vom Hersteller vorgesehen
Scharfezustand Séageblatt vor MeBbeginn frisch gescharft
Drehzahl wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung Einstellung auf rechtwinkligen Querschnitt
mittlere Luft-
+
geschwindigkeit m/s 20+
zerspantes Volumen bei s . . .
Me Bzeit 45 min om? abhangig von Werkstlickbreite und Sageblatt
Durchflihrung Die Zerspanzeit ist méglichst gleichmaBig auf die MeBzeit zu verteilen.
MeBpunkte, MaBe in mm
Anzahlund Lage
D 2 EN 3
Ay pg
600 600
[=] (=]
= Lo
2 1 2
il ]
i
- I
[
L
[
o (=)
3 3
X 600 600 )
| 1 | A
) @_ _@__.._.. |
Anschlagebene
Bild 1

1) Ist die Maschine fiir das Durchfiihren von Gehrungsschnitten vorgesehen, sind 20 % der festgelegten Schnitte in einem
Schwenkwinkel von 45° um die Vertikalachse durchzufihren.
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Tabelle B.5: Untertischkappkreissdgemaschinen mit oder ohne Niederhalter

Klasse.-Nr. nach
ISO 7984 :1988

12.131.19

Arbeitsgang

Schneiden von Brettern quer zur Faserrichtung

Arbeitsablauf

Werkstuck ist am Anschlag angelegt. Es werden mindestens 10 mm lange Abschnitte abge-

trennt, Hubzahl: 10 min-1.

Verhaltnis Zerspanungs-
zeit zu MeBzeit

etwa 0,15 (abhangig von manuell ausgeflhrter Vorschubgeschwindigkeit)

Werkstiick
Werkstoff Buche sagerauh, beidseitig besdumt
MaBe mm
Dicke 30
Breite 2/3 der maximal moglichen Werkstiickbreite, jedoch héchstens 200 mm
Anzahl far MeBzeit Gesamtlinge etwa 6 m
45 min
Feuchte % 102
Vorschub im Rahmen der zulassigen Motorbelastung

Werkzeug/Maschine

Art Hantmetall-bestiicktes Sageblatt fir Querschnitt
MaBe
Durchmesser maximal méglicher Sageblattdurchmesser
Breite wie vom Hersteller vorgesehen
Zahnezahl wie vom Hersteller vorgesehen
Scharfezustand Sageblatt vor MeBbeginn frisch gescharft
Drehzahl wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung entfallt
mittlere Luft- 20 + 1

geschwindigkeit m/s

zerspantes Volumen bei
MeBzeit 45 min

abhangig von Werkstlckbreite und S&geblatt

Durchfiihrung Die Zerspanzeit ist méglichst gleichmaBig auf die MeBzeit zu verteilen.
Me Bpunkte, MaBe in mm
Anzahl und Lage 1000 1000
2 e r\3
3/ 3/
< 1=
= 2
Anschlag
yd
Schnittebene
|-
/
o L]
o [
m m
: @ : @L
1000 1000 |

Bild 1
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Tabelle B.6: Doppelabkiirzkreissdgemaschinen

Klasse.-Nr. nach
ISO 7984 :1988

12.132.31

Arbeitsgang

Doppelseitiges Schneiden von Spanplatten auf Schiebetisch mit Handvorschub.

Arbeitsablauf

Beidseitiges Abtrennen von je 10 mm breiten Streifen an vier Werkstiicken, danach Nach-
stellen der Arbeitsbreite. 45 Schnittvorgdnge a zwei Schnitte in 45 Minuten.

Verhaltnis Zerspanungs-

zeit zu MeBzeit 02
Werkstiick
Werkstoff Unbeschichtete Spanplatte nach 5.3.1 a)
MaBe mm
Dicke 19
Ausgangsbreite 1250
Lange 800
Anzahl fir MeBzeit 4
45 min
Feuchte % 82

Vorschub  m/min

Handvorschub etwa 4 + 1

Werkzeug/Maschine

Art 2 Hartmetall-bestiickte Kreissageblatter mit Wechselzahn
MaBe mm
Durchmesser 400
Schnittbreite 3,5
Zahnezahl z =60
Scharfezustand Séageblatter vor MeBbeginn frisch gescharft
Drehzahl  min™ 3 000 bzw. nachstliegende
Einstellung Séageblattiiberstand Uber Auflageflache 60 mm
mittlere Luft-
+
geschwindigkeit m/s 20£1
zerspantes Volumen bei etwa 4 790

MeBzeit 45 min cm?

Durchflhrung Der Arbeitsvorgang ist gleichm&Big auf die MeBzeit zu verteilen. Die Nachstellung der
Arbeitsbreite erfolgt bei laufenden S&geblattern und laufender Absaugung.
MeBpunkte, MaBe in mm
Anzahlund Lage
L 3
@ D
b= 600 — 600 =4
0 0
b4 600 600 o
o | 3
——e- f @
— | "2
—J

Bild 1

Sonstiges

Maschinen mit Vorsitzaggregaten werden ohne Ritzségeneinsatz betrieben.
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Tabelle B.7: Plattenkreissdgemaschine mit Druckbalken (horizontal)

Klasse.-Nr. nach

ISO 7984 : 1988 12.131.21
Arbeitsgang Sagen von Spanplattenstreifen
Arbeitsablauf abtrennen von Streifen vom Plattenpaket
Verhaltnis Zerspanungs- 0.92
zeit zu MeBzeit ’
Werkstlck
Werkstoff unbeschichtete Spanplatte nach 5.3.1 a)
Plattenpaket aus 19 mm dicken Platten.
MaBe Plattenanzahl: 70 % der maximalen Schnitthdhe geteilt durch 19 mm (abgerundet).
Lange 1 500 mm, Breite mindestens 2 000 mm.
Anzahl fur MeBzeit abh&ngig von PaketmaBen
45 min Anzahl der zu sdgenden Streifen: 100
Feuchte % 8+2
Vorschub  m/min 15 bzw. nachstliegende
Werkzeug/Maschine
Art Hartmetall-bestlicktes Kreissageblatt fiir Hauptsage und Vorritzsage
MaBe wie vom Hersteller maximal vorgesehen
Schérfezustand Ségeblatter vor jeder Einzelmessung frisch gescharft
Drehzahl wie vom Hersteller vorgesehen
Streifenbreite so, daB der Druckbalken sicher aufliegt
Einstellung Uberstand der Hauptsage: 10 mm
Schnittiefe der Vorritzsage (falls vorhanden): kleiner 2 mm
mittlere 'Luf.t- . 20 + 1
geschwindigkeit m/s
zerspantes Volumen bei | etwa 11 400 je 19-mm-Platte bei Schnittoreite 4 mm
Me Bzeit 45 min cm
Durchfiihrung Die Zerspanzeit ist gleichmaBig auf die MeBzeit zu verteilen.
MeBpunkie, ) MaBe in mm
Anzahl und Lage vier MeBpunkte entsprechend Bild:
Umzaunung des Platten-
Plaffenschieber- 1500 L~ paket
bereiches -
500 500
L g 3
@D @D
o o
(=) (=}
o (=]
— Sagenvorschubrichtung
1
< 2 | o
= 7 =
?_ (/ \
geschnittene N / / 2 Schnittebene
Plattenstreifen N\
Werkstickauflagetische
200 200
*)
grofiter Plattendurchlaf
") Mittig zwischen den ersten beiden linken Werkstuckauflagetischen.
Bei entgegengesetzter Sdgenvorschubrichtung: Anordnung spiegelbildlich.
Bild 1
Sonstiges Werkstuck in 200 mm Abstand von S&geblatt-Austritt aus seitlichem Maschinengestell aufgelegt.
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Tabelle B.8: Massivholz-Langskreissdgemaschine

Klasse.-Nr. nach
ISO 7984 :1988

12.131.21

Arbeitsgang

Langssagen, Abtrennen von mindestens 5 mm breiten Streifen

Arbeitsablauf

Aufgabe von Hand, Abnahme von Hand oder mittels mechanischer Werkstiickabfihrung.
Auflegen des Werkstiickes in Maschinenmitte.

Verhaltnis Zerspanungs-
zeit zu MeBzeit

ergibt sich aus dem zu zerspanenden Volumen (etwa 0,12 bis 0,25)

Werkstick
Werkstoff Buche, Vorbearbeitung beliebig
MaBe Wahl der Werkstiickabmessungen so, daB sich mit den Parametern “Vorschub”, “Anzahl der

Schnitte” und “Schnittbreite” das festgelegte zerspante Volumen ergibt.

Anzahl flir MeBzeit
45 min

entsprechend dem zerspanten Volumen

Feuchte %

102

Vorschub  m/min

etwa 30, abh&ngig von Werkstiickdicke

Werkzeug/Maschine

Art Hartmetall-bestlicktes Sageblatt, wie vom Hersteller vorgesehen
MaBe wie vom Hersteller maximal vorgesehen
Scharfezustand Séageblatt vor MeBbeginn frisch gescharft
Drehzahl wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung Ségeblattiberstand Gber Werkstiick (30 £ 2) mm
mittlere Luft-
+
geschwindigkeit m/s 20+1
zerspantes Volumen bei
MeBzeit 45 min cm?® etwa 43 000
Durchflhrung Die Zerspanzeit ist gleichmaBig auf die MeBzeit zu verteilen.
MeBpunkte, MaBe in mm
Anzahl und Lage 500 max. Schnittlange 500
3() OL
< (=
S =
o I | o
(=) o
(=] o
@ Schnittebene @
Tc00 500] 2

Bild 1

Sonstiges

Die beschriebenen Betriebsbedingungen sind nur fir Maschinen bis zu einer maximalen
Schnittlange von 8 m anzuwenden.
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Tabelle B.9: Mehrblattleistenkreissdgemaschinen mit einer oder zwei Sagewellen

Klasse.-Nr. nach

ISO 7984 : 1988 12.132.34
Arbeitsgang Auftrennen von Brettern oder Bohlen
Arbeitsablauf Aufgabe von Hand oder mittels Zufiihreinrichtung

Verhaltnis Zerspanungs-

z6it zu MeBzait ergibt sich aus dem zu zerspanenden Volumen, etwa 0,8

Werkstlick
Buche oder Eiche, Vorbearbeitung beliebig
Werkstoff sowie Fichte oder Tanne fiir Sagewerksmaschinen ') der Gruppe gréBer 90 kW und Doppel-
wellensagen
MaBe Wahl der Werkstlicke so, daB sich in Verbindung mit den Punkten “Vorschub”, "Sageblatt-

anzahl” und “Schnittbreite” mindestens das festgelegte zerspante Volumen ergibt.

Anzahl fur Me Bzeit entsprechend dem zerspanten Volumen

45 min
Feuchte % 10+£2
Vorschub  m/min min. 10

Werkzeug/Maschine

Art mindestens zwei Hartmetall-Sageblatter, wie vom Hersteller vorgesehen
MaBe ergibt sich in Verbindung mit dem zu zerspanenden Volumen
Scharfezustand Séageblatter vor MeBbeginn frisch gescharft
Drehzahl wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung entsprechend der Bearbeitungsaufgabe
mittlere Luft- 28 + 1, um anfallende Grobspéane zu erfassen
geschwindigkeit m/s
zerspantes Volumen bis 40 kW 41 bis 90 kW Uber 90 kW Doppelwellensagen
in cm®/min min. 5 000 min. 7 000 min. 10 000 min. 15 000
(min. 13 000)2) (min. 19 500)2)
bei MeBzeit45 min  c¢m® | min. 225 x 102 min. 315 x 103 min. 450 x 108 min 675 x 103
(min. 585 x 10%2) (min. 877,5 x 1032
Durchfiihrung Die Zerspanzeit ist gleichmaBig auf die MeBzeit zu verteilen.
MeBpunkte, MaBe in mm
Anzahlund Lage
9 500
00
A I 1
o & =7
o [o]
in N [¥a]
< [aa-)
o [
w D B
1 500[7
3 500
Bild 1
Sonstiges Die Wahl der Leistungsklasse erfolgt nach der héchst méglichen Motorennennleistung. Die

Messung kann mit beliebiger Motorleistung erfolgen, sofern das zerspante Volumen unter
praxisgerechten Bedingungen erreicht wird.

1) Hierunter fallen Maschinen, deren Haupteinsatzbereiche Sigewerke oder dhnlich gelagerte Betriebe sind.

2) Die in den Klammern genannten Werte sind bei der Verwendung von Fichte, Tanne oder Kiefer fir Sagewerksmaschinen
einzustellen.
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Anhang C (normativ)

Maschinen- und werkstoffspezifische Festlegungen zur Bestimmung des Konzentrationsparameters
fiir Hobelmaschinen

Tabelle C.1: Abrichthobelmaschinen mit Leistungsbegrenzung, Abrichteinheiten von kombinierten Maschinen
mit Leistungsbegrenzung

Klasse.-Nr. nach 12.211
SO 7984 :1988 12.8
Hobelbreite mm < 260 Uber 260 bis unter 300
Nennleistung kW max. 2,5 max. 3
Arbeitsgang Abrichten und Anfugen Abrichten und Anfligen unter Verwendung
eines Vorschubapparates
Arbeitsablauf zweimaliges Abrichten auf derselben Werkstickseite mit anschlieBendem einmaligen Anfligen
Verhéltnls_Zerspanungszelt 015 02
zu MeBzeit
Werkstuick
Werkstoff Buche sagerauh, besaumt
MaBe mm
Dicke 20
Breite 50
Lange 1500
Anzahl far MeBzeit 6 10
45 min
Feuchte Y% 102
Vorschub  m/min 4105 5+0,5
Werkzeug/Maschine
Art Hobelmesserwelle
MaBe wie vom Hersteller vorgesehen
Scharfezustand Messer vor MeBbeginn frisch gescharft
Drehzahl min~! wie vom Hersteller vorgesehen
Einstellung
Abnahmetisch auf Messerflugkreis
Aufgabetisch 1 mm Spanabnahme
Fugeanschlag 25 mm hinter Tischmitte
mittlere Luft- 20 +1
geschwindigkeit m/s
zerspantes Volumen bei
MeBzeit 45 min omd etwa 1 060 etwa 1770
(fortgesetzt)
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