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Beginn der Giiltigkeit
Diese Norm gilt ab 2009-10-01.

Daneben darf DIN EN 1218-2:2004-11 noch bis 2009-12-28 angewendet werden.

Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die deutsche Fassung des vom Technischen Komitees CEN/TC 142 ,Holzbearbeitungs-
maschinen — Sicherheit (Sekretariat: UNI, ltalien) im Europédischen Komitee fir Normung (CEN)
ausgearbeiteten EN 1218-2:2004+A1:2009.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Arbeitsausschufld NA 060-06-01 AA ,Sicherheit” im
Fachbereich Holzbearbeitungsmaschinen des Normenausschusses Maschinenbau (NAM) im DIN wahr-
genommen. Vertreter der Hersteller und Anwender von Holzbearbeitungsmaschinen sowie der Berufs-
genossenschaften waren an der Erarbeitung beteiligt.

Diese Norm konkretisiert einschlagige Anforderungen von Anhang | der EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG
(gultig bis 28. Dezember 2009) sowie mit Wirkung vom 29. Dezember 2009 der neuen EG-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte doppelseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen
und/oder Doppelendprofiler mit Kettenbandvorschub, um den Nachweis der Ubereinstimmung mit diesen
Anforderungen zu erleichtern.

Ab dem Zeitpunkt ihrer Bezeichnung als Harmonisierte Norm im Amtsblatt der Europaischen Union kann der
Hersteller bei ihrer Anwendung davon ausgehen, dass er die von der Norm behandelten Anforderungen der
Maschinenrichtlinie eingehalten hat (so genannte Vermutungswirkung).

Die im Abschnitt 2 und den Literaturhinweisen zitierten Europaischen Normen sind als DIN EN bzw. DIN EN-
ISO-Normen mit gleicher Zahlnummer verdffentlicht. Fir die zitierten Internationalen Normen und
Publikationen, sofern sie nicht als DIN-ISO-Normen mit gleicher Zahinummer verdffentlicht sind, wird im
Folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 7960:1995 keine nationalen Ensprechungen;
HD 21.1 S4:2002 siehe DIN VDE 0281-1:2003;

HD 22.1 S4:2002 siehe DIN VDE 0282-1:2003;
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Anderungen

Gegenlber DIN EN 1218-2:2004-11 und DIN EN 1218-2  Berichtigung 1:2007-04 wurden folgende
Anderungen vorgenommen:

a) Anderungen im Vorwort;

b) Aktualisierung der Normativen Verweisungen;

c) Anderungen bzw. Aktualisierung der Abschnitte 1, Anwendungsbereich, 3.3, Begriffe, 4, Liste der Gefahr-
dungen, 5.2.1, Sicherheit und Zuverlassigkeit von Steuerungen, 5.2.3, Ingangsetzen, 5.2.4.1, Normales
Stillsetzen, 5.2.4.2, Alle anderen Befehlseinrichtungen zum Stillsetzen, 5.2.5, NOT-AUS, 5.2.8, Drehzahl-
anderung, 5.2.10, Stérung der Energieversorgung, 5.2.11, Stérung der Steuerkreise, 5.3.2, Bruchgefahr
wahrend des Betriebs, 5.3.3.2 Festigkeit, 5.3.3.6, Spindelringe, 5.3.7.3.3 ¢), 5.3.7.3.4 c), 5.4.1, Feuer,
5.4.4 Elektrizitdt, 5.4.5 Ergonomie und Handhabung, 5.4.6, Beleuchtung, 5.4.9, Strahlung, 5.4.12,
Trennung von der Energiezufuhr, 5.4.13, Instandhaltung, 6.2, Kennzeichnung, 6.3, Betriebsanleitung,

d) geringfiigige Anderung in Anhang A,

e) informativer Anhang C entfallt ersatzlos;

f)  geringfiigige Anderungen im informativen Anhang ZA, der den Zusammenhang zwischen dieser Norm
und den grundlegenden Anforderungen der EG-Richtlinie Maschinen 98/37/EG wiedergibt;

g) Aufnahme eines informativen Anhangs ZB Uber den Zusammenhang dieser Européischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG;

h) Aktualisierung der Literaturhinweise;

i)  Einarbeitung der Anderungen von DIN EN 1218-2 Berichtigung 1:2007-04 beziiglich der Abschnitte 1, 2,
5.2.1,54.2.2,5.4.13,6.2, 6.3, Anhang A.

Friihere Ausgaben

DIN EN 1218-2: 2004-11;
DIN EN 1218-2 Berichtigung 1: 2007-04
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN VDE 0281-1:2003, Starkstromleitungen mit thermoplastischer Isolierhille fiir Nennspannungen bis
450/750 V — Teil 1: Allgemeine Anforderungen,; Deutsche Fassung HD 21.1 S4:2002

DIN VDE 0282-1:2003, Starkstromleitungen mit vernetzter Isolierhiille fiir Nennspannungen bis 450/750 V —
Teil 1: Allgemeine Anforderungen; Deutsche Fassung HD 22.1 S4:2002
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EUROPAISCHE NORM EN 1218-2:2004+A1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juni 2009

ICS 79.120.10 Ersatz fir EN 1218-2:2004

Deutsche Fassung

Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschinen —
Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen —
Teil 2: Doppelseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen
und/oder Doppelendprofiler mit Kettenbandvorschub

Safety of woodworking machines — Sécurité des machines pour le travail du bois —
Tenoning machines — Tenonneuses —

Part 2: Double end tenoning and/or profiling machines fed Partie 2: Machines a tenonner et/ou a profiler a
by chain or chains chaine ou chaines

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 24. Mérz 2004 angenommen und schlie3t Corrigendum 1 ein, das am 20. Dezember 2006
vom CEN verdffentlicht wurde, sowie Anderung 1, die am 21. Mai 2009 vom CEN angenommen wurde.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm bestenht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Es_t_land, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich
und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2009 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 1218-2:2004+A1:2009 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1218-2:2004+A1:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 142 ,Holz-
bearbeitungsmaschinen — Sicherheit* erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2009, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Dezember 2009 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument beinhaltet die von CEN am 21. Mai 2009 genehmigte Anderung 1 und die von CEN am
20. Dezember 2006 ausgegebene Berichtigung 1.

Diese Europaische Norm ersetzt EN 1218-2:2004.

Der Beginn und das Ende des durch die Anderung hinzugefiigten oder geanderten Textes wird im Text durch
die Textmarkierungen angezeigt.

Die Anderungen der zugehdrigen CEN-Berichtigung wurden an den entsprechenden Stellen in den Text
eingefugt und werden durch die Textmarkierungen angezeigt.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EG-
Richtlinien.

%) Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informative Anhange ZA und ZB, die Bestandteil dieses
Dokumentes sind.

Die EN 1218 Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschinen — Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen besteht
aus folgenden Teilen:

Teil 1: Einseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen mit Schiebetisch

Teil 2: Doppelseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen und/oder Doppelendprofiler mit Kettenband-
vorschub

Teil 3: Abbundmaschinen mit von Hand bewegtem Schiebetisch
Teil 4: Kantenanleimmaschinen mit Kettenbandvorschub
Teil 5: Einseitige Profiliermaschinen mit festem Tisch und mit VVorschubrollen oder mit Kettenbandvorschub

Organisationen, die an der Erarbeitung dieser Europaischen Norm mitgearbeitet haben, schliefen das
Europaische Komitee der Holzbearbeitungsmaschinenhersteller EUMABOIS® ein.

Die vom CEN/TC 142 erarbeiteten Europaischen Normen behandeln speziell Holzbearbeitungsmaschinen
und erganzen die relevanten A- und B-Normen, welche die grundséatzlichen Sicherheitsanforderungen
behandeln (siehe Einfihrung zu EN 1ISO 12100-1:2003 zur Erlduterung von A-, B- und C-Normen).

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Dieses Dokument wurde vorbereitet, um eine harmonisierte Norm zu werden, und stellt eine Mdglichkeit der
Ubereinstimmung mit den wesentlichem Sicherheitsanforderungen der Maschinenrichtlinie und den damit
verbundenen EFTA-Vorschriften dar.

Dieses Dokument ist eine C-Norm, wie in EN ISO 12100-1:2003 1l angegeben.

Auf die betreffenden Maschinen und den Umfang, in dem die Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse behandelt sind, wird im Anwendungsbereich dieses Dokumentes hingewiesen.

Fur Maschinen, die nach den Festlegungen dieser Typ C-Norm konzipiert und gebaut worden sind, gilt: Wenn
die Festlegungen dieser Typ C-Norm von den Festlegungen in Typ A- oder B-Normen abweichen, haben die
Festlegungen dieser Typ C-Norm Vorrang gegentber den Festlegungen der anderen Normen.

Die Bestimmungen dieses Dokuments betreffen Konstrukteure, Hersteller Handler, und Importeure von
doppelseitigen Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen und/oder Doppelendprofiler mit Kettenbandvorschub.

Dieses Dokument enthéalt auch Hinweise, die der Hersteller zur Information der Betreiber vorsehen muss.

Gemeinsame Sicherheitsanforderungen fur Werkzeuge sind in EN 847-1:2005 (1l enthalten.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument behandelt die in Abschnitt 4 aufgefihrten signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungs-
situationen und Gefahrdungsereignisse, die auf doppelseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen und/oder
Doppelendprofiler mit Kettenbandvorschub zutreffen, im Folgenden als ,Maschinen® bezeichnet, die konstru-
iert sind zum Bearbeiten von Massivholz, Spanplatten, Faserplatten, Sperrholz sowie diesen Werkstoffen,
wenn sie kunststoffbeschichtet oder mit Kunststoffkanten oder mit Furnier versehen sind. Das Werksttck wird
mittels mechanischem Vorschub an den Werkzeugen vorbei bewegt.

gestrichener Text
Dieses Dokument gilt nicht fur

a) doppelseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen und/oder Doppelendprofiler mit Kettenbandvorschub
mit einer kompletten, wie in 3.3.11 definierten Kapselung;

b) transportable Maschinen.
Dieses Dokument behandelt keine Gefahrdungen, die entstehen:

c) im Zusammenhang mit der mechanischen Beschickung der Werkstiicke bei einer einzelnen Maschine
oder

d) durch die Kombination einer einzelnen Maschine mit irgendeiner anderen Maschine (als Teil einer Linie)
oder

e) beider Verwendung von Werkzeugen zwischen den Maschinenhalften (siehe 3.1) oder
f)  durch die Verwendung eines Lasers.

Dieses Dokument behandelt bei CNC-Maschinen nicht die Gefahrdungen im Zusammenhang mit der elektro-
magnetischen Vertraglichkeit (EMV).

ANMERKUNG 1  Die Anforderungen dieses Dokuments gelten fur alle Maschinen, unabhangig von der Art ihrer
Steuerung, z. B. elektromechanisch und/oder elektronisch.

Dieses Dokument gilt in erster Linie fur Maschinen, die hergestellt wurden, nachdem CEN diese Europaische
Norm verdffentlichte.

ANMERKUNG 2  Einseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen mit Schiebetisch sind in EN 1218-1:1999 behandelt.

Einseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen, bei denen der Schlitz/Zapfen nur mittels Sageblattern hergestellt wird,
sind in EN 1218-3 behandelt. Einseitige Langsprofiliermaschinen mit Kettenbandvorschub sind in EN 1218-5 behandelt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

gestrichener Text

EN 614-1:2006, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Gestaltungsgrundsétze — Teil 1: Begriffe und
allgemeine Leitsétze

EN 847-1:2005, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen —
Teil 1: Fras- und Hobelwerkzeuge, Kreissdgeblatter (il
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EN 894-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von
Anzeigen und Stellteilen — Teil 1: Allgemeine Leitsétze fiir Benutzer-Interaktion mit Anzeigen und Stellteilen

EN 894-2:1997, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen
und Stellteilen — Teil 2: Anzeigen

EN 894-3:2000, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen
und Stellteilen — Teil 3: Stellteile

gestrichener Text

EN 982:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische Anlagen
und deren Bauteile — Hydraulik

EN 983:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische Anlagen
und deren Bauteile — Pneumatik

EN 1005-1:2001, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 1: Begriffe

EN 1005-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kdrperliche Leistung — Teil 2: Manuelle Hand-
habung von Gegenstédnden in Verbindung mit Maschinen und Maschinenteilen

EN 1005-3:2002, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 3: Empfohlene Kraft-
grenzen fiir Maschinenbetétigung

EN 1005-4:2005, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 4: Bewertung von
Kérperhaltungen und Bewegungen bei der Arbeit an Maschinen

EN 1037:1995, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf
gestrichener Text

EN 1088:1995, Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden
Schutzeinrichtungen — Leitsétze fiir Gestaltung und Auswahl!

EN 1760-2:2001, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 2: Allgemeine
Leitséatze fiir die Gestaltung und Priifung von Schaltleisten und Schaltstangen

EN 1837:1999, Sicherheit von Maschinen — Maschinenintegrierte Beleuchtung

EN 50370-1:2005, Elektromagnetische Vertrdglichkeit (EMV) — Produktfamiliennorm fiir Werkzeugma-
schinen — Teil 1: Stéraussendung

EN 50370-2:2003, Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Produktfamiliennorm fiir Werkzeugma-
schinen — Teil 2: Storfestigkeit

EN 60204-1:2006 (il, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allge-
meine Anforderungen [A» (IEC 60204-1:2005, modifiziert)

EN 60439-1:1999, Niederspannungs-Schaltgerédtekombinationen — Teil 1: Typgepriifte und partiell typge-
priifte Kombinationen (IEC 60439-1:1999)

EN 60529:1991, Schutzarten durch Geh&duse (IP-Code); (IEC 60529:1989)

EN 60947-4-1:2001 ®l, Niederspannungsschaltgerédte — Teil 4-1: Schiitze und Motorstarter — Elektro-
mechanische Schiitze und Motorstarter [~ (IEC 60947-4-1:2000)
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EN 60947-5-1:2004 11, Niederspannungsschaltgerdte — Teil 5-1: Steuergerdte und Schaltelemente —
Elektromechanische Steuergeréte [~ (IEC 60947-5-1:2003)

EN 61310-1:2008, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 1: Anforde-
rungen an sichtbare, hérbare und tastbare Signale (IEC 61310-1:2007)

CLC/TS 61496-2:2006 (41, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen —
Teil 2: Besondere Anforderungen an Einrichtungen, welche nach dem aktiven optoelektronischen Prinzip
arbeiten (IEC 61496-2:2006)

EN ISO 354:2003 (1l, Akustik — Messung der Schallabsorption im Hallraum (ISO 354:2003)

EN ISO 3743-1:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen — Verfahren der
Genauigkeitsklasse 2 fiir kleine, transportable Quellen in Hallfeldern — Teil 1: Vergleichsverfahren in Prif-
rdumen mit schallharten Wénden (ISO 3743-1:1994)

EN ISO 3743-2:1996, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Verfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir kleine, transportable Quellen in Hallfeldern — Teil 2:
Verfahren fiir Sonder-Hallrdume (1SO 3743-2:1994)

EN ISO 3744:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hiillfldchenverfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir ein im wesentlichen freies Schallfeld (iber
einer reflektierenden Ebene (ISO 3744:1994)

EN ISO 3745:2003 &1, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Schallquellen —
Prézisionsverfahren fiir reflexionsarme und halbreflexionsarme Rdume (ISO 3745:2003)

EN ISO 3746:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hillflichenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 (lber einer reflektierenden Ebene
(ISO 3746:1995)

EN ISO 4871:1996, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen und
Geréten (ISO 4871:1996)

EN ISO 9614-1:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Schallquellen aus Schall-
intensitdtsmessungen — Teil 1: Messung an diskreten Punkten (ISO 9614-1:1993)

EN ISO 11202:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der
Genauigkeitsklasse 3 fiir Messungen unter Einsatzbedingungen (1ISO 11202:1995)

EN ISO 11204:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren mit
Umgebungkorrekturen (1ISO 11204:1995)

EN ISO 11688-1:1998, Akustik — Richtlinien fiir die Konstruktion ldrmarmer Maschinen und Gerédte —
Teil 1: Planung (ISO/TR 11688-1:1995)

EN ISO 12100-1:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsdtze —
Teil 1: Grundsétzliche Terminologie, Methodologie (1ISO 12100-1:2003)

EN ISO 12100-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsdtze —
Teil 2: Technische Leitsétze (ISO 12100-2:2003)

I%) EN I1SO 13849-1:2008, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen —
Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitsédtze (ISO 13849-1:2006)

EN ISO 13850:2008, Sicherheit von  Maschinen —  NOT-HALT —  Gestaltungsleitsétze
(ISO 13850:2006)
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ISO 286-2:1988, ISO system of limits and fits — Part 2: Tables of standard tolerance grades and limit
deviations for holes and shafts

ISO 7960:1995, Airborne noise emitted by machine tools — Operating conditions for woodworking machines

HD 21.1 S4:2002, Starkstromleitungen mit thermoplastischer Isolierhiille flir Nennspannungen bis
450/750 V — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

HD 22.1 S4:2002, Starkstromleitungen mit vernetzter Isolierhiille fiir Nennspannungen bis 450/750 V —
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

3 Begriffe

3.1 Allgemeines

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Benennungen und Definitionen nach
EN ISO 12100-1:2003 ¢1l. Zusatzliche, speziell fur dieses Dokument bendtigte Begriffe sind in 3.2 und 3.3
aufgefihrt.

3.2 Bennennungen

Die wichtigsten Teile der Maschine und ihre Terminologie ist im Bild 1 dargestellt.

1

H

| N
N s 3 L

Legende

1 Maschinenhalfte

2  Oberdruckbalken

3  Kettenbalken

4  Vorschubantriebswelle

Bild 1 — Terminologie
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3.3 Begriffe

3.31

doppelseitige Zapfenschneid- und Schlitzmaschine und/oder

Doppelendprofiler mit Kettenbandvorschub

Holzbearbeitungsmaschine, die in erster Linie zur Herstellung von Zapfen/Schlitzen und/oder Profilen an
gegeniberliegenden Enden eines Werkstlck in einem Durchlauf konstruiert ist. Die Zapfen/Schlitze und/oder
Profile werden mittels Fraswerkzeugen, einem Sageblatt/Sageblattern und/oder Schleifaggregaten hergestellt,
die bei jeder Maschinenhalfte auf einer oder mehreren Spindeln montiert sind. Das Werkstlck wird mittels auf
einer endlosen Riemenkette oder ahnlicher Fordereinrichtung montiertem Kettenband oder Kettenbandern
unter Verwendung von Platten und/oder Mithehmern vorgeschoben

3.3.2

Maschinenhilfte

Teil der Maschine, bestehend aus einem Gestell, Kettenbalken, Oberdruckbalken und Bearbeitungseinheiten.
Jede Maschinenhalfte bearbeitet ein Ende des Werkstlicks. Eine oder beide Maschinenhalften bewegen sich,
um verschiedene Werkstlickbreiten bearbeiten zu kénnen

3.33

Profil

das Formen einer Werkstlickkante mit Fraswerkzeugen, Sageblattern und/oder Schleifaggregaten. Das Her-
stellen eines Profils schlieRt das Formatbearbeiten von Platten ein

3.34

mechanischer Vorschub

Vorschubmechanismus fiir das Werkstlick oder Werkzeug, der in die Maschine integriert ist und mit dem das
Werkstick oder Maschinenelement mit darin enthaltenem Werkzeug wahrend der Bearbeitung mechanisch
gehalten und gefuhrt wird

3.3.5

wegschleudern

die unerwartete Bewegung des Werkstuckes, Teilen von ihm oder von Teilen der Maschine aus der Maschine
wahrend der Bearbeitung

3.3.6
Maschinenantrieb
eine kraftbetriebene Einrichtung, mit der eine Bewegung an der Maschine bewirkt wird

3.3.7

Hochlaufzeit

die Zeit, die ab der Betatigung der Befehlseinrichtung fir das Ingangsetzen, bis die Spindel ihre beabsichtigte
Drehzahl erreicht hat, verstrichen ist

3.3.8

ungebremste Auslaufzeit

die Zeit, die ab der Betatigung der Befehlseinrichtung fir das Stillsetzen, nicht aber der Bremse (sofern vor-
handen), bis zum Stillstand der Spindel verstrichen ist

3.3.9

gebremste Auslaufzeit

die Zeit, die ab der Betatigung der Befehlseinrichtung flir das Stillsetzen und dem Aktivieren der Bremsen bis
zum Stillstand der Spindel verstrichen ist
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3.3.10

integrierte Kapselung

trennende Schutzeinrichtung, die so gestaltet ist, dass sie eng anliegend an der Maschine angebracht ist und
als Maflinahme zur Larmminderung vorgesehen ist und bei der bestimmte Einstellorgane von aul3erhalb der
Kapselung erreichbar sein kdénnen. Jede Maschinenhalfte ist mit einer separaten trennenden Schutzein-
richtung ausgerlstet und an der/den beweglichen Maschinenhélfte/Maschinenhalften bewegt sich diese
trennende Schutzeinrichtung mit, wenn die Einstellbewegung fur die Werkstickbreite ausgefihrt wird

3.3.11

Vollkapselung

komplette Kapselung der Maschine, die hauptsachlich zur Larmminderung konstruiert ist und es dem
Operator ermdglicht, sich innerhalb von ihr frei zu bewegen und wobei alle Rist- und Einstellarbeiten inner-
halb ausgeflihrt werden kénnen

3.3.12

verschiebbare Maschine

Maschine, die auf dem Boden steht, sich wahrend des Betriebs nicht bewegt und mit einer Einrichtung aus-
gestattet ist, normalerweise Rader, mit der sie von einem Aufstellungsort zu einem anderen bewegt werden
kann

3.3.13

Lieferanteninformation

Erklarungen, Verkaufsunterlagen, Prospekte oder andere Dokumente, mit denen der Hersteller (Lieferant)
entweder die Eigenschaften eines Werkstoffs oder Produktes beschreibt oder die Ubereinstimmung des
Werkstoffs oder Produktes mit einer zutreffenden Norm bestatigt

4 Liste der signifikanten Gefahrdungen

I%) Dieser Abschnitt enthalt die signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungser-
eignisse, (siehe EN 1050:1996), soweit sie in diesem Dokument behandelt werden, die nach dem Verfahren
zur Abschatzung des Risikos als signifikant fur diejenigen Maschinen, welche im Anwendungsbereich
bezeichnet sind, festgestellt wurden, und fir die Mallnahmen zur Beseitigung oder Reduzierung des Risikos
erforderlich sind. Dieses Dokument behandelt diese signifikanten Geféahrdungen durch Festlegung von
Sicherheitsanforderungen und/oder MalRnahmen oder durch Verweis auf zutreffende Normen.

Diese Gefahrdungen sind in der Tabelle 1 in Ubereinstimmung mit Anhang A von EN 1050:1996 aufgefiihrt.
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Tabelle 1 — Liste der signifikanten Gefdhrdungen

EN ISO 12100 Zutreffender
Nr Gefahrdungen, Gefdhrdungssituationen und Abschnitt in
) Gefdhrdungsereignisse Teil 1:2003 | Teil 2:2003 diesem
Dokument
1 mechanische Gefahrdung durch:
Maschinenteile oder Werkstlicke wegen der
a) Form 4.2 421,422, | 533,537,
5 54.5,6.3
. 5.2.2,5.2.5,
b) relativen Anordnung 537
d) Masse und Geschwindigkeit (kinetische 5.2.7,5.3.5,
Energie von Elementen in kontrollierter oder 5.3.7
unkontrollierter Bewegung)
e) mechanischen Festigkeit 5.3.2,533
— Ansammlung von Energie im Inneren der Maschine:
g) Flussigkeiten und Gase unter Druck 4.2 410,544 |54.7,548
1.1 | Gefahrdung durch Quetschen 421 5.3.7
1.2 | Gefdhrdung durch Scheren 5.3.7
R . . 5.3.2,5.3.3,
1.3 | Geféhrdung durch Schneiden oder Abschneiden 534 537
. . 5.3.3, 5.3.4,
1.4 | Gefahrdung durch Erfassen oder Aufwickeln 536 537
1.5 | Gefahrdung durch Einziehen oder Fangen 5.3.71
1.6 | Gefahrdung durch Stol3 4.2.1 5.3.7
19 Gefahrdung durch Herausspritzen von 5.3.4,54.7,
’ Flussigkeiten unter hohem Druck 54.8
2 elektrische Gefahrdungen durch
21 direkte Beruihrung von Personen mit von unter 4.3 49,554 5.4.4,54.6,
' Spannung stehenden Teilen 54.12,54.13
29 Berthrung von Personen mit Teilen, die durch 4.3 4.9 54.4,54.6,
' Fehlzustande spannungsfiihrend geworden sind 54.12,54.13
4 Gefahrdungen durch Larm mit der Folge von
Gehorverlust (Taubheit), anderen physiologischen | 4.5 422,5 54.2
4.1 | Beeintrachtigungen (Gleichgewichtsverlust,
Nachlassen der Aufmerksamekeit)
4.2 Stérung der Sprachkommunikation, Stérung 54.2
' akustischer Signale usw.
7 Gefahrdungen durch Werkstoffe und andere Stoffe (und durch ihre Bestandteile), die von
Maschinen verarbeitet oder verwendet werden
71 Gefahrdungen durch Kontakt mit oder Einatmung 4.8 43b), 4.4 54.3,6.3
' von gefahrlichen Flussigkeiten und Stauben
7.2 | Gefahrdung durch Feuer 4.8 4.4 541,543
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EN ISO 12100 Zutreffender
Nr Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Abschnitt in
’ Gefahrdungsereignisse Teil 1:2003 | Teil 2:2003 diesem
Dokument
8 Gefahrdungen durch die Vernachlassigung ergonomischer Grundsitze bei der Gestaltung
der Maschine durch
ungesunde Koérperhaltung oder besondere 4.9 4.7,4.8.2, 5.2.2,545,6.3
8.1 | Anstrengung 4.11.12,
5.5.5,55.6
8.2 | Anatomie von Hand/Arm oder Fuf}/Bein 4.9 4.8.3 522,545,6.3
8.4 | ortliche Beleuchtung 4.8.6 5.4.6,6.3
menschliches Fehlverhalten, menschliches 48,4118, | 6.3
8.6 | Verhalten 4.11.10,
55.2,6
8.7 Konstruktion, Platzierung oder Kenntlichmachung 4.8.7, 522
' von handbetétigten Stellteilen 4.11.8
8.8 | Konstruktion oder Platzierung von Sichtanzeigen 4.8.8,6.2 5.2.2
9 Kombinationen von Gefahrdungen 4.11 5.2.6,5.27
10 unerwarteter Anlauf, unerwartetes Durchdrehen/Uberdrehen (oder jede vergleichbare
Fehlfunktion) durch
10.1 | Ausfall/Stérung des Steuerungssystems 411,554 |5.21,521
10.2 Wiederherstellung der Energiezufihrung nach 411.4 5.2.10, 5.3.3.7
' einer Unterbrechung
10.3 | aulere Einflisse auf elektrische Betriebsmittel 4.11.11 54.4,54.9
Bedien_ungsfehler (zurtckzuflhren auf_ 4.9 48,4118 |521 545 6.3
unzureichende Anpassung der Maschine an
10.6 . : PO : 4.11.10,
menschliche Eigenschaften und Fahigkeiten, siehe
55.2,6
8.6)
fehlende Moglichkeit, die Maschine unter 4111, 522,524,
11 - - - 4.11.3, 5.2.9
optimalen Bedingungen stillzusetzen 559
13 | Ausfall der Energieversorgung i} 1 1 5210
14 | Ausfall des Steuer- bzw. Regelkreises 411,554 | 5.2.11
15 Fehlerhafte Montage 4.9 47,6.5 54.11,6.3
16 | Bruch beim Betrieb 422 4.3 5.2.2
422 4.3,4.10 5.2.6,5.2.8,
17 herabfallende oder herausgeworfene 5.3.2,5.3.3,
Gegenstande oder Fliissigkeiten 5.3.5,5.3.6,
5.4.12
18 Verlust der Standfestigkeit/Umkippen der 4.2.2 5.2.6 5.3.1
Maschine
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