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Beginn der Giiltigkeit
Diese Norm gilt ab 2009-09-01.

Daneben darf DIN EN 13898:2004-01 noch bis zum 2009-12-28 angewendet werden.

Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee CEN/TC 143 ,Werkzeugmaschinen —
Sicherheit” (Sekretariat: SNV (Schweiz)) im Europaischen Komitee flir Normung (CEN) in Zusammenhang mit
der Novellierung der EG-Maschinenrichtlinie erarbeiteten EN 13898:2003.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung dieser Norm wurden vom Arbeitsausschuss ,Sagemaschinen-
Sicherheit” (NA 122-00-16-01 UA) des Normenausschusses Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN wahrge-
nommen.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berihren kénnen.
Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.

Diese Europaische 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 Werkzeugmaschinen, um den
Nachweis der Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

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

Anderungen

Gegenlber DIN EN 13898:2004-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Aktualisierung des informativen Anhangs ZA (ber den Zusammenhang zwischen dieser Europaischen
Norm und den grundlegenden Anforderungen der EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG;

b) Aufnahme eines informativen Anhangs ZB Uber den Zusammenhang zwischen dieser Europaischen
Norm und den grundlegenden Anforderungen der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG;

c) Anderungen im Vorwort, im Abschnitt 2, in den Abschnitten 7.1.2 und 7.3;

d) redaktionelle Uberarbeitungen in den Abschnitten 3 bis 7.

Frithere Ausgaben

DIN EN 13898: 2004-01
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EUROPAISCHE NORM EN 13898:2003+A1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Februar 2009

ICS 25.080.60 Ersatz fir EN 13898:2003

Deutsche Fassung

Werkzeugmaschinen —
Sicherheit —
Sagemaschinen fur die Kaltbearteitung von Metall

Machine tools — Machine-outils —
Safety — Sécurité —
Sawing machines for cold metal Machines a scier les métaux a froid

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 1. August 2003 angenommen und schlie®t Anderung 1 ein, die am 29. Dezember 2008 vom
CEN angenommen wurde.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung 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 besteht 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 13898:2003+A1:2009 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 13898:2003+A1:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 143 ,Werkzeug-
maschinen — Sicherheit” erarbeitet, dessen Sekretariat vom SNV gehalten wird.

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

Dieses Dokument beinhaltet die Anderung A1, die vom CEN am 2008-12-29 angenommen wurde.

Dieses Dokument ersetzt EN 13898:2003.

Anfang und Ende der durch die Anderungen eingefiigten und geénderten Teile sind jeweils durch die
Anderungsmarken angegeben.

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

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informative Anhange ZA und ZB, die Bestandteile dieses
Dokuments sind.

Die Anhange A und B sind normativ.

Die Anhange C und D sind informativ.

Diese Norm enthalt Literaturhinweise.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung 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, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.
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0 Einleitung

Diese Europaische Norm ist eine harmonisierte Typ C-Norm (siehe Einleitung in EN 292-1:1991), anwendbar
fur Sdgemaschinen.

Die signifikanten Gefahrdungen, die von dieser Norm abgedeckt sind, sind in Abschnitt 4 aufgeflhrt.
AuRerdem sollten Sdgemaschinen, wenn angemessen im Fall von Gefahrdungen, die nicht von dieser Norm
abgedeckt sind, EN 292-1 und EN 292-2 entsprechen.

Zusatzliche Anforderungen und Hinweise sind in Typ A- und Typ B-Normen enthalten, auf die im Text
verwiesen wird.

Die Bilder sind nur als Beispiele und nicht als die einzige Interpretation des Textes zu verstehen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm legt die technischen Sicherheitsanforderungen und -mafinahmen fest, die von Personen zu
beachten sind, die mit der Konstruktion, dem Bau und der Lieferung (einschlieRlich Installation, Aufstellung,
Wartung und Reparatur) von Maschinen, wie sie in 3.2 definiert sind, deren hauptsachliche Verwendung das
Sagen mittels eines Sageblattes, von kaltem Metall (Eisen- und Nichteisenmetalle) oder Material, das teil-
weise aus kaltem Metall besteht, ist.

1.2 Diese Norm bericksichtigt die bestimmungsgemalie Verwendung, einschlieRlich des vernunftigerweise
vorhersehbaren Missbrauchs, Instandhaltung und Einrichten, Sageblatt-Montage und Reinigung und deren
Auswirkungen auf die Sicherheit des Bedieners und andere gefdhrdete Personen. Sie setzt den Zugang zur
Maschine von allen Seiten vom Fuf3boden aus voraus, und bezieht sich sowohl auf den Ublichen Gebrauch
als auch das unerwartete oder unbeabsichtigte Anlaufen.

1.3 Diese Norm gilt auch flir zusatzliche Einrichtungen die ein integraler Bestandteil der Maschine sind.
Wenn diese Einrichtungen kein integraler Bestandteil der Maschine sind, muss der Konstrukteur, Hersteller
oder Lieferant deren bestimmungsgemalfie Verwendung beachten und firr eine sichere Anbindung dieser
Einrichtungen an die Maschine sorgen.

1.4 Diese Norm ist anwendbar auf (Metall-)Sagemaschinen, die nach dem Datum der Verdffentlichung
dieser Norm durch CEN hergestellt wurden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir 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 (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 292-1:1991, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, Allgemeine Gestaltungsleitsédtze — Teil 1:
Grundsétzliche Terminologie, Methodik

EN 292-2:1991, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, Allgemeine Gestaltungsleitsdtze — Teil 2:
Technische Leitsétze und Spezifikationen

EN 292-2/A1:1995, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, Allgemeine Gestaltungsleitsétze — Teil 2:
Technische Leitsétze und Spezifikationen

EN 294:1992, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabsténde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit
den oberen Gliedmal3en

EN 349, Sicherheit von Maschinen — Mindestabstédnde zur Vermeidung des Quetschens von Kérperteilen
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EN 414, Sicherheit von Maschinen — Regeln flir die Abfassung und Gestaltung von Sicherheitsnormen
EN 418, Sicherheit von Maschinen — NOT-AUS-Einrichtung, funktionelle Aspekte — Gestaltungsleitsétze

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

EN 614-2, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Gestaltungsgrundsétze — Teil 2: Wechselwirkungen
zwischen der Gestaltung von Maschinen und den Arbeitsaufgaben

EN 626-1, Sicherheit von Maschinen — Reduzierung des Gesundheitsrisikos durch Gefahrstoffe, die von
Maschinen ausgehen — Teil 1: Maschinen: Grundsétze und Festlequngen fiir Maschinenhersteller

EN 811, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstdnde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit den
unteren Gliedmal3en

EN 842, Sicherheit von Maschinen — Optische Gefahrensignale — Allgemeine Anforderungen, Gestaltung
und Priifung

EN 894-1, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen fiir die Gestaltung von Anzeigen und
Stellteilen — Teil 1: Allgemeine Leitsétze fiir Benutzer-Interaktion mit Anzeigen und Stellteilen

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

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

EN 953:1997, Sicherheit von Maschinen — Trennenden Schutzeinrichtungen — Allgemeine Anforderungen
an die Gestaltung und Bau von feststehenden und beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen

EN 954-1, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1: Allgemeine
Gestaltungsleitsétze

EN 981, Sicherheit von Maschinen — System akustischer und optischer Gefahrensignale und Informations-
signale

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

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

EN 999, Sicherheit von Maschinen — Anordnung von Schutzeinrichtungen im Hinblick auf Annédherungs-
geschwindigkeiten von Kérperteilen

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

EN 1005-2, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 2: Manuelle Handhabung
von Gegensténden in Verbindung mit Maschinen und Maschinenteilen

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

EN 1033, Hand-Arm-Schwingungen — Laborverfahren zur Messung mechanischer Schwingungen an der
Greifflache handgefiihrter Maschinen — Allgemeines

EN 1037:1995, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf
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EN 1050:1996, Sicherheit von Maschinen — Leitsétze zur Risikobeurteilung
EN 1070:1998, Sicherheit von Maschinen — Terminologie

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

EN 1299, Mechanische Schwingungen und St68e — Schwingungsisolierung von Maschinen — Angaben flir
den Einsatz von Quellenisolierungen

EN 1760-1, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allgemeine Leit-
sétze fir die Gestaltung und Priifung von Schaltmatten und Schaltplatten

EN 1837, Sicherheit von Maschinen — Maschinenintegrierte Beleuchtung

EN 60204-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen (IEC 204-1:1997)

EN 61000-6-2, Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Teil 6-2: Fachgrundnormen — Stérfestigkeit —
Industriebereich (IEC 61000-6-2:1999, modifiziert)

EN 61000-6-4, Elektromagnetische Vertréaglichkeit (EMV) — Teil 6-4: Fachgrundnormen — Stéraus-
sendung — Industriebereich (IEC 61000-6-4:1997, modifiziert)

EN 61496-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 1:
Allgemeine Anforderungen und Priifungen (IEC 61496-1:1997)

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

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

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

EN ISO 7250, Wesentliche Mal3e des menschlichen Kérpers fiir die technische Gestaltung (ISO 7250:1996)

EN ISO 9614-1, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Schallquellen aus Schallintensitéats-
messungen — Teil 1: Messungen 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 Genauig-
keitsklasse 3 flir Messungen unter Einsatzbedingungen (ISO 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
Umgebungskorrekturen (ISO 11204:1995)

EN ISO 11546-1, Akustik — Bestimmung der Schallddmmung von Schallschutzkapseln — Teil 1. Messungen
unter Laborbedingungen (zum Zweck der Abnahme und Nachpriifung) (ISO 11546-2:1995)

EN ISO 11546-2, Akustik — Bestimmung der Schallddmmung von Schallschutzkapseln — Teil 2: Messungen
im Einsatzfall (zum Zweck der Abnahme und Nachpriifung) (ISO 11546-2:1995)

EN ISO 11688-1, Akustik — Richtlinien fiir die Konstruktion l&rmarmer Maschinen und Anlagen — Teil 1:
Planung (ISO/TR 11688-1:1995)

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 13898:2009-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13898-2009-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13898-2009-09

DIN EN 13898:2009-09
EN 13898:2003+A1:2009 (D)

EN ISO 11688-2, Akustik — Richtlinien fiir die Gestaltung larmarmer Maschinen und Gerédte — Teil 2:
Einflihrung in die Physik der Ldrmminderung durch konstruktive Mal3nahmen (ISO/TR 11688-2:1998)

EN ISO 11691, Akustik — Messungen an Schalldémpfern in Kanédlen ohne Strémung — Laborverfahren der
Genauigkeitsklasse 3 (ISO 11691:1995)

EN ISO 11820, Akustik — Messungen an Schallddmpfern in Einsatzfall (ISO 11820:1996)

EN ISO 11821, Akustik — Messungen an Schallddmpfern von versetzbaren Schallschirmen im Einsatzfall
(1ISO 11821:1997)

EN ISO 14122-2, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugdnge zu maschinellen Anlagen — Teil 2: Arbeits-
biihnen und Laufstege (ISO 14122-2:2001)

EN ISO 14122-3, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugédnge zu maschinellen Anlagen — Teil 3:
Treppen, Treppenleitern und Geldnder (ISO 14122-3:2001)

ISO 683-1, Heat-treatable steels, alloy steels and free-cutting steels — Part 1: Direct-hardening unalloyed and
low-alloyed wrought steel in form of different black products

IEC 61496-2:1997, Safety of machinery — Electro-sensitive protective equipment — Particular requirements
for equipment using active opto-electronic protective devices (AOPDs)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 292-1:1999 und EN 1070:1998 und die
folgenden Begriffe.

31
Sageblatt
ein Werkzeug, das bei Kreis-, Band- und Bligelsagen verwendet wird

3.2

Séageblatt Montageposition

die Flachen oder Bereiche an der Maschine, bei denen Einrichtungen zum Montieren, Einstellen/Ausrichten
oder Entfernen des S&ageblattes vorhanden sind. Wahrend des S&gevorganges ist kein Zugriff notwendig,
aber beim Einrichten oder bei der Wartung ist der Zugang Ublicherweise erforderlich

33

Werkstiick-Ladeposition

Werkstiick-Entladeposition

die Flachen oder Bereiche, bei denen Einrichtungen zum manuellen Be- oder Entladen der (des) Werk-
stlicke(s) an der Maschine vorhanden sind. Es ist haufiger aber kein permanenter Zugriff in den Arbeits-
bereich wahrend der Bearbeitung erforderlich

34

manuelle Sagebearbeitung

Bearbeitungsvorgang einer Maschine, die manuell gesteuert wird, alle Bearbeitungsschritte des Bearbeitungs-
ablaufes werden vom Bediener gestartet oder gesteuert

3.5

Teilautomatik- oder Einzel-Zyklus-Maschine

eine Maschine, bei der angetriebene Maschinenelemente einen einzelnen Zyklus durchlaufen, der vom
Bediener gestartet wird
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ANMERKUNG  Ein typischer Zyklus kann sein:
— Spannen des Werkstlickes
— Sagevorschub
— Sagebearbeitung
— Sageblatt in Ausgangsstellung zuriickbewegen
— Werkstlick ausspannen

3.6

vollautomatische Maschine oder automatische Maschine

eine Maschine, bei der die angetriebenen Maschinenelemente lange fortlaufende oder sich wiederholende
Zyklen durchlaufen, wobei der erste Zyklus durch einen Start der Steuerung vom Bediener ausgeldst wird, bis
ein innerhalb des Automatikprogramms festgelegter Arbeitsgang erreicht ist, oder ein Stoppsignal des
Bedieners erfolgt

ANMERKUNG  Typische Zyklen kénnen sein:
— zu bearbeitendes Material zufuihren
— Spannen des Materials
— Sagevorschub durch das zu bearbeitende Material
— Sageblatt in Ausgangsstellung zurtickbewegen
— Werkstlick ausspannen
— Werkstlickentnahme
— zu bearbeitendes Material ausspannen
— wiederholen des genannten Zyklus, bis ein Stoppsignal erfolgt

3.7

Materialzufilhrung mit Greifer

eine Einrichtung zur kraftbetriebenen Materialzufiihrung mit einem, auf einem Schlitten montierten Greifer, der
das Material an jeder Stelle in Langsrichtung fassen kann und an die Sageposition transportiert. Die
geforderte Werkstlcklange wird durch den Hub der Zufiihreinrichtung bestimmt

3.8

Schubzufiihrung

eine Einrichtung zur kraftbetriebenen Materialzufuhr, bei der das Material am Endstiick bis zu einem Langs-
anschlag geschoben wird, der die geforderte Werkstlicklange bestimmt

3.9

Rollenzufiihrung

eine Einrichtung zur kraftbetriebenen Materialzufuhr, bei der das Material Uber Rollen zugefiihrt wird. Die
Rollenzuflihrung kann mit einer Spanneinrichtung versehen sein

3.10 Arten der Sagebearbeitungen

3.101

Profil- und Kontursagen

das Material wird von Hand oder kraftbetatigt durch das Sageblatt entlang einer Bahn geschoben, die nicht
parallel zur Ebene des Sageblattes liegt. Beim Profil- und Konturschneiden wird eine senkrechte Band-
sagemaschine mit feststehendem Rahmen verwendet; Bauart Kontursage

3.10.2
Gehrungssagen
das Material wird in einem Winkel geschnitten

3.1

Arbeitsbereich

in Bezug auf Sdgemaschinen ist dies der Bereich, durch den sich das Sageblatt wahrend des Sagevorgangs
bewegt, einschliellich des Mechanismus zum Spannen des Materials (wenn anwendbar)
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3.12 Kiihlschmierstoffsysteme

3121
umlaufendes System
Kihlschmierstoffsystem mit Sammelbehalter und Pumpen fir den Umlauf der Flussigkeit

3.12.2

Minimalmengenschmierung

System, bei dem eine kleine Menge der Flissigkeit an das Sageblatt geleitet wird; wegen des geringen
Verbrauchs ist kein Umlauf der Flussigkeit erforderlich

3.13

Kuhlschmierstoff o )

Flussigkeit zum Kihlen und Schmieren der Sagebearbeitung (z. B. Ol, Olnebel, Alkohol, Ol-, Wasser-
Gemisch)

4 Liste der Gefahrdungen

4.1 Die in Tabelle 1 aufgefiihrte Liste der Gefahrdungen ist das Ergebnis einer entsprechend der EN 1050
durchgefiihrten Risikobewertung fur alle vom Anwendungsbereich dieser Norm erfassten Sagemaschinen.
Die Sicherheitsanforderungen und/oder -maRnahmen und die Benutzerinformationen in den Abschnitten 5
und 7 beruhen auf der Risikobewertung und behandeln die genannten Gefahrdungen sowie die Beseitigung
oder Verringerung der Auswirkungen, die durch die Gefahrdungen entstehen.

4.2 Die Risikobeurteilung unterstellt sowohl vorhersehbaren Zugang von allen Seiten als auch unerwartetes
Anlaufen. Risiken fir Bediener und andere Personen, die Zugang zu den Gefahrbereichen haben koénnen,
sind benannt unter Einbeziehung aller Gefahrdungen, die unter verschiedenen Bedingungen (z. B. Inbetrieb-
nahme, Einrichten, Produktion, Wartung, Reparatur, Entsorgung) wahrend der Lebenszeit der Maschine
auftreten kdnnen. Die Risikobewertung bezieht eine Analyse der Auswirkungen eines Ausfalls im Steuerungs-
system mit ein.

4.3 Darlber hinaus muss der Anwender dieser Norm (d. h. der Konstrukteur, Hersteller oder Lieferant)
prufen, ob die Risikobewertung flr die Maschine vollstandig ist, unter besonderer Beachtung folgender
Punkte:

— die bestimmungsgemale Verwendung der Maschine einschlieBlich Instandhaltung, Einrichten und
Reinigung sowie der vernunftigerweise vorhersehbare Missbrauch;

— die Benennung der signifikanten Gefahrdungen an der Maschine.
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Tabelle 1 — Liste der signifikanten Gefdhrdungen und Hauptquellen dieser Gefahrdungen

x Beispiel(e) fir .
a Gefahrdung Gefihrdungssituation(en) Gefahrbereich(e)

1 [Mechanische Gefdahrdungen (Sicherheitsanforderungen siehe 5.3, 5.4 und 5.5)

1.1 | Quetschen Kraftbetriebene Werkstiick- | Zwischen Spannbacken und
einspannung wahrend des Werksttick
Lade-/Ausricht-/Entladevor-
ganges des Werkstlickes

Kraftbetriebene Zufiihrung, Zwischen Material und Werk-
wahrend die Maschine lauft, |stlickaufnahme; zwischen festen
wahrend des Sagevorgan- und beweglichen Teilen der
ges, des Sageblattwechsels, | Maschine

der Wartung, Reparatur

1.2 | Scheren Kraftbetriebene und manu- Zwischen Sageblatt und
elle Materialzufuhr wahrend | Werkstlickauflage; zwischen
des Beladens, Einrichten, Werkstuck und Werkstiickauflage

Sageblattmontage

1.3 | Schneiden oder Abschneiden Sich bewegendes Sageblatt | Am Sageblatt
wahrend der Bearbeitung,
Einrichten, Sageblattwech-
sel, Wartung, Reparatur

1.4 | Erfassen oder Aufwickeln Kraftbetriebener oder manu- | Am Sageblatt und in der Nahe
eller Vorschub des Sage- feststehender Teile der Maschine
blattes

Zwischen Sageblattreinigungs-
einrichtungen und Sageblatt

Angetriebene Maschinen- An sich bewegenden
elemente in Bewegung (z. B. | Maschinenelementen
Antriebselemente )

1.5 | Einziehen oder Fangen Kraftbetriebene und manu- | Am Material und an

elle Materialzufuhr oder das | Zufuhrmechanismen und sich in
sich bewegende Sageblatt der Nahe befindlichen festen
wahrend der Bearbeitung Teilen der Maschine

Kraftbetriebene, sich bewe- | An Be-/Entladestellen,
gende Maschinenteile (z. B. | Bedienpositionen und in der

Antriebselemente) Nahe des Sagebereiches

1.6 | Stol Kraftbetriebene Handhabung | Kraftbetriebene
wahrend der Bearbeitung, Maschinenelemente (z. B.
Einrichten Sageblattmon- Bugelsdgen wahrend der
tage, Herabfallen von Teilen |Bearbeitung)

1.7 | Durchstich oder Einstich Handhabung des Sageblat- | Am Sageblatt (besonders beim
tes Wechseln)

2 | Elektrische Gefahrdungen (Sicherheitsanforderungen siehe 5.6)

2.1 | Direkte Bertuhrung von Personen Beruhrung von Teilen, die Steuerung und andere
mit unter Spannung stehenden wahrend der Bearbeitung, elektrische Ausristungen
Teilen beim Einrichten, beim Sage-

blattwechsel und bei der
Wartung unter Spannung
stehen
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Gefahrdung

Beispiel(e) fiir
Gefahrdungssituation(en)

Gefahrbereich(e)

2.2 |Beruhrung von Personen mit Wahrend fehlerhaften Zu- Leitfahige Maschinenteile
Teilen, die durch Fehlzustande stédnden
spannungsfihrend geworden sind

3 | Thermische Gefahrdungen (Sicherheitsanforderungen siehe 5.7)
3.1 | Beruhrung von heien Flachen Herausfliegen von heil3en An oder in der Nahe der
Spanen wahrend der Sdge- | Maschine
bearbeitung
4 | Gefahrdungen durch Larm (Sicherheitsanforderungen siehe 5.8)

4.1 | Gehorverlust (Taubheit) andere — Ségeblatt und Schwing- | An oder in der Nahe der
physiologische Beeintrachtigungen ungen des Werkstiickes | Maschine
(z. B. Gleichgewichtsverlust, Nach- , B}
lassen der Aufmerksamkeit) — Aerodynamische Gerau-

sche des Sageblattes
4.2 | Stérung der Sprachkommunikation,
Storung akustischer Signale — Handhabung des Werk-

stlckes

— Antriebs- und Uber-
tragungselemente

— Alle Gerausche wahrend
des Maschinenlaufes
bzw. des Sagevorgan-
ges

5 | Gefdahrdungen durch Vibration (Sicherheitsanforderungen siehe 5.9)

5.1 |Beruhrung von Personen mit Vom Bediener wahrend des | Am Werkstlck
vibrierenden Maschinenteilen, Maschinenlaufes oder des An Handbedienteil
Stellteilen, oder dem Werkstlick Sagevorganges in der Hand h Handbedienterien

gehaltenes Werkstlick
(Vorschub- oder gedampfte
Schwingung)
7 | Gefdahrdungen durch Werkstoffe und andere Stoffe die von Maschinen verarbeitet oder
ausgestoBen werden (Sicherheitsanforderungen siehe 5.10)
7.1 | Gefahrdungen durch Kontakt mit Hautkontakt mit geféhrlichen | An und/oder in der Nahe der
Stoffen Maschine
Einatmung, Aufnahme von Einatmung und Aufnahme An und/oder in der Nahe der
gefahrlichen Substanzen von Substanzen (z. B. Kihl- | Maschine
schmierstoffe), die wahrend
der Bearbeitung verwendet
oder erzeugt werden
(Flussigkeiten, Gasen, Nebeln, Herausschleudern von An und/oder in der Nahe der
Dampfen und Stauben) Staub, Gas und Rauch Maschine
wahrend der Bearbeitung
7.2 | Gefahrdung durch Feuer oder — brennbares Material An und/oder in der Nahe der

Explosion

(z. B. Magnesium)

Ausfall der Kiihischmier-
stoffversorgung an der
Sagestelle

Maschine
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Gefahrdung

Beispiel(e) fir
Gefahrdungssituation(en)

Gefahrbereich(e)

7.3

Biologische und mikrobiologische
Gefahrdungen

Kontakt mit kontaminierten
Flissigkeiten oder Material

An und/oder in der Nahe der
Maschine

Gefahrdungen durch die Vernachlassigung ergonomischer Grundsatze
(Sicherheitsanforderungen siehe 5.11)

8.1

Ungesunde Koérperhaltung oder
besondere Anstrengung

Zuflhren des Materials an
das drehende Sageblatt im
Leerlauf und wahrend des
Sagens

Am Sageblatt

Besondere Anstrengung und/oder
wiederholte Belastungen

Anheben des Materials und
Erreichen des Sageblattes
und/oder von Maschinen-
teilen beim Materialzu- und -
abfihren

Beim Be-/Entladen, beim Sage-
blattwechsel und an Wartungs-
stellen

8.2

Ungenlgende Berlcksichtigung der

Anatomie von Hand/Arm

Bedienen manueller Maschi-
nen

Am Standort des Bedieners
wahrend der Bearbeitung

8.3

Nachlassiger Gebrauch person-
licher Schutzeinrichtungen

Handhabung des Werk-
stlickes, Sageblattes, von
Maschinenelementen wahr-
end der Materialzu- und -
abflihrung, des Sagevor-
ganges, des Rustens der
Maschine, bei Wartung und
Reparatur

An der Maschine, am Sageblatt
und bei der Verwendung von
Kihlschmierstoff

8.4

Ungenulgende ortliche Beleuchtung

Die Genauigkeit und Beur-
teilungsfahigkeit von manuel-
len Tatigkeiten wahrend des
Handhabens und Ausrich-
tens des Materials und des
Sageblattes wird beeintrach-
tigt. Wahrend des Be-
/Entladens, des Einrichtens,
des Sageblattwechsels und
der Wartung

An den Stellen zum Be-/Entladen
und Wechseln des Sageblattes

8.6

Menschliches Fehlverhalten

Vernunftigerweise vor-
hersehbarer Missbrauch

Unbeabsichtigtes
Betatigen von Stellteilen

Unsachgemale(s)
Handhabung und Ein-
richten des Materials
und des Sageblattes

Wahrend des Be-/
Entladens, Sagens, des
Einrichtens, des Sage-
blattwechsel und der
Wartung

An der Maschine
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Gefahrdung

Beispiel(e) fiir
Gefahrdungssituation(en)

Gefahrbereich(e)

8.7

Ungeeignete Konstruktion, Platzier-
ung oder Kenntlichmachung von
Stellteilen

Ungeeignete Platzierung und
Auswahl von manuellen Stel-
Iteilen (z. B. zum Starten,
Stoppen, Dosiereinrichtung-
en fur Kidhlschmierstoff)
wahrend der Bearbeitung,
des Einrichtens, des Sage-
blattwechsel und der
Wartung

An der Maschine

8.8

Ungeeignete Konstruktion oder
Platzierung von Sichtanzeigen

Fehlbeurteilung der ange-
zeigten Information

An der Maschine

10

Gefahrdungen durch unerwarteten Anlauf, unerwartetes Durchdrehen/iiberdrehen

(Sicherheitsanforderungen 5.12)

10.1

Ausfall/Stérung des Steuerungs-
systems

Wahrend des Einrichtens,
der Reinigung

An der Maschine

10.2

Wiederherstellung der Energie-
zufuhr nach einer Unterbrechung

Wahrend des Einrichtens,
Reinigens oder der Wartung

An oder in der Nahe der
Maschine

10.3

AuRere Einfliisse auf elektrische
Betriebsmittel

Wahrend des Einrichtens,
oder des Bearbeitungs-
ablaufs der Maschine

An oder in der Nahe der
Maschine

11

Fehlende Moglichkeit, die Ma-
schine unter optimalen
Bedingungen stillzusetzen

(Sicherheitsanforderungen
siehe 5.3.3.4)

Ausfall oder Fehler der Steu-
erung wahrend des Einrich-
tens oder des Bearbei-
tungsablaufes der Maschine

An oder in der Nahe der
Maschine

15

Fehlerhafte Montage

(Sicherheitsanforderungen
siehe 5.13)

Herausfliegen des Sageblat-
tes oder eines Teiles davon

An oder in der Nahe der
Maschine

17

Herbfallende oder herausge-
schleuderte Gegenstande oder
Flussigkeiten

(Sicherheitsanforderungen
siehe 5.14)

Herausschleudern oder
Fallen von Materialteilen
und Spanen wahrend
des Maschinenlaufes,
der Sagebearbeitung,
des Einrichtens, des
Sageblattwechsels, der
Wartung

Bruch des Sageblattes
oder sich lI6sende Zahne

Beschadigung einer
Hydraulikleitung

Nach Bruch herausge-
schleuderte
Maschinenteile

An und/oder in der Nahe der
Sagestelle und am Material

An oder in der Nahe der
Maschine

18

Verlust der Standfestigkeit

(Sicherheitsanforderungen
siehe 5.15)

Umfallen oder Kippen einer
nicht befestigten Maschine
oder von Maschinenteilen

An der Maschine
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Beispiel(e) fir

a Gefiahrdung Gefiahrdungssituation(en)

Gefahrbereich(e)

19 | Ausgleiten, stolpern oder Fall — Herausspritzen oder Im Boden- und Stufenbereich an
von Personen Auslaufen von Kihl- der Maschine und um die
schmierstoff, Schmier- | Maschine herum

mitteln und Hydraulik-
flissigkeit

(Sicherheitsanforderungen
siehe 5.16)

— Spane und Rickstande,
die in herausspritzenden
Flissigkeiten enthalten
sind

—  Unzureichende Gelan-
der (Kantenschutz) oder
andere zurlickhaltende
Einrichtungen, speziell
an Stellen, von denen
die Gefahr des Herab-
stlirzens besteht

2@  Die Nummerierung in der linken Spalte stimmt mit EN 1050:1996, Tabelle A.1, Uberein und die Methoden fir die Schutz-
einrichtungen an den ermittelten Gefahrenzonen werden in Abschnitt 5 dargestellt.

5 Sicherheitsanforderungen und/oder -maBnahmen

5.1 Allgemeines

Sagemaschinen missen die in diesem Abschnitt enthaltenen Sicherheitsanforderungen und/oder Schutz-
mafnahmen erflllen.

Aulerdem missen Sagemaschinen so konstruiert sein, dass die grundsatzlichen Anforderungen bezlglich
der in EN 292 enthaltenen Gefahrdungen, die aber nicht signifikant fur Sdgemaschinen sind, und nicht in
dieser Norm behandelt werden, eingehalten werden. Ein Leitfaden fir die Risikominderung durch die
Konstruktion ist in EN 292-2:1991, Abschnitt 3, enthalten, und fir Schutzmallnahmen siehe EN 292-2:1991,
Abschnitt 4.

5.2 Spezifische Anforderungen an die einzelnen Bauarten von Sdgemaschinen

Weil diese Norm sich auf unterschiedliche Typen von Sagemaschinen bezieht, sind in Tabelle 2 die
Beziehungen zwischen den einzelnen Maschinentypen und den Sicherheitsanforderungen und/oder Schutz-
malnahmen fir mechanische Gefahrdungen enthalten (siehe 5.3 bis 5.5). Die Anforderungen zur
Reduzierung des Risikos von nicht mechanischen Gefahrdungen (5.7 bis 5.16) missen von allen Maschinen
erfullt sein. Die Anforderungen in Tabelle 2 sind fur alle Maschinen anzuwenden.
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Tabellen 2 bis 5 — Beziehung zwischen den Sagemaschinentypen und den Sicherheitsanforderungen

Tabelle 2 — Allgemeine Anforderungen fiir alle Sdgemaschinen

Full document details: DIN EN 13898:2009-09

. . Bezug zu | Dazugehdriges
Maschinentyp Beschreibung Abschnitt 5 Bild
Sagemaschinen Maschinen zum S&gen von kaltem Metall
unter Verwendung einer der folgende
Sageblattarten
a) Bandsageblatt 5.3.1
b) Kreissageblatt 5.3.2
c) Bligelsageblatt 5.3.3
Die Maschinen kdnnen manuell, teil-
automatisch oder vollautomatisch arbeiten
und gehoéren zu den in dieser Tabelle
genannten Typen. Die Bilder zeigen nur
die Anordnung/Gestaltung der Maschine
Zusatzeinrichtungen 5.5
Zufuhr und Spannen des 5.5.2
Materials
Kraftbetéatigte 5.5.3
Materialzufuhreinrichtungen
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Document Sharinpdﬂub


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13898-2009-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13898-2009-09

DIN EN 13898:2009-09
EN 13898:2003+A1:2009 (D)

Tabelle 3 — Bandsdgemaschinen

Bei Bandsagemaschinen werden Bandsageblatter verwendet, die ein durchgangiges (endloses) flexibles Sageband
bilden, bei dem sich die S&dgezahne entlang einer Kante befinden.

Maschinentyp

Beschreibung

Bezug zu
Abschnitt 5

Dazugehoériges
Bild

Horizontal-Bandsdgemaschine

Das Sageband ist horizontal
angeordnet

5.4.1

— Schwenkarmausfiihrung

Der Sagekopf der Maschine ist an
einem Ende Schwenkbar gelagert
und wird in einem Bogen gesenkt

5.4.1

CA

Schwenkkopfausfiihrung

Dies ist eine besondere Bandsage in
Schwenkausfiihrung, bei der sich der
Sagekopf in der Hohe der Schulter
des Bedieners befindet

5.4.1

C2

Saulenfiihrungsausfiihrung

Der Sagekopf wird an einer oder
mehreren senkrechten Saulen (oder
Stander) gefiihrt und wird geradlinig
senkrecht abwarts bewegt

5.4.1

C.3

Vertikale Bandsagemaschine

5.4.1

Bandsdge mit festem
Rahmen zum Formséagen
(auch vertikale Kontur-
bandsédge genannt)

Der Rahmen ist feststehend und das
Werkstlick kann von Hand oder kraft-
betatigt an das Sageblatt geflhrt
werden. Der Sageschnitt kann gerad-
linig sein oder einer Kontur folgen.
Gehrungsschnitte sind mdglich durch
Schragstellen des Sagetisches oder
des Rahmens

5.4.1

C4

Frontsdagemaschine

Diese Maschinen haben einen in
waagerechter Richtung beweglichen
Rahmen. Das Material ist auf dem
Tisch gespannt und die Zuflhr-
bewegung des Sageblattes geht in
Richtung Vorderseite der Maschine in
die Ruckseite des Werkstlickes. Das
Bandsageblatt ist im Sagebereich um
90° gedreht, um das Band in die
Sagerichtung auszurichten. Bei
einigen Maschinen ist es mdglich, fur
Gehrungsschnitte den Sagekopf, in
dem das Band lauft, schrég zu stellen

5.4.1

C.5

Langssagemaschine

Das Werkstuck ist auf dem Tisch
gespannt (falls notwendig), in dem
sich ein Schlitz befindet. Das Band-
sageblatt bewegt sich durch den
Schlitz im Tisch. Entweder der Tisch
oder der Rahmen der die Bandsage
tragt bewegt sich seitwarts, um die
Vorschubbewegung zu bewirken.
Diese Ausflihrung wird Ublicherweise
zum Sagen von Platten verwendet

5.4.1 und
5411

Tischvorschub
C.6a

Rahmenvor-
schub C.6b
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Bei einer Kreissdgemaschine wird ein rundes Sageblatt verwendet, bei dem sich die Sagezahne entlang der Aufienkante

befinden.

Maschinentyp

Beschreibung

Bezug zu
Abschnitt 5

Dazugehoériges
Bild

Schwenkkopf-
kreissage

Die Spindel und das runde Sageblatt sind an
einem Schwenkarm befestigt. Die Ebene des
Kreissageblattes verlauft in Richtung der
Achse ,Vorderseite — Ruckseite” der
Maschine. Das Sageblatt wird dem Werk-
stlick in einer bogenférmigen Bewegung
zugefuhrt. Der Kopf der das Sageblatt tragt,
kann fest, schwenkbar oder schrag einstell-
bar sein. Die Abwartsbewegung des Sage-
kopfes kann manuell oder kraftbetrieben
erfolgen. Es kann ein Drehtisch eingebaut
sein, der Gehrungsschnitte ermoglicht.

5.4.2.1 und bei

manuellem/
kraft-
betriebenem
Vorschub
5422

Automatik-
[Teilautomatik-
betrieb 5.4.2.3

Manuell — C.7a

kraft-
betrieben —
C.7b

Schwenkkopf-
kreissage

Diese Maschinenart kann vollautomatisch
oder teilautomatisch gesteuert werden. Eine
vollautomatische Schwenkkopfkreissage
verflgt Ublicherweise Uber einen kraft-
betriebenen Vorschub des Sageblattes und
eine kraftbetriebene Spanneinrichtung des
Werkstlckes. Eine grofRe teilautomatische
Maschine ist Ublicherweise firr die Verwen-
dung von Sageblattern mit 760 mm Durch-
messer oder mehr vorgesehen und verfligt
Ublicherweise Uber einen kraftbetriebenen
Vorschub des Sageblattes und kraft-
betriebenes Spannen des Werkstlickes. Es
sind oft Einrichtungen vorhanden, mit denen
die gesamte Maschine zur Durchfiihrung von
Gehrungsschnitten geschwenkt werden kann.

Vertikal-
ausfiihrung
mit Abwartshub

Es gibt zwei Ausflihrungsvarianten von dieser
Maschinenart, die im Allgemeinen gréere
und schwerere Zweisaulenausfuhrung und
die Einstanderausfihrung. Beim Vorschub
gleitet der Kopf mit dem Sageblatt senkrecht
entlang den Saulen oder dem Stander in das
Werkstuck.

Bei einigen Maschinen sind Einrichtungen fiir
Gehrungsschnitte vorhanden, Ublicherweise
sind es die Einstdndermaschinen, die es
ermoglichen, entweder den Kopf zu
schwenken oder den Kopf mit dem Stander
zu schwenken. Diese Maschinen kénnen mit
einer manuellen, teilautomatischen oder
vollautomatischen Steuerung versehen sein.

5.4.2.1 und
5424

Zweisaulen-
bauart C.8a

Einstander-
bauart C.8b
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Tabelle 4 (fortgesetzt)

Maschinentyp

Beschreibung

Bezug zu
Abschnitt 5

Dazugehoriges
Bild

— Vertikal-
ausfiihrung
mit Aufwartshub

Bei dieser Art von Maschine liegt die Ebene
des Kreissageblattes in Richtung der Achse
,Vorderseite — Ruckseite” der Maschine.
Das Kreissageblatt wird von einer Spindel
aufgenommen, die am Grundgestell der
Maschine angeordnet ist und durch einen
Schlitz im Sagetisch aufwarts bewegt wird.
Fir Gehrungsschnitte kann die gesamte
Maschine auf einem drehbaren Untergestell
gelagert werden oder der Sagekopf kann um
eine oder mehrere Achsen drehbar sein.

Einige Maschinen haben Einrichtungen, um
den Sagekopf in der oberen Position festzu-
stellen, um Trennsagen zu ermdglichen
(siehe 3.10.1).

Diese Maschinenart kann mit einer teilauto-
matischen oder einer automatischen
Steuerung versehen sein.

54.21
5.4.2.5 und bei

manuellem
Sagekopf-
Vorschub
5.4.2.51

kraft-
betriebenem
Sagekopf Vor-
schub 5.4.2.5.2

C.9

— Langssage-
maschinen
mit Tisch

Die Spindel und das Kreissageblatt sind in
einer Aufnahme gelagert die sich unter dem
Tisch entlang bewegt. Die Ebene des Kreis-
sageblattes verlauft entlang der Achse von
.Seite zu Seite” der Maschine. Das Sageblatt
bewegt sich in waagerechter Richtung zum
Werkstulck hin. Diese Maschinenart kann mit
einer manuellen, teilautomatischen oder
vollautomatischen Steuerung versehen sein.

5.4.2.1und
54.2.6

C.10

— Ausfihrung mit
horizontalem oben
liegendem
Sagekopf

Die Spindel und das Kreissageblatt sind an
einem Schlitten befestigt, der entlang
Schienen oder Bahnen Uber den Tisch
bewegt wird. Die Ebene des Kreissdgeblattes
liegt in Richtung der Achse ,Vorderseite —
Ruckseite“ der Maschine. Das Sageblatt
bewegt sich in waagerechter Richtung auf
das Werksttick zu. Bei manchen Maschinen
kann der Tisch schrag gestellt werden.

Diese Ausflihrung kann mit einer manuellen,
teilautomatischen oder vollautomatischen
Steuerung ausgestattet sein.

5.4.2.1 und
54.2.7

C.11
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Maschinentyp

Beschreibung

Bezug zu
Abschnitt 5

Dazugehoriges
Bild

Radialarm-
ausfiihrung

Die Spindel und das Kreissageblatt sind an
einem Schlitten befestigt, der sich unterhalb
entlang eines radialen Auslegers bewegt.
Beim Ublichen Betrieb bewegt sich das Sage-
blatt waagerecht in das Werksttick. Bei
Gehrungsschnitten kann der Ausleger auf
dem Stander gedreht werden, wobei der
Sagekopf feststeht oder schrag gestellt
werden kann.

Diese Bauart kann zum Trennsagen mit
einem vertikal um 90° schwenkbaren,
unterhalb des Auslegers angebrachten
Sagekopf ausgestattet sein.

Diese Bauart kann mit einer manuellen oder
teilautomatischen Steuerung ausgestattet
sein.

5.4.2.1 und
5428

C.A12

Pendelarm-
ausfiihrung

Die Spindel und das Kreissageblatt sind an
einem Kopf befestigt, der ahnlich einem
Pendel oder durch ein parallel bewegbares
Gestange schwenkbar Uber oder unter dem
Tisch gelagert ist. Die Ebene des Kreissage-
blattes liegt entlang der Achse ,Vorderseite/
Rickseite” der Maschine. Das Sageblatt
nahert sich dem Werkstiick bogenférmig von
der Rickseite her.

Diese Ausflihrung kann mit einer manuellen
oder teilautomatischen Steuerung
ausgestattet sein.

5.4.2.1 und
5428

C.13

Frontsdge-
ausfiihrung

Die Spindel und das Kreissageblatt sind an
einem Schlitten befestigt. Die Ebene des
Kreissageblattes liegt entlang der Achse
,Vorderseite/Ruckseite” der Maschine und
das Sageblatt ndhert sich dem Werkstlck
von der Riickseite her. Fir Gehrungsschnitte
kann der Sagekopf schrag einstellbar sein.

Diese Ausflihrung kann mit einer manuellen,
teilautomatischen oder vollautomatischen
Steuerung ausgestattet sein.

5.4.2.1 und
5428

C.14

Ausfiihrung mit
Mehrfachsage-
kopf/-kopfen

Es gibt eine Anzahl unterschiedlicher Bauwei-
sen flur Maschinen mit Mehrfachsagekopf/-
kopfen.

Doppelsage-
maschine,
Einkopfbauweise

Die zwei Sageblatter sind im Winkel von 90°
zueinander angeordnet, jedes im Winkel von
45° zur Materialzufuhrachse. Der Kopf
schiebt das Sageblatt senkrecht an die
Oberkante des Werkstlickes. Diese
Maschinenbauart dient Ublicherweise zum
Gehrungssagen und kann mit einer
manuellen, teilautomatischen oder voll-
automatischen Steuerung ausgestattet sein.

5.4.2.1 und
54.2.9

C.15
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