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Beginn der Giltigkeit

Diese Norm gilt ab 2008-06-01.

Nationales Vorwort
Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der von der Arbeitsgruppe 15 ,Bandmesserschneidmaschinen fir
Blockschaum-Sicherheitsanforderungen® des Technischen Komitee CEN/TC 145 ,Kunststoff- und
Gummimaschinen® im Europaischen Komitee fir Normung (CEN) erarbeiteten EN 14886:2008.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Arbeitsausschuss NA 060-14-15 AA
.Bandmesserschneidmaschinen flir Schaumblocke aus Kunststoff und Gummi“ im Fachbereich Kunststoff-
und Gummimaschinen des Normenausschusses Maschinenbau (NAM) im DIN wahrgenommen.

Vertreter der Hersteller und Betreiber von Bandmesserschneidmaschinen sowie der Berufsgenossenschaft
waren an der Erarbeitung beteiligt.

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 Bandmesser-
schneidmaschinen fiir Blockschaum, 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).

Die in Abschnitt 2 und den Literaturhinweisen zitierten Europaischen Normen sind als DIN-EN- bzw. DIN-EN-
ISO-Normen mit gleicher Zahinummer verdffentlicht.
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Deutsche Fassung

Kunststoff- und Gummimaschinen —
Bandmesserschneidmaschinen fur Blockschaum —
Sicherheitsanforderungen

Plastics and rubber machines — Machines pour les matieres plastiques et le caoutchouc —-
Bandknife cutting machines for block foams — Machines de coupe a couteau ruban pour blocs
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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 12. Januar 2008 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erflllen, 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, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, ltalien, 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.
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Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2008 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 14886:2008 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14886:2008) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 145 ,Kunststoff- und
Gummimaschinen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis August 2008, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis August 2008 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kdnnen.
CEN sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Européaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EG-
Richtlinien 98/37/EG und 2006/42/EG.

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

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, 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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Einleitung

Diese Europaische Norm ist eine Typ C-Norm wie in EN ISO 12100-1 angegeben.

Auf die betreffenden Maschinen und die behandelnden Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse wird im Anwendungsbereich dieses Dokuments hingewiesen.

Fir Maschinen, die nach den Festlegungen dieser Typ C-Norm konzipiert und gebaut worden sind, gilt: Wenn

die Festlegungen in dieser Typ C-Norm von den Festlegungen in Typ A- oder B-Normen abweichen, haben
die Festlegungen dieser Typ C-Norm Vorrang gegenuber den Festlegungen der anderen Normen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm gilt fur Maschinen, die besonders gestaltet sind, um Teile aus Blockschaum zu
kommerziell bendtigten Formen im Einzel- oder Doppelschnitt durch Schneiden, Spalten oder Schalen
herzustellen.

Alle Gefahrdungen nach Abschnitt 4 werden in diesem Dokument behandelt.

Das Schneiden des Blockschaums kann erfolgen durch:

— Vertikalschnitt;

— Horizontalschnitt;

— Schragschnitt;

— Transversalschnitt (Querschnitt);

— Konturschnitt; oder

— eine Kombination hiervon.

Das zu schneidende Material kann unterstutzt bzw. bewegt werden durch:

— einen festen Tisch;

— einen Schiebetisch;

— ein Forderband;

— einen Drehtisch;

— durch Rollen, Walzen;

— eine Spannwelle; oder

— durch eine Kombination hiervon.

Das Schneiden kann entweder manuell oder automatisch erfolgen. Die Schneidwerkzeuge kénnen sein:

— glatte oder gezahnte Bandmesser;

— Schneiddrahte.

Das Schneidwerkzeug kann entweder oszillieren oder umlaufen.

Dieser Europaische Normentwurf gilt nicht fur:

— Laser- und Wasserstrahlschneidmaschinen;

— HeilRdrahtschweimaschinen;

— Schneidmaschinen fiir Holz, Metall und Nahrungsmittel.

Die Sicherheitsanforderungen fur die zusatzlichen Geféahrdungen durch das Zusammenwirken von Band-
messerschneidmaschinen und Zusatzeinrichtungen, insbesondere Beschickungs- und Entnahmeein-

richtungen, werden festgelegt. Die Sicherheitsanforderungen an die Zusatzeinrichtungen selbst werden nicht
behandelt.

Documents
Document Sharing7Hub

Full document details: DIN EN 14886:2008-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14886-2008-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14886-2008-06

DIN EN 14886:2008-06
EN 14886:2008 (D)

Diese Europaische Norm behandelt Maschinen zum Schneiden von Kunststoff und Gummi mit zelliger oder
kompakter Struktur. Er kann jedoch auch angewendet werden, wenn diese Maschinen fir das Schneiden
anderer Werkstoffe wie z. B. Textilien und Mineralwolle verwendet werden, wenn das Schneiden dieser
Werkstoffe keine zusatzlichen Gefahrdungen hervorruft.

Dieses Dokument gilt nicht fir Bandmesserschneidmaschinen, die hergestellt wurden, bevor CEN dieses
Dokument als EN verdoffentlichte.

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
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

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

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

EN 894-1, 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, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an 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, Sicherheit von Maschinen — Trennende Schutzeinrichtungen — Allgemeine Anforderungen an
Gestaltung und Bau von feststehenden und beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen

EN 954-1:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1: Allge-
meine Gestaltungsleitsétze

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

EN 1760-3, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 3: Allgemeine
Leitsétze fir die Gestaltung und Priifung von Schaltpuffern, Schaltflachen, Schaltleinen und &hnlichen
Einrichtungen

EN 12413, Sicherheitsanforderungen fiir Schleifkbrper aus gebundenem Schleifmittel

EN 13236, Sicherheitsanforderungen fiir Schleifwerkzeuge mit Diamant oder Bornitrid

EN 60204-1:2006, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen (IEC 60204-1:2005, modifiziert)

EN 60529:1991, Schutzarten durch Gehéuse (IP-Code) (IEC 60529:1989)

EN 61310-1, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 1: Anforderungen an
sichtbare, hérbare und tastbare Signale (IEC 61310-1:1995)
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EN 61310-2, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 2: Anforderungen an
die Kennzeichnung (IEC 61310-2:1995)

EN 61496-1:2004, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allge-
meine Anforderungen und Priifungen (IEC 61496-1:2004, modifiziert)

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 3746:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hiillflichenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 Uber 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 11201:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der
Genauigkeitsklasse 2 fir ein im wesentlichen freies Schallfeld (ber einer reflektierenden Ebene
(ISO 11201:1995)

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 (ISO 11202:1995)

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

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

EN ISO 13850, Sicherheit von Maschinen — Not-Halt — Gestaltungsleitsétze (ISO 13850:2006)

3 Begriffe
Far die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

manuelle Schneidmaschine

Schneidmaschine, bei der das zu schneidende Material oder der Tisch, auf dem dieses liegt, durch die
Muskelkraft des Operators bewegt wird

3.2
automatische Schneidmaschine
Schneidmaschine, bei der der Schnitt ohne Muskelkraft des Operators erfolgt

3.3
Schragschneidmaschine
Schneidmaschine, bei der vertikal oder schrag geschnitten werden kann

3.4
Seitenanschlag
senkrechte oder geneigte Flache zur seitlichen Flhrung des zu schneidenden Materials

3.5

Schleifeinheit
Baugruppe der Maschine zum Scharfen des Bandmessers
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3.6
Freihandschneiden
Verfahren, bei dem das zu schneidende Material von Hand bewegt wird

3.7
Bandmesser
Werkzeug, das den Schneidvorgang bewirkt

3.8
Schneidbereich
zuganglicher Teil des Bandmessers, wo das Schneiden erfolgen kann

3.9

Profilschneidmaschine

Maschine zum Profilieren von Schaumplatten; die Platten werden dem Bandmesser durch zwei Profilwalzen
zugefuhrt

3.10

Spaltmaschine

Maschine zum Schneiden von Blocken oder dicken Platten zu dinnen Platten oder Folien; das Material wird
im Allgemeinen Uber zwei Zufiihrwalzen oder einen Tisch oder ein Férderband dem Bandmesser zugefihrt

3.1

Formschneidmaschine

Maschine zum Herstellen von Teilen aus Material, das durch ein Férderband oder eine oder mehrere
Druckwalzen in eine auf dem Maschinentisch befestigte Form gedriickt wird

3.12

Schalmaschine

Maschine zum Herstellen von Folien aus geschaumtem Material, das auf einer Welle rotiert; das Material
kann dem Bandmesser durch eine oder mehrere Druckrollen zugeflihrt werden

3.13

Querschneider

Maschine zum Querschneiden langer Schaumbldcke in kirzere; es kann eine stationdre Maschine (einzeln
stehende Maschine — stationarer Querschneider) oder eine Maschine sein, die synchron mit dem
Schaumblock in einer Schdumanlage (mitfahrender Querschneider) verfahrt

3.14

Schleifbereich
Bereich, in dem sich der Operator aufhalt, wahrend er das Bandmesser schleift

3.15
abweisende Schutzeinrichtung (Barriere)
korperliches Hindernis, das die Zugangsmoglichkeit zu einem Gefahrdungsbereich durch Blockierung des

freien Zugangs einschrankt, ohne den Zugang zu diesem Bereich vollig zu verhindern, z. B. durch eine
niedrige Sperre, ein Gelander oder ein Schaltseil

4 Liste der signifikanten Gefahrdungen
4.1 Allgemeine Gefadhrdungen an Bandmesserschneidmaschinen

4.1.1 Allgemeines

Das Nummerierungssystem der Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmafnahmen in Abschnitt 5
entspricht dem der Liste der signifikanten Gefahrdungen in Abschnitt 4.
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4.1.2 Mechanische Gefahrdungen

41.21  Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

41.2.2 Schneiden wahrend des Austauschs des Bandmessers

4.1.2.3 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch

Diese Gefahrdung existiert nicht bei oszillierenden Bandmessern.

41.2.4 Schneiden und Einziehen im Gefahrenbereich in der Schleifeinheit
41.2,5 Herausschleudern von Bruchstiicken des Schleifsteins

41.2.6 Gefahrdungen durch Verlust der Stabilitat

41.3 Gefahrdungen durch elektrische Energie

4.1.4 Gefahrdungen durch Fehler in der Steuerung

41.5 Gefahrdungen durch Larm

Gefahrdungen durch hohe Gerduschpegel, mit der Folge von z.B. Mudigkeit, Stérung der Sprach-
kommunikation, Stérung der Wahrnehmung akustischer Signale.

4.1.6 Brandgefahr infolge Funkenflug beim Schleifen des Bandmessers

4.1.7 Gefahrdungen durch das Einatmen von gesundheitsgefadhrdenden Schneidstauben

Falls bestimmte Materialien geschnitten werden, kdnnen gesundheitsgefahrdende Staube freigesetzt werden.

4.2 Manuelle Bandmesserschneidmaschinen: Zusatzliche Gefahrdungen oder allgemeine
Gefahrdungen, die besondere SchutzmafRnahmen erfordern

4.2.1 Vertikalschneidmaschinen (Bild 1)

4211 Mechanische Gefahrdungen

42111 Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

4.2.1.1.2 Schneiden durch unbeabsichtigtes Berlhren des ruhenden Bandmessers

4.21.1.3 StoRen oder Quetschen durch unbeabsichtigte Bewegungen des Tischs wahrend des Beladens
und Entladens

421.2 Gefadhrdungen durch Vernachlassigung ergonomischer Prinzipien bei der Konstruktion der
Maschine
4.21.3 Gefahrdungen durch Ausrutschen, Stolpern und Fallen, wenn der Operator den Tisch bewegt

4.2.2 Schragschneidmaschinen (Bild 2 und Bild 3)

4221 Mechanische Gefahrdungen
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4.2.21.1  Schneiden am sich bewegenden Bandmesser
4.2.21.2 Schneiden durch unbeabsichtigtes Berlihren des ruhenden Bandmessers

4.2.21.3 Stollen oder Quetschen durch unbeabsichtigte Bewegung des Tischs wahrend des Beladens und

Entladens

4.2.2.2 Gefahrdungen durch Vernachlassigung ergonomischer Prinzipien bei der Konstruktion der
Maschine

4.2.2.3 Gefahrdungen durch Ausrutschen, Stolpern oder Fallen, wenn der Operator den Tisch bewegt

4.3 Automatische Bandmesserschneidmaschinen: Zusatzliche oder allgemeine
Gefahrdungen, die besondere SchutzmafRnahmen erfordern

4.3.1 Bandmesserschneidmaschinen mit Drehtisch (Karussellschneidmaschinen) (Bild 4)
4311 Mechanische Gefahrdungen

4.3.1.11  Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

4.3.1.1.2 Schneiden durch unbeabsichtigtes Berihren des ruhenden Bandmessers

4.3.1.1.3  Scheren und Quetschen wahrend der vertikalen Bewegung der Schneideinheit

4.3.1.1.4  Scheren und/oder Quetschen und/oder StoRen und/oder Einziehen infolge der Bewegungen des
Drehtischs

4.3.1.1.5 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch
4.3.1.1.6  Ausrutschen, Stolpern auf dem Drehtisch, Fallen vom Drehtisch

4.3.1.1.7 Schneiden am Bandmesser aulerhalb der Schleifeinheit wahrend manueller Eingriffe an der
Schleifeinheit

4.3.1.2 Gefahrdungen durch Vernachlassigung ergonomischer Prinzipien bei der Konstruktion der
Maschine

4.3.2 Vertikale Bandmesserschneidmaschinen mit feststehendem Tisch und beweglicher
Schneideinheit (Bild 5)

4.3.21  Schneiden am sich bewegenden Bandmesser
4.3.2.2  Schneiden durch unbeabsichtigtes Bertihren des ruhenden Bandmessers
4.3.2.3 Scheren und Quetschen und/oder StofRen infolge der horizontalen Bewegung der Schneideinheit

4.3.2.4 Scheren und/oder Quetschen infolge der Vorschub- oder Schwenkbewegung des kraftbetatigten
Seitenanschlags

Solche Gefahrdungen kénnen zwischen dem Seitenanschlag und den trennenden Schutzeinrichtungen auf
der Vorder- und der Rickseite der Maschine bestehen.
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4.3.2.5 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch
4.3.3 Horizontalschneidmaschinen

4.3.3.1 Horizontalschneidmaschinen, an denen das Schneiden durch die Bewegung des Materials erfolgt
(Bild 6, Bild 7, Bild 8 und Bild 9)

4.3.3.1.1  Mechanische Gefahrdungen

4.3.31.11 Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

Bei Horizontalschneidmaschinen mit manueller Einzelschichtentnahme kann sich beim Schneiden Material
um die Andruckrolle wickeln. Der Operator wird mdglicherweise versuchen, das Aufwickeln des Materials zu
verhindern, indem er Uber die Andruckrolle greift. Dies kann dazu fiihren, dass er durch die Andruckrolle in
Richtung des Bandmessers eingezogen wird (Bild 10).

4.3.3.1.1.2 Scheren und Quetschen wahrend der vertikalen Bewegung der Schneideinheit

4.3.31.1.3 StoRRen infolge der Tischbewegung

4.3.31.1.4 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch

4.3.3.1.1.5 Schneiden am Bandmesser aulierhalb der Schleifeinheit wahrend manueller Eingriffe an der
Schleifeinheit

4.3.3.1.1.6 Einziehen im Ubergabebereich zwischen dem reversierenden Tisch oder Férderband und

zusatzlichen Be- oder Entladebandern (Bild 8 und Bild 9)

4.3.3.1.1.7 Quetschen im Ubergabebereich zwischen dem reversierenden Tisch und zuséatzlichen Be-
oder Entladebandern (Bild 9)

4.3.3.1.1.8 Bei Horizontalschneidmaschinen mit manueller Einzelschichtenthahme Einziehen zwischen
der Fuhrung des Bandmessers und dem Material wahrend der Rickfahrbewegung des Tischs oder
Forderbands

4.3.3.1.2 Gefdhrdungen durch elektrische Energie

Bei Horizontalschneidmaschinen mit manueller Einzelschichtentnahme kann das Schneiden bestimmter
Materialien zu elektrostatischen Aufladungen fuhren.

4.3.3.2  Horizontalschneidmaschinen, an denen das Schneiden durch die Bewegung der Schneideinheit
erfolgt (Bild 11)

4.3.3.21 Gleiche mechanische Gefahrdungen wie in 4.3.3.1.1.4, 4.3.3.1.1.5, 4.3.3.1.1.6, 4.3.3.1.1.7 und
zusatzlich:

4.3.3.2.2 Schneiden am sich bewegenden oder ruhenden Bandmesser

4.3.3.2.3 Scheren, Quetschen und StoRRen infolge der vertikalen Bewegung des Tischs/der Tische oder des
Forderbands/der Férderbander

4.3.4 Horizontalschneidmaschinen zum Besdumen eines Blocks
4.3.41 Besaumen an der Oberseite

Gleiche Gefahrdungen wie in 4.3.3.1.
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4.3.4.2 Besaumen an der Unterseite (Bild 12)

Gleiche Gefahrdungen wie in 4.3.3.1; zusatzlich Schneiden am Bandmesser, wenn der Operator unterhalb
des Bandmessers nach oben nach der abgeschnittenen Schicht greift.

4.3.5 Vertikalschneidmaschinen zum Besdumen eines Blocks (Bild 13, Bild 14 und Bild 15)

4.3.51 Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

4.3.5.2 Schneiden durch unbeabsichtigtes Berlihren des ruhenden Bandmessers

4.3.5.3 Scheren, Quetschen und/oder StoRRen infolge der horizontalen Bewegung der Schneideinheit
4.3.5.4 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch

4.3.5.5 Schneiden am Bandmesser aulerhalb der Schleifeinheit wahrend manueller Eingriffe an der
Schleifeinheit

4.3.6 Konturschneidmaschinen

4.3.6.1 Horizontale Konturschneidmaschinen (Bild 16, Bild 17, Bild 18 und Bild 19)
4.3.6.1.1  Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

4.3.6.1.2  Scheren und Quetschen wahrend der vertikalen Bewegung der Schneideinheit
4.3.6.1.3  StoRen infolge der Tischbewegung

4.3.6.1.4 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch

4.3.6.1.5 Schneiden am Bandmesser aulerhalb der Schleifeinheit wahrend manueller Eingriffe an der
Schleifeinheit

4.3.6.1.6 Einziehen im Ubergabebereich zwischen dem reversierenden Tisch oder Férderband und
zusétzlichen Be- oder Entladebandern (Bild 16 und Bild 17)

4.3.6.1.7 Quetschen im Ubergabebereich zwischen dem reversierenden Tisch und zusétzlichen Be- oder
Entladebandern (Bild 16 und Bild 17)

4.3.6.2 Vertikale Konturschneidmaschinen (Bild 20)

4.3.6.2.1  Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

4.3.6.2.2  Schneiden durch unbeabsichtigtes Berlhren des ruhenden Bandmessers

4.3.6.2.3 Quetschen oder Einziehen im Ubergabebereich der zusatzlichen Be- und Entladebander

4.3.6.2.4 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch
4.3.7 Profilschneidmaschinen, Spaltmaschinen (Bild 21 und Bild 22)

4.3.71 Mechanische Gefahrdungen

4.3.71.1 Einziehen zwischen den beiden Walzen und anschlieBendem Schneiden am Bandmesser;
Einziehen zwischen einer Walze und festen Teilen der Maschine vorne, hinten und an den Seiten der
Maschine
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4.3.7.1.2 Scheren, Quetschen und Einziehen zwischen der unteren Walze und festen Teilen der Maschine
unterhalb des Tischs

4.3.7.1.3 Einziehen und Quetschen an der oberen Walze beim Zugriff von der Rickseite der Maschine
(Bild 21)

4.3.71.4 Einziehen und Quetschen zwischen der Andruckwalze und den Stitzwalzen beim Zugriff von der
Ruckseite der Maschine (Bild 22)

4.3.7.2 Gefahrdungen durch elektrische Energie

Bei Spaltmaschinen mit manueller Einzelschichtentnahme kann das Schneiden bestimmter Materialien zu
elektrostatischen Aufladungen fiihren.

4.3.7.3 Gefahrdungen durch Vernachlassigung ergonomischer Prinzipien bei der Konstruktion der
Maschine

Physiologische Wirkungen wie Muskel-Skelett-Stérungen, die z.B. auf ungesunde Korperhaltung,

Ubermallige oder wiederholte korperliche Anstrengungen zurickzufiihren sind, infolge mangelnder
Anpassung der Maschine an die Eigenschaften und Fahigkeiten des Menschen.

4.3.8 Formschneidmaschinen (Bild 23)

4.3.81 Schneiden am sich bewegenden Bandmesser
4.3.8.2 Scheren und Quetschen wahrend der vertikalen Bewegung der Schneideinheit
4.3.8.3 Einziehen zwischen dem Band oder den Walzen zum Komprimieren des Materials und dem

Material oder dem Tisch

4.3.8.4 Stollen, Quetschen und Scheren infolge der Bewegung des Tischs

4.3.8.5 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch

4.3.8.6 Schneiden am Bandmesser aulRerhalb der Schleifeinheit wahrend manueller Eingriffe an der
Schleifeinheit

4.3.9 Schalmaschinen (Bild 24)
4.3.9.1 Mechanische Gefahrdungen

4.3.9.1.1 Schneiden am sich bewegenden Bandmesser und Einziehen zwischen der Andruckwalze und
dem Material

4.3.9.1.2 Schneiden durch unbeabsichtigtes Berlihren des ruhenden Bandmessers
4.3.9.1.3 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch

4.3.9.1.4 Schneiden am Bandmesser aulRerhalb der Schleifeinheit wahrend manueller Eingriffe an der
Schleifeinheit

4.3.9.2 Gefahrdungen durch elektrische Energie

Bei Schalmaschinen kann das Schneiden bestimmter Materialien zu elektrostatischen Aufladungen fiihren.
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4.3.10 Querschneider (Bild 25, Bild 26, Bild 27 und Bild 28)

4.3.10.1 Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

4.3.10.2 Scheren, Quetschen und Stol3en infolge der Bewegung der Schneideinheit
4.3.10.3 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch

4.3.10.4 Schneiden am Bandmesser aul3erhalb der Schleifeinheit wahrend manueller Eingriffe an der
Schleifeinheit

5 Sicherheitsanforderungen und/oder SchutzmaBnahmen
5.1 Allgemeine Anforderungen und/oder MaBnahmen fiir Bandmesserschneidmaschinen

5.1.1 Allgemeines

Bandmesserschneidmaschinen missen den Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmallnahmen dieses
Abschnitts entsprechen.

AulRerdem muss die Maschine im Hinblick auf die Gefahrdungen, die relevant, aber nicht signifikant sind und
die nicht in diesem Dokument behandelt werden, nach den Leitsatzen der EN ISO 12100 konstruiert sein (z. B.
scharfe Kanten).

Falls nicht anders festgelegt, missen Sicherheitsabstdnde EN 294:1992, Tabelle 1 und/oder Tabelle 4,
EN 349 und EN 811 entsprechen.

Trennende Schutzeinrichtungen mussen nach EN 953 gestaltet sein.

Die Befestigungssysteme trennender Schutzeinrichtungen missen an den trennenden Schutzeinrichtungen
oder an der Maschine verbleiben, wenn diese trennenden Schutzeinrichtungen entfernt werden.

ANMERKUNG Diese Anforderung gilt erst, wenn die Richtlinie 2006/42/EG in Kraft ist.
Beruhrungslos wirkende Schutzeinrichtungen missen Typ 2 von EN 61496-1:2004 entsprechen.

Schaltleisten und Schaltstangen muissen EN 1760-2 entsprechen. Schaltleinen missen EN 1760-3
entsprechen.

Falls der Abstand zwischen einer trennenden oder abweisenden Schutzeinrichtung und dem Tisch oder der
Fordereinrichtung gréRer als 100 mm ist, muss das Hintertreten verhindert werden, z. B. durch feststehende
Platten mit geneigter Oberflache (45 + 5)°. Siehe Abstand A in Bildern 1, 2, 3, 5,6, 7, 8, 9, 11, 12, 13, 14, 15,
16, 17, 20, 23, 25, 26, 27 und 28. Diese Anforderung gilt nicht fir Bandmesserschneidmaschinen mit
Drehtischen, Profilschneidmaschinen, Spaltmaschinen und Schalmaschinen.

5.1.2 Mechanische Gefahrdungen

5.1.21 Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

Eine Berihrung mit dem sich bewegenden Bandmesser auRerhalb des maximalen Schneidbereichs muss
durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen verhindert werden. Falls nicht anders
angegeben, mussen feststehende trennende Schutzeinrichtungen EN 294:1992, Tabelle 2 und/oder Tabelle 4,
und verriegelte trennende Schutzeinrichtungen EN 294:1992, Tabelle 1 und/oder Tabelle 4, entsprechen.
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Die Bewegung des Bandmessers muss durch eine oder mehrere deutlich sichtbare gelbe Warnleuchten
angezeigt werden. Siehe 7.1.2.1.

Die Nachlaufzeit des Bandmessers nach einem durch eine Schutzeinrichtung oder eine Not-Aus-Einrichtung
ausgeldsten Stopp-Signal muss so kurz wie moglich sein. Das Abbremsen darf keine weitere Gefahrdung
hervorrufen, z. B. dass das Bandmesser bricht oder von einer Rolle springt. Falls irgend mdglich, darf die
Nachlaufzeit 5 s nicht Uberschreiten. Wenn aber aus verfahrenstechnischen Griinden, z. B. bei bestimmten
Materialien, Schnittgeschwindigkeiten von mehr als 20 m/s erforderlich sind und diese Anforderung nicht

eingehalten werden kann, muissen zuséatzliche Schutzmalnahmen wie z.B. verriegelte trennende
Schutzeinrichtungen mit Zuhaltung ergriffen werden.

5.1.2.2 Schneiden wahrend des Austauschs oder beim Wechsel des Bandmessers

Die Maschine muss mit Einrichtungen versehen sein, die das Risiko sich zu schneiden beim Auflegen des
Bandmessers verringern, z. B. Auflagen, Klemmvorrichtungen, Fihrungen. Siehe 7.1.2.2.

5.1.2.3 Herumschlagen des Bandmessers nach einem Bruch

Bei einem Bruch des Bandmessers muss dessen Antrieb selbsttatig anhalten.

5.1.2.4 Schneiden und Einziehen im Gefahrenbereich in der Schleifeinheit

Gefahrdungen im Gefahrenbereich in der Schleifeinheit miissen verhindert werden durch:

— Anordnung von trennenden Schutzeinrichtungen, die den Zugang zum Gefahrenbereich verhindern; und

— eine Gestaltung der Maschine in einer Weise, dass es maoglich ist, das Bandmesser zu schleifen und die
Schleifsteine einzustellen, ohne dass die trennenden Schutzeinrichtungen gedffnet werden mussen.
Diese trennenden Schutzeinrichtungen muissen eine gute Sicht auf das Schleifen erlauben. Eine mit einer

Klappe verdeckte Offnung ist erlaubt, um es dem Operator zu ermdglichen, das Resultat des Einstellens
der Schleifsteine zu beobachten, siehe aber 7.1.2.3.

5.1.2.5 Herausschleudern von Bruchstiicken des Schleifsteins
Die Bauweise der trennenden Schutzeinrichtungen der Schleifeinheit muss fliegende Bruchsticke der

Schleifsteine berlcksichtigen. Nur Schleifmittel nach EN 12413 oder EN 13236 durfen verwendet werden.
Siehe auch 7.1.2.3.

5.1.2.6 Gefdhrdungen durch Verlust der Stabilitat

Geeignete Verankerungsstellen missen an der Maschine vorgesehen werden. Siehe auch 7.1.2.4.
5.1.3 Gefahrdungen durch elektrische Energie

5.1.3.1  Aligemeines

Die elektrische Ausrustung muss EN 60204-1:2006, insbesondere den Anforderungen unter 5.1.3.2, 5.1.3.3,
5.1.3.4,5.1.3.5 und 5.1.3.6 entsprechen.

5.1.3.2 Schutz gegen direktes Beriihren

Der Schutz gegen direktes Berlhren muss nach 6.2 von EN 60204-1:2006 mit einem Mindestschutzgrad
entsprechend EN 60529:1991 erfolgen.
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5.1.3.3  Schutz gegen indirektes Beriihren

Der Schutz gegen direktes Bertihren muss nach 6.3 von EN 60204-1:2006 erfolgen.

5.1.3.4 Gefahrdungen infolge von Fehlern in der elektrischen Ausriistung
Elektrische Ausristung, die sich an oder in der Nahe der Maschine befindet, muss Gehause haben, die einen

Schutz nach 11.3 von EN 60204-1:2006 gewahren. Gehause mindestens nach IP54 entsprechend
EN 60529:1991 sind erforderlich.

5.1.3.5 Not-Aus-Einrichtungen

Die Maschinen mussen mit Not-Aus-Einrichtungen entsprechend den nachfolgenden Anforderungen
ausgerustet sein:

— ENISO 13850 und 9.2.5.4 von EN 60204-1:2006;

— Not-Aus-Einrichtungen nach Kategorie 0 oder 1 von EN ISO 13850; bei mitfahrenden Querschneidern
(Bild 27 und Bild 28) muss der Not-Halt nach Kategorie 1 wirken, was bedeutet, dass, wenn das
Befehlsgerat des Not-Halt betatigt wird, die Bewegungen des Bandmessers fortgesetzt werden, bis die
Messerfuhrung sich aulerhalb des Materials befindet, und dann alle Maschinenbewegungen zum
Stillstand kommen;

— mindestens eine Not-Aus-Befehlseinrichtung muss vom Steuerpult aus leicht erreichbar sein.

5.1.3.6  Stellteile

Stellteile missen:

— aulerhalb der Gefahrenbereiche angeordnet werden;
— leicht durch den Operator betatigt werden kénnen;

— EN 894-1, EN 894-2, EN 894-3, EN 60204-1:2006, EN 61310-1 und EN 61310-2 entsprechen.

5.1.4 Gefahrdungen durch Fehler in der Steuerung

Die sicherheitsbezogenen Teile der Steuerung mussen bei fest verdrahteten Steuerungen Kategorie 1 von
EN 954-1:1996 und bei elektronischen Steuerungen Kategorie 2 oder 3 entsprechen.

Bremssysteme, die Uber das Steuersystem angesteuert werden, missen regelmalig Uberprift werden. Siehe
auch 7.1.2.5.

5.1.5 Gefahrdungen durch Larm

5.1.5.1 Geraduschreduzierung an der Larmquelle durch die Gestaltung

Die Hauptlarmquellen an Bandmesserschneidmaschinen sind:

— die Vakuumeinrichtung, die den Block auf dem Tisch oder der Fordereinrichtung festhalt;
— das Luftkissensystem zum Bewegen des Blocks auf dem Tisch oder der Férdereinrichtung;
— das Schleifen des Bandmessers;

— der Antrieb des Bandmessers;

— die Fordereinrichtungen.
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Bandmesserschneidmaschinen missen so konzipiert und gebaut sein, dass Gefahren durch Larmemission
auf das unter Bericksichtigung des technischen Fortschritts und der verfigbaren Mittel zur Larmminderung,
vornehmlich an der Quelle, erreichbare niedrigste Niveau gesenkt werden. Bei der Gestaltung einer
Maschine:

— mussen die verfugbaren Informationen und technischen Mallnahmen zur Verringerung des Larms an der
Quelle bertcksichtigt werden;

— wird empfohlen, dass die in EN ISO 11688-1 beschriebenen Verfahren berlcksichtigt werden.
ANMERKUNG EN ISO 11688-2 enthalt nitzliche Hinweise zu Larmerzeugungsmechanismen in Maschinen.
5.1.5.2 Gerauschreduzierung durch Schutzeinrichtungen

Zusatzliche Gerauschreduzierung kann erzielt werden durch:

— Werkstoffe zur Gerauschdammung und/oder -dampfung;

— falls mdglich, larmarme Werkstoffe fur die/auf den Antriebsrollen des Bandmessers;

— Kapselung der Motoren;

— Schalldampfer flr den Austritt der Vakuumeinrichtung;

— larmarme Werkstoffe fir die Fordereinrichtungen.

5.1.5.3 Informationen beziiglich der Gefadhrdung durch Larm
Das Betriebshandbuch muss zusatzliche Informationen geben, siehe 7.1.2.6.

Siehe auch 7.1.2.7 und Anhang A.

5.1.6 Brandgefahr infolge Funkenflug beim Schieifen des Bandmessers

Die Schleifeinheit muss so gestaltet sein, dass Staubemission in die Umgebung und Funkenflug so weit wie
moglich reduziert werden, z. B. durch eine Absaugeinrichtung, die an die Schleifeinheit angeschlossen wird.
Die Schleifeinheit und die trennenden Schutzeinrichtungen missen so gestaltet sein, dass
Staubablagerungen innerhalb der trennenden Schutzeinrichtungen reduziert werden. Siehe auch 7.1.2.8.

5.1.7 Gefahrdung durch das Einatmen von gesundheitsgefdhrdenden Schneidstauben

Falls vertraglich vereinbart, dass eine ortliche Absaugung erforderlich ist, muss die Maschine mit einem
Fehlererkennungssystem fiir diese Absaugung ausgestattet sein. Bei einem Fehler der Absaugung muss das
System sicherstellen, dass die Maschine nicht anfahren kann, oder ein sicheres Abschalten bewirken. Siehe
auch 7.1.2.9.
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5.2 Manuelle Bandmesserschneidmaschinen

5.2.1 Vertikalschneidmaschinen (Bild 1)

Mafe in Millimeter
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Legende

1 Hohenverstellbarer Messerschutz

2 Hintere feststehende trennende Schutzeinrichtung
3 Vordere trennende Schutzeinrichtung

@ Schneidkante des Bandmessers

Bild 1 — Manuelle Vertikalschneidmaschine
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5.21.1 Mechanische Gefahrdungen

5.21.1.1 Schneiden am sich bewegenden Bandmesser

Der Zugang zum sich bewegenden Bandmesser muss wie nachstehend beschrieben verhindert oder einge-
schrankt werden:

— Der Tisch muss eine Mindesthéhe von 750 mm besitzen.
— Der horizontale Abstand B in Bild 1 darf nicht weniger als 1 000 mm sein.

— Das Bandmesser muss allseitig durch feststehende trennende Schutzeinrichtungen gesichert sein mit
Ausnahme des Teils, der zum Schneiden erforderlich ist. Die Maschine muss mit einer héhenver-
stellbaren trennenden Schutzeinrichtung mit U-formigem Querschnitt (Bild 1, Positionsnummer 1), dessen
Seiten langer sind als die Breite des Bandmessers, ausgestattet sein, um den Teil des Bandmessers
abzudecken, der uber dem zu schneidenden Material lauft. Die hohenverstellbare trennende
Schutzeinrichtung muss mindestens bis auf 50 mm Abstand von der Tischoberflache eingestellt werden
kénnen, um auch beim Schneiden dinnen Materials Schutz zu bieten. Siehe 7.1.3.1. Bei nutzbaren
Schnitthéhen groRer als 500 mm muss die héhenverstellbare trennende Schutzeinrichtung kraftbetatigt
sein.

— Der Zugang zum nutzbaren Teil des Bandmessers von der Riickseite der Maschine muss durch eine
feststehende trennende Schutzeinrichtung (Bild 1, Positionsnummer 2), die am Tisch befestigt ist und
eine Hohe nach EN 294:1992, Tabelle 2, aufweist, verhindert werden. Die horizontale Ausdehnung der
trennenden Schutzeinrichtung muss mindestens 1 000 mm auf beiden Seiten des Bandmessers betragen,
siehe Bild 1.

— Eine vordere trennende Schutzeinrichtung (Bild 1, Positionsnummer 3) muss an der Seite des Operators
am Tisch befestigt werden, um den unbeabsichtigten Kontakt des Kopfs des Operators mit dem
Bandmesser zu verhindern. Diese Schutzeinrichtung muss mindestens eine Hoéhe von 1 800 mm vom
Boden und eine horizontale Ausdehnung von mindestens 40 mm auf beiden Seiten des Bandmessers
aufweisen. Wenn die Maschine so gestaltet ist, dass der héchstmdgliche freie Teil des Bandmessers
einen Abstand von weniger als 1800 mm vom Boden hat, darf die H6he der trennenden
Schutzeinrichtung entsprechend reduziert werden.

— Falls die vordere trennende Schutzeinrichtung aus ihrer oben beschriebenen Stellung fir den Normal-
betrieb bewegt werden kann, um Freihandschneiden zu erlauben, muss sie verriegelt sein, und zwar so,
dass das Bandmesser sich nicht bewegen kann, ohne dass:

— zum Freihandschneiden der Tisch in einer Stellung mit einem horizontalen Abstand der Vorderkante
des Tisches > 500 mm von der Schneidkante des Bandmessers blockiert ist; oder

— fir den Normalbetrieb die vordere trennende Schutzeinrichtung sich in der im 5. Spiegelstrich dieses
Unterabschnitts beschriebenen Stellung befindet.

Siehe auch 7.1.3.2.

5.21.1.2 Schneiden durch unbeabsichtigtes Beriihren des ruhenden Bandmessers

Die vordere trennende Schutzeinrichtung nach 5.2.1.1.1 verringert auch das Risiko eines unbeabsichtigten
Kontakts mit dem Bandmesser wahrend des Beschickens oder beim Entladen.

Eine Warnung, den Tisch nicht zu besteigen, muss an der Maschine befestigt werden. Siehe 7.1.3.3 und
Anhang B.

5.21.1.3 StoBen oder Quetschen durch unbeabsichtigte Bewegung des Tischs wahrend des
Beladens und Entladens

Der Tisch muss mit einer Blockiereinrichtung ausgestattet sein, um wahrend des Beladens und Entladens
eine Bewegung des Tisches zu verhindern. Siehe auch 7.1.3.4.

Documents
Document Sharir“rg.lHub

Full document details: DIN EN 14886:2008-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14886-2008-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14886-2008-06

DIN EN 14886:2008-06
EN 14886:2008 (D)

5.21.2 Gefahrdungen durch Vernachldssigung ergonomischer Prinzipien bei der Konstruktion der
Maschine

Die Oberflache des Tischs muss eine Mindesthohe von 750 mm Uber dem Boden besitzen.

5.2.1.3 Gefahrdungen durch Ausrutschen, Stolpern und Fallen, wenn der Operator den Tisch
bewegt

Siehe 7.1.3.5.

5.2.2 Schragschneidmaschinen (Bild 2 und Bild 3)
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Bild 2 — Manuelle Schragschneidmaschine, Bauart 1
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Bild 3 — Manuelle Schriagschneidmaschine, Bauart 2
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