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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 vom Technischen Komitee 201 ,Maschinen zur Herstellung von
Schuhen, Leder- und Kunstlederwaren® (Sekretariat: UNI, Italien) des Europaischen Komitees fiir Normung
(CEN) ausgearbeiteten EN 1845:2007.

Die nationalen Interessen bei der Bearbeitung wurden vom Fachbereich Schuh- und Ledermaschinen des
Normenausschusses Maschinenbau (NAM) im DIN wahrgenommen.

Diese Europaische Norm konkretisiert einschlagige Anforderungen von Anhang | der EG-Maschinenrichtlinie
98/37/EG und 2006/42/EG an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte Schuhformmaschinen, 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 diesem Dokument zitierten Internationalen und Europaischen Normen sind als DIN-EN- bzw.
DIN-EN-ISO-Normen mit gleicher Zahlnummer veroffentlicht.

Anderungen

Gegenlber DIN EN 1845:1999-02 sind folgende Anderungen vorgenommen worden:

a) Anpassung an die neue Maschinenrichtlinie (2006/42/EG);

b) Aktualisierung des Abschnitts 2 ,Normative Referenzen®;

c) Neugestaltung des Abschnitts 6 ,Nachprifung der Sicherheitsanforderungen und/oder MalRnahmen®;
d) Aktualisierung der Anforderungen an die Larmemissionswerte;

e) Neugestaltung der Anhange G ,Anforderungen an Formenschlusssteuerungen® und | ,Steuerungs-
technische MaRnahmen zur Aufhebung der Schutzwirkung von Schutzeinrichtungen in integrierten
Fertigungssystemen®;

f)  Korrekturen der zeichnerischen Darstellung.

Frithere Ausgaben
DIN EN 1845: 1999-02

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1845:2008-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1845-2008-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1845-2008-06

EUROPAISCHE NORM EN 1845
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2007

ICS 61.060 Ersatz fir EN 1845:1998

Deutsche Fassung

Maschinen zur Herstellung von Schuhwerk —
Schuhformmaschinen —
Sicherheitsanforderungen

Footwear manufacturing machines — Machines pour la fabrication de chaussures —
Footwear moulding machines — Machines de moulage pour chaussures —
Safety requirements Prescriptions de sécurité

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 3. November 2007 angenommen.

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: rue de Stassart, 36 B- 1050 Briissel

© 2007 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 1845:2007 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1845:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 201 ,Maschinen zur Herstellung
von Schuhen, Leder- und Kunstlederwaren — Sicherheit® 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 Juni 2008, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen missen bis Dezember 2008 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 1845:1998.

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
Dokuments sind.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische 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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Einleitung

Dieses Dokument ist eine Typ C-Norm, wie in EN ISO 12100 angegeben.

Die betreffenden Maschinen und das Ausmal3, in dem Gefahrdungen, Gefahr bringende Situationen und
Ereignisse erfasst sind, sind im Anwendungsbereich dieses Dokuments aufgeflhrt.

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 bei Maschinen, die nach den Anforderungen dieser Typ C-Norm
konstruiert und gebaut worden sind, Vorrang gegentber den Festlegungen der anderen Nomen.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm gilt fir Schuhformmaschinen, die fiir die Herstellung von Schuhen und
Schuhteilen in der Schuhindustrie verwendet werden.

Solche Maschinen sind:

— Ansohlmaschinen (siehe Bilder 1, 2 und 3);

— Sohlen- und Schuhteileformmaschinen (siehe Bilder 4 bis 10);
— Schuh- und Stiefelformmaschinen (siehe Bild 11).

Diese Norm gilt fir die genannten Maschinen auch dann, wenn sie fir andere Produkte als Schuhe und
Schuhteile verwendet werden, sofern fur diese Produkte lediglich eine andere Form eingesetzt werden muss.

1.2 Diese Europaische Norm legt die Sicherheitsanforderungen fir den Bau, den Transport, die Installation,
das Einstellen, das Ruisten, die Programmierung oder die Verfahrensumstellung, den Betrieb, die Reinigung,
die Wartung, die Beseitigung, die Zerlegung und, soweit es die Sicherheit betrifft, auch fir die Entsorgung der
in 1.1 erwahnten Maschinen fest.

Sie behandelt alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahr bringenden Situationen und Ereignisse, die bei
Schuhformmaschinen auftreten, wenn diese bestimmungsgemaf und unter nicht bestimmungsgemaiien, aber
vom Hersteller vorhersehbaren Bedingungen verwendet werden (siehe Abschnitt 4).

1.3 Folgende Maschinen sind vom Anwendungsbereich dieser Europaischen Norm ausgenommen, aul3er
sie werden zum Ansohlen oder zum ReaktionsgielRen verwendet:

— Formmaschinen mit stationaren Spritzeinheiten und stationaren Formentragern (Schliel3einheiten);

— Formmaschinen mit stationaren Dosier- und Mischeinheiten und mit beweglichen Formentragern
(Werkzeugtrager) in linearer Bauweise.

1.4 Diese Europaische Norm befasst sich nicht mit Gefahrdungen, die durch die Misch- und
Dosiereinheiten selbst hervorgerufen werden.

ANMERKUNG 1 Dosier- und Mischeinheiten sieche EN 1612-1.

Der Einsatz von Maschinen nach dem Anwendungsbereich dieser Europaischen Norm in anderen als in 1.1
genannten Industriezweigen kann zu Gefahrdungen, die bei ihrer Ausarbeitung nicht bertcksichtigt wurden,
fuhren.

ANMERKUNG 2  Bei solchen Anwendungen siehe EN 201 und prEN 1612-2.

1.5 Diese Europaische Norm gilt auch fir die folgende Zusatzausristung fir Materialhandhabung
und -bearbeitung, die Teil der Maschine ist:

— Spriheinrichtung, Spritz- und GieRaggregate, Dulsenreiniger, Angusszieher, Formenvorderkanten-
Reiniger, Aktiviergerate, Roboter und Einrichtungen fiir Vor- und Nachbehandlung (siehe Bild M.1).

1.6 Diese Europaische Norm geht davon aus, dass die Maschinen
— von ausreichend geschulten Personen bedient werden;
— mit ausreichender Arbeitsplatzbeleuchtung genutzt werden (sieche EN 12464-1).

1.7 Dieses Dokument gilt nicht fur Schuhformmaschinen, die vor Verdffentlichung dieser Europdischen
Norm durch CEN hergestellt worden sind.
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2 Normative Verweise

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 294:1992, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstédnde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit
den oberen Gliedmalien

EN 547-1:1996, Sicherheit von Maschinen — KérpermalBe des Menschen — Teil 1: Grundlagen zur
Bestimmung von Abmessungen fiir Ganzkérper-Zugédnge an Maschinenarbeitsplédtzen

EN 547-2:1996, Sicherheit von Maschinen — KoérpermalBe des Menschen — Teil 2: Grundlagen fiir die
Bemessung von Zugangsé6ffnungen

EN 574:1996, Sicherheit von Maschinen — Zweihandschaltungen — Funktionelle Aspekte — Gestaltungs-
leitsétze

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

EN 626-1:1994, Sicherheit von Maschinen — Reduzierung des Gesundheitsrisikos durch Gefahrstoffe, die
von Maschinen ausgehen — Teil 1: Grundsétze und Festlegungen fiir Maschinenhersteller

EN 626-2:1996, Sicherheit von Maschinen — Reduzierung des Gesundheitsrisikos durch Gefahrstoffe, die
von Maschinen ausgehen — Teil 2: Methodik beim Aufstellen von Uberpriifungsverfahren

EN 811:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabsténde gegen das Erreichen von Gefahrenstellen
mit den unteren Gliedmal3en

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

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

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 999:1998, Sicherheit von Maschinen — Anordnung von Schutzeinrichtungen im Hinblick auf
Annéherungsgeschwindigkeiten von Kbérperteilen

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

EN 1005-3:2002, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 3: Empfohlene
Kraftgrenzen bei Maschinenbetéatigung

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

EN 1088:1995, Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden
Schutzeinrichtungen — Leitsétze fiir Gestaltung und Auswahl
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EN 1760-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allgemeine
Leitsétze fiir die Gestaltung und Priifung von Schaltmatten und Schaltplatten

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

EN 1837:1999, Sicherheit von Maschinen — Maschinenintegrierte Beleuchtung

EN 12545:2000, Maschinen zur Herstellung von Leder- und Kunstlederwaren und Schuhen —
Gerduschmessung — Allgemeine Anforderungen

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

EN 60947-5-1:2004, Niederspannungsschaltgerdte — Teil 5-1: Steuergerdte und Schaltelemente —
Elektromechanische Steuergeréte (IEC 60947-5-1:2003)

EN 61310-1, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 1: Anforderungen an
sichtbare, hérbare und tastbare Signale

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

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

CLC/TS 61496-3:2003, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 3:
Besondere Anforderungen an aktive optoelektronische diffuse Reflektion nutzende Schutzeinrichtungen
(AOPDDR)

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

EN ISO 12100-1:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsédtze — 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 13732-1:2006, Ergonomie der thermischen Umgebung — Bewertungsverfahren fiir menschliche
Reaktionen bei Kontakt mit Oberflachen — Teil 1: HeilBe Oberfldchen (ISO 13732-1:2006)

EN ISO 13849-1:2006, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1:
Allgemeine Gestaltungsleitsétze (ISO 13849-1:2006)

EN ISO 13850:2006, Sicherheit von Maschinen — Not-Halt — Gestaltungsleitsétze (ISO 13850:2006)
EN ISO 14121-1:2007, Sicherheit von Maschinen — Risikobeurteilung — Teil 1: Leitsétze (ISO 14121-1:2007)

EN ISO 14122-1:2001, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugédnge zu maschinellen Anlagen — Teil 1:
Wahl eines ortsfesten Zugangs zwischen zwei Ebenen (ISO 14122-1:2001)

EN ISO 14122-2:2001, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugédnge zu maschinellen Anlagen — Teil 2:
Arbeitsbiihnen und Laufstege (ISO 14122-2:2001)
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3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 12100-1:2003 und die folgenden
Begriffe.

3.1

Schuhformmaschinen

Spritzgie®-, Gie- oder Vulkanisiermaschinen, die nur in der Schuhindustrie Verwendung finden. Die
Formentrager dieser Maschinen koénnen ein- oder mehrstellig, stationar oder beweglich, in linearer, in
Drehtisch- oder Foérdersystemausfiihrung angeordnet sein. Das verarbeitete Material kann entweder
Thermoplast, Duroplast, thermoplastisches Elastomer, Zweikomponenten-Flissig-Polyurethan (PUR) oder
Gummi sein

3.2

Ansohimaschinen

Maschinen, die verwendet werden, um die Sohle direkt auf einen aufgeleisteten Schaft zu formen. Eine Seite
der Hohlform wird durch die vorbereitete Basis des aufgeleisteten Schafts gebildet

3.3

Sohlen- und Schuhteileformmaschinen

Maschinen, die verwendet werden, um ganze Sohlen, Einlagen oder Schuhteile, unabhangig von den
Schéften, zu formen

3.4

Schuh- und Stiefelformmaschinen

Maschinen, die verwendet werden, um ein fertiges Schuhwerk durch Einspritzen von Material in den
Hohlraum der Form, die einen Leisten enthalt, zu formen

3.5

Maschinen mit stationdren Formentragern

die Formentrager sind feststehend angeordnet. Die Formen werden mit Material gefillt, entweder durch ihre
eigenen Dusen oder durch eine oder mehrere Dusen, die von Formentréager zu Formentrager gehen

3.6

Maschinen mit beweglichen Formentragern

eine oder mehrere Dusen sind feststehend angeordnet. Die Formentrager werden zum Fillen an die Duse(n)
herangeflhrt

3.7
Drehtischmaschinen
die Formentrager sind im Kreis angeordnet und rotieren um eine vertikale Achse

3.8

Maschinen in Segmentbauweise

die feststehenden Formentréger sind teilkreisformig angeordnet und die Dise bewegt sich bogenférmig
zwischen den Formentragern

3.9
lineare Formentrager
die Formentrager sind in einer geraden Linie angeordnet

3.10
Fordersystem
die Formen bewegen sich in einer geschlossenen Schleife

3.1

Einspritzung

Verfahren, bei dem Gummi, thermoplastisches oder Reaktionsschaummaterial durch eine Dise in eine
geschlossene Form gelangt
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3.12

GielRen

Verfahren, bei dem ein Formmaterial oder mehrere Bestandteile eines Formmaterials von oben in eine offene
Form gegossen werden

3.13

Vulkanisieren

Verfahren, bei dem Gummimaterial in die Form (Sohlenform- oder Ansohimaschine) platziert wird. Es wird
durch Warme und Druck geformt und gehartet

3.14

feststehende Verdeckungen

feststehende trennende Schutzeinrichtungen, die unmittelbar vor Gefahrstellen angebracht sind und allein
oder zusammen mit anderen Teilen das Erreichen der Gefahrstellen von der verdeckten Seite her verhindern

3.15

feststehende Verkleidungen

feststehende trennende Schutzeinrichtung, die, wenn in Schutzstellung, durch Verkleidung den Zugriff von
allen Seiten in einen Gefahrbereich verhindert

3.16

Umzaunung

trennende Schutzeinrichtung um Gefahrbereiche einer Maschine oder Anlage herum, die den Zugang von
auflen verhindert

3.17

integriertes Fertigungssystem

Schuhformmaschine, die mit anderen Schuhmaschinen zusammenwirkt und durch ein Ubergeordnetes
Steuerungssystem betrieben wird

3.18
Formenbereich
Inneres des Bereiches, in dem sich Formenteile bewegen

3.19

Verriegelung im Kraftkreis

zusatzliche von der Maschinensteuerung unabhangige Sicherheitseinrichtung, die den Kraftkreis der Gefahr
bringenden Bewegung unterbricht

3.20
wiederkehrender Eingriff
im normalen Arbeitsablauf wiederkehrender regelmafliger Zugriff zum Formenbereich

4 Liste der signifikanten Gefahrdungen

Dieser Abschnitt enthalt alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungs-
ereignisse, soweit sie in dieser Norm behandelt werden, die nach dem Verfahren zur Risikobeurteilung als
signifikant fir diese Art von Maschinen festgestellt wurden und fir die MalRnahmen zur Beseitigung oder
Reduzierung des Risikos erforderlich sind (siehe 4.1 bis 4.9 in Tabelle 1).

ANMERKUNG Typische Darstellungen solcher Maschinen einschliefllich der Gefahrbereiche sind in den Bildern 1
bis 11, M.1, zu sehen. Die Bilder dienen nur der Information.

Die Liste der signifikanten Gefahrdungen basiert auf EN ISO 14121-1. Zusatzlich wird auf die Sicherheits
anforderungen und/oder SchutzmafRnahmen behandelnden Abschnitte dieser Norm verwiesen.

Vor Anwendung dieser Norm muss an den Schuhformmaschinen eine Risikobeurteilung durchgefihrt werden,
um sicherzustellen, dass die signifikanten Gefahrdungen nach MaRRgabe dieses Abschnitts erkannt werden.
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Tabelle 1 — Liste der Gefahrdungen

Jeweiliger
Gefahrbereich oder Gefahrquelle Art der Gefdhrdung Bild/Bilddetail Abschnitt in
dieser Norm
4.1 Mechanische Gefahrdungen 52.1.1,521.2,
5.2.1.3,5.2.1.4,
5215
411 Formenbereich: SchlieB-, Spann- und
Offnungsbewegungen von
— Leisten
—  Blind-Leisten 1(1a) 5:3.1.1.1
L 2 (2a, 2d); 3 5.3.1.2.1
—  Seitenring
o 4 (4c), 5(5b), 6;7 5.3.2.1.1
— Vorderkappeneinrichtung Quetschen und Scheren
s ; 8;9 5.3.2.2.1
— Anheben der Sohlenform 10 (10¢) 53231
— Deckel oder Abdeckung 11 5.3.3.1
— Auswerfer
41.2 Bereich zwischen feststehenden
Schutzeinrichtungen und Maschinen- Einziehen. Fangen 1 (1b) 5.3.1.1.2
teilen und Formen, wenn der Tisch Scheren dder (guet,schen 4,5,6,7 5.3.21.2
sich dreht oder der Conveyor sich 11 5.3.3.2
bewegt
41.3 Bedienbereich 5.3.2.1.3
5.3.3.3
4.1.3.1 | Kraftbetriebene Leistendrehung Quetschen, Scheren oder |1 (1¢) 5.3.1.1.3.1
4.1.3.2 | Kraftbetriebene Deckeldrehung Stolen 2(2d), 3 5.3.1.2.4
4.1.3.3 | Sohlenform-Dreh- und Verschiebe- Quetschen und Scheren 1 (11) 5.3.1.1.3.2
einrichtung 2 (2d), 3 5.3.1.24
414 Bereich unter dem Drehtisch Scheren. Quetschen 1(1e) 53.1.14
Einziehe‘n Fanaen ’ 4 (4d), 5 (5b), 6,7 53214
» Fang 11 (11b2) 5.3.3.4
415 Stehbereich der Bedienungsperson
— Vorstehende Teile 1(1g2); 2 (2d); 3; 4:
—  Unebene, schrage, glatte Fallen, Ausrutschen 5(5b), 6,7,8(8b),9; |5.2.1.6
Stehflachen 10 (10e), 11
— Stufen
4.1.6 Innerbetrieblicher Transportbereich —
Gewichtskraftbewegung der Quetschen, Scheren 5.2.13
transportierten Maschine
41.7 Einspritz- und Gief3-Mischbereich
— Bewegung der Diise zur Form 1(1d) 53115
— Querbewegungen zwischen Quetschen, Scheren, 2 (2b, 2c, 2d), 3 5.3.1.2.3
Filldise und Formen oder Einziehen, Fangen, 4 (4b), 5 (5b), 6, 7, 5.3.2.1.5
Maschinenteilen Wickeln 8 (8b), 9 53222
. ) 11 (11b2) 5.3.3.5
— an den sich bewegenden Teilen
der Einspritz- oder Gieldeinheiten
4.1.8 Materialzufuhréffnung am Fangen, Scheren, 8 5210
Spritzzylinder Trennen, Wickeln -
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Jeweiliger
Gefahrbereich oder Gefahrquelle Art der Gefdahrdung Bild/Bilddetail Abschnitt in
dieser Norm
419 Bereich zwischen Drehtisch oder 1(1g1)
Fordersystem und Zusatzausristung, 6 79
z. B. ’
— Dusenreiniger
. . Quetschen, Scheren,
—  Sprihgerat Fangen und StoRen
— Angusszieher 1(1g1), 6,7, M.1 5.2.11
— Roboter
— Aktiviergerate
4.1.10 | Bereich zwischen Maschine mit
Zusatzausristung und
Transporteinrichtungen, andere
Maschinen fur Vor- und Nacharbeit
(integrierte Fertigungssysteme), z. B. | Quetschen, Scheren, M.1 5212
. T Fangen und Stol3en ' -
— Fordersystem fiir Leistentransport
— Handhabungsroboter
— Kuhltunnel
4.1.11 | Formenwechsel und Einstellen 5293
1(19) 53.1.2.2
2,3 5.3.2.1.6
Quetschen, Fangen, 4,5 (5b), 6;7 DO
5.3.2.1.7
Scheren, Stol3en 8,9 59
10 5.3.2.23
11 5.3.2.3.2
5.3.3.6
4.1.12 | Foérderschneckenaustausch Fangen, Einziehen,
5294
Quetschen
4.2 Elektrische Gefahrdungen
Elektrischer Kontakt, direkt oder
indirekt, verursacht durch
— Versagen eines Bauteils
— fehlerhafte Isolierung Stromschlag,
Verbrennungen 52.2
— fehlerhafte Konstruktion, 9
Installation oder
Bauteilspezifikationen der
elektrischen Ausristung
4.3 Gefahrdung durch Warme
4.31 Versehentliche Berlhrung heiller
Oberflachen, z. B.
— Heizbander
_ Dise Verbrennungsgefahr 5.2.3.1
— Formen
— Heizplatten
4.3.2 Herausspritzen von heiller Formmasse
— Trennfuge der Form Verb tah 5232
rbrennun r 2.3.
— zwischen Dise und Form erorenntingsgeta
— Entleerung
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Jeweiliger
Gefahrbereich oder Gefahrquelle Art der Gefdadhrdung Bild/Bilddetail Abschnitt in
dieser Norm
4.4 Larm
Hauptquellen:
— Forderschnecke Gehorverlust,
. physiologische Stérungen,
— Hydraulikanlage Beeintrachtigung der 5.2.4
— Pneumatische Ausristung Sprachkommunikation und
Ab st der Wahrnehmung
_ saugausrustung akustischer Signale
4.5 Emission von Dampfen oder
Hautkontakt
Form-, Sprih- und
Vorbereitungsbereiche:
— Beim Verschutten von PU-
Formmasse entweichendes
Isocyanat Gefahr einer
—  Uberhitzung von thermo- Berufskrankheit 525
lastischem oder Gummimaterial (Atmungssystem, Haut,
P Nervensystem)
— Loésemittel in Trennmitteln
— Hautkontakt mit
Formenmaterialien und
Lésemitteln
4.6 Vernachlassigung ergonomischer Gefahr einer
Grundsiétze Berufskrankheit
—  Unzureichende értliche Unfalle auf Grund
Beleuchtung schlechter Sicht
— Schlechte Haltung der Ermu.dung
Bedienungsperson Physischer und mentaler
b ) shrend Stress
o eraps rengung wanren Psychologischer Stress
Beschickung und Entnahme
) ) Muskel- und Knochen- 5.2.6
— Schlephte Bedienbarkeit und schadigung durch standig 4
Anzeigenerkennung wiederholte Belastung
— Ungeeignete Hohe und GroRe im (arbeitsbeding?e Storung in
Verhaltnis zu den menschlichen | den oberen Gliedmalien
Kérpermafen oder arbeitsbedingte
Muskel- und Skelett-
erkrankungen im Bereich
des Nackens und der
oberen Gliedmalien
(WRULD)
4.7 Funktionsstérungen an
Steuerungen und Energiezufuhr
— Versagen der Steuerung Alle méglichen
(Fehlfunktion der Gefahrdungen, erzeugt 528
Sicherheitseinrichtungen und durch unerwartete, Gefahr 53.11.6
Maschinensteuerung) bringende Bewegungen 5.3.2.3.3
(z. B. unerwarteter Start 5337
— Fehler in der Energieversorgung | oder unerwartete T
(UnregelmaRigkeit, Ausfall, Schlielbewegung)
unerwartete Energiertickkehr)
— Elektromagnetische Stérungen
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Jeweiliger
Gefahrbereich oder Gefahrquelle Art der Gefdahrdung Bild/Bilddetail Abschnitt in
dieser Norm
4.8 Austreten von Druckmedien oder
Herausschleudern eines Teils eines
geborstenen Bauteils
— Versagen einer hydraulischen Verletzung durch heies Ol 5.2.7
Oder pneumatischen Einrichtung oder durch Sch|ag von
(geborstene Leitungen, Rohre flexiblen Schlauchen
und Verbindungen)
4.9 Menschliches Versagen,
Fehlverhalten
—  Notsituation Gefahrdungen, wenn die 5.2.91
Maschine in einem Notfall
nicht schnell zum Stillstand
gebracht wird
— Unterschiedliche Betriebsarten Gefahrdungen, wenn bei
der Auswahl der 52992
Betriebsart ein Fehler R
unterlauft

5 Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmafnahmen

5.1 Allgemeines

Maschinen missen den Sicherheitsanforderungen und/oder Mallnahmen dieses Abschnitts entsprechen.
AuRerdem mussen die Maschinen im Hinblick auf relevante, aber nicht signifikante Gefahrdungen, die nicht in
diesem Dokument behandelt werden, nach den Leitsatzen der EN 12100-2 konstruiert sein.

Bei Gefahrdungen, die durch die Anwendung einer B-Norm, z. B. EN 294, EN ISO 13850, EN 547 usw.,
verringert werden muassen, muss der Hersteller zur Ermittlung der anzuwendenden Anforderungen der

B-Norm eine Risikobeurteilung durchfihren. Diese spezielle Risikobeurteilung ist Teil der allgemeinen
Risikobeurteilung der Maschine.

5.2 Anforderungen an alle Schuhformmaschinen

5.2.1 Mechanische Gefahrdungen

5.21.1 Alle Ubertragungs- und Antriebselemente, welche Gefahren verursachen, missen mit
feststehenden Verkleidungen nach EN 953 gesichert sein. Die Schutzeinrichtungen muissen je nach
MaRgeblichkeit von EN 294:1992, Tabellen 1, 3 und 4 entsprechen.

Sie missen mit einem Befestigungssystem ausgestattet sein, das unverlierbar an den Schutzeinrichtungen
oder an der Maschine angebracht ist.

5.21.2 Wenn nicht in 5.3 anders gefordert und unter Bericksichtigung der Risikobeurteilung nach
EN ISO 14121-1 mussen Gefahr bringende Bewegungen von Maschinenteilen, die keine Ubertragungs- und
Antriebselemente sind, sowie Teilen der Form und Werkstiicke gesichert sein durch:

— feststehende Verkleidungen nach EN 953,

— Umzaunungen nach A.3,
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— verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach mindestens B.1,

— mechanische Schutzeinrichtungen mit Annaherungsreaktion nach C.1 an Fangstellen
oder, fur den Fall, dass die obigen Losungen technisch nicht durchfiihrbar sind,

— feststehende Verdeckungen nach A.1,

— eine steuernde Schutzeinrichtung nach 5.2.8.6 fur den Schuhformenbereich.

Die trennenden Schutzeinrichtungen muissen, wenn relevant, EN 294:1992, Tabellen 1, 3 und 4 entsprechen.
Tabelle 1 gilt nicht fur feststehende Verdeckungen.

Die Befestigungssysteme der feststehenden Verkleidungen, Umzdunungen (mit Ausnahme der Zaunpfahle)
und die feststehenden Verdeckungen muissen an der Schutzeinrichtung oder der Maschine befestigt bleiben.

5.2.1.3 Lassen sich die SchutzmalRnahmen nach 5.2.1.2 nicht durchfihren, mussen Einrichtungen
vorgesehen werden, die ein Stillsetzen der Gefahr bringenden Bewegung vor Erreichen der Gefahrstelle
bewirken.

Solche Einrichtungen sind
— Schutzeinrichtungen mit Annaherungsreaktion nach Anhang C, z. B.

— Laser-Scanner (C.6),

— berlhrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (C.2, C.3 und C.5) einschlief3lich Einrichtungen mit
Startfunktion (C.4) und

— mechanische Schutzeinrichtungen mit Annaherungsreaktion oder druckempfindliche Schaltleisten
(C.1),

— Zweihandschaltungen nach D.1,
sofern nicht in 5.3 anders gefordert.

5214 Schutzeinrichtungen sind nicht erforderlich, wenn der Zugriff auf Gefahr bringende Teile durch
Konstruktionselemente mit einer Offnungsbegrenzung entsprechend der Werte von EN 294:1992, Tabelle 4
verhindert ist.

5.215 Schutzeinrichtungen sind nicht erforderlich, wenn die Hochstkraft bewegter Teile auf 150 N und
der Anpressdruck auf 50 N/cm?2 begrenzt sind und die Bewegungen nicht kraftbetatigt sind.

5.21.6 Der Fullboden des Bereichs, in dem die Bedienungsperson steht und den wiederkehrenden
Eingriff ausfuhrt, muss nach EN ISO 14122-1 und EN ISO 14122-2 eben sein, und Stufen, Schragen und
vorstehende Teile sind zu vermeiden.

5.2.2 Elektrische Ausriistung

5.2.21 Die elektrischen Systeme und die elektrische Ausristung missen EN 60204-1 entsprechen. In
Bezug auf einige Abschnitte von EN 60204-1, die nachfolgend genannt sind, gilt Folgendes:

— 43:
Versorgung mit Wechselstrom: 4.3.2;
Versorgung mit Gleichstrom: 4.3.3.

— 6.2:
Schutz nach 6.2.2 oder 6.2.3 und ggf. 6.2.4
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— 9.2.5.3/4:
Stoppfunktion und Notabschaltung: Kategorien 0 oder 1

— 94:
Die sicherheitsbezogenen Teile der Steuerung missen den Anforderungen von 5.2.8.2 und 5.2.8.3 dieser
Norm gentigen.

— 11.3:
Schutzart: IP 54.

5.2.2.2 An allen Betriebsmitteln, an denen zur Anderung des Arbeitsvorgangs haufig Einstellungen
vorgenommen werden mussen, missen die Stellteile auerhalb des Schaltschrankes angeordnet sein.

ANMERKUNG Stellteile, an denen haufig Einstellungen vorgenommen werden missen, sind z. B. Steuerungen von
Materialzufuhr, Geschwindigkeit, Zeit, Temperatur oder Druck.

5.2.3 Schutz gegen Verbrennen

5.2.3.1 HeiBe Oberflaichen

HeilRe Oberflachen innerhalb der Reichweite, die flr den Arbeitsvorgang nicht direkt bendtigt werden, missen
vermieden werden oder gegen unabsichtigtes Berlhren so gesichert sein, dass nach EN ISO 13732-1 die
Grenztemperatur fir Verbrennungen durch den jeweiligen Werkstoff und eine Kontaktzeit von 1 s nicht

Uberschritten werden. Ausgewahlte Werte auf der Grundlage der EN ISO 13732-1 sind in Anhang K
angegeben.

5.2.3.2 HeiBRe Formmassen

Zur Vermeidung von Verletzungen durch Herausspritzen von heilen Formmassen missen Form- und
Dusenbereiche durch Verdeckungen gesichert sein, die die Anforderungen von A.1 oder A.2 erflllen. Die
Verdeckungen mussen so angebracht sein, dass eventuell herausspritzende heille Formmassen nach unten
abgelenkt werden.

5.2.4 Larmminderung

5.2.4.1 Larmminderung in der Konstruktionsphase

Bei der Konstruktion der Maschine mussen alle verfigbaren Informationen und technischen MaRnahmen zur
Larmbekampfung an der Quelle an Maschinenteilen, Werkzeugen, Hydraulik, Pneumatik und
Absaugeinrichtungen, siehe z. B. EN ISO 11688-1, bericksichtigt werden. Beispiele fir Larmminderungs-
malnahmen sind:

a) Reduzierung der Schwingungen durch statisches oder dynamisches Auswuchten der rotierenden Teile;

b) Schwingungsdampfung innerhalb der Maschine durch Reduzieren der Masse und der Beschleunigung
der bewegten Teile;

c) Verminderung des durch das Lagerspiel von Walzlagern verursachten Stof3es durch positive Belastung;
d) richtige Auswahl und Konstruktion der Bauteile zur Energietibertragung, um das Prellen zu vermeiden;

e) richtige Auswahl und Konstruktion der Ubertragungselemente (Zahnrader, Riemenscheiben, Riemen,
Lager usw.);

f) Gestaltung der Maschinenkonstruktion so, dass Schwingungsdampfung bertcksichtigt ist und
Resonanzen vermieden werden.

ANMERKUNG EN ISO 11688-2 gibt nitzliche Informationen zu Larm verursachenden Mechanismen in Maschinen.
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5.24.2 Larmminderung durch SchutzmaBnahmen
Beispiele fur solche Larmminderungsmaflnahmen sind:
a) Larmschutzverkleidungen, an der Maschine befestigte Blenden, Schalldampfer;

b) Verwendung pneumatischer Schalldampfer, Schwingungsdampfung von hydraulischen Kreislaufen.

5.2.4.3 Larmminderung durch Information
Es missen ausreichend geeignete Angaben gemacht werden — siehe auch 7.4.

Obige Auflistung ist nicht vollstandig. Der Hersteller kann auch andere Larmminderungsmalnahmen mit
gleicher oder besserer Wirksamkeit anwenden.

5.2.5 Gesundheitsschadliche Dampfe

Ist dem Hersteller bekannt, welche besonderen Werkstoffe verarbeitet und welche Verarbeitungshilfsmittel
verwendet werden sollen, missen bei der Konstruktion Maf3nahmen gegen die Emission von mdglicherweise
entstehenden gesundheitsschadlichen Dampfen getroffen werden. Falls dies auf Grund der Risikobeurteilung
erforderlich ist, muss der Hersteller ein integriertes Absaugsystem oder eine Absaugvorrichtung zum
Anschluss an ein externes Absaugsystem anbieten. Die Kapazitat dieser Einrichtung muss fiir den geplanten
Gebrauch der Maschine nach EN 626:1994, Abschnitt 6 ausreichend grof3 sein. In der Benutzerinformation

mussen Angaben zur Notwendigkeit und den Grenzwerten solcher Ausrustungen gemacht werden
(siehe 7.3).

Liegen dem Hersteller keine Informationen zum speziellen Gebrauch vor und ist er daher nicht in der Lage,
entsprechende MalRnahmen gegen die Emission von Dampfen in der Konstruktion zu bertcksichtigen, muss
er in der Benutzerinformation zumindest angeben, welche allgemeinen Leitsdtze zum Schutz gegen diese
Gefahrdung einzuhalten sind (siehe 7.3).

ANMERKUNG Gesundheitsschadliche Dampfe sind z. B. Dampfe aus Formentrennmitteln, Losemitteln, Thermo-
plasten, Duroplasten, thermoplastischen Elastomeren, 2-Komponenten-Fliissig-Polyurethan und Gummi.

5.2.6 Ergonomie

Bei der Maschinenkonstruktion muissen die in EN ISO 12100-2:2003, 4.8, und EN 614-1 festgelegten
ergonomischen Grundsatze beachtet werden.

Insbesondere mussen bei der Konstruktion beachtet werden:

— die Arbeitshéhe;

— Korperhaltung und Bewegung des Bedieners;

— korperliche Belastung des Bedieners, insbesondere beim Einrichten nach EN 1005-2 und EN 1005-3;

— leichte Erreichbarkeit und angemessene Gestaltung der Stellteile nach EN 894-3;

— Zugang des Bedieners zum Bedienbereich nach EN 547-1, EN 547-2 und EN ISO 14122-1, falls
notwendig durch Bereitstellung einer geeigneten Arbeitsbihne nach EN ISO 14122-2; die Arbeitsbihne
muss horizontal sein;

— Gestaltung der Anzeigen nach EN 894-2;

— zusatzliche drtliche Beleuchtung an der Maschine nach EN 1837.
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5.2.7 Hochdruck-Fliissigkeitssysteme
Die hydraulische und pneumatische Ausristung muss EN 12100-2:2003, 4.10, EN 982 und EN 983 gentigen.

Unter Druck stehende flexible Hydraulik- oder Pneumatikleitungen muissen durch ausreichend grofle
Abstande oder trennende Schutzeinrichtungen gegen Abnutzung durch andere Maschinenteile gesichert sein.

5.2.8 Steuerungen

5.2.8.1 Grundsatzlich missen Steuerungen die folgenden Anforderungen erfiillen:
— elektrische Steuerung: 5.2.2 dieser Norm und EN 60204-1:2006, Abschnitt 9;

— pneumatische Systeme: die Anforderungen der EN 983;

— hydraulische Systeme: die Anforderungen der EN 982.

5.2.8.2 Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen mussen nach den Leitsatzen der EN ISO 13849-1
gestaltet sein. Sicherheitsbezogene Steuerungen sind zum Beispiel Not-Halt-Systeme, Betriebsartenwahl-
Einrichtungen,  Sicherheitsverriegelungen  fur trennende  Schutzeinrichtungen, nicht trennende
Schutzeinrichtungen, das Uberwachungssystem der Sicherheitsfunktionen, das Notsystem fiir die Liiftung bei
Explosionsgefahr.

5.2.8.3 Sofern nicht ausdricklich anders geregelt, gelten die folgenden Leitsatze:

— Pneumatische und hydraulische sicherheitsbezogene Bauteile von Steuerungen miissen mindestens
Kategorie 1 von EN ISO 13849-1 entsprechen;

— sicherheitsbezogene Bauteile von elektrischen/elektronischen Steuerungen missen zumindest
Kategorie 3 von EN ISO 13849-1 entsprechen, sofern in dieser Norm nicht anders gefordert. Je nach
Risikobeurteilung missen die auf das Not-Halt-System wirkenden sicherheitsbezogenen Bauteile der
Steuerung zumindest Kategorie 1 entsprechen.

Diese Anforderung umfasst, dass sicherheitsbezogene Funktionen nicht allein von den Ublichen
herkdmmlichen speicherprogrammierbaren Steuerungen (SPS) abhangen. Die geforderte Sicherheits-
kategorie muss zum Beispiel durch eine zusatzliche festverdrahtete Steuerung, einen redundanten
kontaktlosen Kanal oder andere redundante MalRnahmen realisiert werden:

— Bei Anwendung von Kategorie 2 (auf Grundlage der Risikobeurteilung) muss der Prifintervall so kurz wie
nétig sein und darf vier Stunden nicht Uberschreiten;

— die Bauteile der Steuerung, die das Signal einer Schutzeinrichtung verarbeiten, missen zumindest der
Sicherheitskategorie dieser Einrichtung entsprechen.

5.2.84 Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden Schutzeinrichtungen und Einrichtungen
zum Aufheben der Wirksamkeit von trennenden Schutzeinrichtungen dirfen nur mittels Positionsschalter
betatigt werden (druck-, zeit- oder programmgesteuerte Befehle der Verriegelungen allein sind nicht zulassig).
Elektrische Positionsschalter missen EN 60947-5-1 entsprechen und nach EN 1088 zwangsgefihrt sein.
Entsprechend EN 1088:1995, 5.1 ist eine nicht zwangsgefiihrte Betatigung nur in Verbindung mit einem
zwangsgefuhrten Positionsschalter zulassig, hauptsachlich um Ausfalle mit gemeinsamer Ursache zu
vermeiden.

5.2.8.5 Unter Berucksichtigung der Anforderungen nach EN 1037, EN 982, EN 983, EN 60204-1 sind
angemessene Vorkehrungen gegen samtliche Gefahrdungen auf Grund eines Ausfalls der Energieversorgung
zu treffen; hierzu zahlen auch UnregelmaRigkeiten, unerwartete Energierlickkehr nach einer Unterbrechung
der Energieversorgung oder dem Abschalten der Steuerung.
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Die Forderung nach Verhinderung unkontrollierter, Gefahr bringender Bewegungen, verursacht durch
Schwerkraft im Falle eines Energieausfalls, ist erfillt durch

— automatisch wirkende formschlissige oder kraftschlissige mechanische Hochhaltung oder

— ein zusatzliches vorgesteuertes Rickschlagventil flir pneumatische und hydraulische Steuersysteme. Es
muss aus einem festeingebauten Ventil bestehen, welches mdglichst direkt am Zylinder angebracht ist.
Falls direkte Befestigung nicht moglich ist, missen starre Rohrleitungen mit geflanschten oder
geschweildten Befestigungen zwischen Ventil und Zylinder verwendet werden.

Diese Forderung nach Verhinderung unkontrollierter, Gefahr bringender Bewegungen, verursacht durch
unerwartete Wiederkehr der Energiezufuhr, kann z. B. bei elektro-pneumatisch gesteuerten Maschinen mittels
Druckschalter, der mit dem elektrischen Steuerungssystem verbunden ist, erflllt werden.

5.2.8.6 Wird eine steuernde trennende Schutzeinrichtung entsprechend der Definition in
EN ISO 12100-1:2003, 3.25.6 verwendet, muss sie in Bezug auf die Verriegelung die Anforderungen nach
EN ISO 12100-2:2003, 5.3.2.5 sowie die nach EN 1088:1995 und B.3 erfullen. Daruber hinaus muss die
steuernde trennende Schutzeinrichtung die Anforderungen von Anhang J erfullen.

An Maschinen darf durch das Schliel3en der trennenden Schutzeinrichtung der Wiederanlauf nur méglich sein,
wenn

a) injeden normalen Arbeitszyklus eingegriffen werden muss und
b) das Hintertreten der trennenden Schutzeinrichtung ausgeschlossen ist.

Bevor die Maschine betrieben werden kann, muss die trennende Schutzeinrichtung vollstandig geschlossen
sein.

Die steuernde trennende Schutzeinrichtung kann hand- oder kraftbetatigt sein. Ist die steuernde trennende
Schutzeinrichtung kraftbetatigt, kann das Schlielen ausgeldst werden durch einen Taster, ein Zeitglied oder
eine einstrahlige photoelektrische Einrichtung nach Kategorie B von EN ISO 13849-1.

Kraftbetatigte trennende Schutzeinrichtungen missen mit einer Schutzeinrichtung mit Annaherungsreaktion
nach C.1 ausgerustet sein, es sei denn, sie entsprechen 5.2.1.5.

Bei in den Arbeitsablauf wiederkehrenden Eingriffen in den Formenbereich miissen kraftbetatigte trennende
Schutzeinrichtungen manuell ausgelost werden.

5.2.8.7 An Maschinen, die mit berthrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen ausgeristet sind, darf,
wenn die Bedienungsperson den gesicherten Bereich verlasst, der automatische Wiederanlauf nur dann
ausgel6st werden, wenn 5.2.8.6 a) und b) erflillt sind. Diese Einrichtung muss C.4 gentigen.

5.2.8.8 Bei Maschinen, bei denen im normalen Arbeitsablauf kein Zugriff in den Verarbeitungsbereich
notwendig ist (automatisch arbeitenden Maschinen), darf ein Wiederanlauf nicht durch ein SchlieRen der
trennenden Schutzeinrichtung bzw. Verlassen des durch die berlGhrungslos wirkende Schutzeinrichtung
gesicherten Bereichs, sondern nur durch Betatigen einer manuellen Steuerung maoglich sein.

5.2.8.9 FuBschalter, durch die Gefahr bringende Bewegungen ausgeldst werden und die nicht mit der
Maschine fest verbunden sind, sowie Fullschalter an Steharbeitsplatzen mussen gegen unbeabsichtigtes
Betéatigen durch eine tunnelfdrmige Uberdeckung gesichert sein.

5.2.8.10 Die Maschinen missen gegeniber elektromagnetischen Stérungen ausreichend storfest sein,
damit die vorgesehene Sicherheit wie geplant gewahrleistet ist und kein zu einem gefahrlichen Zustand
fihrender Ausfall auftritt, wenn sie in dem MaRe und der Art von Stérungen wie vom Hersteller vorgesehen
ausgesetzt sind.

Der Hersteller muss die Ausristung und die Baugruppen so auswahlen oder konstruieren, installieren und
verdrahten, dass die Empfehlungen des Lieferanten der Baugruppen berlicksichtigt sind.
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5.2.9 Zusatzliche Sicherheitseinrichtungen

5.2.9.1 Not-Halt-Einrichtung
Die Not-Halt-Einrichtung muss die Anforderungen nach EN ISO 13850 erfiillen. Elektrische Not-Halt-

Einrichtungen mussen EN 60204-1:2006, 9.2.5.4.2 entsprechen. Beim Einsatz anderer Energiearten missen
die Not-Halt-Einrichtungen den ersten beiden Paragraphen dieses Abschnitts entsprechen.

5.2.9.2 Betriebsartenwahl-Einrichtung

Maschinen, die flir mehrere Betriebsarten ausgelegt sind oder mit verschiedenen Schutzeinrichtungen mit
unterschiedlichem Sicherheitsniveaus betrieben werden kénnen, missen mit Betriebsartenwahlschaltern nach
EN ISO 12100-2:2003, 4.11.9 und 4.11.10 ausgeristet sein. Sie mussen in jeder Stellung, z. B. durch ein
Schloss oder einen Zugangscode, gesichert sein.

Betriebsarten sind z. B. Automatikbetrieb, manueller Betrieb, Formenwechsel, Einstellen.

Durch die Betriebsartenwahl selbst dirfen keine Bewegungen eingeleitet werden. Ein getrenntes Betatigen
eines Befehlsgerates durch den Bediener muss erforderlich sein.

5.2.9.3 Formenwechsel und Einstellen

Vorsorge fir eine formschlissige Positionierung und Absicherung der Form muss getroffen sein.

Bei Schuhformmaschinen, an denen haufig Formenwechsel erforderlich ist, muss dies sicher und schnell
moglich sein. Wo beim Formenwechsel oder beim Einstellen ein Umgehen der Schutzeinrichtung fur die
Bedienungsperson notwendig ist, muss, sofern in 5.3 nicht anders bestimmt, Folgendes Anwendung finden:
— geringe Kraft oder Formenschluss nach 5.2.1.5;

— Zweihandschaltung nach D.1 mit Gleichzeitigkeit;

— Steuereinrichtung mit selbsttatiger Rickstellung nach E.1 oder E.2.

5.2.9.4 Schneckenwechsel an Polyurethan-Maschinen

5.2.9.4.1 Der Zugriff zum Gefahrbereich an der im Dauerlauf rotierenden Schnecke muss durch eine
verriegelte trennende Schutzeinrichtung mit Zuhaltung nach B.8 gesichert sein. Das Offnen der trennenden
Schutzeinrichtung darf nur méglich sein, nachdem die Dreh- und Vorschubbewegungen der Schnecke zum
Stillstand gekommen sind.

Diese Anforderung ist auch erfullt, wenn die Maschine so konstruiert ist, dass

— der Gefahrbereich durch eine verriegelte trennende Schutzeinrichtung nach B.1 gesichert ist und

— die Drehbewegung der Schnecke ausgeschaltet werden muss, bevor die Vorschubbewegung eingeleitet
werden kann, und

— die Vorschubbewegung beim Offnen der verriegelten trennenden Schutzeinrichtung sofort zum Stillstand
kommt.

5.2.9.4.2 Wenn der Schneckenwechsel durch Ausbau der Mischvorrichtung erfolgt, muss eine verriegelte
trennende Schutzeinrichtung nach B.1 vorhanden sein.
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5.2.10 Materialzufiihrung

Bei Schuhformmaschinen, bei denen fir die Materialzufuhr eine Offnung am Spritzzylinder erforderlich ist,
muss der Zugriff zur Forderschnecke verhindert werden, entweder durch

— Begrenzung der Offnung nach EN 294:1992, Tabelle 4 oder

— eine verriegelte trennende Schutzeinrichtung nach B.1.

5.2.11 Zusatzausriistung

Zusatzausristungen sind zum Beispiel: Dusenreiniger, Spriheinrichtungen, Angusszieher, Roboter und
Aktiviergerate.

Zugang zu allen die Maschine und die Zusatzausristung umgebenden Gefahrbereichen (siehe Bild M.1)
muss durch eine Umzaunung nach A.3 verhindert sein.

Die Umzaunung muss so gebaut und angebracht werden, dass ein Aufenthalt im Gefahrbereich bei
geschlossener trennender Schutzeinrichtung nicht moglich ist. Wo dies nicht méglich ist, missen zusatzliche
Anforderungen nach A.3 erfillt sein.

Das notwendige Verriegelungssystem nach B.1 muss den Zugang zu allen Gefahr bringenden Bewegungen
der Schuhformmaschinen selbst und der Zusatzausrustung verhindern.

Alternativ kann eine berihrungslos wirkende Schutzeinrichtung nach C.2 und C.5 als Bereichssicherung
Anwendung finden.

ANMERKUNG Fuir Roboter siehe auch EN ISO 10218-1.

5.2.12 Integrierte Fertigungssysteme

Schuhformmaschinen, die durch ein tGbergeordnetes Steuerungssystem mit anderen Maschinen zusammen-
wirken und betrieben werden (ein integriertes Fertigungssystem bilden), missen durch eine Umzaunung nach
A.3 gesichert sein.

Die Umzaunung muss so konstruiert und angeordnet sein, dass ein Verbleiben im Gefahrbereich bei
geschlossener Tur nicht mdglich ist. Wo dies nicht méglich ist, sind zusatzliche Anforderungen nach A.3 zu
erfillen.

Zusatzlich mussen integrierte Fertigungssysteme die Anforderungen von Anhang M erflllen.

Bezlglich der Sicherheit wahrend des Einrichtens, der Programmierung, des Testens und der Wartung sowie
der Beseitigung von Stérungen mussen integrierte Fertigungssysteme die Anforderungen nach Anhang |
erfillen.

ANMERKUNG 1 Ein integriertes Fertigungssystem ist z.B. ein Ansohlsystem bestehend aus automatischen
Zusatzeinrichtungen, Transporteinrichtungen und Maschinen fur Vor- und Nacharbeit (siehe Anhang M, Bild M.1).

ANMERKUNG 2  Eine zusétzliche Orientierungshilfe bezlglich der Sicherheit von integrierten Fertigungssystemen ist in
ISO 11161 zu finden.

5.2.13 Transporthilfen

Schuhformmaschinen und ihre Zusatzausristung missen so gebaut und ausgestattet sein, dass ein sicherer
innerbetrieblicher Transport erfolgen kann. Diese Forderung ist erflllt, wenn Anschlagpunkte flr
Transportmittel vorhanden sind und die Maschinenrahmenkonstruktion den Einsatz eines Gabelstaplers oder
eines Hubwagens ermdglicht. Die fur den sicheren Transport oder die sichere Installation der Maschine
erforderlichen Sonderausriistungen und Verfahren sind mit der Maschine zu liefern bzw. in der
Benutzerinformation zu beschreiben.

ANMERKUNG Benutzerinformation und Abtransport siehe 7.3.
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