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Beginn der Giiltigkeit

Diese Norm gilt ab 2008-03-01.

Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der von der Arbeitsgruppe 4 ,Kreissagemaschinen® des Technischen
Komitees 142 ,Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit* des Europaischen Komitees fliir Normung (CEN)
ausgearbeiteten europaischen Norm EN 1870-13:2007.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Arbeitsausschuss NAM 206-01 ,Holz-
bearbeitungsmaschinen — Sicherheit® im Fachbereich Holzbearbeitungsmaschinen des Normenaus-
schusses Maschinenbau (NAM) im DIN wahrgenommen.

Die Europaische Norm konkretisiert die grundlegenden Anforderungen von Anhang | der EG-Maschinen-
richtlinie 98/37/EG an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte horizontale Plattenkreissdgemaschinen mit
Druckbalken, 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 im Abschnitt 2 und den Literaturhinweisen zitierten Europaischen Normen, sofern sie nicht als DIN-EN-
bzw. DIN-EN-ISO-Normen mit gleicher Zahinummer verdffentlicht sind, wird im Folgenden auf die
entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

HD 21.1 S4:2002 sieche  DIN VDE 0281-1:2003-09
HD 22.1 S4:2002 sieche  DIN VDE 0282-1:2003-09

Fir die zitierte Internationale Norm gibt es keine nationalen Entsprechungen.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 1870-2:1999-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Vertikale Plattenkreissagemaschinen wurden aus dem Anwendungsbereich der Norm heraus-
genommen; diese Maschinen sind in DIN EN 1870-14 behandelt;

b) die Norm wurde an zahlreichen Stellen prazisiert und dem sich entwickelnden Normenwerk,
insbesondere Neuausgaben von B-Normen, angepasst:

c) Gegenuber DIN EN 1870-2:1999-07 behandelt die Uberarbeitete Fassung auch Maschinen, die mit
sicherheitsbezogenen elektronischen Steuerungen (SRECS) ausgerustet sind.

Friilhere Ausgaben

DIN 38820-1: 1979-02
DIN EN 1870-2: 1999-07
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN VDE 0281-1:2003-09, Starkstromleitungen mit thermoplastischer Isolierhiille fiir Nennspannungen bis
450/750 V — Teil 1: Allgemeine Anforderungen,; Deutsche Fassung HD 21.1 S4:2002

DIN VDE 0282-1:2003-09, Starkstromleitungen mit vernetzter Isolierhiille fiir Nennspannungen bis
450/750 V — Teil 1: Allgemeine Anforderungen,; Deutsche Fassung HD 22.1 S4:2002

Documernts

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1870-13:2008-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1870-13-2008-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1870-13-2008-03

DIN EN 1870-13:2008-03

— Leerseite —

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1870-13:2008-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1870-13-2008-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1870-13-2008-03

EUROPAISCHE NORM EN 1870-13
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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 21. Oktober 2007 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Européaischen 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 Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). 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, Déanemark, Deutschland, Estland, 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 1870-13:2007 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1870-13:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 142 ,Holzbearbeitungs-
maschinen — 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 mussen bis Juni 2009 zurtickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt zusammen mit EN 1870-14:2007 EN 1870-2:1999.

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

Zum Zusammenhang mit der EG-Richtlinie siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.

Organisationen, die an der Erarbeitung dieser Europaischen Norm mitgearbeitet haben, schlieRen das
Europaische Komitee der Holzbearbeitungsmaschinenhersteller ‘EUMABOIS” ein.

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

EN 1870, Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschinen — Kreissdgemaschinen besteht aus folgenden Teilen:

— Teil 1:  Tischkreissdgemaschinen (mit und ohne Schiebetisch), Formatkreissdgemaschinen und
Bauanlagekreissédgemaschinen

— Teil 2:  Horizontale Plattenkreissdgemaschinen mit Druckbalken und VertikalplattenkreissGgemaschinen

— Teil 3: Von oben schneidende Kappsdgemaschinen und kombinierte Kapp- und Tischkreis-
sdgemaschinen

— Teil 4: Mehrblattkreissdgemaschinen flir Ldngsschnitt mit Handbeschickung und/oder Handentnahme
— Teil 5 Kombinierte Tischkreissdgemaschinen/von unten schneidende Kappsédgemaschinen

— Teil 6: Brennholzkreissdgemaschinen und kombinierte Brennholz- und Tischkreissdgemaschinen, mit
Handbeschickung und/oder Handentnahme

— Teil 7:  Einblatt-Stammkreisségemaschinen mit mechanischem Tischvorschub mit Handbeschickung
und/oder Handentnahme

— Teil 8: Einblattbesdum- und Leistenkreissdgemaschinen mit kraftbetétigtem Sdgeaggregat und Hand-
beschickung und/oder Handentnahme

— Teil 9: Doppelgehrungskreissdgemaschinen mit mechanischem Vorschub und Handbeschickung
und/oder Handentnahme

— Teil 10: Von unten schneidende automatische und halbautomatische Kappsdgemaschinen mit einem
Ségeblatt (Untertischkappkreissdgemaschinen)

— Teil 11: Halbautomatische und automatische waagerecht schneidende Auslegerkreissdgemaschinen mit
einem Ségeaggregat (Radialsdgen)
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— Teil 12: Pendelkreisségemaschinen
— Teil 13: Horizontale Plattenkreissdgemaschinen mit Druckbalken
— Teil 14: Vertikalplattenkreissdgemaschinen

— Teil 15: Mehrfachabldngkreissdgemaschinen mit mechanischem Vorschub flir das Werkstiick und Hand-
beschickung und/oder Handentnahme

— Teil 16: Klinkschnittkreissdgemaschinen

— Teil 17: Handbetétigte waagerecht schneidende Auslegerkreissdgemaschinen mit einem S&geaggregat
(handbetétigte Radialsdgen)

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 Konigreich und Zypern.

Einleitung

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

Dieses Dokument ist eine C-Norm nach Definition in EN 1SO 12100-1:2003.

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

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

Die Anforderungen in diesem Dokument betreffen die Hersteller und ihre bevolimachtigten Reprasentanten
von horizontalen Plattenkreissdgemaschinen mit Druckbalken. Dieses Dokument ist auch fiir Konstrukteure
und Importeure hilfreich.

Dieses Dokument enthalt auch Bestimmungen und Beispiele fiir Informationen, die vom Hersteller fir den
Betreiber vorzusehen sind.

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

Dieses Dokument behandelt die signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungs-
ereignisse, wie sie in Abschnitt 4 aufgelistet sind, und die zutreffen auf horizontale Plattenkreissagemaschinen
mit Druckbalken, bei denen das Sageaggregat unterhalb der Werkstlickauflage angeordnet ist und mit
Beschickung von Hand oder automatisch und/oder Handentnahme, die ausgerustet sind mit:

einer Seitenandruckeinrichtung (Seitenausrichter) und/oder

einer Einrichtung zum Ritzsagen und/oder

einer Einrichtung zum Postforming/Softforming-Schneiden und/oder
einer Plattendreheinrichtung und/oder

einem PlattenausstoRer und/oder

einer pneumatischen Sageblattspannung und/oder

einer kraftbetatigten Plattenaufgabeeinrichtung und/oder

einer Nuteinrichtung und/oder

einer zusatzlichen Schnittlinie/zusatzlichen Schnittlinien innerhalb der Maschine fur Langs- und/oder
Kopfschnitt (vor der Schnittlinie zum Querschneiden angeordnet) und/oder

einer Vakuum-Werkstiickspannung als Teil einer Plattendreheinrichtung oder einer Plattenaufgabe-
einrichtung

im Folgenden als ,Maschinen“ bezeichnet, wenn sie bestimmungsgemafl und entsprechend den vorher-
sehbaren Bedingungen des Herstellers verwendet werden.

Die Maschinen sind bestimmt zum Schneiden von Platten, bestehend aus:

a)

b)
c)
d)
e)

f)

Holzwerkstoffen wie Spanplatten, Faserplatten und Sperrholz sowie diesen Werkstoffen, wenn sie mit
Laminat aus Kunststoff oder Leichtmetall-Legierung beschichtet sind, die leicht zu zerspanen sind;

Massivholz;

Hartgummi und Hartkunststoff;
Nichteisenmetallen, z. B. Leichtmetall-Legierung;
Gipsplatten, mit Gips gebundene Faserplatten;

Verbundplatten, die aus den oben genannten Materialien bestehen.

Dieses Dokument behandelt nicht spezielle Gefahrdungen im Zusammenhang mit:

i)
i)

besonderen Merkmalen, die von der oben angegebenen Liste abweichen;

der Bearbeitung von Platten mit Nutwerkzeugen;

iii) der mechanischen Plattenabnahme;

iv) der Kombination einer einzelnen Maschine mit irgendeiner anderen Maschine (als Teil einer Linie).
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Dieses Dokument gilt nicht flr horizontale Plattenkreissdgemaschinen mit Druckbalken, die vor dem Datum
seiner Veroffentlichung als EN hergestellt wurden.

ANMERKUNG Die in diesem Dokument behandelten Maschinen mit Handbeschickung und/oder Handentnahme sind
unter A.1.4 des Anhangs IV der Maschinenrichtlinie genannt.

2 Normative Verweisungen

Die nachfolgend in Bezug genommenen Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments unerlasslich.
Bei datierten Verweisungen gilt nur die zitierte Fassung. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich irgendwelchen Anderungen).

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

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

EN 847-1:2005, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen —
Teil 1: Frés- und Hobelwerkzeuge, Kreisségeblatter

EN 894-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen
und Stellteilen — Teil 1: Allgemeine Leitsétze fiir Benutzer-Interaktion mit Anzeigen und Stellteilen

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

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

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

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

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

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

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

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

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

EN 1760-3:2004, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 4: Leitsétze fiir
die Gestaltung und Priifung von Schaltpuffern, Schaltflaéchen, Schaltleinen und dhnlichen Einrichtungen

EN 50178:1997, Ausriistung von Starkstromanlagen mit elektronischen Betriebsmitteln

EN 50370-1:2005, Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Produkt-Familien-Norm fiir Werkzeugmaschi-
nen — Teil 1: Stéraussendung
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EN 50370-2:2003, Elektromagnetische Vertréglichkeit (EMV) — Produkt-Familien-Norm fiir Werkzeugmaschi-
nen — Teil 2: Stérfestigkeit

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

EN 60439-1:1999, Niederspannungs-Schaltgerdtekombinationen — Teil 1: Typgepriifte und partiell typ-
gepriifte Kombinationen (IEC 60439-1:1999)

EN 60529:1991, Schutzarten durch Gehduse (IP-Code) (IEC 60529:1989/A1:1999); /Anderung A1
(IEC 60529:1989)

EN 60825-1:1994, Sicherheit von Laser-Einrichtungen — Teil 1: Klassifizierung von Anlagen, Anforderungen
und Benutzer-Richtlinien (IEC 60825-1:1993)

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

EN 61496-1:2004, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allge-
meine 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
(AOPDs) (IEC 61496-2:2006)

EN 61508-3:2001, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer
elektronischer Systeme — Teil 3: Anforderungen an Software (IEC 61508-3:1998 + Corrigendum 1998)

EN 62061:2005, Sicherheit von Maschinen — Funktionale Sicherheit von elektrischen, elektronischen und
programmierbaren elektronischen Steuerungen (IEC 62061:2005)

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

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

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

EN ISO 3745:2003, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Schallquellen aus Schalldruck-
messungen — Prézisionsverfahren fiir reflexionsarme und halbreflexionsarme Rdume (ISO 3745:2003)

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

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

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

EN ISO 11202:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von

Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauig-
keitsklasse 3 flir Messungen unter Einsatzbedingungen (ISO 11202:1995)
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EN ISO 11204:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren mit Umge-
bungskorrekturen (ISO 11204:1995)

EN ISO 11688-1:1998, Akustik — Richtlinien flir die Konstruktion Idrmarmer Maschinen und Gerédte — 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 13849-1:2006, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1:
Allgemeine Gestaltungsleitsétze (ISO 13849-1:2006)

EN ISO 13849-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 2:
Validierung (ISO 13849-2:2003)

EN ISO 13850:2006, Sicherheit von Maschinen — NOT-HALT — Gestaltungsleitséatze (ISO 13850:2006)

ISO 7960:1995, Airborne noise emitted by machine tools — Operating conditions for woodworking machines
(Luftschallemission von Werkzeugmaschinen — Betriebsbedingungen fiir Holzbearbeitungsmaschinen

3 Begriffe

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

31

horizontale Plattenkreissdgemaschine mit Druckbalken

Maschine, die mit einem sich bewegenden Sageaggregat pro Schnittlinie ausgeristet ist, das ein oder
mehrere Kreissageblatter besitzt und die zum Schneiden von Platten konstruiert ist. Das Werkstuck liegt auf
einer waagrechten Flache auf und wird mit einem Plattenschieber zum Schneiden positioniert, wobei es
wahrend der Schnitte durch einen Druckbalken in seiner Position gehalten wird. Der Schnitthub ist kraft-
betrieben. Bevor der Schnitthub beginnt, wird das S&geblatt automatisch angehoben/abgesenkt und zum
Ruckhub zurtickgezogen oder aufer Betrieb gesetzt. Der Schnitt erfolgt nur in einer geraden Linie (als
Beispiele siehe Bilder 1a), 1b), und 1c)). Das Werkstlick wird von Hand und/oder durch eine kraftbetatigte
Plattenaufgabeeinrichtung aufgelegt und von Hand oder mechanisch abgenommen. Die Maschine kann jedes
der folgenden Hauptmerkmale aufweisen:

a) eine Seitenandruckeinrichtung;

b) eine Einrichtung zum Ritzsagen;

c) eine Einrichtung zum Postforming/Softforming-Schneiden;
d) eine Plattendreheinrichtung;

e) einen Plattenausstof3er;

f)  eine pneumatische Sageblattspannung;

g) eine kraftbetatigte Plattenaufgabeeinrichtung;

h) zusatzliche Schnittlinie(n) innerhalb der Maschine (vor der Vorderseiten-Schnittlinie angeordnet) z. B. fur
Langs- und/oder Kopfschnitt (siehe Bild 2 und 3.18 und 3.19);
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i) einer Vakuum-Werkstickspannung als Teil einer Plattendreheinrichtung oder einer Plattenaufgabeein-
richtung.

Bild 1a) — Beispiel einer Horizontalplattenkreissagemaschine mit Druckbalken, mit Plattenaufgabe auf
der Riickseite durch eine kraftbetitigte Beladungseinrichtung und mit Umzaunung und Lichtschranke

Bild 1b) — Beispiel einer Horizontalplattenkreissagemaschine mit Druckbalken, mit Plattenaufgabe auf
der Vorderseite und mit Umzaunung
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QL%— II II

Bild 1c) — Beispiel einer Horizontalplattenkreissagemaschine mit Druckbalken, mit Plattenaufgabe auf
der Vorderseite und mit Einzelsicherung von Gefahrstellen

Bild 1 — Beispiele von Horizontalplattenkreissdgemaschinen mit Druckbalken

e
E— i

Y F 44444

Legende

1 Vorderseiten-Schnittlinie

2 Schnittlinie fur Langsschnitte
3 Schnittlinie fur Kopfschnitte

Bild 2 — Schnittlinien an horizontalen Plattenkreissagemaschinen mit Druckbalken
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3.2

mechanischer Vorschub

Vorschubeinrichtung fir das Werkstlick und das Sageaggregat/die Sageaggregate mit dem Sageblatt/den
Sageblattern, die in der Maschine eingebaut ist/sind, und wobei das Werkstlick und das Sageaggregat/die
Sageaggregate wahrend der Bearbeitung mechanisch gehalten und gesteuert werden

3.3

Handbeschickung

das Auflegen des Werkstiicks auf die Werkstiickauflage durch den Operator auf der Vorderseite der Maschine,
d. h. es ist keine zwischengeschaltete Beladungseinrichtung vorhanden um das Werkstiick vom Operator zur
Vorderseiten-Schnittlinie zu transportieren

3.4

Handabnahme

das Wegnehmen des Werkstlicks von der Werkstiickauflage durch den Operator, d. h. es ist keine zwischen-
geschaltete Einrichtung zum Transport des Werkstlicks von der Schnittposition zum Operator innerhalb von
1 500 mm vorhanden

3.5

kraftbetatigtes Beschicken

das Auflegen des Werksticks/der Werkstlcke auf die Werkstuckauflage durch z. B. eine Hebevorrichtung
oder Beschickungseinrichtung, in der Regel eine Hebebiihne

3.6

kraftbetatigtes Abnehmen

das Wegnehmen des Werkstlicks von der Werkstlickauflagenverlangerung durch eine Abnahmeeinrichtung,
wobei der Abstand zwischen der Vorderseiten-Schnittlinie und dem Standplatz des Operators 1 500 mm
Ubersteigt

3.7
Séageaggregat
Trageraggregat fur das Sageblatt/die Sageblatter, das/die den Schnitthub durchflhrt/durchfiihren

3.8
Hauptsageblatt
Kreissageblatt, das zum Trennen des Werkstticks benutzt wird

3.9

Ritzen

flacher Einschnitt in die Oberflache eines Werkstlicks, der jedoch tief genug ist, um irgendein auf dem
Werkstiick vorhandenes Furnier oder eine Kunststoffschicht durchzutrennen, damit eine Beschadigung der
Oberflache durch den Schnitt des Hauptsageblattes verhindert wird

3.10
Ritzsageblatt
ein vor dem Hauptsageblatt angeordnetes Sageblatt, das zum Ritzen benutzt wird

3.1

Postforming-/Softforming-Schnitt

Schnitt, der durch ein gesondertes Sageblatt in der profilierten vorderen Kante des Werkstiicks durchgefihrt
wird, der tief genug ist, um damit eine Beschadigung der Oberflache durch den Schnitt des Hauptsageblattes
zu verhindern (siehe Bild 3)
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L

Legende
1 Postforming- / Softforming-Sageblatt
2 Vorschubrichtung des Sageaggregats
3 Bewegungsrichtung des Postforming-/Softforming-Sageblatts
4 Hauptsageblatt

Bild 3 — Postforming-/Softforming-Schnitt
3.12

Postforming-/Softforming-Sageblatt
das fUr den Postforming-Schnitt verwendete Sageblatt. Dies kann das Ritzsageblatt oder ein gesondertes,
speziell fur diesen Zweck vorgesehenes Sageblatt sein

3.13

Sageblatt-Ruhestellung

Stellung, in die das Sageblatt/die Sageblatter am Ende jedes Schnitts aufderhalb des Schnittbereichs zurtick-
kehrt/zuriickkehren, d. h. unter die Werkstickauflage oder zusammen mit dem Sageaggregat in eine Stellung
aullerhalb des Schnittbereichs auch mit dem/den herausstehenden Sageblatt/Sageblattern

3.14
Ruhestellung des Sageaggregats
Stellung, in die Sdgeaggregat am Ende jedes Schnittzyklusses zurtickkehrt

3.15

Ruhestellung des Druckbalkens

Stellung, in die der Druckbalken zurlickkehrt, nachdem das Sageblatt/die Sageblatter seine/ihre Ruhestellung
erreicht hat/haben

3.1.16

Schnittzyklus
Bewegungen des Sageaggregats mit dem Sageblatt wahrend der Bearbeitung bestehend aus:

— Bewegung des Sageblatts von seiner Ruhestellung in die Schnittstellung;

— Bewegung des Sageaggregats in seiner Schnittstellung den Schnitthub entlang;
— Ruckkehr des Sageblatts in seine Ruhestellung;

— Rickkehr des Sageaggregats in die gewahlte Ruhestellung

3.17

Vorderseiten-Schnittlinie
Schnittlinie, die am nachsten zum Standplatz des Operators angeordnet ist (siehe Bild 2)

Documents
Document Sharin1;13|-|ub

Full document details: DIN EN 1870-13:2008-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1870-13-2008-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1870-13-2008-03

DIN EN 1870-13:2008-03
EN 1870-13:2007 (D)

3.18
Schnittlinie zum Langsschneiden
innerhalb der Maschine angeordnete zusatzliche Schnittlinie(n) (siehe Bild 2)

3.19
Schnittlinie fiir Kopfschnitte
erste Schnittlinie zum Teilen einer Platte vor weiteren Schnitten (siehe Bild 2)

3.20

Druckbalken

Werkstlck-Spanneinrichtung, die sich Uber die ganze Arbeitsbreite der Maschine erstreckt. lhre Aufgabe ist
es, das Werkstlick wahrend des Schnittes auf die Werkstiickauflage zu driicken. Sie ist auch Teil des
Sicherungssystems fiir das Sageblatt/die Sageblatter im Schnittbereich

3.21

Plattenschieber

bewegliche Werkstlck-Fihrungseinrichtung, die benutzt wird, um das Werkstlick in der Schnittlinie zu
positionieren. Das Positionieren des Plattenschiebers kann NC-gesteuert erfolgen. Der Plattenschieber ist mit
Halteeinrichtungen zum Festhalten des Werkstuicks in seiner Position ausgerUstet, z. B. Spannzangen

3.22

Seitenandruckeinrichtung

Seitenausrichter

kraftbetatigte bewegliche Werkstuck-FUhrungseinrichtung, die innerhalb des Sicherheitslamellenvorhangs
angeordnet ist, und die dazu eingesetzt wird, um das Werkstlck fir rechtwinkelige Schnitte gegen den
Anschlag (Seitenanschlag) zu driicken

3.23

Plattendreheinrichtung

Einrichtung, die in die hintere oder vordere Werkstlickauflage integriert ist und die, nachdem sie aus der
Werkstiickauflage hochgehoben ist, die Platte z. B. nach dem ersten Schnitt um 90° zur Durchfiihrung eines
rechtwinkeligen Schnitts dreht

3.24

PlattenausstoBer

Einrichtung, die nachdem sie aus einer Ruhestellung auf die Werkstlckauflage herunter bewegt oder
geschwenkt ist, den letzten Teil/lschmale Teile einer Platte vor den Druckbalken zum leichten Wegnehmen
durch den Operator bewegt

3.25

kraftbetatigte Plattenaufgabeeinrichtung

Einrichtung, auf die der Plattenstapel z. B. mit einem Gabelstapler oder einer Hebeeinrichtung aufgelegt wird,
entweder direkt auf eine Hebebiihne oder auf einen kraftbetatigten/kraftbetatigte Rollentisch(e), der/die den
Stapel zur Hebebihne transportiert/transportieren. Die Hebebihne bewegt die oberste Platte oder die
verlangte Anzahl von Platten in eine Position, die es dem Plattenschieber ermdglicht, die Platte(n) in die
Schnittposition zu bringen. Die Hebebiihne kann selbst mit einem eigenen Plattenschieber ausgeristet sein.
Die Steuerkreise der Aufgabeeinrichtung sind mit den Steuerkreisen der Maschine verbunden

3.26
Maschinenantrieb
kraftbetatigte Einrichtung, um eine Bewegung an der Maschine zu erreichen

3.27

Auslaufzeit

Zeit, die von der Betatigung der Befehlseinrichtung fir das Stillsetzen bis zum Stillstand der Spindel
verstrichen ist
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3.28

Lieferanteninformation

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

3.29

sicherheitsbezogenes elektrisches Steuersystem

SRECS

elektrischer Teil einer Steuerung, dessen Fehler zu einer Gefahrdung fihren kann (3.2.4 von EN 62061:2005)

3.30

sicherheitsbezogener Teil einer Steuerung

SRP(CS)

Teil oder Unterteil(e) eines Steuersystems, das auf Eingangssignale reagiert und sicherheitsbezogene
Ausgangssignale erzeugt.

Die kombinierten sicherheitsbezogenen Teile einer Steuerung beginnen dort, wo die sicherheitsbezogenen
Signale ausgeldst werden (einschliellich z. B. des Betatigungsnockens und der Rolle des Positionsschalters)
und enden am Ausgang der Bauteile zur Kraftsteuerung (einschliellich z. B. den Hauptkontakten des
Schaltschiitzes). Auch Uberwachungssysteme zéhlen dazu (3.1 von EN ISO 13849-1:2006)

3.31

Firmware

Software, die Teil des vom Hersteller gelieferten Systems ist und dem Endanwender fiir Anderungen nicht
zuganglich ist

ANMERKUNG 1  Firmware wird auch als embedded Software oder Systemsoftware bezeichnet (siehe 3.2.47 von
EN 62061:2005).

ANMERKUNG 2  Hersteller bedeutet Hersteller des Systems.
ANMERKUNG 3  Beispiel: Das Betriebssystem einer Einrichtung zur Geschwindigkeitsiiberwachung.

3.32

Anwendungssoftware

Abfolgen, Grenzwerte und Ausdriicke, welche die entsprechenden Ausgange Uberwachen, Entscheidungen,
die zur Einhaltung der Funktionsanforderungen der SRECS notwendig sind (siehe 3.2.46 von EN 62061:2005)

ANMERKUNG  Beispiel: Das SRECS-Programm zum Betreiben einer Maschine.

4 Liste der signifikanten Gefahrdungen

Dieser Abschnitt enthalt die signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungsereignisse,
(siehe EN 1050:1996), soweit sie in diesem Dokument behandelt werden, die nach dem Verfahren zur
Abschatzung des Risikos als signifikant flr diejenigen Maschinen, welche im Anwendungsbereich bezeichnet
sind, festgestellt wurden, und fiir die Malnahmen zur Beseitigung oder Reduzierung des Risikos erforderlich
sind. Dieses Dokument behandelt diese signifikanten Geféhrdungen durch Festlegung von Sicherheits-
anforderungen und/oder MalRnahmen oder durch Verweis auf zutreffende Normen.

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

EN ISO 12100 Zutreffender
Nr Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Abschnitt in
’ Gefahrdungsereignisse Teil 1:2003 | Teil 2:2003 diesem
Dokument
Mechanische Gefdahrdung durch:
— Maschinenteile oder Werkstlicke wegen der
a) Form; 4.2 421,422, |5.2.2,53.3,5.3.5,
5 5.3.6,6.2,6.3,
Anhang C
b) relativen Anordnung; 5.2.2,5.2.3,
5.2.6,5.3.6; 6.2
c) Masse und Standfestigkeit (potentielle Energie 5.2.6,5.2.8
1 von Elementen, die sich unter dem Einfluss der
Schwerkraft bewegen kénnen);
d) Masse und Geschwindigkeit (kinetische Energie 5.2.3,5.2.6,5.3.5,
von Elementen in kontrollierter oder 5.3.6
unkontrollierter Bewegung);
e) mechanischen Festigkeit 5.3.2, Anhang B,
Anhang D
— Ansammlung von Energie im Inneren der Maschine, verursacht durch:
f) Gase unter Druck; 4.2 410,554 |54.6
Gefahrdung durch Quetschen 421 5.2.3,5.2.4,
5.2.6, 5.3.4,
1.1 5.3.5,5.3.6,
5.3.7,5.4.11,
5.4.12
Gefahrdung durch Scheren 5.2.3,5.2.4,
12 5.3.4,5.3.5,
' 5.3.6,5.3.7,
5.4.11,5.4.12
Gefahrdung durch Schneiden oder Abschneiden 5.2.3,5.2.4,
5.2.5,5.2.6,
1.3 5.3.4,5.3.6,
5.3.7,5.4.11,
5.4.12
Gefahrdung durch Erfassen oder Aufwickeln 5.2.4,5.2.5,
1.4 5.3.6,5.3.7,
5.4.11,5.4.12
Gefahrdung durch Einziehen oder Fangen 5.2.3,5.2.4,
15 5.2.5,5.3.4,
’ 5.3.6,5.3.7,
5.4.11,5.4.12
1.6 | Gefahrdung durch Stof3 5.2.3,5.3.5,5.4.11
Documents
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

DIN EN 1870-13:2008-03
1870-13:2007 (D)

EN

EN ISO 12100 Zutreffender
Nr Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Abschnitt in
) Gefahrdungsereignisse Teil 1:2003 | Teil 2:2003 diesem
Dokument
19 Gefahrdung durch Herausspritzen von 421 5.2.4,5.3.5,
" | Flussigkeiten unter hohem Druck 5.4.7,5.4.11
2 |elektrische Gefdahrdungen durch:
21 direkte Beriihrung von Personen mit von unter 4.3 49,554 5.4.4,5.4.11
" | Spannung stehenden Teilen
Berthrung von Personen mit Teilen, die durch 4.3 4.9 54.4,54.11
2.2 2 N :
Fehlzustande spannungsfiihrend geworden sind
2.4 | Elektrostatische Vorgéange 4.3 4.9 54.8
4 | Gefdahrdungen durch Larm mit der Folge von
Gehorverlust (Taubheit), anderen physiologischen| 4.5 422,5 54.2
4.1 |Beeintrachtigungen (z. B. Gleichgewichtsverlust,
Nachlassen der Aufmerksamkeit)
Stérung der Sprachkommunikation, Stérung 6.3
4.2 . ;
akustischer Signale usw.
6 |Gefahrdungen durch Strahlung
6.5 |Laser |47 | |5.4.10
7 Gefahrdungen durch Werkstoffe und andere Stoffe (und durch ihre Bestandteile), die von
Maschinen verarbeitet oder verwendet werden
Gefahrdungen durch Kontakt mit oder Einatmung | 4.8 43Db), 4.4 54.3,6.3
7.1 |von gefahrlichen Flissigkeiten, Gasen, Nebeln,
Dampfen und Stauben
7.2 | Gefahrdung durch Feuer 4.8 4.4 541
8 Gefahrdungen durch die Vernachlassigung ergonomischer Grundsatze bei der Gestaltung
der Maschine durch
ungesunde Koérperhaltung oder besondere 4.9 4.7,4.8.2, 522,545
8.1 | Anstrengung 4.11.12, 5.5.5,
5.5.6
8.2 |die Anatomie von Hand/Arm oder Ful3/Bein 4.9 4.8.3 54.5
8.4 |die ortliche Beleuchtung 4.8.6 6.3
8.5 mentale Uberbelastung oder Unterforderung, 4.9 4.8.5 6.3
"~ | Stress
menschliches Fehlverhalten, menschliches 4.9 4.8,4.11.8, 6.3
8.6 |Verhalten 4.11.10, 5.5.2,
Abschnitt 6
8.7 die Konstruktion, Platzierung oder 48.7,411.8 |52.2
" | Kenntlichmachung von Stellteilen
8.8 die Konstruktion oder Platzierung von 4.8.8,6.2 5.2.2
"~ | Sichtanzeigen
9 [Kombination von Gefahrdungen 4.11 5.2.3,5.2.5,
5.2.6,5.2.7,
5.2.9,5.3.6,
5.4.11,5.4.12
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