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Nationales Vorwort
Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee CEN/TC 142 ,Holzbearbeitungs-
maschinen — Sicherheit* (Sekretariat: UNI, Italien) im Europaischen Komitee fir Normung (CEN)
ausgearbeiteten EN 1870-18:2013.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Arbeitsausschuss NA 060-06-01 AA
»Sicherheit* im Fachbereich Holzbearbeitungsmaschinen des Normenausschusses Maschinenbau (NAM) im
DIN wahrgenommen. Vertreter der Hersteller und Anwender von Formatkreissagemaschinen sowie der
Berufsgenossenschaften waren an der Erarbeitung beteiligt.

Diese Norm konkretisiert einschlagige Anforderungen von Anhang | der EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
an erstmals im Europaischen Wirtschaftsraum EWR in Verkehr gebrachte Maschinen, um den Nachweis der
Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

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

Die in diesem Dokument zitierten Europaischen Normen sind als DIN-EN- bzw. DIN-EN-ISO-Normen mit
gleicher Zahlnummer verdéffentlicht.

Fir die zitierten Internationalen Normen, sofern sie nicht als DIN-ISO-Normen mit gleicher Zahinummer
veroffentlicht sind, gibt es keine nationalen Entsprechungen, aufier fir:

HD 21.1 S4:2002  siehe DIN EN 50525-1 (VDE 0285-525-1)
HD 22.1 S4:2002  siehe DIN EN 50525-1 (VDE 0285-525-1)
HD 22.4 S4:2004  siehe DIN EN 50525-2-21 (VDE 0285-525-2-21)

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 1870-1:2009-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Dieses Dokument wird zusammen mit EN 1870-19:2013 die EN 1870-1:2009 ersetzen;
b) Aktualisierung der normativen Verweisungen auf Neuausgaben der zitierten Normen;

c) im Abschnitt 5.2, Steuerungen und Befehlseinrichtungen, Ersatz der Anforderungen nach Ausfiihrung von
Steuerkreisen in bestimmten Steuerungskategorien durch Festlegungen von erforderlichen Performance
Level;

d) im Abschnitt 5.3.7.4 wurde die zulassige Verstellgeschwindigkeit der kraftbetatigtern Verstellbewegung
des Sageblattes und/oder des Anschlags/der Anschlage um den Faktor 10 reduziert;

e) im Abschnitt 5.4.3 zusatzliche Anforderungen an die Staub- und Spaneerfassung;

f)  Anforderungen beziglich der Verwendung von elektronischen Bauteilen (EN 1870-1:2009, Anhang J)
entfallen.

g) Anhang ZA entféllt, Anhang ZB wird zu Anhang ZA.

Frihere Ausgaben

DIN 8842: 1960-08, 1975-01

DIN 38821: 1975-12

DIN 38820-1: 1979-02

DIN EN 1870-1: 1999-07, 2007-07, 2009-08
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

[1] DIN EN 50525-1  (VDE 0285-525-1), Kabel und Leitungen —  Starkstromleitungen  mit
Nennspannungen bis 450/750 V (UO/U) — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

[2] DIN EN 50525-2-21 (VDE 0285-525-2-21), Kabel und Leitungen — Starkstromleitungen mit

Nennspannungen bis 450/750 V (UO/U) — Teil 2-21: Starkstromleitungen fir allgemeine
Anwendungen — Flexible Leitungen mit vernetzter Elastomer-Isolierung
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Deutsche Fassung
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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 7. Marz 2013 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfillen, 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-CENELEC 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, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen

Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der

Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1870-18:2013) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 142
,Holzbearbeitungsmaschinen — 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 Oktober 2013, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Oktober 2013 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berihren
kénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt zusammen mit EN 1870-19 EN 1870-1:2007+A1:2009.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstltzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinie(n).

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinie(n) siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.

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

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

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

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

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

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

— Teil 8: Einblattbesdum- und Leistenkreissdgemaschinen mit kraftbetétigtem Sé&geaggregat 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 Sdgeaggregat (Radialsdgen)

— Teil 12: Pendelkreissdgemaschinen
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— Teil 13: Horizontale Plattenkreissdgemaschinen mit Druckbalken
— Teil 14: Vertikalplattenkreisségemaschinen

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

— Teil 16: Klinkschnittkreissdgemaschinen

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

— Teil 18: Formatkreissdgemaschinen (das vorliegende Dokument)
— Teil 19: Tischkreissdgemaschinen (mit und ohne Schiebetisch) und Baustellenkreissdgemaschinen

Die vom CEN/TC 142 erarbeiteten Europaischen Normen behandeln speziell Holzbearbeitungsmaschinen
und erganzen die relevanten A- und B-Normen, welche die grundsétzlichen Sicherheitsanforderungen
behandeln (siehe Einleitung zu EN ISO 12100:2010 zur Erlauterung von A-, B- und C-Normen).

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

Dieses Dokument wurde vorbereitet, um eine harmonisierte Norm zu werden, und stellt eine Mdglichkeit
der Ubereinstimmung mit den wesentlichen Sicherheitsanforderungen der Maschinenrichtlinie und den
damit verbundenen EFTA-Vorschriften dar. Dieses Dokument ist eine Typ-C-Norm, nach Definition in
EN I1SO 12100:2010.

Auf die betreffenden Maschinen und den Umfang, in dem die Gefédhrdungen, Geféahrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse behandelt sind, 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 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 Formatkreissagemaschinen. Sie sind auch fir Konstrukteure hilfreich.

Dieses Dokument enthalt auch Bestimmungen und Beispiele fir Informationen, die der Hersteller fir den
Betreiber vorzusehen hat.

Allgemeine Sicherheitsanforderungen fir Werkzeuge sind in EN 847-1:2005+A1:2007 enthalten.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm behandelt alle im Abschnitt4 aufgefihrten signifikanten Gefahrdungen,
Gefahrdungssituationen und  Gefdhrdungsereignisse, die auf stationdre und verschiebbare
Formatkreissdgemaschinen zutreffen — im Folgenden als ,Maschinen“ bezeichnet —, die konstruiert sind
zum Schneiden von Massivholz, Spanplatten, Faserplatten, Sperrholz sowie diesen Werkstoffen, wenn sie mit
Kunststoffkanten und/oder mit Laminaten aus Kunststoff/Leichtmetalllegierung beschichtet sind, wenn sie
bestimmungsgemaf und entsprechend den durch den Hersteller vorhersehbaren Bedingungen einschlieBlich
verniinftigerweise vorhersehbarem Fehlverhalten verwendet werden.

Maschinen, die zur Bearbeitung von Holzwerkstoffen konstruiert sind, kdnnen auch zur Bearbeitung von
Hartkunststoff mit &hnlichen physikalischen Eigenschaften wie Holz verwendet werden.

Die Maschine kann jegliche der folgenden Merkmale aufweisen:

a) eine Einrichtung zum Anheben und Absenken des Sageblattes und des Ritzsageblattes (sofern
vorhanden);

b) eine Einrichtung zum Schragstellen des Hauptsageblattes und des Ritzsageblattes (sofern vorhanden) fiir
Winkelschnitte;

c) eine Einrichtung zum Ritzsagen;

d) eine Einrichtung zum Nuten mit einem Fraswerkzeug;
e) einen abnehmbaren Vorschubapparat;

f) eine Einrichtung zum Postforming-Schneiden;

g) einen kraftbetriebenen Schiebetisch;

h) Werkstlickspannvorrichtung.

ANMERKUNG 1 Hinsichtlich der Definition von einer stationaren und einer verschiebbaren Maschine siehe 3.10 und
3.11.

ANMERKUNG 2  Formatkreissdgemaschinen werden zum L&ngs-, Quer- und Formatschneiden und zum Nuten
eingesetzt.

Die Anforderungen in diesem Dokument gelten auch flir Maschinen, die konstruiert sind, mittels eines
Fraswerkzeugs in einem Arbeitsgang Nuten von einer Breite, die 20 mm nicht lbersteigt, zu frasen.

Dieses Dokument gilt nicht fir Formatkreissagemaschinen, die vor seiner Verdffentlichung als eine
Europaische Norm hergestellt wurden.

ANMERKUNG 3  Die von diesem Dokument erfassten Maschinen sind in 1.1 des Anhangs IV der Maschinenrichtlinie
aufgefiihrt.
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, 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
(einschlieBlich aller Anderungen).

EN 614-1:2006+A1:2009, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Gestaltungsgrundsétze — Teil 1:
Begriffe und allgemeine Leitsétze

EN 847-1:2005+A1:2007,  Maschinen-Werkzeuge flir  Holzbearbeitung —  Sicherheitstechnische
Anforderungen — Teil 1: Frds- und Hobelwerkzeuge, Kreisségeblétter

EN 894-1:1997+A1:2008, 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+A1:2008, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von
Anzeigen und Stellteilen — Teil 2: Anzeigen

EN 894-3:2000+A1:2008, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von
Anzeigen und Stellteilen — Teil 3: Stellteile

EN 1005-1:2001+A1:2008, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 1: Begriffe

EN 1005-2:2003+A1:2008, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 2: Manuelle
Handhabung von Gegenstédnden in Verbindung mit Maschinen und Maschinenteilen

EN 1005-3:2002+A1:2008, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 3:
Empfohlene Kraftgrenzen fiir Maschinenbetétigung

EN 1005-4:2005+A1:2008, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 4:
Bewertung von Kérperhaltungen und Bewegungen bei der Arbeit an Maschinen

EN 1037:1995+A1:2008, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf

EN 1088:1995+A2:2008, Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit
trennenden Schutzeinrichtungen — Leitsétze fiir Gestaltung und Auswahl!

EN 50370-1:2005, Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Produkt-Familien-Norm fiir Werkzeug-
maschinen — Teil 1: Stéraussendung

EN 50370-2:2003, Elektromagnetische Vertrdglichkeit (EMV) — Produkt-Familien-Norm fiir Werkzeug-
maschinen — Teil 2: Stérfestigkeit

EN 50525-2-21:2011, Kabel und Leitungen — Starkstromleitungen mit Nennspannungen bis 450/750 V (Uy/U)
— Teil 2-21: Starkstromleitungen fiir allgemeine Anwendungen — Flexible Leitungen mit vernetzter
Elastomer-Isolierung

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

EN 60439-1:19991),  Niederspannungs-Schaltgerétekombinationen — Teil 1: Typgepriifte und partiell
typgepriifte Kombinationen (IEC 60439-1:1999)

EN 60529:19912), Schutzarten durch Geh&use (IP-Code), (IEC 60529:1989)

EN 60825-1:2007, Sicherheit von Lasereinrichtungen — Teil 1: Klassifizierung von Anlagen und
Anforderungen (IEC 60825-1:2007)

1) EN 60439-1:1999 ist von EN 60439-1:1999/A1:2004 betroffen.
2) EN 60529:1991 ist von EN 60529:1991/A1:2000 betroffen.
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EN 61310-1:2008, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 1: Anfor-
derungen an sichtbare, hérbare und tastbare Signale (IEC 61310-1:2007)

EN 61800-5-2:2007, Elektrische Leistungsantriebssysteme mit einstellbarer Drehzahl — Teil 5-2:
Anforderungen an die Sicherheit — Funktionale Sicherheit (IEC 61800-5-2:2007)

EN ISO 3743-1:2010, Akustik — Bestimmung der Schalleistungs- und Schallenergiepegel von
Gerduschquellen aus Schalldruckmessungen — Verfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir kleine, transportable
Quellen in Hallfeldern — Teil 1: Vergleichsverfahren in einem Priifraum mit schallharten Wénden
(ISO 3743-1:2010)

EN ISO 3743-2:2009, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Verfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir kleine, transportable Quellen in Hallfeldern — Teil 2:
Verfahren fiir Sonder-Hallrdume (ISO 3743-2:1994)

EN ISO 3744:2010, Akustik — Bestimmung der Schallleistungs- und Schallenergiepegel von Gerduschquellen
aus Schalldruckmessungen — Hilillflachenverfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir ein im Wesentlichen freies
Schallfeld iiber einer reflektierenden Ebene (ISO 3744:2010)

EN ISO 3745:2012, Akustik — Bestimmung der Schallleistungs- und Schallenergiepegel von Gerduschquellen
aus Schalldruckmessungen — Verfahren der Genauigkeitsklasse 1 fiir reflexionsarme Rdume und Halbrdume
(ISO 3745:2012)

EN ISO 3746:2010, Akustik — Bestimmung der Schallleistungs- und Schallenergiepegel von Gerduschquellen
aus Schalldruckmessungen — Hiillflichenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 (lber einer reflektierenden
Ebene (ISO 3746:2010)

EN ISO 4413:2010, Fluidtechnik — Allgemeine Regeln und sicherheitstechnische Anforderungen an
Hydraulikanlagen und deren Bauteile (ISO 4413:2010)

EN ISO 4414:2010, Fluidtechnik — Allgemeine Regeln und sicherheitstechnische Anforderungen an
Pneumatikanlagen und deren Bauteile (ISO 4414:2010)

EN ISO 4871:2009, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen und
Geréten (ISO 4871:1996)

EN ISO 9614-1:2009, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus
Schallintensitatsmessungen — Teil 1: Messung an diskreten Punkten (ISO 9614-1:1993)

EN ISO 11202:2010, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Bestimmung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten unter Anwendung
angendherter Umgebungskorrekturen (ISO 11202:2010)

EN ISO 11204:2010, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Bestimmung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten unter Anwendung exakter
Umgebungskorrekturen (ISO 11204:2010)

EN ISO 11688-1:2009, Akustik — Richtlinien fiir die Konstruktion ldrmarmer Maschinen und Gerédte — Teil 1:
Planung (ISO/TR 11688-1:1995)

EN ISO 12100:2010, Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsdtze — Risikobeurteilung und
Risikominderung (ISO 12100:2010)

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

EN ISO 13850:2008, Sicherheit von Maschinen — Not-Halt — Gestaltungsleitsétze (ISO 13850:2006)

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

Fiar die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 12100:2010 und die folgenden
Begriffe:

3.1

Formatkreissagemaschine

Maschine mit Handvorschub, die mit einem einzelnen Kreissageblatt ausgerustet ist, welches wahrend des
Schneidens nicht verstellt wird, sowie einem Schiebetisch, der bis nahe zum Sageblatt reicht (siehe Bild 1).

Anmerkung 1 zum Begriff: Das Hauptsageblatt ist auf einer Spindel unterhalb des Tisches montiert. Die Maschine
kann jedes der folgenden Merkmale aufweisen:

a) eine Einrichtung zum Anheben oder Absenken des Sageblattes und des Ritzsageblattes (sofern vorhanden);

b) eine Einrichtung zum Schragstellen des Hauptsageblattes und des Ritzsageblattes (sofern vorhanden) fir
Winkelschnitte;

c) eine Einrichtung zum Ritzséagen;

d) eine Einrichtung zum Nuten mit einem Fraswerkzeug;
e) einen abnehmbaren Vorschubapparat;

f)  eine Einrichtung zum Postforming-Schneiden;

g) einen kraftbetriebenen Schiebetisch;

h)  Werkstlckspannvorrichtung.
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Legende
1 Spaltkeil 9  Tischverlangerung
2 Sageblatt/Sageblatter-Schutzhaube 10 Stellteile
3  Schutzhaubentrager 11 Halterung fur die Sdgeschutzhaube (kann ein Rohr fur
4  feststehende trennende Schutzeinrichtung unter die Spane- und Staubabsaugung enthalten)

dem Tisch 12 Schiebestock
5 Parallelanschlag 13 Schiebetisch
6  Besaumniederhalter 14 Queranschlag
7  Tischeinlage 15 Schiebetisch-Handgriff
8  Maschinentisch 16 bewegliches Schaltpult

17 zusétzliche Stellteile am hinteren Ende des
Schiebetisches
Bild 1 — Beispiel fiir eine Formatkreissdagemaschine

3.2
Ritzen

Herstellen eines flachen Einschnitts in die Oberflache eines Werkstlcks, der jedoch tief genug ist, um ein auf
dem Werkstiick vorhandenes irgendwelches Furnier oder Kunststoffschicht durchzutrennen, um damit eine
Beschadigung der Oberflache durch das Hauptsageblatt zu vermeiden
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33
Ritzsageblatt
vor dem Hauptsageblatt angeordnetes Sageblatt, das zum Ritzen benutzt wird

34

Postformring-Schnitt

Vorritzen der abgerundeten hinteren Kante des Werkstiicks, tief genug, um damit eine Beschadigung der
Oberflache durch das Hauptsageblatt zu vermeiden

3.5
Postformring-Sageblatt
fur den Postforming-Schnitt verwendetes Sageblatt

Anmerkung 1 zum Begriff: Dies kann das Ritzsageblatt oder ein anderes, speziell fir diesen Zweck vorgesehenes
Sageblatt sein.

3.6

Nuten

Einschneiden in die Oberflache des Werkstiicks, nicht tief genug fir das Trennen, mittels des Sageblattes
oder eines Fraswerkzeugs

3.7
Maschinenantrieb
kraftbetatigte Einrichtung, um eine Bewegung an der Maschine zu erreichen

3.8
Handvorschub
Halten und/oder Fiihren des Werkstilicks von Hand

Anmerkung 1 zum Begriff: Handvorschub kann auch die Verwendung eines von Hand bewegten Schiebetisches sein,
auf dem das Werkstlick entweder von Hand gehalten oder festgespannt ist, und die Verwendung eines abnehmbaren
Vorschubapparates.

Anmerkung 2 zum Begriff: Handvorschub kann auch die Verwendung eines kraftbetriebenen Schiebetisches
umfassen.

3.9

abnehmbarer Vorschubapparat

Vorschubmechanismus, der so an der Maschine befestigt ist, dass er ohne Schraubenschlissel oder ahnliche
zusatzliche Hilfsmittel aus der Arbeitsstellung herausgeschwenkt werden kann

3.10

Stationdarmaschine

Maschine, die so konstruiert ist, dass sie auf dem Boden steht oder am Boden oder anderen baulichen
Einrichtungen befestigt ist und sich wahrend des Betriebs nicht bewegt

3.1

verschiebbare Maschine

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

3.12

Arbeitsvorrichtung mit Schutzfunktion

zusatzliche Vorrichtung, die nicht fester Bestandteil der Maschine ist, aber dem Operator beim sicheren
Vorschieben des Werkstlcks hilft, z. B. Schiebeholz oder Schiebestock
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3.13

Riickschlag

unerwartete plotzliche Bewegung des Werkstlcks oder von Werkstuckteilen entgegen der Vorschubrichtung
wahrend der Bearbeitung

3.14

ungebremste Auslaufzeit

Zeit, die von der Betatigung der Befehlseinrichtung flir das Stillsetzen, aber nicht der Bremseinrichtung (sofern
vorhanden) bis zum Stillstand der Spindel verstrichen ist

3.15

gebremste Auslaufzeit

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

3.16

programmierbares Sicherheits-Logiksteuergerat

SPS

programmierbares Logiksteuergerat, das fir sicherheitsrelevante Anwendung zustandig ist, das in dem
geforderten PL nach EN ISO 13849-1:2008 gestaltet ist

3.17

sicherheitsbezogenes Teil einer Steuerung

SRP/CS

Teil oder Unterteil(e) von einem Steuerungssystem, das auf Eingangssignale reagiert und
sicherheitsbezogene Ausgangssignale erzeugt

Anmerkung 1 zum Begriff: Die kombinierten sicherheitsbezogenen Teile eines Steuerungssystems beginnen an der
Stelle, wo die sicherheitsbezogenen Eingangssignale erzeugt werden (einschlieRlich z. B. des Betatigungsnockens und
der Rolle des Positionsschalters) und enden am Ausgang der Leistungssteuerelemente (einschlieBlich z. B. die
Hauptkontakte eines Schiitzes).

Anmerkung 2 zum Begriff: Wenn Uberwachungssysteme zu Diagnosezwecken verwendet werden, werden sie als
SRP/CS betrachtet.

[Quelle: EN ISO 13849-1:2008, 3.1.1]

3.18

embedded Software

SRESW

Software, die Teil des vom Steuerungs-Hersteller gelieferten Systems ist und fir Anderungen durch den
Verwender der Maschine nicht zuganglich ist

Anmerkung 1 zum Begriff: Firmware oder Systemsoftware sind Beispiele von embedded Software.

[Quelle: EN 1SO 13849-1:2008, 3.1.37]

Anmerkung 2 zum Begriff: Hersteller bedeutet Hersteller des Systems.

Anmerkung 3 zum Begriff: Beispiel: Das Betriebssystem einer Einrichtung zur Geschwindigkeitsiiberwachung.

3.19

Anwendungssoftware

SRASW

Software, die speziell fir die Anwendung vom Hersteller in die Maschine implementiert wird, und
Ublicherweise logische Sequenzen, Grenzwerte und Ausdriicke zum Steuern der entsprechenden Eingange,
Ausgange, Berechnungen und Entscheidungen enthalt, um die notwendigen Anforderungen des SRP/CS zu
erfillen

[Quelle: EN ISO 13849-1:2008; 3.1.36]
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3.20

Lieferanteninformation

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

3.2.21

Performance Level

PL

diskreter Level, der die Fahigkeit von sicherheitsbezogenen Teilen von Steuerungen spezifiziert, eine
Sicherheitsfunktion unter vorhersehbaren Bedingungen auszufihren

[Quelle: EN I1SO 13849-1:2008, 3.1.23]

3.22

zerspanbares Material

Material, das bei einer Kollision mit einem laufenden Werkzeug mechanisch keine Funken erzeugt und das
Werkzeug nicht beschadigt

4 Liste der signifikanten Gefahrdungen

Dieser Abschnitt enthalt alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Geféahrdungsereignisse
(siehe ENISO 12100:2010), die nach dem Verfahren zur Abschatzung des Risikos als signifikant fir
diejenigen Maschinen, welche im Anwendungsbereich bezeichnet sind, festgestellt wurden, und fur die
MaRBnahmen zur Beseitigung oder Reduzierung des Risikos erforderlich sind. Dieses Dokument behandelt
diese signifikanten Gefahrdungen durch Festlegung von Sicherheitsanforderungen und/oder Maflinahmen
oder durch Verweisung auf zutreffende Normen.

Diese Gefahrdungen sind in der Tabelle 1 aufgefihrt.
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Tabelle 1 — Liste der signifikanten Gefahrdungen

EN 1870-18:2013 (D)

Nr.

Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse

EN ISO 12100:2010

Zutreffender
Abschnitt in diesem
Dokument

Mechanische Gefahrdung durch:
— Maschinenteile oder Werkstlicke wegen der

a) Form

b) relative Anordnung

d) Masse und Geschwindigkeit (kinetische
Energie von Elementen in kontrollierter oder
unkontrollierter Bewegung);

e) unzureichende mechanische Festigkeit

6.2.2.1,6.2.2.2,6.3

5.3.3,5.3.5, 5.3.6,
5.3.7,5.3.8,5.4.5,
5.4.11

522,526,527,
5.2.8,5.2.10, 5.3.6,
5.3.7,5.3.8

5.2.3,5.24,5.2.6,
5.2.8,5.34,53.7,
545

5.3.2,5.3.3, 5.3.4,
5.3.6,5.3.7, 5.3.9,
Anhang B, Anhang C,
Anhang E, Anhang F

— Ansammlung von Energie im Inneren der Maschine, verursacht durch:

f)  elastische Elemente (Federn)

6.2.10,6.3.5.4

5.3.3,5.3.8

1.1

Gefahrdung durch Quetschen

1.2

Gefahrdung durch Scheren

1.3

Gefahrdung durch Schneiden oder Abschneiden

1.4

Gefahrdung durch Erfassen oder Aufwickeln

1.5

Gefahrdung durch Einziehen oder Fangen

1.6

Gefahrdung durch Stof3

1.8

Gefahrdung durch Reibung oder Abrieb

1.9

Gefahrdung durch Herausspritzen von
FlUssigkeiten unter hohem Druck

5.2.3,5.24,5.2.5,
5.2.6,5.2.8,5.3.4,
5.3.5,5.3.6,5.3.7,
5.3.8,5.3.9,5.4.12,
6.3

5.2.3,5.24,5.2.5,
5.2.6,5.2.8,5.3.4,
5.3.5,5.3.6,5.3.7,
5.3.8,5.3.9,5.4.12,
6.3

5.2.3,5.24,5.2.5,
5.2.6,5.2.8,5.3.4,
5.3.5,5.3.6,5.3.7,
5.3.9,54.12,6.3

5.2.3,5.24,5.2.5,
5.2.6,5.2.8, 5.3.4,
5.3.6,5.3.7,5.4.12,
6.3

5.2.3,5.24,5.2.5,
5.2.6,5.2.8, 5.3.4,
5.3.6,5.3.7,5.4.12,
6.3

5.2.3,5.24,5.2.5,
5.2.6,5.2.8,5.3.4,
5.3.6,5.3.7,5.4.12,
6.3

5.2.3,5.24,5.2.5,
5.3.4,5.3.7,5.4.12,
6.3

5.3.8,5.4.6,54.7
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Tabelle 1 — (fortgesetzt)

Nr. | Gefihrdungen, Gefihrdungssituationen und | EN ISO 12100:2010 Zutreffender
Gefahrdungsereignisse Abschnitt in diesem
Dokument

2 elektrische Gefahrdungen durch:

21 direkte Beriihrung von Personen mit von unter 6.2.9,6.3.5.4 54.4,54.12
Spannung stehenden Teilen

2.2 Berthrung von Personen mit Teilen, die durch 6.2.9 54.4,54.12
Fehlzustande spannungsfiihrend geworden sind

24 elektrostatische Vorgéange 6.2.9 5.4.10

4 Geféahrdungen durch Larm mit der Folge von

4.1 Gehorverlust (Taubheit), anderen physiologischen | 6.2.2.2, 6.3 54.2,6.3
Beeintrachtigungen (z. B. Gleichgewichtsverlust,
Nachlassen der Aufmerksamkeit)

4.2 Stérung der Sprachkommunikation, Stérung 54.2,6.3
akustischer Signale usw.

6 Gefahrdungen durch Strahlung

6.5 | Laser | 6.3.4.5 | 5.4.9

7 Gefahrdungen durch Werkstoffe und andere Stoffe (und durch ihre Bestandteile), die von
Maschinen verarbeitet oder verwendet werden

7.1 Gefahrdungen durch Kontakt mit oder Einatmung 6.2.3,6.24 54.3,6.3
von gefahrlichen Flissigkeiten und Stauben

7.2 Gefahrdung durch Feuer 6.2.4 5.4.1

8 Gefahrdungen durch die Vernachlassigung ergonomischer Grundsitze bei der Gestaltung
der Maschine durch

8.1 ungesunde Kdrperhaltung oder besondere 6.2.7,6.2.8, 522,545
Anstrengung 6.2.11.12, 6.3.5.5,

6.3.5.6

8.2 die Anatomie von Hand/Arm oder Ful’/Bein 6.2.8.3 5.4.5

8.4 oOrtliche Beleuchtung 6.2.8.6 6.3

8.5 mentale Uberbelastung oder Unterforderung, 6.2.8.5 6.3
Stress

8.6 menschliches Fehlverhalten, menschliches 6.2.8,6.2.11.8, 6.3
Verhalten 6.2.11.10, 6.3.5.2,

6.4

8.7 die Konstruktion, Platzierung oder 6.2.8f),6.2.11.8 52.2
Kenntlichmachung von handbetatigten Stellteilen

8.8 die Konstruktion oder Platzierung von Sichtanzeigen 6.2.8,6.4.2 5.2.2

9 Kombination von Gefahrdungen 6.3.2.1 5.2.3,5.2.5,5.2.6,

5.2.7,5.2.10, 5.3.5,
5.4.10, 5.4.11
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Nr. | Gefihrdungen, Gefihrdungssituationen und | EN ISO 12100:2010 Absﬁﬁ;’ﬁf&“g;;em
Gefahrdungsereignisse Dokument

10 unerwarteter Anlauf, unerwartetes Durchdrehen/Uberdrehen (oder jede vergleichbare
Fehlfunktion) durch

10.1 | Ausfall/Stérung des Steuerungssystems 6.2.11,6.3.54 5.2.1,5.2.11,5.4.12

10.2 | Wiederherstellung der Energiezuflihrung nach 6.2.11.4 5.2.10,5.4.6,5.4.7
einer Unterbrechung

10.3 | auBere Einflisse auf elektrische Betriebsmittel 6.2.11.11 5.2.1,54.8

10.5 | Softwarefehler 6.2.11.7 5.2.1

10.6 | Bedienungsfehler (zurickzuflhren auf unzu- 6.2.8,6.2.11.8, 5.2.6,6.3
reichende Anpassung der Maschine an mensch- 6.2.11.10, 6.3.5.2,
liche Eigenschaften und Fahigkeiten, siehe 8.6) 6.4

11 fehlende Moglichkeit, die Maschine unter 6.2.11.1,6.2.11.3, 524,525,54.12
optimalen Bedingungen still zu setzen 6.3.5.2

12 Anderungen der Umdrehungsgeschwindigkeit 6.2.2.2,6.2.3 5.2.7
von Werkzeugen

13 Ausfall der Energieversorgung 6.2.11.1,6.2.11.4 5.2.10

14 Ausfall des Steuer- bzw. Regelkreises 6.2.11,6.3.5.4 5.2.11

15 fehlerhafte Montage 6.2.7,6.4.5 5.4.11

16 Bruch beim Betrieb 6.2.3 5.3.2

17 herabfallende oder herausgeworfene 6.2.3,6.2.10 5.3.5
Gegenstinde oder Fliissigkeiten

18 Verlust der Standfestigkeit/Umkippen der 6.3.2.6 5.3.1
Maschine

5 Sicherheitsanforderungen und/oder MaBnahmen

5.1 Allgemeines

Die Maschine muss den Sicherheitsanforderungen und/oder SchutzmalRnahmen des Abschnitts 5

entsprechen.

Aullerdem sollte die Maschine im Hinblick auf Gefahrdungen, die relevant, aber nicht signifikant sind, und die
nicht in diesem Dokument behandelt werden (z. B. scharfe Kanten am Maschinensténder), nach den
Grundsatzen in EN I1ISO 12100:2010 konstruiert sein.

Hinweise im Zusammenhang mit Risikominderung durch Konstruktion siehe EN ISO 12100:2010, 6.2, und
hinsichtlich Schutzmaflinahmen siehe EN 1ISO 12100:2010, 6.3.
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5.2 Steuerung und Befehlseinrichtungen
5.2.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von Steuerungen
5.21.1 Allgemeines

Im Zusammenhang mit diesem Dokument umfasst der sicherheitsbezogene Teil einer Steuerung das System
von der auslésenden Einrichtung,wie z: B. bei einem Stellteil, einem Positionsschalter oder einem Sensor bis
einschlieBlich zur Leistungs-Schalteinrichtung fiir z. B. einen Motor oder eine Bremse. Die
sicherheitsbezogenen Teile der Steuerung dieser Maschine sind diejenigen flir die folgenden Funktionen und
sie missen mindestens die Anforderungen an den unten angegebenen PL in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen in EN ISO 13849-1:2008 erfullen fir:

a) das Ingangsetzen und Wiedereinschalten: PL = ¢ (siehe 5.2.3);

b) das Verhindern eines unbeabsichtigten Ingangsetzens: PL = c (siehe 5.2.3. 5.2.10);

c) das normale Stillsetzen (ausgenommen Bremsenfunktion): PL = ¢ (siehe 5.2.4);

d) den Not-Halt (ausgenommen Bremsenfunktion): PL = ¢ (siehe 5.2.5);

e) die Verriegelung von trennenden Schutzeinrichtungen: PL = c (siehe 5.2.9, 5.3.7.3);

f)  die Verriegelung von Funktionen: PL = c (siehe 5.2.9, 5.2.3, 5.3.6.2.3, 5.3.7.3);

g) die Betriebsartenwahl: PL = ¢ (siehe 5.2.6);

h) die Anzeige der gewahlten Drehzahl des Hauptsageblattes: PL = b (siehe 5.2.7);

i) die Drehzahliberwachung des Hauptsageblattes, sofern vorhanden: PL = ¢ (siehe 5.2.7);

j) den Steuerkreis flir die Steuereinrichtung mit selbsttatiger Rickstellung: PL=c oder PL=b in
Verbindung mit einer Befehlseinrichtung zum Ausldsen in PL = ¢ (siehe 5.2.8, 5.3.7.4);

k) die kraftbetatigte Verstellung des Sageblattes/der Sageblatter oder des Anschlags/der Anschlage: PL = b
(siehe 5.2.8);

I) das Auslésen von kraftbetatigten Verstellbewegungen: PL = ¢ (siehe 5.2.8);

m) die kraftbetatigte Bewegung des integrierten Schiebetisches: PL = c (siehe 5.2.10);

n) die Bremsfunktion: PL = b mit zusatzlichen Anforderungen oder PL = ¢ (siehe 5.3.4.1);
o) die Schutzeinrichtung mit Anndherungsreaktion: PL = ¢ (siehe 5.2.8);

p) die kraftbetatigte Werkstliickspannung: PL = ¢ (siehe 5.3.8).

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane und Besichtigung an der
Maschine.

5.2.1.2 Einsatz von nicht trennenden Schutzeinrichtungen

Nicht trennende Schutzeinrichtungen missen den spezifischen Normen entsprechen. Fir die nachfolgend
aufgefihrten Einrichtungen gelten die folgenden Anforderungen:

a) magnetische Naherungsschalter missen den Anforderungen in EN 1088:1995+A2:2008, 6.2, und der
sicherheitsbezogene Teil des Steuersystems muss mindestens dem PL = c in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen in EN ISO 13849-1:2008 entsprechen;

b) wenn ein Zeitrelais verwendet wird, muss dieses mindestens die Anforderungen fir PL=c in
Ubereinstimmung mit den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2008 erfiillen.

Documents
18 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1870-18:2013-08


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1870-18-2013-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1870-18-2013-08

DIN EN 1870-18:2013-08
EN 1870-18:2013 (D)

Siehe auch 5.4.7 hinsichtlich der EMV-Anforderungen an die Maschine.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der
Maschine, Messung und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

ANMERKUNG Fiir die Bauteileigenschaften kann eine Ubereinstimmungserklarung der Bauteilhersteller von Nutzen
sein.

5.2.2 Anordnung von Stellteilen

Stellteile mussen am Maschinengestell in den im Bild 2 dargestellten schattierten Bereichen 1 bis 4 und/oder
an einem beweglichen Schaltpult (5) und in Ubereinstimmung mit den Anforderungen in Tabelle 2 fir die
Not-Halt-Befehlseinrichtung (sofern in 5.2.5 gefordert) angeordnet sein.

Alle handbetétigten elektrischen Befehlseinrichtungen missen in einer Hohe von mindestens 600 mm Uber
der Zugangsebene angeordnet sein.

Als Ausnahme muss der Hauptschalter in einer Hohe von mindestens 550 mm Uber der Zugangsebene
angeordnet sein, wenn er in Position 2 oder 4 angeordnet ist.

Unmittelbar neben jeder Befehlseinrichtung zum Ingangsetzen des Sageblattes/der Sageblatter muss eine
Befehlseinrichtung zum Stillsetzen des Sageblattes/der Sageblatter angeordnet sein.

Eine nach 5.2.5 geforderte Not-Halt-Befehlseinrichtung muss in der Nahe der Befehlseinrichtung zum
Ingangsetzen des Sageblattes/der Sageblatter angeordnet sein; davon ausgenommen ist die am hinteren
Ende des Schiebtisches angeordnete Befehlseinrichtung zum Ingangsetzen (sofern vorhanden).

Am hinteren Ende des Schiebetisches kann eine zusatzliche Befehlseinrichtung/kénnen zusatzliche

Befehlseinrichtungen zum Ingangsetzen des Sageblattes/der Sageblatter zusammen mit einer
Befehlseinrichtung zum Stillsetzen angeordnet sein.
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A maximaler Abstand zwischen der Schiebetischkante und der dulRersten Lage eines beweglichen

Schaltpults

B maximaler Abstand zwischen der Schnittlinie und der auliersten Lage eines beweglichen

Schaltpults

C Abstand zwischen dem hinteren Ende des Schiebetischtragers und der Vorderkante des
feststehenden Tisches

L Breite des feststehenden Tisches
R Hinteres Ende des Schiebetisches
H Mindesthohe der Stellteile

Bild 2 — Anordnung der Stellteile

Tabelle 2 — Mogliche Anordnungen der Not-Halt-Befehlseinrichtungen, sofern in 5.2.5 gefordert

Mit beweglichem Schaltpult
C Ohne bewegliches
B> 850 mm
mm Schaltpult B <850 mm
A<1300 mm A>1300 mm
2
oder 1und 5
0<C<300 1und 3 5 oder 2und 5
oder 2und 5
1und 4
2
oder Tund3und 5
C> 300 1und 3 5 1und 5 oder
oder Tund4und 5
1und 4
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Die gesonderte Befehlseinrichtung zum Ingangsetzen oder die Zustimmungseinrichtung zum Ritzen mit
Postforming-Schneiden (sofern entsprechend 5.2.6 angeordnet), muss am hinteren Ende des integrierten
Schiebetisches oder in Position 1 angebracht sein. Der in 5.2.6 beschriebene Betriebsarten-Wahlschalter
muss in Position 1 oder 5 angeordnet sein.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messung und Besichtigung an der Maschine.
5.2.3 Ingangsetzen

Vor dem Ingangsetzen oder dem Wiederanlauf der Maschine missen alle verriegelten trennenden
Schutzeinrichtungen angebracht und funktionsfahig sein. Dies ist durch die in 5.3.7 beschriebenen
Verriegelungseinrichtungen gegeben.

Das Ingangsetzen oder Wiedereinschalten darf nur durch Betatigen der fur diesen Zweck vorgesehenen
Schalteinrichtungen mdglich sein.

Das SchlieRen von beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen darf nicht ein automatisches
Wiedereinschalten von gefahrlichen Bewegungen ausldsen.

Der sicherheitsbezogene Teil der Steuerung (siehe auch 5.2.1) fur das Ingangsetzen und fur die in 5.2.7,
5.2.8, 5.3.6, 5.3.7 beschriebenen Verriegelungseinrichtungen muss mindestens dem PL=c in
Ubereinstimmung mit den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2008 entsprechen.

Wenn ein Aggregat zum Ritzsdgen und/oder zum Postforming-Schneiden vorhanden ist, darf der
Antriebsmotor flr das Ritzsageblatt oder der Antriebsmotor fiir das Postforming-Sageblatt nicht vor dem
Antriebsmotor fiir das Hauptsageblatt eingeschaltet werden kénnen.

Fur elektrisch angetriebene Maschinen gelten die Anforderungen in EN 60204-1:2006, 9.2.5.2, aber die in
EN 60204-1:2006, 9.2.5.2, beschriebenen Ausnahmen sind nicht zutreffend.

Der sicherheitsbezogene Teil der Steuerung (siehe auch 5.2.1) fur die Verriegelung zwischen dem
Ingangsetzen des Antriebsmotors flr das Hauptsageblatt und dem Ingangsetzen des Antriebsmotors flr das
Ritzsageblatt oder des Antriebsmotors fir das Postforming-Sageblatt muss mindestens dem PL=c in
Ubereinstimmung mit den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2008 entsprechen (siehe auch 5.2.6, 5.3.7).

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltpléane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.2.4 Normales Stillsetzen

Die Maschine muss mit einer Befehlseinrichtung zum Stillsetzen ausgeriistet sein, mit der alle Sageblatter und
— sofern vorhanden — ein abnehmbarer Vorschubapparat zum Stillstand gebracht werden kénnen (siehe
auch 5.2.8). Der Ausschaltvorgang muss, mit Ausnahme der Werkstlickspannung, die Trennung der
entsprechenden Antriebe von der Energiezufuhr beinhalten, es sei denn, es wird STO in Ubereinstimmung mit
EN 61800-5-2:2007 verwendet.

Zum normalen Stillsetzen von PDS(SR) (kraftbetriebenes Antriebssystem, sicherheitsrelevant) siehe 4.2.2.2
,safe torque off (STO)" und 4.2.2.3 ,safe stop 1 (SS1)“ von EN 61800-5-2:2007.

Wenn die Maschine mit einer mechanischen Federdruckbremse ausgeristet ist, muss diese Befehls-
einrichtung zum Stillsetzen der Kategorie 0 nach den Anforderungen in EN 60204-1:2006, 9.2.2, entsprechen.

Wenn die Maschine mit irgendeiner anderen Bremsenart, z. B. einer elektrischen Bremse, ausgeristet ist,

muss diese Befehlseinrichtung zum Stillsetzen der Kategorie 1 nach den Anforderungen in EN 60204-1:2006,
9.2.2, entsprechen.
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Wenn das Stillsetzen in Kategorie 1 erfolgt, muss folgende Ausschaltreihenfolge eingehalten sein:

a) Trennung der Energiezufuhr zu den Antrieben des Sageblattes/der Sageblatter und jeglicher Steckdose
(sofern vorhanden) und Aktivierung der Bremse(n);

b) Trennung der Energiezufuhr zu der Bremse/den Bremsen (sofern eine elektrische Bremse vorhanden ist),
nachdem das Sageblatt/die Sageblatter zum Stillstand gekommen ist/sind, z. B. durch Einsatz einer
Zeitverzoégerung nach 5.2.1.2 b).

Wenn ein Zeitrelais eingesetzt wird, muss es 5.2.1.2 b) entsprechen und die Zeitverzégerung muss
mindestens so lange wie die grof3te Auslaufzeit sein. Die Zeitverzdgerung muss entweder fest sein, oder die
Einrichtung zum Verstellen der Zeitverz6gerung muss plombiert sein.

Der sicherheitsbezogene Teil der Steuerung (siehe auch 5.2.1) flr das normale Stillsetzen (ausgenommen
Bremsenfunktion) muss mindestens dem PL=c in Ubereinstimmung mit den Anforderungen in
EN ISO 13849-1:2008 entsprechen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.2.5 Not-Halt
Zusatzlich zu den Anforderungen der EN ISO 13850:2008 gelten die folgenden::

Maschinen mit mehr als einem Maschinenantrieb oder, wenn Malnahmen zur Verwendung von einem
abnehmbaren Vorschubapparat getroffen sind, miissen mit mindestens einer Not-Halt-Befehlseinrichtung
ausgerustet sein, welche die Energiezufuhr zu allen Maschinenantrieben mit Ausnahme der
Werkstiickspannung trennt, und die mit den Anforderungen in EN 60204-1:2006, 9.2.5.4.2 und 10.7,
Ubereinstimmt. Die Not-Halt-Befehlseinrichtung muss als andauernd selbst verriegelnde Einrichtung
ausgeflhrt sein.

Fir den Not-Halt von PDS(SR) siehe 4.2.2.2 ,safe torque off (STO)* und 4.2.2.3 ,safe stop 1 (SS1)“ von
EN 61800-5-2:2007.

Wenn die Maschine mit einer mechanischen Federdruckbremse ausgeristet ist, muss diese Befehls-
einrichtung zum Stillsetzen der Kategorie 0 nach den Anforderungen in EN 60204-1:2006, 9.2.2, entsprechen.

Wenn die Maschine mit irgendeiner anderen Bremsenart, z. B. einer elektrischen Bremse, ausgeristet ist,
muss diese Befehlseinrichtung zum Stillsetzen der Kategorie 1 nach den Anforderungen in EN 60204-1:2006,
9.2.2, entsprechen.

Wenn das Stillsetzen in Kategorie 1 erfolgt, muss folgende Ausschaltreihenfolge eingehalten sein:

a) Trennung der Energiezufuhr zu allen Maschinenantrieben und allen Steckdosen (sofern vorhanden),
ausgenommen die Werkstlckspannung (sofern vorhanden) und Aktivierung der Bremse(n);

b) Trennung der Energiezufuhr zu der Bremse/den Bremsen (sofern eine elektrische Bremse vorhanden ist),
nachdem die Sagespindel zum Stillstand gekommen ist, z. B. durch Einsatz einer Zeitverzégerung nach
5.2.1.2 b).

Wenn ein Zeitrelais eingesetzt wird, muss es 5.2.1.2 b) entsprechen und die Zeitverzégerung muss
mindestens so lange wie die grofte Auslaufzeit sein. Die Zeitverzégerung muss entweder fest sein, oder die
Einrichtung zum Verstellen der Zeitverzogerung muss plombiert sein.

Der sicherheitsbezogene Teil der Steuerung (siehe auch 5.2.1) fur den Not-Halt (ausgenommen
Bremsenfunktion) muss mindestens dem PL=c in Ubereinstimmung mit den Anforderungen in
EN ISO 13849-1:2008 entsprechen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.
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