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Beginn der Gültigkeit 

Diese Norm gilt ab 2006-10-01. 

 

Nationales Vorwort 

Diese Norm enthält sicherheitstechnische Festlegungen. 

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee 146 „Verpackungsmaschinen — Sicher-
heit“ des Europäischen Komitees für Normung (CEN) ausgearbeiteten EN 415-7:2006. 

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Fachbereich Verpackungsmaschinen des Normen-
ausschusses Maschinenbau (NAM) im DIN wahrgenommen. 

Diese Norm konkretisiert die grundlegenden Anforderungen von Anhang I der EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG 
an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte Sammelpackmaschinen, um den Nachweis der Übereinstimmung 
mit diesen Anforderungen zu erleichtern. 

Ab dem Zeitpunkt ihrer Bezeichnung als harmonisierte Norm im Amtsblatt der Europäischen 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 Europäischen Normen sind als DIN-EN- bzw. DIN-EN-
ISO-Normen mit gleicher Zählnummer veröffentlicht. Für die zitierten Internationalen Normen gibt es keine 
nationalen Entsprechungen. 
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Vorwort 

Dieses Dokument (EN 415-7:2006) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 146 „Verpackungsmaschinen — 
Sicherheit“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird. 

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung 
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2007, und etwaige entgegenstehende nationale 
Normen müssen bis Januar 2007 zurückgezogen werden. 

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

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokumentes 
ist. 

Andere von diesem Technischen Komitee erarbeitete Normen sind: 

EN 415, Sicherheit von Verpackungsmaschinen: 

  Teil 1: Terminologie und Klassifikation von Bezeichnungen für Verpackungsmaschinen und zugehörige 
Ausrüstungen 

  Teil 2: Verpackungsmaschinen für vorgefertigte formstabile Packmittel 

  Teil 3: Form-, Füll- und Verschließmaschinen 

  Teil 5: Einschlagmaschinen 

  Teil 6: Paletteneinschlagmaschinen 

  Teil 8: Umreifungsmaschinen 

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden 
Länder gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Dänemark, Deutschland, Estland, 
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, 
Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, Rumänien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, 
Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Königreich und Zypern. 
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Einleitung 

Sammelpackmaschinen werden in Europa vielfältig benutzt und mit steigender Tendenz in einem weiten  
Bereich von Industriezweigen eingesetzt. Sie weisen zahlreiche Gefährdungen auf und können ernsthafte 
Schädigungen verursachen. 

Dieses Dokument ist eine Typ C-Norm, wie in der Einleitung von EN ISO 12100-1:2003 definiert. 

Die betreffenden Maschinen und der Umfang der behandelten Gefährdungen, Gefährdungssituationen und 
Gefährdungsereignisse sind im Anwendungsbereich dieser Europäischen Norm dargelegt. 

Falls die Festlegungen dieser Typ C-Norm von den Festlegungen in Typ A- oder B-Normen abweichen, haben 
die Festlegungen dieser Typ C-Norm für Maschinen, die in Übereinstimmung mit den Festlegungen dieser 
Typ C-Norm gestaltet und gebaut wurden, Vorrang vor den Festlegungen der anderen Normen. 
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1 Anwendungsbereich 

Diese Europäische Norm behandelt folgende Maschinengruppen: 

Sammelpackmaschinen und die mit ihnen verbundenen Gruppiersysteme. 

Die einzelnen Maschinenarten werden in 3.2 dieser Norm beschrieben. 

Diese Europäische Norm beschreibt Sicherheitsanforderungen für Gestaltung, Bau, Installation, Inbetrieb-
nahme, Betrieb, Einstellung, Instandhaltung und Reinigung von Sammelpackmaschinen. 

Der Umfang der behandelten Gefährdungen, Gefährdungssituationen und Gefährdungsereignisse ist in 
Abschnitt 4 angegeben. 

Ausnahmen 

Diese Europäische Norm ist nicht anwendbar auf folgende Maschinen: 

  Maschinen, die vor der Veröffentlichung dieses Dokuments durch CEN hergestellt wurden; 

  Umreifungsmaschinen. Diese Maschinen werden in EN 415-8 behandelt; 

  Kasten-Einpack- und Auspackmaschinen für vorgefertigte formstabile Packmittel. Diese Maschinen 
werden in EN 415-2 behandelt; 

  Kartoniermaschinen. Kartoniermaschinen werden in EN 415-3 behandelt. 

Diese Europäische Norm berücksichtigt folgende Gefährdungen nicht: 

  Den Einsatz von Sammelpackmaschinen in explosionsgefährdeten Atmosphären; 

  Gefährdungen für Gesundheit, Sicherheit oder Hygiene, die sich durch die Produkte ergeben, die von den 
Maschinen verarbeitet werden. Jedoch werden allgemeine Hinweise zu diesem Thema gegeben; 

  Gefährdungen durch elektromagnetische Emissionen von Sammelpackmaschinen; 

  Gefährdungen, die sich bei der Außerbetriebnahme von Sammelpackmaschinen ergeben können. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden zitierten Dokumente sind für die Anwendung dieses Dokuments unerlässlich. Bei datierten 
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschließlich aller Änderungen). 

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

EN 349:1993, Sicherheit von Maschinen — Mindestabstände zur Vermeidung des Quetschens von Körper-
teilen 

EN 415-1:2000, Sicherheit von Verpackungsmaschinen — Teil 1: Terminologie und Klassifikation von 
Verpackungsmaschinen und zugehörige Ausrüstungen 

EN 418, Sicherheit von Maschinen — NOT-AUS-Einrichtung, funktionelle Aspekte, Gestaltungsleitsätze 
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EN 563, Sicherheit von Maschinen — Temperaturen berührbarer Oberflächen — Ergonomische Daten zur 
Festlegung von Temperaturgrenzwerten für heiße Oberflächen 

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

EN 614-1:1995, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Gestaltungsgrundsätze — Teil 1: Begriffe und 
allgemeine Leitsätze 

EN 619, Stetigförderer und Systeme — Sicherheits- und EMV-Anforderungen an mechanische Förder-
einrichtungen für Stückgut 

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

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

EN 775, Industrieroboter — Sicherheit (ISO 10218:1992, modifiziert) 

EN 811, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstände gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit den 
unteren Gliedmaßen 

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

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

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

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

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

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, Sicherheit von Maschinen — Anordnung von Schutzeinrichtungen im Hinblick auf Annäherungs-
geschwindigkeiten von Körperteilen 

EN 1005-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Menschliche körperliche Leistung — Teil 2: Manuelle Handha-
bung von Gegenständen in Verbindung mit Maschinen und Maschinenteilen 

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

EN 1005-4, Sicherheit von Maschinen — Menschliche körperliche Leistung — Teil 4: Bewertung von Körper-
haltungen und Bewegungen bei der Arbeit an Maschine 

EN 1037, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf 

EN 1050, Sicherheit von Maschinen — Leitsätze zur Risikobeurteilung 
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EN 1088:1995, Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden 
Schutzeinrichtungen — Leitsätze für Gestaltung und Auswahl 

EN 1672-2:2005, Nahrungsmittelmaschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsätze — Teil 2: Hygieneanforde-
rungen 

EN 1760-1, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allgemeine Leit-
sätze für die Gestaltung und Prüfung von Schaltmatten und Schaltplatten 

EN 1760-2, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 2: Allgemeine 
Leitsätze für die Gestaltung und Prüfung von Schaltleisten und Schaltstangen 

EN 13478, Sicherheit von Maschinen — Brandschutz 

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

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

EN 61310-1:1995, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 1: Anforderun-
gen an sichtbare, hörbare und tastbare Signale (ISO 61310-1:1995) 

EN 61310-3, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 3: Anforderungen an 
die Anordnung und den Betrieb von Bedienteilen (Stellteilen) (ISO 61310-3:1999) 

EN 61496-1:2004, Sicherheit von Maschinen — Berührungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allge-
meine Anforderungen und Prüfungen (ISO 61496-1:2004, modifiziert) 

CLC/TS 61496-3, Sicherheit von Maschinen — Berührungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 3: Be-
sondere Anforderungen an aktive optoelektronische diffuse Reflexion nutzende Schutzeinrichtungen 
(AOPDDR) (IEC 61496-3:2001) 

EN 61508-1, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer 
elektronischer Systeme — Teil 1: Generelle Anforderungen (IEC 61508- 1:1998 + Corrigendum 1999) 

EN 61508-2, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer 
elektronischer Systeme — Teil 2: Anforderungen an sicherheitsbezogene elektrische/elektronische/ 
programmierbare elektronische Systeme (IEC 61508-2:2000) 

EN 61508-3, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer 
elektronischer Systeme — Teil 3: Anforderungen an Software (IEC 61508- 3:1998 + Corrigendum 1999) 

EN 62061:2005, Sicherheit von Maschinen — Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer, 
elektronischer und programmierbarer elektronischer Steuerungssysteme (IEC 62061:2005) 

EN ISO 3744:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Geräuschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hüllflächenverfahren der Genauigkeitsklasse 2 für ein im wesentlichen freies Schallfeld über 
einer reflektierenden Ebene (ISO 3744:1994) 

EN ISO 3746:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Geräuschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hüllflächenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 über einer reflektierenden Ebene 
(ISO 3746:1995) 

EN ISO 3747:2000, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Geräuschquellen aus Schalldruck-
messungen — Vergleichsverfahren zur Verwendung unter Einsatzbedingungen (ISO 3747:2000) 

EN ISO 4871:1996, Akustik — Angabe und Nachprüfung von Geräuschemissionswerten von Maschinen und 
Geräten (ISO 4871:1996) 
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EN ISO 9614-2:1996, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Geräuschquellen aus Schall-
intensitätsmessungen — Teil 2: Messung mit kontinuierlicher Abtastung (ISO 9614-2:1996) 

EN ISO 11201: 1995, Akustik — Geräuschabstrahlung von Maschinen und Geräten — Messung von Emissi-
ons-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauigkeits-
klasse 2 für ein im wesentlichen freies Schallfeld über einer reflektierenden Ebene (ISO 11201:1995) 

EN ISO 11202:1995, Akustik — Geräuschabstrahlung von Maschinen und Geräten — Messung von Emissi-
ons-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauigkeits-
klasse 3 für Messungen unter Einsatzbedingungen (ISO 11202:1995) 

EN ISO 11204:1995, Akustik — Geräuschabstrahlung von Maschinen und Geräten — Messung von Emissi-
ons-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren mit Umgebungs-
korrekturen (ISO 11204:1995) 

EN ISO 12001:1996, Akustik — Geräuschabstrahlung von Maschinen und Geräten — Regeln für die Erstel-
lung und Gestaltung einer Geräuschmessnorm (ISO 12001:1996) 

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

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

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

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

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

EN ISO 14122-4, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugänge zu maschinellen Anlagen — Teil 4: Orts-
feste Steigleitern (ISO 14122-4:2004) 

IEC 60417-1:2002, Graphische Symbole für Betriebsmittel — Teil 1: Übersicht und Anwendung 

ISO 7000, Graphische Symbole an Einrichtungen — Index und Übersicht 

3 Begriffe 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 12100-1 und EN 415-1 und die 
folgenden Begriffe. 

3.1 Definition von Begriffen 

3.1.1 
Packstück, Packung 
von einer Verpackungsmaschine hergestellte Zusammenstellung von Produkten und Packstoffen 

3.1.2 
Sammelpackung 
Packung, die eine Anzahl von Produkten enthält, die für den Vertrieb gruppiert wurden. 

ANMERKUNG  Sammelpackungen umfassen Faltschachteln, Trays, Kisten und Pappmanschetten 
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3.1.3 
Sekundärpackung 
Packung, die ein oder mehrere Produkte enthält, die für den Vertrieb gruppiert wurden. 

ANMERKUNG  Sekundärpackungen umfassen Faltschachteln, Trays, Kisten und Pappmanschetten 

3.1.4 
Produkt 
Substanz, Artikel oder mehrere Artikel (eingeschlossen Packstücke oder Packungen), die in der Verpackungs-
maschine verpackt werden 

3.1.5 
Packstoff 
für die Herstellung einer Packung verwendetes Material 

BEISPIEL: Wellpappe, Pappe 

3.1.6 
Karton (Faltkiste) 
Behälter aus im Allgemeinen zwischen 250 µm bis 1 000 µm starker Pappe, der dem Verwender gewöhnlich 
in Form eines Kartonzuschnitts oder gefaltet mit geklebter Seitennaht geliefert wird 

3.1.7 
Kartonzuschnitt  
flacher Einzelkarton nach dem Schneiden, Falzen und Entfernen der Randstreifen 

3.1.8 
Karton-Tray  
rechteckiger, oben offener Karton, dessen Seiten und Enden aus im Allgemeinen zwischen 250 µm bis 
1 000 µm starker Pappe bestehen, der dem Verwender gewöhnlich in Form eines Kartonzuschnitts geliefert 
wird 

3.1.9 
Pappe 
Papierbogen zum Falten von Kartons (Faltkisten), im Allgemeinen zwischen 250 µm bis 1 000 µm stark und 
biegsam genug, dass er entlang eingekerbter Linien gefaltet werden kann, ohne zu brechen 

3.1.10 
Faltschachtel  
Behälter, der im Allgemeinen aus Wellpappe besteht und der zur Aufnahme von Packgruppen benutzt und 
dem Verwender meist als geklebte oder geheftete Faltschachtel oder flacher Zuschnitt geliefert wird 

3.1.11 
Wellpappe  
Packstoff, der aus einer oder auch mehreren Lagen gewellten Papiers besteht, die zwischen flachen Papier-
lagen verklebt sind 

3.1.12 
Tray 
oben offener Behälter, üblicherweise aus Pappe oder Wellpappe bestehend, der dem Verwender als flacher 
Zuschnitt oder vorgeleimter und gefalteter Form geliefert wird 

3.1.13 
Laschenaufrichtung 
Verfahren, bei dem Pappe- oder Wellpappepackungen geformt oder verschlossen werden, indem vor-
gestanzte Laschen in Schlitze gesteckt werden 
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3.1.14 
Seitennaht 
im Allgemeinen vom Karton- oder Faltschachtelhersteller durch Heften, Heißsiegeln oder Klebstoffauftrag 
erzeugte Längsnaht, wenn ein Karton- oder Faltschachtelzuschnitt zu einem flachen Karton oder einer flachen 
Faltschachtel geformt wird 

3.1.15 
Wraparound-Faltschachtel 
üblicherweise aus Wellpappe hergestellte Faltschachtel, die dem Verwender als flacher Zuschnitt geliefert und 
in einer Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine um das Produkt herum gefaltet und verklebt wird, 
wodurch eine fertige Packung entsteht 

3.1.16 
Wraparound-Deckel 
üblicherweise aus Wellpappe hergestellter Deckel, der dem Verwender als flacher Zuschnitt geliefert und in 
einer Wraparound-Verdeckelungsmaschine um eine Sammelpackung herum gefaltet und verklebt wird, 
wodurch eine fertige Transportpackung entsteht 

3.1.17 
Wraparound-Umhüllung 
üblicherweise aus Karton oder Wellpappe hergestellte Umhüllung, die dem Verwender als flacher Zuschnitt 
geliefert und in einer Wraparound-Umhüllungsmaschine um das Produkt herum gefaltet und gesichert wird, 
wodurch eine fertige Packung entsteht 

3.1.18 
Wraparound-Tray 
üblicherweise aus Wellpappe hergestellter Tray, der dem Verwender als flacher Zuschnitt geliefert und in 
einer Wraparound-Tray-Verpackungsmaschine um das Produkt herum gefaltet und verklebt wird, wodurch 
eine fertige Packung entsteht 

3.1.19 
Kaltklebstoff 
bei Raumtemperatur flüssiger Klebstoff, z. B. PVA-Leim 

3.1.20 
PVA-Leim 
wasserlösliche Klebeemulsion aus Polyvinylacetat 

3.1.21 
Heißleim 
bei Raumtemperatur fester Klebstoff, der geschmolzen und bei erhöhter Temperatur aufgetragen wird 

3.1.22 
Haftklebeband 
üblicherweise aus einer dünnen Kunststoff-Folie hergestelltes und mit Klebstoff beschichtetes Band, das nur 
durch Aufbringen von Druck eine Klebeverbindung herstellt 

3.1.23 
Nassklebeband 
üblicherweise aus Papier hergestelltes und mit einem Klebstoff beschichtetes Band, das bei Aufbringen von 
Wasser und Druck eine Klebeverbindung herstellt 

3.1.24 
Heftklammern 
U-förmige Metallverschlüsse, die durch ein Material gedrückt und dann zur Herstellung eines Verschlusses 
umgebogen werden 
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3.1.25 
auswechselbare Teile 
Teile der Maschine, die für die Handhabung eines bestimmten Produkts, Packstoffes oder einer bestimmten 
Verpackungsgröße gestaltet sind und die bei der Einstellung auf verschiedene Produkte, Packstoffe oder Ver-
packungsgrößen ausgewechselt werden müssen 

3.1.26 
handbedient 
Maschinenfunktionen oder Betriebsarten, deren einzige Kraftquelle die unmittelbar angewandte menschliche 
Arbeitskraft ist 

3.1.27 
Magazin 
mechanische Vorrichtung, die dazu bestimmt ist, Stapel von Kartons, Kartonzuschnitten, Faltblättern, Etiket-
ten, Deckeln oder stapelbaren Behältnissen aufzunehmen 

3.2 Beschreibung von Sammelpackmaschinen 

Sammelpackmaschinen sind Maschinen, die eine Gruppe von Produkten für Transportzwecke zusammenfas-
sen oder Sammelpackungen aufrichten oder versiegeln. Zu Sammelpackungen gehören Faltschachteln, 
Trays, Kisten und Umhüllungen. 

3.2.1 Maschinen zum Aufrichten von Packstoffen 

3.2.1.1 
Trayaufrichtmaschine 
Verpackungsmaschine zum Aufrichten von Trays, üblicherweise aus vorgeschnittenen Wellpappe- oder 
Pappzuschnitten. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Zuschnittmagazin; 

  Zuschnittentnahmevorrichtung; 

  Zuschnitttransportvorrichtung; 

  Formeinheit (einschließlich verschließen) 
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Bild 1 — Trayaufrichtmaschine 

3.2.1.2 
Faltschachtelaufrichtmaschine 
Verpackungsmaschine zum Aufrichten von seitlich gesiegelten, üblicherweise aus Wellpappe hergestellten 
Faltschachteln. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Faltschachtelzuschnittmagazin; 

  Zuschnittentnahmevorrichtung; 

  Zuschnitttransportvorrichtung; 

  Faltschachtelaufrichtvorrichtung; 

  Laschenfaltvorrichtung; 

  Laschenschließ- und -verschweißeinrichtung 

Bei einer halbautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschine sind Laschenfaltung, Schließen und Ver-
schweißen Maschinenfunktionen. Die anderen Funktionen werden manuell durchgeführt. 

 

Bild 2 — Faltschachtelaufrichtmaschine 
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3.2.2 Produktbe- und -entlademaschinen 

3.2.2.1 
Fallpackmaschine 
Verpackungsmaschine, die Gruppen von Produkten zusammenfasst und durch Schwerkraft in Sammel-
packungen lädt. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Zuführförderer; 

  Produktgruppiervorrichtung; 

  Zusammenstellungsvorrichtung; 

  Faltschachtel-/Kisten-/Tray-Transportvorrichtung 

 

Bild 3 — Fallpackmaschine 

3.2.2.2 
Setzeinpack-/-auspackmaschine 
Verpackungsmaschine, die Gruppen von Produkten greift und sie entweder vertikal in Sammelpackungen 
setzt oder sie daraus entfernt. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Zuführförderer; 

  Produktgruppiervorrichtung; 

  Produkteinschubvorrichtung; 

  Faltschachtel-/Kisten-/Traytransportvorrichtung 

Full document details: DIN EN 415-7:2006-10

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-415-7-2006-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-415-7-2006-10


EN 415-7:2006 (D) 

15 

 

Bild 4 — Setzeinpack-/-auspackmaschine 

3.2.2.3 
Horizontal-Faltschachtelfüllmaschine 
Verpackungsmaschine, die Gruppen von Produkten zusammenfasst und diese horizontal in Sammelpackun-
gen, üblicherweise vorab aufgerichtete Faltschachteln, einbringt. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Zuführförderer; 

  Produktgruppiervorrichtung; 

  Produkteinschubvorrichtung; 

  Faltschachtelschacht; 

  Austragsförderer 

 

Bild 5 — Horizontal-Faltschachtelfüllmaschine 
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3.2.3 Maschinen zum Verschließen von Packungen 

3.2.3.1 
Klebstoffauftrag-Verschließmaschine 
Verpackungsmaschine, die – üblicherweise aus Wellpappe hergestellte – Faltschachteln schließt und mit 
Klebstoff versiegelt. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Faltschachteltransportvorrichtung; 

  Laschenfaltvorrichtung; 

  Klebstoffauftragvorrichtung; 

  Faltschachtel-Laschenverschließ- und -verschweißvorrichtung 

 

Bild 6 — Faltschachtel-Verschließmaschine 

3.2.3.2 
Klebebandverschließmaschine 
Verpackungsmaschine, die – üblicherweise aus Wellpappe hergestellte – Faltschachteln schließt und mit 
(selbstklebendem) Haftklebeband oder Nassklebeband versiegelt. 

Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Faltschachteltransportvorrichtung; 

  ein oder mehrere Klebebandappliziergeräte 

Diese Europäische Norm legt vier verschiedene Typen von Klebebandverschließmaschinen fest: 

3.2.3.2.1 
von Hand eingestellte Klebebandverschließmaschine ohne Einstecken der Laschen 
diese Maschinen arbeiten automatisch und bringen Klebeband auf die Ober- und/oder Unterseite einer 
Faltschachtel auf, deren Deckellaschen nach unten gefaltet sind. Sie können von Hand auf verschiedene 
Faltschachtelgrößen eingestellt werden 

3.2.3.2.2 
selbsteinstellende Klebebandverschließmaschine ohne Einstecken der Laschen 
diese Maschinen arbeiten automatisch und bringen Klebeband auf die Ober- und/oder Unterseite einer 
Faltschachtel auf, deren Deckellaschen nach unten gefaltet sind. Sie stellen sich automatisch auf die Höhe 
und Breite der aufgegebenen Faltschachteln ein 
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3.2.3.2.3 
von Hand eingestellte Klebebandverschließmaschine mit Einstecken der Laschen 
diesen Maschinen können Faltschachteln mit offenen Deckellaschen zugeführt werden, die sie automatisch 
nach unten falten. Dann wird auf die Ober- und/oder Unterseite der Faltschachtel Klebeband aufgebracht. 
Diese Maschinen können von Hand auf verschiedene Faltschachtelgrößen eingestellt werden 

3.2.3.2.4 
vollautomatische Klebebandverschließmaschine 
diesen Maschinen können Faltschachteln verschiedener Größe mit offenen Deckellaschen zugeführt werden, 
die sie automatisch nach unten falten. Dann wird auf die Ober- und/oder Unterseite der Faltschachtel 
Klebeband aufgebracht 

 

Bild 7 — Klebebandverschließmaschine 

3.2.3.3 
Helftklammer-Verschließmaschine 
Verpackungsmaschine, die – üblicherweise aus Wellpappe hergestellte – Faltschachteln schließt und mit 
Heftklammern aus Metall versiegelt. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Faltschachteltransportvorrichtung; 

  ein oder mehrere Heftklammerappliziergeräte 

3.2.3.4 
Wraparound-Verdeckelungsmaschine 
Verpackungsmaschine, die Sammelpackungen (üblicherweise hochwandige Trays) schließt, indem Well-
pappezuschnitte um das oben offene Ende der Packung gefaltet und mit Klebstoff befestigt werden. Die 
charakteristischen Merkmale sind: 

  Zuschnittmagazin; 

  Zuschnittentnahmevorrichtung; 

  Zuschnitttransportvorrichtung; 

  Klebstoffauftraggerät; 

  Sammelpackungstransportvorrichtung; 
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  Laschenfaltvorrichtung; 

  eine Deckelanpressvorrichtung 

 

Bild 8 — Wraparound-Verdeckelungsmaschine 

3.2.4 Sammelpackungsform-, -füll- und -verschließmaschinen 

3.2.4.1 
Wraparound-Tray-Verpackungsmaschine 
Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und einen vorgestanzten Trayzuschnitt darum herum formt. 
Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Trayzuschnittmagazin; 

  Zuführförderer; 

  Transportvorrichtung; 

  Trayzuschnittentnahmevorrichtung; 

  Produkteinschubvorrichtung; 

  Tray-Lascheneinsteckvorrichtungen; 

  Trayverschließ- und -verschweißvorrichtungen; 

  Tray-Austragsförderer 
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Bild 9 — Wraparound-Tray-Verpackungsmaschine 

3.2.4.2 
Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine 
Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und einen vorgestanzten Faltschachtelzuschnitt darum herum 
formt. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Faltschachtelzuschnittmagazin; 

  Zuführförderer; 

  Transportvorrichtung; 

  Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung; 

  Produkteinschubvorrichtung; 

  Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen; 

  Faltschachtelverschließ- und -verschweißvorrichtungen; 

  Faltschachtelaustragsförderer 
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Bild 10 — Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine 

3.2.4.3 
Horizontal-Faltschachtelverpackungsmaschine 
Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und horizontal in seitlich verschlossene Faltschachteln lädt, die 
dann in der Maschine verschlossen werden. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Faltschachtelzuschnittmagazin; 

  Produktzuführförderer; 

  Transportvorrichtung; 

  Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung; 

  Faltschachtelaufrichtvorrichtung; 

  Vorrichtung zum seitlichen Einschub von Produkt in die Faltschachtel; 

  Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen; 

  Faltschachtelverschließ- und -verschweißvorrichtungen; 

  Faltschachtelaustragsförderer 
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Bild 11 — Horizontal-Faltschachtelverpackungsmaschine 

3.2.4.4 
Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zuführung von oben 
Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und vertikal von oben in seitlich verschlossene Faltschachteln 
lädt, die dann in der Maschine verschlossen werden. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Faltschachtelzuschnittmagazin; 

  Produktzuführförderer; 

  Transportvorrichtung; 

  Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung; 

  eine Faltschachtelaufrichtvorrichtung; 

  Vorrichtung zum Zuführen von Produkt in die Faltschachtel von oben;  

  Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen; 

  Faltschachtelverschließ- und -verschweißvorrichtungen; 

  ein Faltschachtelaustragsförderer 
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Bild 12 — Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zuführung von oben 

3.2.4.5 
Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zuführung von unten 
Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und vertikal von unten in seitlich verschlossene Faltschachteln 
lädt, die dann in der Maschine verschlossen werden. Die charakteristischen Merkmale sind: 

  Faltschachtelzuschnittmagazin; 

  Produktzuführförderer; 

  Transportvorrichtung; 

  Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung; 

  Faltschachtelaufrichtvorrichtung; 

  Vorrichtung zum Zuführen von Produkt in die Faltschachtel von unten;  

  Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen; 

  Faltschachtelverschließ- und -verschweißvorrichtungen; 

  ein Faltschachtel Austragsförderer 
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Bild 13 — Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zuführung von unten 

4 Gefährdungen an Sammelpackmaschinen 

4.1 Allgemeines 

Dieser Abschnitt beschreibt alle signifikanten Gefährdungen, Gefährdungssituationen und Gefährdungsereig-
nisse, die an typischen Sammelpackmaschinen auftreten können. 

Vor Anwendung dieser Europäischen Norm hat der Hersteller festzustellen, ob die Gefährdungen an seiner 
Maschine den in dieser Europäischen Norm beschriebenen Gefährdungen entsprechen. 

Identifiziert der Hersteller Gefährdungen, die nicht in diesem Abschnitt aufgeführt sind, muss er diese 
Gefährdungen entsprechend der in EN 1050 beschriebenen Leitsätzen beurteilen. 

Die Gefährdungen an einer bestimmten Maschine können variieren, je nach Funktionsprinzip, Art, Größe und 
Gewicht des Produktes, den Packstoffen, der Zusatzausrüstung, mit der die Maschine ausgestattet ist, und 
der Umgebung, in der die Maschine betrieben wird. 

Die Gefährdungen, die an den meisten Sammelpackmaschinen auftreten, sind in 4.2 aufgeführt, und spezifi-
sche Gefährdungen, die von bestimmten Arten von Sammelpackmaschinen ausgehen, werden in den 4.3 bis 
4.8 behandelt. 

Sechs Maschinen sind als typisch für Sammelpackmaschinen ausgewählt worden, und für jede dieser 
Maschinen wurde eine Risikobeurteilung durchgeführt und geeignete Schutzmaßnahmen werden in 
Abschnitt 5 vorgeschlagen. Folgende Maschinenarten wurden ausgewählt: 

  Trayaufrichtmaschinen (3.2.1.1); 

  Faltschachtelaufrichtmaschinen (3.2.1.2); 

  halbautomatisch; 
  vollautomatisch; 
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  Setzpackmaschinen (3.2.2.2 und stellvertretend für 3.2.2.1); 

  Horizontal-Faltschachtelfüllmaschinen (3.2.2.3); 

  Faltschachtel-Klebebandverschließmaschinen (3.2.3.2 und stellvertretend für 3.2.3.1 und 3.2.3.3); 

  von Hand eingestellte Klebebandverschließmaschine ohne Einstecken der Laschen; 
  selbsteinstellende Klebebandverschließmaschine ohne Einstecken der Laschen; 
  von Hand eingestellte Klebebandverschließmaschine mit Einstecken der Laschen; 
  vollautomatische Faltschachtel-Klebebandverschließmaschine; 

  Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschinen (3.2.4.2 und stellvertretend für 3.2.3.4, 3.2.4.1, 
3.2.4.3, 3.2.4.4 und 3.2.4.5). 

4.2 Allgemeine Gefährdungen an Sammelpackmaschinen 

4.2.1 Allgemeines 

Die folgenden Gefährdungen treten an den meisten Sammelpackmaschinen auf: 

4.2.2 Mechanische Gefährdungen 

4.2.2.1 Bewegliche Teile 

Sammelpackmaschinen können bewegliche Teile beinhalten, die eine Vielzahl mechanischer Gefährdungen 
darstellen, einschließlich Gefährdungen durch Quetschen, Scheren, Schneiden, Erfassen oder Aufwickeln, 
Reibung und Einziehen. Einige dieser Gefährdungen können durch gespeicherte Energie auch nach Abschal-
ten der Energieversorgung weiter bestehen. 

4.2.2.2 Pneumatische und hydraulische Ausrüstung 

An pneumatischen und hydraulischen Ausrüstungen bestehen Gefährdungen durch Quetschen, Scheren, das 
Herausschleudern von Teilen und das Spritzen von Flüssigkeiten. Gespeicherte Energie in pneumatischen 
oder hydraulischen Systemen kann selbst bei abgeschalteter Energiezufuhr dazu führen, dass Mechanismen 
sich unerwartet bewegen. Darüber hinaus besteht durch Hydraulik-Öl und Pneumatik-Schmierstoffe Brandge-
fahr und diese können auch Nahrungsmittel kontaminieren. 

4.2.2.3 Gefährdungen durch Ausrutschen, Stolpern und Sturz 

Unfälle durch Ausrutschen können sich ereignen, wenn flüssige oder feste Stoffe, z. B. Schmierstoffe, Pack-
stoffe, oder das Produkt aus der Maschine auf Verkehrswege, Arbeitsplätze oder Zugänge um die Maschine 
herum austreten. 

Unfälle durch Stolpern können sich ereignen, wenn Teile der Maschine in Bodennähe über das Maschinenge-
stell hinausragen oder zur Maschine gehörende Kabel und Rohre ohne angemessene Betrachtung von 
Stolpergefährdungen installiert wurden. 

Stürze können sich ereignen, wenn Personen z. B. zum Beladen des Magazins, zur Formatumstellung, zur 
Instandhaltung oder Reinigung auf Teile der Maschine, die sich über Bodenhöhe befinden, steigen oder dar-
auf stehen. 
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4.2.2.4 Verlust der Standfestigkeit 

Sammelpackmaschinen können Verletzungen durch Quetschen oder Stoßen verursachen, wenn sie instabil 
werden und sich unerwartet bewegen und/oder umkippen. Ein Verlust der Standfestigkeit kann unter den 
folgenden Umständen auftreten: 

a) während die Maschine in Betrieb ist, z. B.: 

1) durch Unwucht von Bauteilen; 
2) wenn der Schwerpunkt der Maschine relativ zur Standfläche hoch liegt; 
3) wenn jemand auf der Maschine steht; 

b) während die Maschine bewegt wird, z. B.: 

1) wenn die Herstelleranweisungen für das Heben nicht befolgt werden; 
2) wenn Maschinen, die mit Rädern ausgestattet sind, auf einer Schräge oder unebenen Fläche bewegt 

werden. 

4.2.2.5 Gefährdungen durch bewegliche trennende Schutzeinrichtungen 

Bei beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen, die ein hohes Gewicht besitzen oder sich unter Schwer-
krafteinwirkung bewegen, können beim Öffnen oder Schließen Gefährdungen durch Quetschen, Scheren und 
Stoßen bestehen. Erfordert das Betätigen der Schutzeinrichtung übermäßige Anstrengung und/oder ist die 
Schutzeinrichtung an einer ungünstigen Stelle angebracht, kann die Bedienperson Verletzungen durch Belas-
tung oder Gesundheitsschäden erleiden. An energiebetriebenen Schutzeinrichtungen können Gefährdungen 
durch Quetschen, Scheren oder Stoßen bestehen. 

4.2.3 Elektrische Gefährdungen 

4.2.3.1 Elektrische Ausrüstung 

Durch die elektrische Ausrüstung an der Maschine bestehen potenzielle Gefährdungen durch elektrischen 
Schlag und Verbrennung. Bei Vorhandensein brennbarer Materialien besteht Brandgefahr. Elektrische Sys-
teme können als Zündquelle wirken. Bei Vorhandensein brennbarer Substanzen oder Produkte, die 
möglicherweise explosionsfähige Atmosphären erzeugen, könnte dadurch Explosionsgefahr entstehen. 

Gelangen Flüssigkeiten, z. B. ausgetretenes Produkt oder Reinigungsmittel wie Wasser, in Kontakt mit elektri-
schen Leitern, besteht ein Risiko durch elektrischen Schlag. 

4.2.3.2 Elektrostatische Vorgänge 

Gefährdungen durch elektrischen Schlag können durch elektrostatische Aufladung von Maschinenteilen oder 
Materialien entstehen, z. B. durch eine Führungsschiene aus Kunststoff, an der vorbeilaufende Produkte rei-
ben. Elektrostatische Entladung kann bei Vorhandensein brennbarer Substanzen oder explosionsfähiger At-
mosphären als Zündquelle wirken. 

4.2.4 Thermische Gefährdungen  

An Maschinenteilen, z. B. Siegelvorrichtungen und Antriebsmotoren, die hohe Oberflächentemperaturen 
aufweisen, können Gefährdungen durch Verbrennung bestehen. Siehe EN 563 zu Verbrennungsschwellen für 
verschiedene Materialien und Berührungszeiten. 

Die Gefährdung durch Verbrennung besteht nach Abschalten der Energiezufuhr gewöhnlich für einige Zeit 
weiter. 
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4.2.5 Lärm 

Der von Sammelpackmaschinen erzeugte Lärm kann zur Folge haben: 

  einen dauerhaften Verlust des Gehörs; 

  Tinnitus; 

  Müdigkeit, Stress usw.; 

  andere Auswirkungen wie Verlust des Gleichgewichts, Verlust der Aufmerksamkeit; 

  Störung der Sprachkommunikation; 

  die Nichtwahrnehmung akustischer Warnsignale. 

4.2.6 Gefährdungen durch Produkte und Materialien 

4.2.6.1 Gefährdungen durch Produkte 

Sammelpackmaschinen werden für das Verpacken einer Vielzahl von Produkten verwendet, von denen einige 
potenzielle Gefährdungen für die Personen darstellen, die sie bedienen, oder die sich in der Nähe der 
Verpackungsmaschine aufhalten, sowohl während des Normalbetriebs als auch wenn eine Packung, die eine 
gefährliche Substanz enthält, in der Maschine beschädigt wird. 

Die Gefährdungen durch das Produkt schließen ein: 

a) die Aufnahme von Schadstoffen durch den Mund, z. B. Insektizide, aggressive oder schädliche Chemika-
lien, pharmazeutische Produkte; 

b) Brand- oder Explosionsgefahr, z. B. durch brennbare Flüssigkeiten, Sprengstoffe, staubförmige Produkte; 

c) biologische Gefährdungen, z. B. durch Impfstoffe; 

d) Stoßgefährdungen durch herausgeschleuderte Packstoffe oder Produkte, z. B. zerbrochenes Glas; 

e) elektrischen Schlag durch elektrostatische Entladungen, wenn z. B. Produkte an Führungsschienen aus 
Kunststoff reiben. 

4.2.6.2 Gefährdungen durch Packstoffe 

Sammelpackmaschinen arbeiten mit verschiedenen Packstoffen, durch die folgende Gefährdungen auftreten 
können: 

a) Einatmen von schädlichem oder unangenehmem Rauch oder Dämpfen, ausgehend von überhitzten oder 
brennenden Materialien, z. B. Heißleim; 

b) Einatmen von schädlichen oder unangenehmen Stäuben, z. B. ausgehend von Papier; 

c) Schneiden an Packstoffen, z. B. Wellpappe; 

d) Brandgefahr durch Überhitzen von brennbaren Packstoffen, z. B. Heißleim und Papier. 
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4.2.7 Gefährdungen durch Vernachlässigung ergonomischer Grundsätze 

Gefährdungen für Sicherheit und Gesundheit können bestehen, wenn Personen die folgenden Tätigkeiten an 
Sammelpackmaschinen ausführen: 

a) Bedienen, z. B. durch Einnehmen einer ungünstigen Körperhaltung, geistige Überforderung oder 
Unterforderung, auch durch das Bedienen handbetätigter Stellteile, die unzulänglich gestaltet, positioniert 
oder gekennzeichnet sind; 

b) Bedienen, Reinigen und Instandhalten von Maschinen bei mangelhaften Lichtverhältnissen; 

c) Beladen mit Packstoffen, z. B. durch Einnehmen einer ungünstigen Körperhaltung, übermäßige Anstren-
gung, Ermüdung; 

d) Beladen mit Produkten oder Entladen von Packungen, z. B. durch Einnehmen einer ungünstigen 
Körperhaltung, Ausführen unnatürlicher Hand- oder Armbewegungen, übermäßige Anstrengung, geistige 
Überforderung oder Unterforderung; 

e) Format- oder Produktumstellung, z. B. durch Einnehmen einer ungünstigen Körperhaltung, übermäßige 
Anstrengung; 

f) Reinigen der Maschine, z. B. durch Einnehmen einer ungünstigen Körperhaltung, übermäßige Anstren-
gung; 

g) Instandhaltung, z. B. durch Einnehmen einer ungünstigen Körperhaltung, übermäßige Anstrengung; 

h) Bewegen der Maschine, z. B. durch übermäßige Anstrengung, Ermüdung. 

4.2.8 Gefährdungen durch Fehler 

4.2.8.1 Fehler der Energiezufuhr 

Ein Ausfall der Energiezufuhr an Sammelpackmaschinen kann folgende Gefährdungen verursachen. 

a) unkontrolliertes Absenken oder das Herunterfallen von Baugruppen oder Produkt, z. B. wenn Produkte 
mittels Vakuum gehalten werden; 

b) Ausfall der Bremsfunktion; 

c) unerwartete Bewegung von Baugruppen bei Wiederkehr der Energiezufuhr oder als Folge von gespei-
cherter Energie. 

4.2.8.2 Fehler von sicherheitsbezogenen Teilen der Steuerung 

Durch Fehler von Bauteilen in sicherheitsbezogenen Teilen von Steuersystemen können Gefährdungen 
auftreten. Ebenso wenn das Steuersystem nicht die festgelegten Sicherheitsanforderungen erfüllt. Diese 
Fehler können durch mechanische Beschädigungen, den Kontaktfehler oder Fehler von elektronischen 
Bauteilen auftreten. Ebenso kann es zu Gefährdungen kommen, wenn Bedienpersonen die Sicherheits-
systeme vorsätzlich umgehen. Besonders in programmierbaren Systemen kann es zu systematischen Fehlern 
kommen, entweder wenn die Sicherheitsanforderungen unkorrekt spezifiziert wurden oder die Anforderungen 
unkorrekt erfüllt sind. Fehler können den unerwarteten Anlauf beweglicher Teile oder die unkorrekte Abfolge 
von Maschinenoperationen zur Folge haben oder verhindern, dass bewegliche Teile wie vorgesehen anhalten. 

4.2.8.3 Fehler von elektronischen Antriebssystemen 

Bei elektronischen Antriebssystemen, bei denen die Energiezufuhr zu einem Antriebsmotor bei geöffneten 
trennenden Schutzeinrichtungen nicht unterbrochen wird, besteht das Risiko von unerwartetem Anlauf. Da-
durch ergeben sich mechanische Gefährdungen, wenn das Steuersystem versagt oder auf eine Störung von 
außen, wie z. B. elektromagnetische Störungen, anspricht. 
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4.2.9 Gefährdungen durch Vernachlässigen hygienischer Gestaltungsgrundsätze 

An Maschinen, die bestimmt sind für die Verpackung von Nahrungsmitteln, pharmazeutischen oder anderen 
Produkten, bei denen die Hygiene eine Rolle spielt, kann es zu Gefährdungen durch Produktkontamination 
kommen, falls ungeeignete Kontaktmaterialien oder Konstruktionsverfahren angewendet werden oder 
Schmierstoffe oder andere verunreinigende Stoffe mit dem Produkt in Berührung kommen können. 

4.2.10 Gemeinsame Mechanismen an Sammelpackmaschinen 

4.2.10.1 Allgemeines 

Folgende Mechanismen, die zu Gefährdungen führen können, werden an den meisten Sammelpackmaschi-
nen vorgefunden: 

4.2.10.2 Förderer 

4.2.10.2.1 Band- und Scharnierbandförderer 

An den Auflaufstellen, an denen Bänder über Rollen oder feststehende Teile des Maschinenrahmens laufen, 
können Gefährdungen durch Einziehen oder Fangen bestehen. Erhöhte Gefahr besteht, wenn das Band oder 
Scharnierband mit Mitnehmern ausgestattet ist. 

4.2.10.2.2 Rollenförderer 

An den Auflaufstellen zwischen den sich drehenden Rollen der Rollenförderer und dem Maschinenrahmen 
oder Maschinenteilen können Gefährdungen durch Einziehen oder Fangen bestehen. 

An Fördereinrichtungen mit geringer Höhe kann es zu Unfällen durch Ausrutschen, Stolpern oder Fallen kom-
men, wenn Personen z. B. für Reinigungs- oder Instandhaltungsarbeiten auf der Fördereinrichtung laufen 
oder stehen. Stolperunfälle können sich ereignen, wenn die Fördereinrichtung anläuft, während Personen dar-
auf laufen oder stehen. 

4.2.10.3 Antriebssysteme  

Sammelpackmaschinen können mit mechanischen, elektrischen, pneumatischen oder hydraulischen Antriebs-
mechanismen ausgestattet sein, von denen eine Vielzahl verschiedener Gefährdungen ausgehen, 
einschließlich Gefährdungen durch Quetschen, Scheren, Schneiden, Einziehen, Reibung, Fangen, elektri-
schen Schlag und Verbrennung. Einige dieser Gefährdungen können nach Trennung der Energiezufuhr 
infolge gespeicherter Energie weiter bestehen. 

4.2.10.4 Kurbeln und Handräder 

Kurbeln oder Handräder sind mitunter vorhanden, um Maschinen z. B. zur Einstellung oder Reinigung von 
Hand bedienen zu können. Es kann zu Gefährdungen durch Stoßen, Reibung oder Fangen kommen, wenn 
die Kurbel oder das Handrad: 

a) sich kraftbetrieben bewegt; 

b) sich unvorhergesehen als Folge von gespeicherter Energie bewegt, z. B. durch exzentrische Massen oder 
Federn. 
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