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Beginn der Giiltigkeit

Diese Norm gilt ab 2006-10-01.

Nationales Vorwort
Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee 146 ,Verpackungsmaschinen — Sicher-
heit“ des Europaischen Komitees fir 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 | der EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG
an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte Sammelpackmaschinen, um den Nachweis der Ubereinstimmung
mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

Ab dem Zeitpunkt ihrer Bezeichnung als harmonisierte Norm im Amtsblatt der Europdischen 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 sind als DIN-EN- bzw. DIN-EN-

ISO-Normen mit gleicher Zahinummer veréffentlicht. Fir die zitierten Internationalen Normen gibt es keine
nationalen Entsprechungen.
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EUROPAISCHE NORM EN 415-7
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juli 2006

ICS 55.020

Deutsche Fassung

Sicherheit von Verpackungsmaschinen —
Teil 7: Sammelpackmaschinen

Safety of packaging machines — Sécurité des machines d'emballage —
Part 7: Group and secondary packaging machines Partie 7: Machines de groupe et d'emballage secondaire

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 20. April 2006 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien,
Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2006 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 415-7:2006 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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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 Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2007, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Januar 2007 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Europaische
Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt 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 fiir Verpackungsmaschinen und zugehdrige
Ausriistungen

— Teil 2: Verpackungsmaschinen fiir vorgefertigte formstabile Packmittel

— Teil 3: Form-, Fiill- und VerschlieBmaschinen

— Teil 5: Einschlagmaschinen

— Teil 6: Paletteneinschlagmaschinen

— Teil 8: Umreifungsmaschinen

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europadische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande,

Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien,
Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

Sammelpackmaschinen werden in Europa vielfaltig benutzt und mit steigender Tendenz in einem weiten
Bereich von Industriezweigen eingesetzt. Sie weisen zahlreiche Gefahrdungen auf und kénnen ernsthafte
Schadigungen 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 Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse sind im Anwendungsbereich dieser Europaischen 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 fir Maschinen, die in Ubereinstimmung 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 Europaische Norm behandelt folgende Maschinengruppen:
Sammelpackmaschinen und die mit ihnen verbundenen Gruppiersysteme.
Die einzelnen Maschinenarten werden in 3.2 dieser Norm beschrieben.

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

Der Umfang der behandelten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungsereignisse ist in
Abschnitt 4 angegeben.

Ausnahmen

Diese Européaische Norm ist nicht anwendbar auf folgende Maschinen:

— Maschinen, die vor der Veréffentlichung dieses Dokuments durch CEN hergestellt wurden;
— Umreifungsmaschinen. Diese Maschinen werden in EN 415-8 behandelt;

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

— Kartoniermaschinen. Kartoniermaschinen werden in EN 415-3 behandelt.
Diese Europaische Norm bertcksichtigt folgende Gefahrdungen nicht:
— Den Einsatz von Sammelpackmaschinen in explosionsgefahrdeten Atmospharen;

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

— Gefahrdungen durch elektromagnetische Emissionen von Sammelpackmaschinen;

— Gefahrdungen, die sich bei der Aufderbetriebnahme von Sammelpackmaschinen ergeben kénnen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments unerlasslich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 294:1992, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstdnde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit
den oberen Gliedmal3en

EN 349:1993, Sicherheit von Maschinen — Mindestabstédnde zur Vermeidung des Quetschens von Kérper-
teilen

EN 415-1:2000, Sicherheit von Verpackungsmaschinen — Teil 1: Terminologie und Klassifikation von
Verpackungsmaschinen und zugehdrige Ausriistungen

EN 418, Sicherheit von Maschinen — NOT-AUS-Einrichtung, funktionelle Aspekte, Gestaltungsleitsétze
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EN 563, Sicherheit von Maschinen — Temperaturen berlihrbarer Oberflachen — Ergonomische Daten zur
Festlegung von Temperaturgrenzwerten fiir heil3e Oberfldchen

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

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

EN 619, Stetigférderer und Systeme — Sicherheits- und EMV-Anforderungen an mechanische Férder-
einrichtungen fiir Stiickgqut

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

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

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

EN 811, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstédnde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit den
unteren Gliedmal3en

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

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

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

EN 953:1997, 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 Gestaltungsleitsétze

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 Annéherungs-
geschwindigkeiten von Kérperteilen

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

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

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

EN 1037, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf

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

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

EN 1760-1, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allgemeine Leit-
sétze fir die Gestaltung und Priifung von Schaltmatten und Schaltplatten

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

EN 13478, Sicherheit von Maschinen — Brandschutz

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

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

EN 61310-1:1995, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 1: Anforderun-
gen an sichtbare, hérbare 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 — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allge-
meine Anforderungen und Priifungen (ISO 61496-1:2004, modifiziert)

CLC/TS 61496-3, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos 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 Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hiillflichenverfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir ein im wesentlichen freies Schallfeld (iber
einer reflektierenden Ebene (ISO 3744:1994)

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

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

EN ISO 4871:1996, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen und
Geréten (ISO 4871:1996)
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EN ISO 9614-2:1996, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schall-
intensitdtsmessungen — Teil 2: Messung mit kontinuierlicher Abtastung (ISO 9614-2:1996)

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

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

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

EN ISO 12001:1996, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Regeln fiir die Erstel-
lung und Gestaltung einer Gerduschmessnorm (ISO 12001:1996)

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 Leitséatze (ISO 12100-2:2003)

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

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

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

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

IEC 60417-1:2002, Graphische Symbole fiir Betriebsmittel — Teil 1: Ubersicht und Anwendung

ISO 7000, Graphische Symbole an Einrichtungen — Index und Ubersicht

3 Begriffe

Fir 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

Packstiick, Packung

von einer Verpackungsmaschine hergestellte Zusammenstellung von Produkten und Packstoffen
3.1.2

Sammelpackung

Packung, die eine Anzahl von Produkten enthalt, die fir den Vertrieb gruppiert wurden.

ANMERKUNG Sammelpackungen umfassen Faltschachteln, Trays, Kisten und Pappmanschetten
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Sekundarpackung
Packung, die ein oder mehrere Produkte enthalt, die fir den Vertrieb gruppiert wurden.

ANMERKUNG Sekundarpackungen umfassen Faltschachteln, Trays, Kisten und Pappmanschetten

314

Produkt

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

3.1.5
Packstoff
fur die Herstellung einer Packung verwendetes Material

BEISPIEL: Wellpappe, Pappe

3.1.6

Karton (Faltkiste)

Behalter aus im Allgemeinen zwischen 250 ym bis 1 000 um starker Pappe, der dem Verwender gewdhnlich
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 uym bis
1 000 ym starker Pappe bestehen, der dem Verwender gewdhnlich in Form eines Kartonzuschnitts geliefert
wird

3.1.9

Pappe

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

3.1.10

Faltschachtel

Behalter, 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 Behalter, Ublicherweise 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, Heildsiegeln oder Klebstoffauftrag
erzeugte Langsnaht, wenn ein Karton- oder Faltschachtelzuschnitt zu einem flachen Karton oder einer flachen
Faltschachtel geformt wird

3.1.15

Wraparound-Faltschachtel

Ublicherweise 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

Ublicherweise 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-Umhiillung

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

3.1.18

Wraparound-Tray

Ublicherweise 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 flussiger Klebstoff, z. B. PVA-Leim

3.1.20
PVA-Leim
wasserldsliche Klebeemulsion aus Polyvinylacetat

31.21
HeiRleim
bei Raumtemperatur fester Klebstoff, der geschmolzen und bei erhéhter Temperatur aufgetragen wird

3.1.22

Haftklebeband

Ublicherweise aus einer diinnen Kunststoff-Folie hergestelltes und mit Klebstoff beschichtetes Band, das nur
durch Aufbringen von Druck eine Klebeverbindung herstellt

3.1.23

Nassklebeband

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

3.1.24

Heftklammern

U-férmige Metallverschlisse, die durch ein Material gedrickt und dann zur Herstellung eines Verschlusses
umgebogen werden
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3.1.25

auswechselbare Teile

Teile der Maschine, die fur die Handhabung eines bestimmten Produkts, Packstoffes oder einer bestimmten
VerpackungsgroRe gestaltet sind und die bei der Einstellung auf verschiedene Produkte, Packstoffe oder Ver-
packungsgrofien ausgewechselt werden missen

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, Faltblattern, Etiket-
ten, Deckeln oder stapelbaren Behaltnissen aufzunehmen

3.2 Beschreibung von Sammelpackmaschinen
Sammelpackmaschinen sind Maschinen, die eine Gruppe von Produkten fir Transportzwecke zusammenfas-

sen oder Sammelpackungen aufrichten oder versiegeln. Zu Sammelpackungen gehéren Faltschachteln,
Trays, Kisten und Umhllungen.

3.2.1 Maschinen zum Aufrichten von Packstoffen

3.211

Trayaufrichtmaschine

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

— Zuschnittmagazin;

— Zuschnittentnahmevorrichtung;

— Zuschnitttransportvorrichtung;

— Formeinheit (einschliel3lich verschliel3en)
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Bild 1 — Trayaufrichtmaschine

3.21.2

Faltschachtelaufrichtmaschine

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

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Zuschnittentnahmevorrichtung;

— Zuschnitttransportvorrichtung;

— Faltschachtelaufrichtvorrichtung;

— Laschenfaltvorrichtung;

— Laschenschliel3- und -verschweileinrichtung

Bei einer halbautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschine sind Laschenfaltung, SchlieRen und Ver-
schweifden Maschinenfunktionen. Die anderen Funktionen werden manuell durchgefihrt.

Bild 2 — Faltschachtelaufrichtmaschine

Documents
Document SharinpsHub

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)

3.2.2 Produktbe- und -entlademaschinen

3.2.21
Fallpackmaschine
Verpackungsmaschine, die Gruppen von Produkten zusammenfasst und durch Schwerkraft in Sammel-

packungen ladt. Die charakteristischen Merkmale sind:
— ZufGhrforderer;

— Produktgruppiervorrichtung;

— Zusammenstellungsvorrichtung;

— Faltschachtel-/Kisten-/Tray-Transportvorrichtung

Bild 3 — Fallpackmaschine

3.22.2

Setzeinpack-/-auspackmaschine

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

— Zufuhrférderer;

— Produktgruppiervorrichtung;

— Produkteinschubvorrichtung;

— Faltschachtel-/Kisten-/Traytransportvorrichtung
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Bild 4 — Setzeinpack-/-auspackmaschine

3.2.23

Horizontal-Faltschachtelfiillmaschine

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

— ZufGhrforderer;

— Produktgruppiervorrichtung;
— Produkteinschubvorrichtung;
— Faltschachtelschacht;

— Austragsforderer

Bild 5 — Horizontal-Faltschachtelfiilimaschine
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3.2.3 Maschinen zum VerschlieBen von Packungen

3.2.31

Klebstoffauftrag-VerschlieBmaschine

Verpackungsmaschine, die — Ublicherweise aus Wellpappe hergestellte — Faltschachteln schliet und mit
Klebstoff versiegelt. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachteltransportvorrichtung;

— Laschenfaltvorrichtung;

— Klebstoffauftragvorrichtung;

— Faltschachtel-Laschenverschlie3- und -verschweildvorrichtung

Bild 6 — Faltschachtel-VerschlieBRmaschine

3.23.2

KlebebandverschlieBmaschine

Verpackungsmaschine, die — Ublicherweise aus Wellpappe hergestellte — Faltschachteln schliet und mit
(selbstklebendem) Haftklebeband oder Nassklebeband versiegelt.

Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachteltransportvorrichtung;

— ein oder mehrere Klebebandappliziergerate

Diese Europaische Norm legt vier verschiedene Typen von Klebebandverschlielimaschinen fest:

3.2.3.21

von Hand eingestellte KlebebandverschlieBmaschine 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 kénnen von Hand auf verschiedene
Faltschachtelgrofien eingestellt werden

3.2.3.2.2

selbsteinstellende KlebebandverschlieBRmaschine 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 Héhe
und Breite der aufgegebenen Faltschachteln ein
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3.23.23

von Hand eingestellte KlebebandverschlieBmaschine mit Einstecken der Laschen

diesen Maschinen kénnen Faltschachteln mit offenen Deckellaschen zugefiihrt werden, die sie automatisch
nach unten falten. Dann wird auf die Ober- und/oder Unterseite der Faltschachtel Klebeband aufgebracht.
Diese Maschinen kdnnen von Hand auf verschiedene Faltschachtelgréfien eingestellt werden

3.2.3.24

vollautomatische KlebebandverschlieBmaschine

diesen Maschinen kdnnen Faltschachteln verschiedener Gréfle mit offenen Deckellaschen zugefihrt werden,
die sie automatisch nach unten falten. Dann wird auf die Ober- und/oder Unterseite der Faltschachtel
Klebeband aufgebracht

Bild 7 — KlebebandverschlieBmaschine

3.23.3

Helftklammer-VerschlieBmaschine

Verpackungsmaschine, die — Ublicherweise aus Wellpappe hergestellte — Faltschachteln schliet und mit
Heftklammern aus Metall versiegelt. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachteltransportvorrichtung;

— ein oder mehrere Heftklammerappliziergerate

3.234

Wraparound-Verdeckelungsmaschine

Verpackungsmaschine, die Sammelpackungen (Ublicherweise hochwandige Trays) schlie3t, indem Well-
pappezuschnitte um das oben offene Ende der Packung gefaltet und mit Klebstoff befestigt werden. Die
charakteristischen Merkmale sind:

— Zuschnittmagazin;

— Zuschnittentnahmevorrichtung;

— Zuschnitttransportvorrichtung;

— Klebstoffauftraggerat;

— Sammelpackungstransportvorrichtung;
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— Laschenfaltvorrichtung;

— eine Deckelanpressvorrichtung

e

GE —

Bild 8 — Wraparound-Verdeckelungsmaschine

3.2.4 Sammelpackungsform-, -fiill- und -verschlieBmaschinen

S\IIZr-a‘:)-;round-Tray-Verpackungsmaschine

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

— Trayzuschnittmagazin;

— ZufGhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Trayzuschnittenthahmevorrichtung;

— Produkteinschubvorrichtung;

— Tray-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Trayverschliel3- und -verschweil3vorrichtungen;

— Tray-Austragsforderer
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Bild 9 — Wraparound-Tray-Verpackungsmaschine

3.24.2

Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine

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

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Zufuhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung;

— Produkteinschubvorrichtung;

— Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Faltschachtelverschlie3- und -verschweilvorrichtungen;

— Faltschachtelaustragsférderer
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Bild 10 — Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine

3.243

Horizontal-Faltschachtelverpackungsmaschine

Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und horizontal in seitlich verschlossene Faltschachteln |1adt, die
dann in der Maschine verschlossen werden. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Produktzufuhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung;

— Faltschachtelaufrichtvorrichtung;

— Vorrichtung zum seitlichen Einschub von Produkt in die Faltschachtel;
— Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Faltschachtelverschlie3- und -verschweil3vorrichtungen;

— Faltschachtelaustragsforderer
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Bild 11 — Horizontal-Faltschachtelverpackungsmaschine

3.24.4

Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zufithrung von oben

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

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Produktzufuhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung;

— eine Faltschachtelaufrichtvorrichtung;

— Vorrichtung zum Zuflihren von Produkt in die Faltschachtel von oben;
— Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Faltschachtelverschliel3- und -verschweiRvorrichtungen;

— ein Faltschachtelaustragsforderer
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Bild 12 — Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zufiihrung von oben

3.24.5

Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zufiihrung von unten

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

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Produktzufuhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung;

— Faltschachtelaufrichtvorrichtung;

— Vorrichtung zum Zuflihren von Produkt in die Faltschachtel von unten;
— Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Faltschachtelverschlie3- und -verschweil3vorrichtungen;

— ein Faltschachtel Austragsforderer
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Bild 13 — Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zufiihrung von unten

4 Gefahrdungen an Sammelpackmaschinen

41 Allgemeines

Dieser Abschnitt beschreibt alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungsereig-
nisse, die an typischen Sammelpackmaschinen auftreten kénnen.

Vor Anwendung dieser Europaischen Norm hat der Hersteller festzustellen, ob die Gefahrdungen an seiner
Maschine den in dieser Européischen Norm beschriebenen Gefahrdungen entsprechen.

Identifiziert der Hersteller Gefahrdungen, die nicht in diesem Abschnitt aufgefiihrt sind, muss er diese
Gefahrdungen entsprechend der in EN 1050 beschriebenen Leitsatzen beurteilen.

Die Gefahrdungen an einer bestimmten Maschine kénnen variieren, je nach Funktionsprinzip, Art, Grof3e und
Gewicht des Produktes, den Packstoffen, der Zusatzausristung, mit der die Maschine ausgestattet ist, und
der Umgebung, in der die Maschine betrieben wird.

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

Sechs Maschinen sind als typisch fir Sammelpackmaschinen ausgewahlt worden, und fir jede dieser
Maschinen wurde eine Risikobeurteilung durchgefiihrt und geeignete Schutzmallnahmen werden in
Abschnitt 5 vorgeschlagen. Folgende Maschinenarten wurden ausgewahlt:

— Trayaufrichtmaschinen (3.2.1.1);
— Faltschachtelaufrichtmaschinen (3.2.1.2);

— halbautomatisch;
— vollautomatisch;
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— Setzpackmaschinen (3.2.2.2 und stellvertretend fiir 3.2.2.1);

— Horizontal-Faltschachtelfiillmaschinen (3.2.2.3);

— Faltschachtel-KlebebandverschlieBmaschinen (3.2.3.2 und stellvertretend fir 3.2.3.1 und 3.2.3.3);
— von Hand eingestellte KlebebandverschlieBmaschine ohne Einstecken der Laschen;
— selbsteinstellende KlebebandverschlieBmaschine ohne Einstecken der Laschen;
— von Hand eingestellte KlebebandverschlieBmaschine mit Einstecken der Laschen;

— vollautomatische Faltschachtel-Klebebandverschlielmaschine;

— Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschinen (3.2.4.2 und stellvertretend fur 3.2.3.4, 3.2.4.1,
3.2.4.3,3.2.4.4und 3.24.5).

4.2 Allgemeine Gefahrdungen an Sammelpackmaschinen

4.21 Allgemeines

Die folgenden Gefahrdungen treten an den meisten Sammelpackmaschinen auf:
4.2.2 Mechanische Gefahrdungen

4.2.21 Bewegliche Teile

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

4.2.2.2 Pneumatische und hydraulische Ausriistung

An pneumatischen und hydraulischen Ausriistungen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, das
Herausschleudern von Teilen und das Spritzen von Flissigkeiten. Gespeicherte Energie in pneumatischen
oder hydraulischen Systemen kann selbst bei abgeschalteter Energiezufuhr dazu fiihren, dass Mechanismen
sich unerwartet bewegen. Darliber hinaus besteht durch Hydraulik-Ol und Pneumatik-Schmierstoffe Brandge-
fahr und diese kdnnen auch Nahrungsmittel kontaminieren.

4.2.2.3 Gefahrdungen durch Ausrutschen, Stolpern und Sturz

Unfalle durch Ausrutschen kdnnen sich ereignen, wenn flissige oder feste Stoffe, z. B. Schmierstoffe, Pack-
stoffe, oder das Produkt aus der Maschine auf Verkehrswege, Arbeitsplatze oder Zugange um die Maschine
herum austreten.

Unfalle durch Stolpern kénnen sich ereignen, wenn Teile der Maschine in Bodennahe Uber das Maschinenge-
stell hinausragen oder zur Maschine gehdrende Kabel und Rohre ohne angemessene Betrachtung von
Stolpergefahrdungen installiert wurden.

Stlirze kénnen sich ereignen, wenn Personen z. B. zum Beladen des Magazins, zur Formatumstellung, zur
Instandhaltung oder Reinigung auf Teile der Maschine, die sich Uber Bodenhdhe befinden, steigen oder dar-
auf stehen.
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4.2.2.4 Verlust der Standfestigkeit

Sammelpackmaschinen kénnen Verletzungen durch Quetschen oder Sto3en verursachen, wenn sie instabil
werden und sich unerwartet bewegen und/oder umkippen. Ein Verlust der Standfestigkeit kann unter den
folgenden Umstanden auftreten:

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

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

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

1) wenn die Herstelleranweisungen fir das Heben nicht befolgt werden;
2) wenn Maschinen, die mit Radern ausgestattet sind, auf einer Schrage oder unebenen Flache bewegt
werden.

4.2.2.5 Gefahrdungen durch bewegliche trennende Schutzeinrichtungen

Bei beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen, die ein hohes Gewicht besitzen oder sich unter Schwer-
krafteinwirkung bewegen, kénnen beim Offnen oder SchlieRen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und
Stollen bestehen. Erfordert das Betatigen der Schutzeinrichtung UbermafRige Anstrengung und/oder ist die
Schutzeinrichtung an einer ungtinstigen Stelle angebracht, kann die Bedienperson Verletzungen durch Belas-
tung oder Gesundheitsschaden erleiden. An energiebetriebenen Schutzeinrichtungen kdnnen Gefédhrdungen
durch Quetschen, Scheren oder Stol3en bestehen.

4.2.3 Elektrische Gefahrdungen

4.2.3.1 Elektrische Ausriistung

Durch die elektrische Ausristung an der Maschine bestehen potenzielle Gefahrdungen durch elektrischen
Schlag und Verbrennung. Bei Vorhandensein brennbarer Materialien besteht Brandgefahr. Elektrische Sys-
teme konnen als Zindquelle wirken. Bei Vorhandensein brennbarer Substanzen oder Produkte, die
moglicherweise explosionsfahige Atmospharen erzeugen, kénnte dadurch Explosionsgefahr entstehen.

Gelangen Flissigkeiten, 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 Vorgange

Gefahrdungen durch elektrischen Schlag kdnnen durch elektrostatische Aufladung von Maschinenteilen oder
Materialien entstehen, z. B. durch eine Fuhrungsschiene aus Kunststoff, an der vorbeilaufende Produkte rei-
ben. Elektrostatische Entladung kann bei Vorhandensein brennbarer Substanzen oder explosionsfahiger At-
mospharen als Ziindquelle wirken.

4.2.4 Thermische Gefahrdungen

An Maschinenteilen, z. B. Siegelvorrichtungen und Antriebsmotoren, die hohe Oberflachentemperaturen
aufweisen, kdnnen Gefahrdungen durch Verbrennung bestehen. Siehe EN 563 zu Verbrennungsschwellen fir
verschiedene Materialien und BerUhrungszeiten.

Die Gefahrdung durch Verbrennung besteht nach Abschalten der Energiezufuhr gewdhnlich fir einige Zeit
weiter.
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4.2.5 Larm

Der von Sammelpackmaschinen erzeugte Larm kann zur Folge haben:

— einen dauerhaften Verlust des Gehors;

— Tinnitus;

— Mudigkeit, Stress usw.;

— andere Auswirkungen wie Verlust des Gleichgewichts, Verlust der Aufmerksamekeit;
— Stérung der Sprachkommunikation;

— die Nichtwahrnehmung akustischer Warnsignale.
4.2.6 Gefahrdungen durch Produkte und Materialien

4.2.6.1 Gefahrdungen durch Produkte

Sammelpackmaschinen werden flir das Verpacken einer Vielzahl von Produkten verwendet, von denen einige
potenzielle Gefahrdungen fir die Personen darstellen, die sie bedienen, oder die sich in der Nahe der
Verpackungsmaschine aufhalten, sowohl wahrend des Normalbetriebs als auch wenn eine Packung, die eine
gefahrliche Substanz enthalt, in der Maschine beschadigt wird.

Die Gefahrdungen durch das Produkt schlief3en ein:

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

b) Brand- oder Explosionsgefahr, z. B. durch brennbare Fliussigkeiten, Sprengstoffe, staubformige Produkte;
c) biologische Gefahrdungen, z. B. durch Impfstoffe;
d) StoRgefahrdungen durch herausgeschleuderte Packstoffe oder Produkte, z. B. zerbrochenes Glas;

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

4.2.6.2 Gefahrdungen durch Packstoffe

Sammelpackmaschinen arbeiten mit verschiedenen Packstoffen, durch die folgende Gefahrdungen auftreten
kdnnen:

a) Einatmen von schadlichem oder unangenehmem Rauch oder Dampfen, ausgehend von Uberhitzten oder
brennenden Materialien, z. B. Heillleim;

b) Einatmen von schadlichen oder unangenehmen Stauben, z. B. ausgehend von Papier;
c) Schneiden an Packstoffen, z. B. Wellpappe;

d) Brandgefahr durch Uberhitzen von brennbaren Packstoffen, z. B. HeiRleim und Papier.
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4.2.7 Gefahrdungen durch Vernachlassigung ergonomischer Grundsatze

Gefahrdungen fir Sicherheit und Gesundheit kdnnen bestehen, wenn Personen die folgenden Tatigkeiten an
Sammelpackmaschinen ausfiihren:

a) Bedienen, z.B. durch Einnehmen einer ungiinstigen Kérperhaltung, geistige Uberforderung oder
Unterforderung, auch durch das Bedienen handbetétigter Stellteile, die unzulénglich gestaltet, positioniert
oder gekennzeichnet sind;

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

c) Beladen mit Packstoffen, z. B. durch Einnehmen einer unginstigen Korperhaltung, tbermafige Anstren-
gung, Ermidung;

d) Beladen mit Produkten oder Entladen von Packungen, z.B. durch Einnehmen einer unginstigen
Korperhaltung, Ausfiihren unnaturlicher Hand- oder Armbewegungen, Ubermafige Anstrengung, geistige
Uberforderung oder Unterforderung;

e) Format- oder Produktumstellung, z. B. durch Einnehmen einer ungunstigen Kdrperhaltung, tbermafige
Anstrengung;

f)  Reinigen der Maschine, z. B. durch Einnehmen einer ungtinstigen Korperhaltung, Gbermafige Anstren-
gung;

g) Instandhaltung, z. B. durch Einnehmen einer unginstigen Kérperhaltung, UbermafRige Anstrengung;

h) Bewegen der Maschine, z. B. durch Ubermaflige Anstrengung, Ermidung.

4.2.8 Gefahrdungen durch Fehler

4.2.81 Fehler der Energiezufuhr
Ein Ausfall der Energiezufuhr an Sammelpackmaschinen kann folgende Gefahrdungen 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 kdnnen Gefahrdungen
auftreten. Ebenso wenn das Steuersystem nicht die festgelegten Sicherheitsanforderungen erfiillt. Diese
Fehler kdnnen durch mechanische Beschadigungen, den Kontaktfehler oder Fehler von elektronischen
Bauteilen auftreten. Ebenso kann es zu Gefahrdungen kommen, wenn Bedienpersonen die Sicherheits-
systeme vorsatzlich umgehen. Besonders in programmierbaren Systemen kann es zu systematischen Fehlern
kommen, entweder wenn die Sicherheitsanforderungen unkorrekt spezifiziert wurden oder die Anforderungen
unkorrekt erfillt sind. Fehler kénnen 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 gedffneten
trennenden Schutzeinrichtungen nicht unterbrochen wird, besteht das Risiko von unerwartetem Anlauf. Da-
durch ergeben sich mechanische Gefahrdungen, wenn das Steuersystem versagt oder auf eine Stérung von
aullen, wie z. B. elektromagnetische Stérungen, anspricht.
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4.2.9 Gefahrdungen durch Vernachlassigen hygienischer Gestaltungsgrundsatze
An Maschinen, die bestimmt sind flr die Verpackung von Nahrungsmitteln, pharmazeutischen oder anderen
Produkten, bei denen die Hygiene eine Rolle spielt, kann es zu Gefahrdungen durch Produktkontamination

kommen, falls ungeeignete Kontaktmaterialien oder Konstruktionsverfahren angewendet werden oder
Schmierstoffe oder andere verunreinigende Stoffe mit dem Produkt in Beriihrung kommen kdnnen.

4.2.10 Gemeinsame Mechanismen an Sammelpackmaschinen

4.2.10.1 Allgemeines

Folgende Mechanismen, die zu Gefahrdungen fihren kénnen, werden an den meisten Sammelpackmaschi-
nen vorgefunden:

4.2.10.2 Forderer

4.2.10.2.1 Band- und Scharnierbandforderer

An den Auflaufstellen, an denen Bander Uber Rollen oder feststehende Teile des Maschinenrahmens laufen,
kénnen Gefahrdungen durch Einziehen oder Fangen bestehen. Erhohte Gefahr besteht, wenn das Band oder
Scharnierband mit Mitnehmern ausgestattet ist.

4.2.10.2.2 Rollenforderer

An den Auflaufstellen zwischen den sich drehenden Rollen der Rollenforderer und dem Maschinenrahmen
oder Maschinenteilen kdnnen Gefahrdungen durch Einziehen oder Fangen bestehen.

An Fordereinrichtungen mit geringer Hohe kann es zu Unfallen durch Ausrutschen, Stolpern oder Fallen kom-
men, wenn Personen z. B. flir Reinigungs- oder Instandhaltungsarbeiten auf der Férdereinrichtung laufen
oder stehen. Stolperunfalle kdnnen sich ereignen, wenn die Férdereinrichtung anlauft, wahrend Personen dar-
auf laufen oder stehen.

4.2.10.3 Antriebssysteme

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

4.210.4 Kurbeln und Handrader

Kurbeln oder Handrader sind mitunter vorhanden, um Maschinen z. B. zur Einstellung oder Reinigung von
Hand bedienen zu kénnen. Es kann zu Gefahrdungen durch Stofien, 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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