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Beginn der Giltigkeit
Diese Norm gilt ab 2009-10-01.

Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Dieses Dokument (EN 692:2005+A1:2009) wurde vom Technischen Komitee TC 143 ,Werkzeugmaschi-
nen — Sicherheit* im Europaischen Komitee fir Normung (CEN) erarbeitet, dessen Sekretariat vom SNV
(Schweiz) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 122-00-10-01 UA ,Pressen und
Umformmaschinen — Sicherheit® im Normenausschuss Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN, Deutsches
Institut fir Normung e. V.

Durch die Novellierung der EG-Maschinenrichtlinie wurde eine Uberpriifung der bisher gliltigen Norm
EN 692:2005 im Hinblick auf die grundlegenden Anforderungen der neuen EG-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG erforderlich.

Diese Europaische Norm EN 692:2005+A1:2009 konkretisiert einschlagige Anforderungen von Anhang | der
EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG (gultig bis 28. Dezember 2009) sowie mit Wirkung vom 29. Dezember 2009
der neuen EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG an Bearbeitungszentren fir erstmals im 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 Gemeinschaften
kann der Hersteller bei der Anwendung dieser Norm davon ausgehen, dass er die behandelten
Anforderungen der Maschinenrichtlinie eingehalten hat (so genannte Vermutungswirkung).

Zum allgemeinen Verstandnis wird darauf hingewiesen:

— Es ist keine Kaltbearbeitung von Metall, wenn das Werkstlick wegen seiner Temperatur die Handhabung
mit Hilfswerkzeugen erzwingt.

— Die Arbeitsventile schalten gefahrbringende Bewegungen.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 692:2006-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Anderungen in den Abschnitten 2, 5.8.4.4, 7.1.2 und 7.2.2;

b) Anhang ZB hinzugeflgt.

Friilhere Ausgaben
DIN EN 692: 1996-08, 2006-02

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

GPSGV 9, Verordnung zum Gerétesicherheitsgesetz und zur Anderung von Verordnungen zum Gerate-
sicherheitsgesetz — Neunte Verordnung zum Geratesicherheitsgesetz (Maschinenverordnung — 9. GSGV)
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EUROPAISCHE NORM EN 692:2005+A1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Februar 2009

ICS 25.120.10 Erstaz fir EN 692:2005

Deutsche Fassung

Werkzeugmaschinen —
Mechanische Pressen —
Sicherheit

Machine tools — Machines-outils —
Mechanical presses — Presses mécaniques —
Safety Sécurité

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 22. Juli 2004 angenommen und schlieRt Anderung 1 ein, die am 29. Dezember 2008 vom
CEN angenommen wurde.

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

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

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

. — |

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

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

© 2009 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 692:2005+A1:2009 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 692:2005+A1:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 143 ,Werkzeug-
maschinen — Sicherheit” erarbeitet, dessen Sekretariat vom SNV gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdéffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis August 2009, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Dezember 2009 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument enthalt die am 29. Dezember 2008 von CEN genehmigte Anderung 1.
Dieses Dokument ersetzt [A) EN 692:2005 (1.

Der Beginn und das Ende des hinzugefiigten oder geanderten Textes wird im Text durch die Text-
markierungen angezeigt.

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

%) Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informative Anhange ZA und ZB, die Bestandteil dieses
Dokuments sind.

Die Anhange A, B und G dieser Norm sind normativ, die Anhange C, D, E, F, ZA und ZB sind infor-
mativ.

An der Ausarbeitung dieser Europaischen Norm war die Vereinigung der Europaischen Werkzeugmaschinen-
hersteller CECIMO beteiligt.

ANMERKUNG  Die Sicherheitsanforderungen fir den Einsatz von PES oder PPS werden in der nachsten
Uberarbeitung behandelt.

Die vom CEN/TC 143 ausgearbeiteten Europaischen Normen erganzen die relevanten A- und B-Normen zum
Thema allgemeine Sicherheit fur Werkzeugmaschinen (siehe Einleitung in EN 292-1:1991 fur die Beschrei-
bung der Typ-A-, Typ-B- und Typ-C-Normen).

gestrichener Text

EN 692:2005 &1 ist eine Revision der EN 692:1996 und wurde technisch Uberarbeitet. Die wichtigsten
Anderungen sind im Folgenden aufgelistet:

— Mechanische Pressen mit Drehkeilkupplung wurden ausgeschlossen;

— einige zusatzliche Anforderungen bei der Anwendung von sicheren Werkzeugen und festen
geschlossenen Schutzeinrichtungen wurden berlcksichtigt (siehe 5.3.4, 5.3.9, 5.3.10 und 5.4.5.3);

— zusatzliche Anforderungen fir die Anwendung von Schutzeinrichtungen fiir das Ingangsetzen der
Maschine;

— redaktionelle Anderungen, um die Ubereinstimmung mit EN 693 zu verbessern.

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

Diesg Europaische Norm wurde als harmonisierte Norm erarbeitet, um damit eine Moglichkeit zum Nachweis
der Ubereinstimmung mit den grundlegenden Sicherheitsanforderungen der Maschinenrichtlinie und damit
zusammenhangender EFTA-Regularien bereitzustellen.

Diese Europaische Norm ist eine Typ-C-Norm, wie in EN ISO 12100-1 definiert.

Die betroffenen Maschinen und der Grad, bis zu welchem Gefahren, gefahrliche Situationen und Ereignisse
abgedeckt sind, sind im Anwendungsbereich dieser Norm angegeben.

Wenn Vorschriften in dieser Typ-C-Norm sich von denen in Typ-A- oder Typ-B-Normen unterscheiden,
erhalten die Vorschriften in dieser Typ-C-Norm den Vorzug vor den Vorschriften anderer Normen fur
Maschinen, die nach den Vorschriften dieser Typ-C-Norm konstruiert und gebaut wurden.

In den Typ-A- und Typ-B-Normen werden erganzende Leitlinien gegeben, auf die im Text verwiesen wird
(siehe Abschnitt 2). Bilder sind lediglich als Beispiele und nicht als allein giiltige Interpretationen des Textes
zu verstehen.

Die Anforderungen in dieser Europaischen Norm betreffen Konstrukteure, Hersteller, Lieferanten und
Importeure der in dem Anwendungsbereich beschriebenen Maschinen.

In dieser Europaischen Norm werden auch Angaben zu Informationen gemacht, die der Hersteller dem
Anwender zur Verfligung stellen muss.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm legt technische Sicherheitsanforderungen und -mafinahmen fest, die von
Konstrukteuren (wie in EN 292-1:1991, 3.11 definiert), Herstellern und Lieferanten von mechanischen
Pressen mit kraftschlissiger Kupplung fur die Kaltbearbeitung von Metall oder teilweise aus kaltem Metall
bestehenden Werkstoff anzuwenden sind.

ANMERKUNG Die Konstruktion einer Maschine beinhaltet die Betrachtung aller Phasen der Nutzungsdauer der
Maschine. Dabei sind zu bertcksichtigen z. B. Konstruktion, Transport und Inbetriebsetzung (das beinhaltet auch den
Aufbau, die Installation und Einstellung), der Produktionsbetrieb (dieser beinhaltet auch das Einrichten, Einfahren/
Programmierung oder Umristen, Produktionsbetrieb, Reinigen, Fehlersuche und Instandsetzen) und Stilllegung, Abbau
und, soweit Sicherheitsbelange betroffen sind, die Entsorgung und den Entwurf der Bedienungsanleitung in Bezug auf alle
oben genannten Phasen der Nutzungsdauer der Maschine (ausgenommen Konstruktion), die in EN ISO 12100-2:2003,
6.5 behandelt werden.

1.2 Diese Europaische Norm gilt auch fiir Pressen, deren urspringlicher Verwendungszweck die Kalt-
bearbeitung von Metall ist und die in gleicher Weise fur die Bearbeitung von anderem Material (wie Pappe,
Kunststoff, Gummi oder Leder) oder Metallpulver eingesetzt werden sollen.

1.3 Die in dieser Norm enthaltenen Anforderungen beziehen die bestimmungsgemafe Verwendung mit ein,
wie in EN ISO 12100-1:2003, 3.22 definiert. Diese Norm unterstellt Zugang zur Presse von allen Seiten,
behandelt die in Abschnitt 4 beschriebenen Gefahrdungen wahrend der mannigfaltigen Phasen der
Nutzungsdauer der Maschine und legt die Sicherheitsmalinahmen fir den Bediener und andere exponierte
Personen fest.

1.4 Diese Europadische Norm gilt auch flr Zusatzeinrichtungen, die fester Bestandteil der Presse sind.
Wenn flr Maschinen, die Bestandteil eines Fertigungssystems sind, die Gefdhrdungen und auftretende
Risiken vergleichbar mit separat arbeitenden Maschinen sind, gilt diese Norm auch fur eingebaute Maschinen.
1.5 Diese Europaische Norm gilt nicht fir mechanische Pressen mit Drehkeilkupplung.

1.6 Diese Europaische Norm gilt nicht fir Maschinen, deren Hauptzweck ist:

a) Schneiden von Blech mit einer Tafelschere;

b) Herstellen mechanischer Verbindungen, z. B. durch Nieten, Klammern oder Heften;

c) Biegen oder Abkanten;

d) Richten;

e) Revolver-Lochstanzen;

f)  Strangpressen;

g) Warmverformung oder Kaltmassivumformung;

h) Verdichtung von Metallpulver;

i) Lochstanzen fir die Bearbeitung von Profilen, z. B. im Stahlbau.

1.7 Diese Europaische Norm gilt fir Maschinen, die nach dem Ausgabetag dieser Norm gebaut wurden.
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2 Normative Verweisungen

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

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

EN 349:1993, Sicherheit von Maschinen — Mindestabstdnde zur Vermeidung des Quetschens von
Koérperteilen

EN 418:1992, Sicherheit von Maschinen — NOT-AUS-Einrichtung, Funktionelle Aspekte, Gestaltungsleitséatze

EN 563:1994, Sicherheit von Maschinen — Temperaturen berihrbarer Oberflachen — Ergonomische Daten
zur Festlegung von Temperaturgrenzwerten fiir heiBe Oberflachen

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

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

EN 842:1996, Sicherheit von Maschinen — Optische Gefahrensignale — Allgemeine Anforderungen,
Gestaltung und Priifung

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

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

EN 1037:1995, Sicherheit von Maschinen — Trennung von der Energiezufuhr und Energieabbau —
Vermeidung von unerwartetem Anlauf

EN 1050:1996, Sicherheit von Maschinen — Leitsétze zur Risikobeurteilung

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

EN 1127-1:1997, Explosionsfdhige Atmosphédren — Explosionsschutz — Teil 1: Grundlagen und Methodik

EN 1299:1997, Mechanische Schwingungen und Stée — Schwingungsisolierung von Maschinen —
Angaben fiir den Einsatz von Quellenisolierungen; Achtung: Korrigierte Fassung von 1997-04
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EN 60204-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen; (IEC 60204-1:1997)

EN 61310-2:1995, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 2:
Anforderungen an die Kennzeichnung; (IEC 1310-2:1995)

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

CLC/TS 61496-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 2:
Besondere Anforderungen an Einrichtungen, welche nach dem aktiven optoelektronischen Prinzip arbeiten
(AOPDs); (IEC 61496-2:1997)

EN ISO 3746:1995, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus Schall-
druckmessungen — Hiillflachenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 (iber einer reflektierenden Ebene;
(ISO 3746:1995)

EN ISO 4871:1996, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen
und Geréten (1ISO 4871:1996)

EN ISO 11202:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der
Genauigkeitsklasse 3 fiir Messungen unter Einsatzbedingungen; (ISO 11202:1995)

EN ISO 12100-1:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsdtze — Teil 1:
Grundsétzliche Terminologie, Methodologie

EN ISO 12100-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsdtze — Teil 2:
Technische Leitsétze

ISO 8540:1993, Open front mechanical power presses — Vocabulary

3 Begriffe und Abkirzungen

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 12100-1:2003, EN ISO 12100-2:2003,
die in entsprechenden Typ-A- und Typ-B-Normen angegebenen und die folgenden Begriffe.

3.1 Begriffe

311
Bandbremse
Bremse (siehe 3.1.2), bei der ein mit Reibbelag belegtes, flexibles Band um eine Trommel angeordnet ist

31.2

Bremse

Einrichtung (Ublicherweise mit Kraftschluss), die den StoRel stoppen und halten soll, wenn die Kupplung, falls
vorhanden, ausgeruckt ist

313
Kupplung
Einrichtung, die die Bewegung des Schwungrades auf den Stof3el Ubertragt

314

Kupplung — formschliissig

Kupplungsart, die, einmal eingerastet oder betatigt, erst dann wieder ausgeriickt werden kann, wenn der
StoRel einen vollstandigen Hub ausgefiihrt hat, z. B. vorwiegend Keilkupplungen. Eingeschlossen sind auch
Kupplungen, die nur in bestimmten Positionen des Arbeitszyklus ausgerickt werden kénnen
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3.1.5

Kupplung — kraftschliissig

Kupplungsart, die an jeder Stelle des StdRelhubes ein- oder ausgeschaltet werden kann, z. B. meist
Reibungskupplungen

3.1.6

Automatik-Betrieb

Betriebsart, bei der die StoRelbewegung kontinuierlich oder intermittierend wiederholt wird und nach dem
Startbefehl alle Funktionen ohne manuelles Eingreifen in den gefahrdeten Bereich ausgefihrt werden

3.1.7

Arbeitszyklus

Bewegung des StoRels von der Ausgangsstellung des Zyklus, Ublicherweise oberer Umkehrpunkt (OU), zum
unteren Umkehrpunkt (UU) und zurlck zur Anhaltestellung des Zyklus, Ublicherweise oberer Umkehrpunkt
(OU). Der Arbeitszyklus beinhaltet alle Vorgange, die wahrend dieser Bewegung durchgefiihrt werden

3.1.8
Einzelhub-Betrieb
Betriebsart, bei der jeder Arbeitszyklus des StdRels bewusst vom Bediener ausgeldst werden muss

3.1.9
Umkehrpunkte
Punkte, an denen das Oberwerkzeug wahrend des Hubes

— entweder dem Unterwerkzeug am nachsten ist (entspricht allgemein dem Ende des Schlie3hubes), als
unterer Umkehrpunkt (UU) bezeichnet,

— oder am weitesten vom Unterwerkzeug entfernt ist (entspricht allgemein dem Ende des Offnungshubes),
als oberer Umkehrpunkt (OU) bezeichnet

3.1.10
Unterwerkzeug
im Allgemeinen der feststehende Teil des Werkzeuges in einer Presse

3.1.1

Ziehkissen

Zusatzeinrichtung fur ein Unterwerkzeug, die fur einige Umformvorgange die erforderliche Kraft ansammelt
und abgibt oder aufnimmt

3.1.12

Direktantrieb

Antriebsart, bei der keine Kupplung verwendet wird: Die Bewegung des StéRels wird durch das Ein- und
Ausschalten des Motors bewirkt, moglicherweise in Verbindung mit einer Bremse

3.1.13

friihzeitig 6ffnende verriegelte trennende Schutzeinrichtung

trennende Schutzeinrichtung mit einer Verriegelungseinrichtung, die den Arbeitszyklus nicht unterbricht, wenn
sie nach Beendigung aller gefahrlichen Bewegungen im Werkzeugbereich gedffnet wird

3.1.14

Zuhaltung

mechanische Einrichtung, die die Schutztir einer verriegelien trennenden Schutzeinrichtung in der
geschlossenen und zugehaltenen Position halt, bis die durch die gefahrbringenden Maschinenfunktionen
verursachte Verletzungsgefahr voriber ist

3.1.15

Schrittschaltung

Steuereinrichtung, deren einmalige Betatigung, zusammen mit der Maschinensteuerung, nur eine begrenzte
Wegstrecke eines Maschinenteiles zulasst

[EN ISO 12100-1:2003, 3.26.9]
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3.1.16

mechanische Presse

Maschine, geplant oder vorgesehen zur Energielibertragung vom Hauptantrieb zu einem Werkzeug auf
mechanischem Wege zur Bearbeitung (z. B. Umformen oder Formgebung) von kaltem Metall oder teilweise
aus kaltem Metall bestehenden Werkstoffen zwischen den Werkzeugen. Die Energieubertragung vom
Hauptantrieb zum Werkzeug erfolgt auf mechanischem Wege. Diese Energietbertragung kann durch
Schwungrad und Kupplung oder durch einen Direktantrieb erfolgen (siehe Bild 1)

3.1.17

Selbstiuberwachung

S

Sicherheitsfunktion, die sicherstellt, dass eine Sicherheitsmalnahme ausgeldst wird, wenn ein Bauteil oder
Element seine Funktion nicht mehr voll ausiben kann, oder wenn der Vorgang unter derart veranderten
Bedingungen ablauft, dass dadurch Gefahrdungen entstehen

3.1.18

Muting

Aufhebung

Ubernahme

zeitbegrenztes automatisches Aufheben einer Sicherheitsfunktion (oder von Sicherheitsfunktionen) durch
sicherheitsbezogene Teile der Steuerung wahrend ansonsten sicherer Zustdande beim Normalbetrieb einer
Maschine

[EN 954-1:1996, 3.7]

3.1.19

Bremsverhalten des Gesamtsystems

Gesamt-Ansprechzeit

Zeit zwischen der Auslosung der Schutzeinrichtung und der Beendigung der gefahrbringenden Bewegung
oder dem Erreichen des sicheren Zustandes der Maschine

3.1.20
Nachlauf
Bewegung der Kurbelwelle Uber einen definierten Anhaltepunkt hinaus, z. B. oberer Umkehrpunkt (OU)

3.1.21

Nachlaufiiberwachung

Einrichtung, welche ein Signal abgibt, das die Einleitung einer weiteren Maschinenausldsung verhindert, wenn
der Nachlauf die vorgegebene(n) Grenze(n) Uberschreitet

3.1.22

Positionsschalter

Schalter, der von einem bewegten Teil der Maschine betatigt wird, sobald dieses Teil eine vorher festgelegte
Position erreicht oder verlasst

3.1.23

Redundanz

R

Anwendung von mehr als einem Gerat oder System, oder Teil eines Gerates oder Systems, um sicher-
zustellen, dass bei Fehlverhalten ein anderes verfugbar ist, diese Funktion auszufihren

[EN 60204-1:1997, 3.47]
3.1.24
Einbauhohe

Abstand zwischen der Oberflache der Aufspannplatte und der StoRelflache, gemessen bei groflter
Hubeinstellung, Hub unten und StéRelverstellung oben

[ISO 8540:1993, 3.12]
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Legende

Schwungrad-Schutzeinrichtung
Kupplung/Bremse

Schwungrad

Motor — Riemenscheibe
Riemen

Stolel

StoRelplatte

Aufspannplatte

Tisch

FuRausloser

QOWONOADAWN -

—_

Bild 1 — Beispiel einer mechanischen, kraftbetriebenen Presse (Werkzeugbereich ohne
Schutzeinrichtung dargestellt)
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3.1.25

Einzelhubfunktion

Einrichtung zur Begrenzung der Stélkelbewegung auf einen Arbeitszyklus bei jeder Einrlickung der Kupplung,
selbst wenn die Befehlseinrichtung flr die Hubauslésung (z. B. Pedal) betatigt bleibt

3.1.26
StoRel
Hauptteil der Presse, das die Hubbewegung ausfuhrt und an dem das Oberwerkzeug befestigt ist

3.1.27

Oberwerkzeug
im Allgemeinen der bewegte Teil des Werkzeugs

3.1.28

Werkzeug

Begriff flr die Kombination aus Oberwerkzeug und Unterwerkzeug
3.1.29

sichere Werkzeuge
durch Konstruktion und Ausfihrung in sich selbst sichere Werkzeuge (siehe Bild D.1)

3.2 Abkiirzungen

AOS Aktive opto-elektronische Schutzeinrichtung
BWS  Berihrungslos wirkende Schutzeinrichtung
E Einkanalig

Oou Oberer Umkehrpunkt (siehe siehe 3.1.9)
PES Programmierbares elektronisches System
R Redundanz (siehe 3.1.23)

S Selbstiberwachung (siehe 3.1.17)

uu Unterer Umkehrpunkt (siehe 3.1.9)

4 Liste der Gefahrdungen

4.1 Die in Tabelle 1 aufgefiihrte Liste der Gefahrdungen ist das Ergebnis einer entsprechend der EN 1050
durchgefiihrten Risikobeurteilung flir alle vom Anwendungsbereich dieser Norm erfassten mechanischen
Pressen. Die technischen MalRnahmen und die Benutzerinformationen in den Abschnitten 5 und 7 sowie in
den Anhangen A, B, C, E und F beruhen auf der Risikobeurteilung und behandeln die festgestellten
Gefahrdungen entweder durch deren Beseitigung oder Verringerung der Auswirkungen, die durch die
Gefahrdungen entstehen.

4.2 Die Risikobeurteilung unterstellt sowohl vorhersehbaren Zugang von allen Seiten als auch Nachlauf,
unerwartete und unbeabsichtigte Hibe oder auch Abfallen des StdRels durch Eigengewicht. Risiken fur
Bediener und andere Personen, die Zugang zu den Gefahrenbereichen haben kénnen, werden benannt unter
Einbeziehung aller Gefahrdungen, die wahrend der Nutzungsdauer der Presse auftreten koénnen. Die
Risikobeurteilung bezieht eine Analyse der Auswirkungen eines Ausfalls im Steuerungssystem mit ein.
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4.3 Es ist darlber hinaus von wesentlicher Bedeutung, dass der Anwender dieser Norm, z. B. der
Konstrukteur, Hersteller oder Lieferant, eine Risikobeurteilung in Ubereinstimmung mit EN 1050 erstellt;
hierbei sind besonders zu beachten:

— die bestimmungsgemafle Verwendung der Presse einschliel3lich

Reinigung sowie verninftigerweise vorhersehbarer Missbrauch;

— die Benennung der signifikanten Gefahrdungen an der Presse (siehe 4.4).

Instandhaltung,

Einrichten und

4.4 Tabelle 1 dieser Norm ist eine Auflistung der signifikanten Gefahrdungen und der dazugehdrigen,

Ublicherweise an einer

mechanischen,

kraftbetriebenen Presse vorhandenen Gefahrbereiche. Der

Konstrukteur muss im Rahmen der Risikobeurteilung die Liste der Gefahrdungen in Tabelle 1 in Bezug auf die
betreffende Presse auf Vollstandigkeit und Anwendbarkeit Uberprufen.

Tabelle 1 — Signifikante Gefdhrdungen, Gefahrenbereiche, SchutzmafRnahmen

Full document details: DIN EN 692:2009-10

SchutzmaBRnahmen:
Bezug auf die Bezug auf
Gefahrdungen Gefahrbereich Abschnitte Abschnitte der
I EN ISO 12100-1:2003
in dieser Norm
Mechanische Gefahrdungen
Quetschen Werkzeugbereich: 5.3 bis 5.5 4.2.1
Scheren — 2zwischen bewegten Anhénge A, B, C, D
Schneiden oder Trennen Werkzeugen ) und E
Erfassen und Aufwickeln — bewegtem StoRel
Einziehen oder Fangen — bewegten Ziehkissen
— Werkstlck-Auswerfer
— trennende Schutzein-
richtung
StolRen bewegte Teile der elektrischen, 421
hydraulischen und pneuma-
tischen Ausristung
Motor und Antriebssystem 5.6.1 bis 5.6.3
Mechanische Handhabungs- 5.6.1 bis 5.6.4
einrichtung
Herausschleudern Maschinenteile, 5.6.5
Werkstlcke und Werkzeuge 7.2.21)
Herausspritzen von Flissigkeiten | Hydraulische Systeme 5.8.3 421
unter hohem Druck
Rutschen, Stolpern, Stiirzen Arbeiten an hdhergelegenen 5.7 4.2.3
Stellen, Bodenbereich um die
Presse herum
Elektrische Gefahrdungen
Direkter Kontakt Elektrische Ausrustung 5.8.1 4.3
Indirekter Kontakt Elektrische Ausristung; durch 5.8.1 4.3
schadhafte elektrische
Ausrustung unter Spannung
Thermische Strahlung stehende Teile
(Verbrennungen)
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

SchutzmaBRnahmen:
.. Bezug auf die Bezug auf
Gefdahrdungen Gefahrbereich Abschnitte Abschnitte der
- EN ISO 12100-1:2003
in dieser Norm
Thermische Gefdahrdungen
Verbrennungen und Bremsen, Kupplungen, Teile des 58.2 4.4
Verbriihungen durch Beriihrung | hydraulischen Systems
Gefdahrdung durch Larm
mit der Folge von Gehorverlust Alle Bereiche an der Presse, in 584 4.5
(Taubheit) denen eine Gefahrdung fir das
Gehor besteht
Gefdahrdung durch Vibration Teile der Presse, wo die 585 4.6
Gefahrdung auftritt, z. B.
Arbeitsplatz / -platze
Gefdahrdungen durch Hydraulische Systeme; 5.8.6.1 bis 5.8.6.4 4.8
Werkstoffe sowie andere pneumatische Systeme und ihre
Stoffe, die von der Maschine Stellteile; giftige Werkstoffe
verarbeitet, verwendet oder
freigesetzt werden,
z. B.: Gefahrdungen durch
Kontakt mit oder Inhalation von
schadigenden Flussigkeiten,
Gasen, Dampfen, Rauchen und
Stauben
Gefahrdung durch Feuer oder | Absaugung und Staubabscheide- 5.8.6.5 4.8
Explosion einrichtung
Vernachlassigung ergonom- | Apeitshaltung und Stellteile fiir 5.8.7 4.9
ischer Prinzipien bei der Bedi
. ediener und
Maschlnquestqltupg | instandhalt | bei d
(Fehlende Ubereinstimmung mit nstandhaltungspersonal ber der
den Eigenschaften und Fahig- Werkzeughandhabung
keiten des Menschen), z. B.
durch ungesunde Kdrperhaltung
oder UbermaRige
Beanspruchung

5 Sicherheitsanforderungen und/oder -maRnahmen

5.1 Einleitung

Die in dieser Norm behandelten mechanischen Pressen reichen in der Gréfe von kleinen Maschinen mit
hoher Geschwindigkeit zur Herstellung kleiner Werkstlicke durch eine einzelne Bedienperson bis zu grol3en,
relativ langsamen Maschinen mit mehreren Bedienpersonen und grof3en, komplexen Werkstlicken.
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Die zur Beseitigung der signifikanten Gefahrdungen (siehe Tabelle 1) oder zur Verringerung der dadurch
verursachten Risiken einzusetzenden Techniken oder MaRnahmen sind in diesem Abschnitt im Einzelnen wie
folgt aufgeflhrt:

— grundlegende Betrachtungen zur Gestaltung fir Hauptbaugruppen oder -systeme von Pressen
(siehe 5.2);

— technische SchutzmalBnahmen gegen mechanische Gefahrdungen im Werkzeugbereich und in
benachbarten Bereichen bei verschiedenen Betriebsarten (siehe 5.3 und Tabellen 2, 3 und 4);

— Schutz gegen Gefahrdungen durch Fehler im Steuerungssystem oder in einzelnen Bauteilen der
Steuerung (siehe 5.4);

— technische SchutzmalRnahmen gegen Gefédhrdungen, die wahrend des Einrichtens, bei Probehlben,
Instandhaltung und Schmierung auftreten kdnnen (siehe 5.5);

— technische SchutzmaRnahmen gegen andere Gefahrdungen (siehe 5.6 bis 5.8).
Pressen missen die Sicherheitsanforderungen und/oder Sicherheitsmallnahmen dieses Abschnitts erflllen.

Fir relevante, aber nicht signifikante Gefahrdungen, die in dieser Norm nicht behandelt werden, muissen
daruber hinaus die Gestaltungsgrundsatze von EN ISO 12100-1 befolgt werden.

5.2 Grundlegende Betrachtungen zur Gestaltung

5.2.1 Bremsen und Kupplungen

5.2.1.1 Fir die Betatigung einer Bremse darf keine FlUssigkeit oder Druckluft eingesetzt werden, es sei
denn, dass im Falle eines Druckverlustes der Flissigkeit oder der Druckluft die Wirksamkeit der Bremse
aufrechterhalten ist und die Kupplung ausgerickt wird. Zur Betatigung der Bremse durfen keine Membrane
verwendet werden.

5.2.1.2 Der Konstrukteur muss sicherstellen, dass:

a) fur das Einrticken der Bremse und das Ausricken der Kupplung Druckfedern eingesetzt sind;

b) Mehrfach-Federsatze verwendet sind;

c) alle Federn in Abmessungen, Qualitat und Steifigkeit nahezu gleichwertig sind;

d) die Einrichtung zum Spannen der Federn derart ist, dass nach dem Einstellen die Federaufnahmen
gesichert werden kénnen, so dass ein Entspannen der Federn verhindert ist;

e) die Anordnungen von Federaufnahme und -fihrung sowie der Flhrungsstifte ein Verklemmen so weit wie
moglich verringern;

f) die Bremse auch dann noch funktioniert, wenn 50 % des Federsatzes ausgefallen sind.

5.21.3 Durch Ein- und Ausricken von Kupplung und Bremse darf deren sichere Funktion nicht
beeintrachtigt werden.

ANMERKUNG  Kupplungs-Brems-Kombinationen werden empfohlen, um die Méglichkeit der Uberschneidung ihres
eingeruckten Zustandes zu vermindern.

5.21.4 Die Bremse und die Kupplung missen so gestaltet sein, dass ein Ausfall eines beliebigen
Bauteils, z. B. fur die Drehmomentibertragung oder Schrauben, andere Bauteile nicht so beansprucht, dass
ein rascher gefahrlicher Folgeausfall mdglich ist.

5.21.5 Entstehende Warme, die zu einem gefahrlichen Zustand fuhren kann, muss abgefihrt werden.
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5.2.1.6 Es mussen wirksame Vorkehrungen getroffen sein, um das Eindringen von Schmierstoffen auf
die Reibflachen der Bremse zu verhindern, falls dies nicht durch die Gestaltung der Bremse beabsichtigt ist.

5.21.7 Kupplung und Bremse missen so gestaltet sein, dass Feuchtigkeit, Staub oder Schmierdl
jeglicher Art, die Dichtungsmaterial (z. B. Dichtringe oder Dichtungen) zerstéren oder angreifen, die geforderte
Funktion nicht unglnstig beeinflussen kénnen, z. B. durch Verstopfung eines Luftkanals oder anderweitige
Beeintrachtigung inrer Wirksamkeit.

5.2.1.8 Die Gestaltung muss sicherstellen, dass die Ansammlung von Staub, Flussigkeit oder Partikeln in
Bereichen, in denen die Entstehung einer unzureichenden Bremswirkung zu erwarten ist, minimiert wird.
Gebrochene oder lose Bauteile dirfen keinen Bremsausfall verursachen.

5.21.9 An mechanischen Pressen dirfen keine Bandbremsen fiir das Anhalten des StoRels verwendet
werden.

5.2.2 Pressen mit kraftschliissigen Kupplungen (Reibungskupplungen)

5.2.21 Kupplungen missen so ausgefuhrt sein, dass sie ohne Ubermafligen Temperaturanstieg und
unter Volllastbedingungen den Hub in der richtigen Stellung ein- und auskuppeln kénnen.

5.2.2.2 Es muss ausreichend Arbeitsspiel vorhanden sein, um sicherzustellen, dass auch unter den
hartesten Arbeitsbedingungen keine unerwinschten Bewegungen der Antriebsteile durch Reibschluss
stattfinden.

5.2.2.3 Es missen Vorkehrungen getroffen werden, um die Ansammlung von Abrieb der Reibflachen an
Stellen zu verhindern, wo dies die Kupplungswirkung beeintrachtigen kann; es ist flir eine wirksame Verteilung
Zu sorgen.

5.2.2.4 Die Kupplung und ihr Steuerungssystem sind so zu gestalten, dass im Falle eines pneuma-
tischen, hydraulischen oder elektrischen Ausfalls die Kupplung ausgertickt und die Bremse sofort betatigt
wird.

5.2.2.5 Werden Membranen in einem Kupplungssystem verwendet, missen Malnahmen zur

Vermeidung von Schaden durch Schneidwirkung scharfer Kanten oder Verschleil® durch raue Oberflachen
getroffen sein. Das EntlUften darf nicht durch das Erschlaffen der Membran, z. B. aufgrund Materialermtdung,
behindert werden.

5.2.3 Hydraulische und pneumatische Systeme — Allgemeine Merkmale

5.2.31 Bei der Gestaltung von hydraulischen und pneumatischen Systemen, die den besonderen
Anforderungen in 5.2.3, 5.2.4 und 5.2.5 entsprechen mussen, sind die Anforderungen von EN 982 und
EN 983 zu berlcksichtigen.

5.2.3.2 Filter, Druckregler und Abschalteinrichtungen bei Minimaldruck missen vorhanden sein.

5.2.3.3 Es sind Einrichtungen vorzusehen, die sicherstellen, dass der Arbeitsdruck im zuldssigen Bereich
gehalten wird.

5.2.34 Glas- und Kunststoffbehalter missen mit einem Splitterschutz versehen sein, um Verletzungen
durch wegfliegende Teile zu verhindern, ohne die Sichtbarkeit zu beeintrachtigen.

5.2.3.5 Alle Rohrleitungen, Rohrverschraubungen, Durchlasse, Ausgleichs- oder Vorratsbehalter und
Kern- oder Bohrlécher mussen frei von Graten oder Fremdkdorpern sein, die einen Schaden an den Ventilen
oder Teilen, welche Kupplung und Bremse betatigen, hervorrufen kénnen. Siehe EN 982:1996, 5.3.4.2 und
EN 983:1996, 5.5.3.2.
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5.2.3.6 Rohrleitungen missen, wenn maoglich, ununterbrochen von einem Teil des Gerates zum nachsten
verlaufen. Es sind Vorkehrungen zur Vermeidung von Schaden durch thermische Ausdehnung zu treffen.
Feste Rohrleitungen sind in kurzen Abstanden sicher zu befestigen, um Vibration oder Bewegungen zu
vermeiden. Es sind VorsichtsmalRinahmen zu treffen, die ein Knicken der Schlauche verhindern, welche
Druckmedien fiihren. Dieses Knicken kann zu Verschlissen fihren und das AusflieRen des Druckmediums
verhindern. Dies gilt besonders fur Leitungen, die zur Dreheinfihrung der Kupplung und Bremse fiihren.

5.2.3.7 Wenn ein Druckabfall zu unbeabsichtigter Gefahr bringender Bewegung des StdRels fihren kann,
dirfen keine Schlauche verwendet werden; Rohre und Rohrverbindungen missen so ausgewahlt sein, dass
sie einen derartigen Druckverlust verhindern. Solche Rohrverbindungen dirfen nicht mit Schneidring-
Rohrverschraubungen, verklebten Ringen oder &hnlichen Mitteln hergestellt sein. Sie missen als
formschlissige Verbindungen oder als geschweilte Flanschverbindungen hergestellt sein.

5.2.3.8 Die Befestigung der Arbeitsventile darf nicht allein von den angeschlossenen Rohrleitungen
abhangig sein. Dies soll unerwiinschte Auswirkungen durch Vibrationen vermeiden, die sowohl Ventile als
auch Rohrleitungen schadigen kénnten.

5.2.3.9 Arbeitsventile missen so gestaltet sein, dass in der Nicht-Arbeitsstellung sichergestellt ist, dass
Leckagen hinter dem Einlassventil ungehindert austreten kénnen und ein Druckaufbau im Kupplungs-
arbeitszylinder verhindert wird.

5.2.3.10 Arbeitsventile missen so gestaltet sein, dass Einlass- und Auslasséffnung nicht zur gleichen Zeit
geschlossen sein kdnnen.

5.2.3.11 Auslasséffnungen und Rohrleitungen zwischen Kupplungsarbeitszylindern und Ventilen missen
ausreichend gro3 sein, um ein sofortiges Ausstromen der Flissigkeit aus den Kupplungsarbeitszylindern
sicherzustellen. Die Auslassoffnungen von Arbeitsventilen miissen grof3 genug sein, um einen Restdruck im
Zylinder zu verhindern. Das Ventil ist so auszuwahlen, dass das Druckverhaltnis zwischen Kupplung und
Bremse so ist, dass der Restdruck im Zylinder im Falle eines Ventilversagens nicht Gibermafiig hoch wird.

ANMERKUNG  Ublicherweise ist ein Druckverhaltnis von mindestens 3,5 zu 1 zwischen Federdruck in der Bremse und
Restdruck im Zylinder ausreichend.

5.2.3.12 Steuerventile und andere Steuerungsbauteile (z. B. Druckregler und Manometer) missen an
Stellen angebracht sein, die hinreichende Zugangsmaoglichkeit bieten und Beschadigungen vermeiden (siehe
EN 982:1996, 5.2.1).

5.2.3.13 Werden Ventile von Hand oder mechanisch betatigt (im Gegensatz zu elektrischer Betatigung),
mussen sie am Ende des Zyklus zwangslaufig in die Auskupplungsstellung zurtickgestellt werden (d. h., bei
Loslassen des Stellteils muss das Ventil zwangslaufig die sichere Stellung einnehmen). Siehe dazu
auch 5.4.9.

5.2.4 Pneumatische Systeme

5.241 Sofern bei Ventilen oder anderen Teilen des Steuerungssystems der Presse eine Schmierung
erforderlich ist, missen sichtbare automatische Schmieranlagen vorgesehen sein, um Ol in geeigneter Weise
in die Luftleitung einzubringen.

5.2.4.2 Werden Schalldampfer eingesetzt, missen sie nach den Angaben des Ventilherstellers fiir die
Verwendung in Sicherheitssystemen bemessen und eingebaut sein; sie dirfen die Sicherheitsfunktion nicht
beeintrachtigen, und der Einfluss auf die Bremswirkung ist dabei zu berlcksichtigen. Es sind ausschlief3lich
Schalldampfer zulassig, die direkt ins Freie entllften und sich nicht zusetzen kénnen.

5.2.4.3 Wasserabscheider miissen vorhanden sein.

Documents
Document Sharinp7Hub

Full document details: DIN EN 692:2009-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-692-2009-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-692-2009-10

DIN EN 692:2009-10
EN 692:2005+A1:2009 (D)

5.2.5 Hydraulische Systeme

5.2.5.1 In hydraulischen Systemen mit eigenem Hydraulikaggregat missen geeignete Druckbe-
grenzungsventile vorhanden sein. Zur Freisetzung von Lufteinschlissen mussen Einrichtungen zum Entliften
oder ein selbsttatig entliftendes System vorhanden sein.

5.2.5.2 Hydraulische Systeme missen so gestaltet sein, dass austretende Flissigkeit keine
Verletzungen verursachen kann.

5.2.5.3 Hydraulische Systeme mit Druckspeichern missen einen Abbau des Flussigkeitsdruckes sicher-
stellen, wenn die druckerzeugende Einheit abgeschaltet wird. Ist dies nicht mdglich, missen die unter Druck
stehenden Teile des Kreislaufs zusatzlich zu den in Normen und Regeln Uber Druckspeicher geforderten
Einrichtungen (Ablassventile, Druckmessgerate usw.) mit einem Handablassventil ausgeristet sein und einen
sehr deutlichen Hinweis auf die Gefahr (mittels Hinweisschild) tragen.

5.2.6 Einstellung von StoRellage und Hublange

5.2.6.1 Es muss sichergestellt sein, dass ein StoRellagenverstellmotor nicht in Gang gesetzt werden
kann, wahrend der Steuerkreis der Kupplung in Betrieb ist. Diese Anforderung gilt nicht, wenn der StoRel-
lagenverstellmotor in Pressen fir Automatikbetrieb mit programmierbaren Steuerungssystemen dazu dient,
wahrend des Pressenbetriebes beispielsweise die Abnutzung der Werkzeuge auszugleichen.

5.2.6.2 Verstelleinrichtungen fiir die StéRellage missen deutlich gekennzeichnet sein.
5.2.6.3 Die StoRelverstellung muss durch geeignete Mittel begrenzt sein.
5.2.6.4 Es mussen Einrichtungen vorhanden sein, mit denen die Einstellung der StéRellage und der

Hublange fir den Produktionsbetrieb gesichert werden kann, z. B. durch Verriegelung in der eingerichteten
Stellung.

5.2.6.5 Wahrend der kraftbetriebenen Hublangenverstellung missen sichernde Einrichtungen zur
Verhinderung eines Hubes vorhanden sein.

5.3 Mechanische Gefahrdungen im Werkzeugbereich

5.3.1 Der Hauptgefahrbereich an mechanischen Pressen ist der Werkzeugbereich; vorbeugende Malf3-
nahmen sind zu ergreifen, um den entsprechenden Gefahrdungen zu begegnen. In 5.3 bis 5.5 dieser Norm ist
aufgezeigt, wie der Gefahrbereich an den Werkzeugen und den zugehdrigen Bereichen, z. B. bewegte
Ziehkissen und Werkstlickauswerfer, abgesichert werden muss. Die Tabellen 2, 3 und 4 enthalten eine
Auflistung der technischen Schutzmalinahmen einschlie3lich Produktionsart sowie der Anforderungen an die
Gestaltung von Steuerungs- und Uberwachungseinrichtungen:

— Einzelhub: manuelle Zufuhr oder Entnahme (Tabelle 2);

— Automatikbetrieb: manuelle Zufuhr oder Entnahme (Tabelle 3);

— Automatikbetrieb: ausschlielich automatische Zufuhr und Entnahme (Tabelle 4).

5.3.2 Konstrukteur, Hersteller und Lieferer missen die technischen SchutzmalRnahmen auswahlen, die die
Risiken so weit wie mdglich vermindern; dabei sind die signifikanten Gefahrdungen (siehe Tabelle 1.) und die
Betriebsart zu beachten (siehe Tabelle 2, 3 und 4). In EN ISO 12100-1 und EN ISO 12100-2 beschriebene
technische Schutzmal3nahmen, die fur den Schutz des Bedienpersonals im Werkzeugbereich geeignet sind,
sind nachstehend aufgelistet:

a) sichere Werkzeuge (siehe EN 294, EN 349, 5.9 und Anhang D);

b) feste trennende Schutzeinrichtungen (siehe EN 294, EN 953 und 5.3.10);
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c) verriegelte trennende Schutzeinrichtungen mit Zuhaltung (siehe EN 953, EN 954-1, EN 1088, 5.3.11 und
Anhang A);

d) steuernde trennende Schutzeinrichtungen mit Zuhaltung (siehe EN ISO 12100-2:2003, 5.3.2.5, EN 953,
EN 954-1, EN 1088 und 5.3.11);

e) fruhzeitig Offnende verriegelte trennende Schutzeinrichtungen (siehe EN 953, EN 954-1, EN 999,
EN 1088, 5.3.11, 5.3.15 und Anhang A);

f)  berUhrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (BWS) als aktive opto-elektronische Schutzeinrichtungen
(AOS) (siehe EN 999, EN 61496-1, CLC/TS 61496-2, 5.3.13, 5.3.15 und Anhang C);

g) Zweihandschaltungen (siehe EN 574, EN 999, 5.3.14 und 5.3.15);

h) Befehlseinrichtungen mit selbsttatiger Riickstellung (siehe EN ISO 12100-1:2003, 3.26.3) mit langsamer
SchlieRgeschwindigkeit (gleich oder kleiner 10 mm/s), prinzipiell fir das Einrichten der Werkzeuge
(siehe 5.5).

Die oben erwahnten technischen Schutzmalnahmen muissen auch vor Risiken an zuséatzlichen Lade- und
Entnahmeeinrichtungen schiitzen, die integraler Bestandteil der Maschine sind.

5.3.3 Die ausgewahlte Kombination von SchutzmafRnahmen, die in 5.3.2 beschrieben sind, muss alle
exponierten Personen schitzen, d. h. jene Personen, die wahrend Produktion, Einrichten, Instandhalten,
Reinigen und Inspektion, wie in 4.2 beschrieben, Zugang zum Gefahrbereich haben kénnen.

5.3.4 Wenn eine mechanische Presse fur manuelle Zufuhr und/oder Entnahme geeignet ist, durfen sich die
technischen Schutzmaflnahmen nicht allein auf die Verwendung von sicheren Werkzeugen oder feste
trennende Schutzeinrichtungen stitzen, es sei denn, die sicheren Werkzeuge oder feste trennende Schutz-
einrichtungen werden als Teil der Presse fir einen einzelnen bestimmten Zweck mitgeliefert (siehe 7.2.2 j)
und k)).

5.3.5 Die Anforderungen an die in 5.3.2 aufgelisteten SicherheitsmalRnahmen sind in 5.3.9 bis 5.3.15
aufgefiihrt und missen zusatzlich zu den in den entsprechenden Normen aufgefiihrten Anforderungen erfillt
sein (siehe Abschnitt 2).

5.3.6 Die vorgesehenen trennenden und nicht trennenden Schutzeinrichtungen missen mit dem
Steuerungssystem der Presse in mindestens derselben Kategorie verknlpft sein, die flr diese trennenden
und nicht trennenden Schutzeinrichtungen gefordert sind.

5.3.7 Erfordert die an der Presse ausgeflihrte Arbeit Zugang zum Gefahrbereich von mehr als einer Seite,
mussen, wie in den Anhdngen A, D und C angegeben, Vorkehrungen fir die Anbringung einer trennenden
Schutzeinrichtung oder einer Einrichtung getroffen sein, die das gleiche Mal} an Schutz flr den Bediener an
jeder Seite bietet.

5.3.8 Soll eine sehr grolRe Presse fir spezielle Einzelfertigung von groflen Bauteilen, z. B. Druckbehalter-
bdden, verwendet werden und ist der Gebrauch einer trennenden Schutzeinrichtung nicht moéglich, so miissen
vom Konstrukteur, Hersteller und Lieferer Vorkehrungen fiir eine durch den Anwender zu verwendende
sichere Arbeitsmethode getroffen sein, z. B. Befehlseinrichtungen, die in eine sichere Position mit gutem
Uberblick tber Werkzeuge/Werkstiick zu bringen sind, und, sofern erforderlich, zuséatzliche akustische
Warnsignale oder visuelle Gefahrensignale nach EN 842. Wenn die Presse nicht ausschlieRlich fir diese
Arbeit vorgesehen ist, gelten 5.3.2 bis 5.3.6.

5.3.9 Sichere Werkzeuge missen durch Gestaltung sicher sein. Ihre Offnungen und die entsprechenden
Abstdnde mussen den Anforderungen in EN 294:1992, Tabelle 4 entsprechen oder dirfen 6 mm nicht
Ubersteigen. Jede zusatzliche Quetschgefahr auRerhalb der sicheren Werkzeuge mussen nach EN 349:1993,
Tabelle 1 vermieden werden. Siehe Anhang D.
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5.3.10 Feste trennende Schutzeinrichtungen missen EN 953 entsprechen. Sie sind fest an der Maschine,
einem anderen festen Bauteil der Umgebung oder dem Boden anzubringen. Die Zufuhréffnungen missen
EN 294:1992, Tabelle 4 entsprechen.

5.3.11 Verriegelte trennende Schutzeinrichtungen, frihzeitig o6ffnende verriegelte trennende Schutz-
einrichtungen und steuernde trennende Schutzeinrichtungen missen EN 953 entsprechen und zusammen mit
festen trennenden Schutzeinrichtungen den Zugang zum Gefahrbereich im Werkzeugbereich wahrend jeder
Gefahr bringenden Bewegung verhindern. Die Hubauslésung muss so lange verhindert sein, bis die
Schutzeinrichtung geschlossen ist. Die zugehdrigen Verriegelungseinrichtungen missen nach EN 1088:1995,
6.2.2 gestaltet und gebaut sein und die sicherheitsbezogenen Teile ihrer Steuerung missen Kategorie 4 von
EN 954-1:1996 entsprechen. Siehe Anhang B. Steuernde trennende Schutzeinrichtungen missen auch
EN ISO 12100-1:2003, 3.25.6 und EN ISO 12100-2:2003, 5.3.2.5 entsprechen.

5.3.12 Bei Verwendung einer verriegelten trennenden Schutzeinrichtung als steuernde trennende
Schutzeinrichtung darf der Aufenthalt zwischen der trennenden Schutzeinrichtung und dem Gefahrenbereich
nicht moglich sein. Dies kann durch zusatzliche technische SchutzmalRnahmen verhindert werden. Diese
zusatzlichen technischen SchutzmalRhahmen missen entweder eine AOS (Typ 4) oder eine feste trennende
Schutzeinrichtung, die stdndig in Schutzstellung gehalten wird (z. B. durch Verschweil3en), oder eine
verriegelte trennende Schutzeinrichtung nach EN 1088:1995, 6.2.1 sein.

Steuernde trennende Schutzeinrichtungen dirfen nur eingesetzt werden, wenn die Hubldnge gleich oder
kleiner 600 mm und die Pressentischtiefe gleich oder kleiner 1 000 mm betragt. Diese Einschrénkungen
gelten nicht, wenn die steuernde trennende Schutzeinrichtung durch eine Befehlseinrichtung mit selbsttatiger
Rickstellung gesteuert wird. Steuernde trennende Schutzeinrichtung(en) miissen (z. B. durch Federn oder
Gegengewicht) sicher hochgehalten werden, um ein Absinken durch Eigengewicht zu verhindern, das zur
unbeabsichtigten Hubauslésung fihren kann.

Die in 5.3.11 aufgefliihrten trennenden Schutzeinrichtungen missen ausgeristet sein

a) entweder mit einer Zuhaltung, die das Offnen der trennenden Schutzeinrichtung so lange verhindert, bis
jede gefahrliche Bewegung im Werkzeugbereich zum Stillstand gekommen ist;

b) oder ohne Zuhaltung, aber so gestaltet, dass die gefahrliche Bewegung zum Stillstand gekommen ist,
bevor der Gefahrbereich erreicht werden kann.

Frihzeitig 6ffnende verriegelte trennende Schutzeinrichtungen kénnen auch steuernde trennende Schutz-
einrichtungen ohne Zuhaltung sein.

5.3.13 BWS durch AOS in Form von Lichtvorhdngen missen folgenden Anforderungen entsprechen:

a) AOS missen dem Typ 4 von EN 61496-1:2004 entsprechen und nach CLC/TS 61496-2:2003 gestaltet
und gebaut sein;

b) Zugang zum Gefahrbereich darf nur durch das Schutzfeld der AOS hindurch moglich sein. Zusatzliche
SchutzmaBRnahmen missen den Zugang zum Gefahrbereich von allen anderen Richtungen her
verhindern;

c) wo der Aufenthalt an einem Standort zwischen einem Lichtvorhang und dem Gefahrbereich der Presse
maglich ist, missen zusatzliche Mallnahmen, z. B. weitere Lichtstrahlen, zum Erkennen von Personen in
diesem Bereich vorhanden sein. Der maximal zulassige nichterfasste Zwischenraum muss gleich oder
kleiner als 75 mm sein;

d) die Einleitung einer Gefahr bringenden Bewegung darf nicht moglich sein, solange irgendein Korperteil
die AOS unterbricht;

e) die Einrichtung zum Rickstellen (Wiederanlaufsperre) muss so angebracht sein, dass von dort aus ein
guter Uberblick (iber den Gefahrbereich sichergestellt ist. Fir jedes Schutzfeld darf nur eine Befehls-
einrichtung zum Ruckstellen vorhanden sein. Sofern die Presse seitlich und an der Riickseite durch AOS
geschutzt wird, muss fiir jedes Schutzfeld eine Befehlseinrichtung zum Ruckstellen vorhanden sein;
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f)  sofern die AOS durch Reflexion des ausgesandten Lichtstrahls entlang des eigenen Weges wirkt und ein
oder mehrere zusatzliche Reflektoren innerhalb des Schutzfeldes angebracht sind, muss durch die
Anordnung zusatzlicher Reflektoren innerhalb des gesamten Schutzfeldes jeder Gegenstand durch die
AOS erfasst werden, dessen Dicke gleich oder groRer als die Abmessung der angegebenen GrofRe des
Prufstabes ist (siehe CLC/TS 61496-2:2003, 4.1.2), es sei denn, der Zugang zum Gefahrbereich wird
durch andere MalRnahmen verhindert;

g) wo die AOS auch fur die Zyklusausldsung mit einfacher oder doppelter Unterbrechung eingesetzt wird,
gilt:

i) Die Hohe des Pressentisches Uber der Standflache des Bedieners muss gleich oder grofier als
750 mm sein. Betragt die Hohe des Pressentisches weniger als 750 mm, so muss diese HOhe
durch die Verwendung einer zusatzlichen trennenden Schutzeinrichtung erreicht werden; diese
und alle weiteren trennenden Schutzeinrichtungen, die den Zugang zum Werkzeugbereich
verhindern, mussen standig in Schutzstellung gehalten werden, z. B. durch VerschweiRen oder
unter Verwendung einer verriegelten trennenden Schutzeinrichtung, die nahe am Pressentisch
angebracht ist. Der Aufenthalt zwischen der korperlichen Schranke und dem Tisch oder den
Werkzeugen oder neben dem Tisch oder den Werkzeugen darf nicht moglich sein;

i) die Lange des Offnungshubes muss gleich oder kleiner als 600 mm sein und die Tiefe des
Pressentisches muss gleich oder kleiner als 1 000 mm sein;

i) das Auflésungsvermdogen darf 30 mm nicht Gberschreiten (siehe Tabelle B.1);

iv) vor der ersten Zyklusausldsung muss(mussen) die Ruckstell-Funktion(en) ausgeldst werden
(z. B. Handtaster, Ful3schalter);

v) die Moglichkeit der Auslosung der Pressenbewegung nach Freigabe durch den Lichtvorhang
muss auf einen dem einzelnen normalen Zyklus vergleichbaren Zeitraum begrenzt sein, die
vorher eingestellte Zeit;

vi) diese vorher eingestellte Zeit darf 30s, beginnend vom Ende des vorangegangenen
Arbeitszyklus, nicht Uberschreiten. Wenn die vorher eingestellte Zeit Uberschritten wurde, ist die
Ruckstellung der AOS erforderlich. Wenn die Pressenbewegung nicht automatisch innerhalb
dieses begrenzten Zeitraums eingeleitet wurde, missen normale Mittel zur Einleitung der
Pressenbewegung vorgesehen sein;

vii) wenn mehr als eine AOS als technische SchutzmalRnahme an der Presse vorhanden ist, darf
jeweils nur eine fir die Zyklusauslésung auswahlbar sein.

h) das Ausschalten der AOS durch Betriebsartenwahlschalter muss zum Erléschen der Anzeigeleuchten
fuhren.

Siehe Anhang E.
5.3.14 Zweihandschaltungen mussen folgende Anforderungen erfillen:
a) Zweihandschaltungen missen dem Typ Il C in EN 574:1996, Tabelle 1 entsprechen;

b) die Anzahl der in Betrieb befindlichen Zweihandschaltungen muss der Anzahl der Bediener entsprechen,
die am Wahlschalter angezeigt sind;

c) die Auslosung der Ausgangssignale darf nicht mit nur einer Hand, Hand und Ellbogen desselben Armes,
Unterarm(en) oder Ellbogen, Hand und anderen Kérperteilen méglich sein.

5.3.15 Verriegelte trennende Schutzeinrichtungen ohne Zuhaltung, steuernde trennende Schutz-
einrichtungen ohne Zuhaltung, friihzeitig 6ffnende verriegelte trennende Schutzeinrichtungen ohne Zuhaltung,
BWS als AOS und Zweihandschaltungen missen an einer solchen Stelle angebracht sein, dass der Bediener
den Gefahrbereich nicht erreichen kann, bevor alle geféhrlichen Bewegungen im Werkzeugbereich beendet
sind. Die Berechnung des Sicherheitsabstandes muss auf der maximalen gesamten Anhaltezeit der Presse
bis zum Stillstand und der Bewegungsgeschwindigkeit des Bedieners beruhen. Siehe EN 999 und Anhang B.
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