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DIN EN ISO 19085-6:2018-04

Nationales Vorwort
Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee ISO/TC39 ,Machine Tools",
Unterkomitee SC 4 ,Woodworking machines” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 142
»+Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit” (Sekretariat: UNI, Italien) im Europaischen Komitee fiir Normung
(CEN) ausgearbeiteten EN ISO 19085-6:2017.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Ausschuss NA 060-06-01 AA
»+Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit" im Fachbereich ,Holzbearbeitungsmaschinen“ des DIN-Normen-
ausschusses Maschinenbau (NAM) wahrgenommen. Vertreter der Hersteller und Anwender von
einspindeligen senkrechten Tischfrasmaschinen sowie der Berufsgenossenschaften waren an der
Erarbeitung beteiligt.

Diese Norm Kkonkretisiert einschldgige Anforderungen von Anhangl der EU-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG an erstmals im Europaischen Wirtschaftsraum (EWR) in Verkehr gebrachte Maschinen, um den
Nachweis der Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

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

Die im Abschnitt 2 und den Literaturhinweisen zitierten Internationalen Normen sind, sofern diese
gleichzeitig als Europdische Normen libernommen worden sind, als DIN-EN-ISO-Normen mit gleicher
Zahlnummer veroffentlicht.

Fiir die zitierten Internationalen Normen und Dokumente, sofern sie nicht als DIN ISO-Normen mit gleicher
Zahlnummer veroffentlicht sind, gibt es keine nationalen Entsprechungen.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 848-1:2013-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die Norm wurde vollstdndig neu als ergdnzender Folgeteil zur DIN EN ISO 19085-1 konzipiert;

b) die Norm wurde aktualisiert und dem Stand der Technik angepasst.

Friihere Ausgaben

DIN EN 848-1:1998-11, 2007-07,2010-04, 2013-01
DIN EN 848-1/A1: 2001-04

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 19085-6:2018-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-19085-6-2018-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-19085-6-2018-04

EUROPAISCHE NORM EN ISO 19085-6
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2017

ICS 79.120.10

Deutsche Fassung

Holzbearbeitungsmaschinen —
Sicherheit —
Teil 6: Einspindelige senkrechte Tischfrasmaschinen
(ISO 19085-6:2017)

Woodworking machines — Machines a bois —
Safety — Sécurité —
Part 6: Single spindle vertical moulding machines (“toupies”) Partie 6: Toupies monobroches a arbre vertical
(ISO 19085-6:2017) (IS0 19085-6:2017)

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 11. Oktober 2017 angenommen.

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 CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische 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, der ehemaligen
jugoslawischen Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland,
Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz,
Serbien, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und
Zypern.
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 19085-6:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39 ,Machine Tools“ in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 142 ,Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit”
erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroéffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2018, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Juni 2018 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 848-1:2007+A2:2012.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommission
und die Europdische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.

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

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 19085-6:2017 wurde von CEN als EN ISO 19085-6:2017 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EU-Richtlinie 2006/42 /EG

Diese Europdische Norm wurde im Rahmen des Mandates ,M/396“ der Europaischen Kommission
erarbeitet, um ein freiwilliges Mittel zur Erfiillung der grundlegenden Anforderungen der Richtlinie nach der
neuen Konzeption fiir Maschinen 2006/42/EG, bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne dieser Richtlinie 2006/42/EG in Bezug
genommen worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgefithrten normativen
Abschnitten dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der
Konformitdt mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie 2006/42/EG und der
zugehorigen EFTA-Vorschriften.

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie Abschnitte /Unterab- Hinweise/
2006/42/EG schnitte dieser EN Anmerkungen

1.1.2 Grundsatze fiir die Integration der Sicherheit

a) nach ihrer Verwendung ausgeriistet Abschnitte 5, 6, 7, 8

b) Beseitigung oder Minimierung der Risiken, Angabe von | Abschnitte 5, 6, 7, 8
Mafdnahmen, Information

c) beabsichtigte Verwendung und verniinftigerweise Abschnitte 5, 6, 7, 8
vorhersehbare Fehlanwendung

d) Belastung bei der Verwendung 7.5,8.3

e) Zusatzausriistung 6.1,8.3
1.1.3 Materialien und Produkte 6.2,7.3
1.1.4 Beleuchtung 8.3
1.1.5 Konzipierung der Maschine in Hinblick auf die
Handhabung 75
1.1.6 Ergonomie 7.5
1.1.7 Bedienungsplatze 5.2
1.2.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von Steuerungen 5.1,5.6,57,58,511,5.12,

5.13,6.3.6,6.5,6.6,7.7, 7.8
1.2.2 Stellteile 5.2,53,54,5.7
1.2.3 Ingangsetzen 5.3
1.2.4 Stillsetzen 5.4,5.5, 6.4
1.2.4.1 Normales Stillsetzen 5.4.2
1.2.4.3 Not-Halt 5.4.4
1.2.5 Wahl der Steuerung oder Betriebsartenwahl 5.6
1.2.6 Storung der Energieversorgung 58,7.7,7.8
Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 19085-6:2018-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-19085-6-2018-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-19085-6-2018-04

DIN EN ISO 19085-6:2018-04
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt)

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie Abschnitte /Unterab- Hinweise/

2006/42/EG schnitte dieser EN Anmerkungen

1.3.1 Risiko des Verlusts der Standsicherheit 6.1,8.3

1.3.2 Bruchrisiko beim Betrieb 6.2,8.3

1.3.3 Risiken durch herabfallende oder herausgeschleuderte |6.2,6.3,6.5, 6.8, 6.9, 8.3

Gegenstande

1.3.4 Risiko durch Oberflichen, Kanten, Ecken Nicht :Eﬁiﬁkant'

1SO 12100:2010

1.3.6 Risiko durch Anderung der Verwendungsbedingungen | 5.7, 6.6

1.3.7 Risiken durch bewegliche Teile 6.5,6.6,6.7,8.3

1.3.8 Wahl der Schutzeinrichtungen gegen Risiken durch 6.6,6.7,6.8

bewegliche Teile

1.3.8.1 bewegliche Teile der Kraftiibertragung 6.6.3,6.6.4

1.3.8.2 bewegliche Teile, die am Arbeitsprozess beteiligt sind | 6.6.2

1.3.9 Risiko unkontrollierter Bewegungen 6.1.1

1.4.1 Allgemeine Anforderungen 6.9

1.4.2.1 feststehende trennende Schutzeinrichtungen 6.5.1

1.4.2.2 verriegelte bewegliche trennende 6.5.2

Schutzeinrichtungen

1.4.2.3 zugangsbeschrinkende verstellbare

Schutzeinrichtungen 6.5.2

1.4.3 Besondere Anforderungen an nicht trennende 6.5.3,6.5.6

Schutzeinrichtungen

1.5.1 elektrische Energieversorgung 7.4,7.13

1.5.2 statische Elektrizitat 7.11

1.5.3 nichtelektrische Energieversorgung 7.7,7.8

1.5.4 Montagefehler 7.12

1.5.6 Feuer 7.1

1.5.8 Larm 7.2

1.5.11 Strahlung von aufden 7.9

1.5.12 Laserstrahlung 7.10

1.5.13 Emission gefahrlicher Werkstoffe und Substanzen 7.3

1.6.1 Wartung der Maschine 7.14, 8.3

1.6.2 Zugang zu den Bedienungsstdnden und den 714 8.3

Eingriffspunkten fiir die Instandhaltung ’

1.6.3 Trennung von den Energiequellen 7.13,8.3

1.6.4 Eingriffe des Bedienungspersonals 7.14, 8.3

1.6.5 Reinigung innenliegender Maschinenteile 7.14, 8.3
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt)

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie Abschnitte /Unterab- Hinweise/
2006/42/EG schnitte dieser EN Anmerkungen

1.7.1 Informationen und Warnhinweise an der Maschine 7.10, 8.1, 8.2
1.7.2 Warnung vor Restrisiken 7.10, 8.1
1.7.3 Kennzeichnung der Maschinen 8.2
1.7.4 Betriebsanleitung 7.10, 8.3
2.3 Maschinen zur Bearbeitung von Holz und gleichartigen
Werkstoffen

a) Werkstiickfithrung 6.10,6.11

b) Wegschleudern 6.2,6.3,6.5,6.6,6.8,6.9, 8.3

c) Bremse 5.5,6.4

d) unfallverursachende Werkzeugberiihrung 6.6.2,8.3

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitatsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser
Europdischen Norm in der im Amtsblatt der Europdischen Union veroffentlichten Liste erhalten bleibt.
Anwender dieser Norm sollten regelmafiig die im Amtsblatt der Européaischen Union zuletzt veroffentlichte
Liste einsehen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kdnnen weitere
Rechtsvorschriften der EU anwendbar sein.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
iiblicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO
stehen, nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Themen eng mit der
Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses
Dokument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(sieche www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte bertihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterkldrungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und
bedeutet keine Anerkennung.

Eine Erlauterung zum freiwilligen Charakter von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitdtsbewertungen sowie Informationen dartiiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (TBT) berticksichtigt, enthalt
der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39, Machine Tools, Unterkomitee SC 4,
Woodworking machines erarbeitet.

Dieses Dokument wird bestimmungsgemafi zusammen mit I[SO 19085-1:2017, die gemeinsame
Anforderungen fiir unterschiedliche Maschinenarten enthalt, verwendet.

Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 19085 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.
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Einleitung

Die Internationale Normenreihe ISO 19085 stellt technische Sicherheitsanforderungen fiir die Konstruktion
und den Bau von Holzbearbeitungsmaschinen zur Verfiigung. Sie betrifft Konstrukteure, Hersteller,
Lieferanten und Importeure der im Anwendungsbereich beschriebenen Maschinen. Sie schliefst auch eine
Liste mit informativen Elementen ein, die der Hersteller fiir den Benutzer bereitstellen muss.

Dieses Dokument ist eine Typ-C-Norm, wie in ISO 12100 definiert.

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

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

Die vollstindigen Anforderungen fiir einen bestimmten Typ von Holzbearbeitungsmaschinen sind
diejenigen, die in dem fiir den Typ anwendbaren Teil der ISO 19085 angegeben sind, zusammen mit den
zutreffenden Anforderungen aus ISO 19085-1:2017, mit den im Anwendungsbereich des anwendbaren Teils
der ISO 19085 beschriebenen Grenzen.

Die Sicherheitsanforderungen in den Teilen ISO 19085, ausgenommen ISO 19085-1:2017, werden so weit
wie moglich liber Verweisungen auf die zutreffenden Unterabschnitte von ISO 19085-1:2017 behandelt, um
Wiederholungen zu vermeiden und deren Lange zu reduzieren. Die anderen Teile enthalten Ersetzungen
und Ergdnzungen zu den gemeinsamen Anforderungen in ISO 19085-1:2017.

Die Abschnitte 5, 6, 7 und 8 zusammen mit ihren Unterabschnitten und die Anhdnge dieses Dokuments
kénnen die entsprechenden Unterabschnitte oder Anhénge von ISO 19085-1:2017 entweder

— als Ganzes bestatigen,

— mit Ergdnzungen bestatigen,

— vollstandig ausschliefRen, oder

— durch spezifischen Text ergidnzen.

Dieser Zusammenhang wird im ersten Absatz jedes Unterabschnitts oder Anhangs unmittelbar nach der
Uberschrift durch eine der folgenden Angaben gekennzeichnet:

,Dieser Unterabschnitt von ISO 19085-1:2017 trifft zu.;

— ,Dieser Unterabschnitt von 1SO 19085-1:2017 trifft zu mit den folgenden Ergidnzungen.” oder ,Dieser
Unterabschnitt von ISO 19085-1:2017 trifft zu mit den folgenden Ergidnzungen, die in weitere
spezifische Unterabschnitte unterteilt sind.;

— ,Dieser Unterabschnitt von ISO 19085-1:2017 trifft nicht zu.“;

— ,Dieser Unterabschnitt von 1SO 19085-1:2017 wird durch den folgenden Text ersetzt.“ oder ,Dieser
Unterabschnitt von ISO 19085-1:2017 wird durch den folgenden Text ersetzt, der in weitere spezifische
Unterabschnitte unterteilt ist.“;

Spezifische Unterschnitte und Anhadnge in diesem Teil von ISO 19085 ohne Entsprechung in ISO 19085-1:2017
werden durch den einleitenden Satz ,,Unterabschnitt (oder Anhang) spezifisch fiir diesen Teil von ISO 19085.“
gekennzeichnet.

Die Abschnitte 1, 2, und 4 ersetzen die entsprechenden Abschnitte von ISO 19085-1:2017 ohne Bedarf einer
Kennzeichnung, da sie spezifisch fiir jeden Teil der Normenreihe sind.

ANMERKUNG  Anforderungen fiir Werkzeuge sind in EN 847-1:2013 und EN 847-2:2013 enthalten.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument stellt Sicherheitsanforderungen und Mafinahmen fiir stationdre und verschiebbare
einspindelige senkrechte Tischfrdsmaschinen mit Handvorschub zur Verfiigung, nachfolgend als
»,Maschinen“ bezeichnet, die gestaltet sind zum Bearbeiten von Holz und Werkstoffen mit &hnlichen
physikalischen Eigenschaften wie Holz.

ANMERKUNG 1 Hinsichtlich der Definition von stationiren und verschiebbaren Maschine siehe ISO 19085-1:2017,
3.4 und 3.5.

Es behandelt alle im Abschnitt 4 aufgefiihrten signifikanten Gefihrdungen, Gefdhrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse, die auf die Maschinen zutreffen, wenn sie bestimmungsgemafd und entsprechend
den vom Hersteller vorhergesehenen Bedingungen verwendet, eingestellt und gewartet werden,
einschliefilich des verniinftigerweise vorhersehbaren Fehlgebrauchs. Ferner werden die Phasen Transport,
Montage, Demontage, Riickbau und Verschrottung beriicksichtigt.

ANMERKUNG 2 Hinsichtlich zutreffender aber nicht signifikanter Gefiahrdungen, z.B. scharfe Kanten des
Maschinengestells, siehe 1SO 12100:2010.

Es gilt auch fiir Maschinen, die mit einer oder mehreren der folgenden Einrichtungen/zusatzlichen
Arbeitsaggregate ausgeriistet sind, deren Gefdhrdungen behandelt wurden:

a) Einrichtung zum senkrechten Verstellen des Aufnahmedorns relativ zum Tisch;
b) Einrichtung zum Schragstellen des Aufnahmedorns;
c) Einrichtung zum Befestigen eines von Hand bewegten Schiebetisches zum Zapfenschneiden/Schlitzen;
d) Glasleisten-Sageaggregat;
e) einstellbare Tischeinlage;
f)  Einrichtung zur Anderung der Spindeldrehrichtung;
g) Einrichtung zur Befestigung von Schaftwerkzeugen am Aufnahmedorn;
h) auswechselbare Aufnahmedorne;
i) Werkzeug-/Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem;
j) abnehmbarer Vorschubapparat;
k) Unterstiitzung fiir den abnehmbaren Vorschubapparat durch kraftbetatigte Einstellungen;
Dieses Dokument gilt nicht fiir:
1) Maschinen, die mit Oberlager ausgertstet sind;

2) Maschinen, die mit kraftbetétigten Bewegungen einer vorderen Tischverldngerung und/oder eines
Zapfenschneid-/Schlitztisches ausgeriistet sind; und

3) Maschinen mit bestimmungsgemafd grofitem Werkzeugdurchmesser von 180 mm oder weniger.

ANMERKUNG 3 Handgefiihrte motorbetriebene Elektrowerkzeuge sind in IEC 60745-1 zusammen mit IEC 60745-2-17
behandelt.

ANMERKUNG 4 Transportable motorbetriebene Elektrowerkzeuge sind in IEC 61029-1:1990, IEC 61029-2-8:1995/
AMD1:1999 und IEC 61029-2-8:1995/AMD2:2001 behandelt.

Dieses Dokument gilt nicht fiir Maschinen, die zur bestimmungsgemafien Verwendung in potentiell
explosiven Atmosphdren vorgesehen sind oder fiir Maschinen, die vor dem Datum seiner Veréffentlichung
hergestellt wurden.
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 7960:1995, Airborne noise emitted by machine tools — Operating conditions for woodworking machines

IS0 12100:2010, Safety of machinery — General principles for design — Risk assessment and risk reduction

[SO 13849-1:2015, Safety of machinery — Safety-related parts of control systems — Part 1: General principles
for design

[SO 19085-1:2017, Woodworking machines — Safety — Part-1: common requirements

EN 847-1:2013, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen —
Teil 1: Frds- und Hobelwerkzeuge, Kreissdgebldtter

EN 847-2:2013, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen — Teil 2:
Anforderungen fiir den Schaft von Frdswerkzeugen

EN 847-3:2013, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen —
Spannzeuge

IEC 60204-1:2005, Safety of machinery — Electrical equipment of machines — Part 1: General requirements

IEC 61800-5-2:2007, Adjustable speed electrical power drive systems — Part 5-2: Safety requirements —
Functional

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1SO 12000:2010, ISO 13847-1:2015 und
[SO 19085-1:2017 und die folgenden.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: unter https://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

31

einspindelige senkrechte Tischfrasmaschine

Maschine mit Handvorschub mit einem einzelnen senkrechten Aufnahmedorn (auswechselbar oder nicht

auswechselbar), dessen Position wéahrend der Bearbeitung unverdndert bleibt und einem waagrechten
Tisch, der insgesamt oder teilweise wahrend der Bearbeitung feststehend ist

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Aufnahmedorn geht durch den Tisch und sein Antrieb ist unterhalb des Tisches
angeordnet.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die wesentlichen Teile der Maschine und Ihre Benennungen sind in Bild 1 dargestellt.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Diese Maschinen sind in den USA auch als ,shaper” und in Europa als ,toupie” bekannt.
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Anschlag

\

b) Beispiel einer einspindeligen senkrechten Tischfrasmaschine ausgeriistet zum Bogenfrisen
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c) Beispiel einer Werkzeug-Schutzeinrichtung fiir das Zapfenschneiden/Schlitzen mit an der
Maschine und dem Schiebetisch befestigten feststehenden und einstellbaren trennenden

Schutzeinrichtungen
Legende
1  Maschinenstinder 12 Schutzhaube
2 Drehzahlanzeige 13 Tisch-Druckschuh
3  Spindelblockierung 14 Schiebetisch
4  Befehlseinrichtungen zum Ingangsetzen und Stillsetzen 15 Werkstiickspanneinrichtung
5 Werkzeug 16 einstellbare trennende Schutzeinrichtung
6  Tischeinlegeringe 17 abnehmbarer Vorschubapparat
7  Anschlag-Druckschuh 18 Schiebeholz
8 mit der trennenden Schutzeinrichtung fiir das Frasen 19 am Schiebetisch befestigte trennende Schutz-
am Anschlag verbundene Anschlaglineale einrichtungen
9  Kapselung 20 Tischverldngerung
10 drehbar angebrachte Verdeckung 21 einstellbarer Queranschlag

11 Schutzeinrichtung fiir das Bogenfrasen
Bild 1 — Benennungen bei einer einspindeligen senkrechten Tischfriasmaschine

3.2

Friasen am Anschlag

Profilieren oder Nuten eines Werkstiicks, bei dem eine Fliache im Kontakt mit dem Tisch und eine zweite mit
dem Anschlag ist, wobei die Bearbeitung an einem Werkstiickende beginnt und kontinuierlich bis zum
anderen Ende durchgefiihrt wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bilder 1a) und 2.
3.3

Einsetzfrasen
Bearbeitung nur eines Teils der Werkstiickldnge
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Bild 2 — Beispiel fiir Frasen am Anschlag

3.4

Bogenfriasen

Profilieren oder Nuten eines Bogens an einem Werkstiick, dessen eine Seite im Kontakt mit dem Tisch ist
(oder, sofern es in einer Einspannschablone gehalten ist, die Schablone auf dem Tisch aufliegt) und die
andere Seite an der senkrechten Fliche eines Bogenfrasanschlags oder, wenn eine Schablone verwendet
wird, eines Kugellager-Anlaufrings anliegt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bilder 1b) und 3.

Bild 3 — Beispiel fiir Bogenfrisen
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3.5

Zapfenschneiden/Schlitzen

Bearbeitung von Zapfen und Schlitzen am Ende eines Werkstiickes fiir eine einfache Verbindung mit anderen
Werkstiicken

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bilder 1c), 4 und 5.

1
Legende
1  Zapfen
2 Schlitz
Bild 4 — Beispiel eines Werkstiicks mit Zapfen/Schlitz
Legende

1  von Hand einstellbare trennende Schutzeinrichtung
2 sich selbsttitig einstellende trennende Schutzeinrichtung
3 Einrichtung mit Doppelfunktion: zum Einstellen von Teil Nr. 1 und zur Fiihrung von Teil Nr. 2

Bild 5 — Beispiel einer Werkzeug-Schutzeinrichtung zum Zapfenschneiden/Schlitzen mit von Hand
und automatisch einstellbaren trennenden Schutzeinrichtungen
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3.6

Glasleisten-Sdgeaggregat

Bearbeitungsaggregat mit einem Sageblatt, das aus dem bearbeiteten Profil des Werkstiicks eine Glasleiste
heraustrennt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Ein Beispiel ist in Bild 13 angegeben.
3.7
einteiliger Aufnahmedorn

System bei dem der Aufnahmedorn nicht ohne Entfernen der Lager gewechselt werden kann

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 6.

Legende
1  Aufnahmedorn

2 Lager
Bild 6 — Beispiel eines einteiligen Aufnahmedorns

3.8

auswechselbarer Aufnahmedorn

mit der Antriebsspindel verbundener Aufnahmedorn, der entweder mit (abnehmbarer Aufnahmedorn) oder
ohne (Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem) Zuhilfenahme eines Werkzeugs ausgewechselt werden kann

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bilder 7 a) und 7 b).

3.9

Werkzeug-/Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem

System fiir schnellen Wechsel des Aufnahmedorns oder von Schaftwerkzeugen ohne die Zuhilfenahme eines
Werkzeugs

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 7b), Legendenpunkt 3.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Eine vormontierte Kombination von Werkzeug und Aufnahmedorn wird Schaftwerkzeug
genannt (siehe EN 847-3:2013, Abschnitt 1).
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N

ST

¢

A%,

a) abnehmbarer Aufnahmedorn

Legende
1  Aufnahmedorn

|

7

2 Verbindungseinrichtung

3 Werkzeug-/Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem

b) Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem

Bild 7 — Beispiele eines auswechselbaren Aufnahmedorns

3.10
Auslosesteuerung

Steuerung, die nach Betitigung die Kraftzufuhr zu bestimmten Maschinenantrieben freigibt, z. B. iber eine

speicherprogrammierbare Steuerung (SPS)

18

Full document details: DIN EN ISO 19085-6:2018-04

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-19085-6-2018-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-19085-6-2018-04

4 Liste der signifikanten Gefihrdungen

DIN EN ISO 19085-6:2018-04
EN ISO 19085-6:2017 (D)

Dieser Abschnitt enthdlt alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefihrdungsereignisse,
(siehe 1SO 12100), die nach dem Verfahren zur Risikobeurteilung als signifikant fiir diejenigen Maschinen,
welche im Anwendungsbereich festgelegt sind, festgestellt wurden, und fiir die Maffnahmen zur Beseitigung
oder Reduzierung des Risikos erforderlich sind. Dieses Dokument behandelt diese signifikanten Gefdhrdungen
durch Festlegung von Sicherheitsanforderungen und Mafdnahmen oder durch Verweisung auf zutreffende
Normen. Diese Gefadhrdungen sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.

Tabelle 1 — Liste der signifikanten Gefihrdungen

Full document details: DIN EN ISO 19085-6:2018-04

" " . . Zutreffender
N. Gefahrd““g:;‘élfr‘;fiﬁr‘:::‘eﬁssl:it:sf‘°“e“ und | EN1S0 12100:2010 | Unterabschnittin
gserelg ISO 19085-6:2017
1 Mechanische Gefihrdung durch:
— Maschinenteile oder Werkstiicke wegen der
a) Form 6.3,6.6,6.9.2,6.10,
6.11
b) relative Anordnung 6.2.2.1,6.2.2.2,6.3 5.2,6.6,7.5
c) Masse und Standfestigkeit
(potentielle Energie von Elementen, die sich unter 6.1,6.6,6.10
dem Einfluss der Schwerkraft bewegen kénnen)
d) Masse und Geschwindigkeit
(kinetische Energie von Elementen in kontrollierter 5.13,6.4, 6.6
oder unkontrollierter Bewegung)
6.2,6.3,6.4,6.6,6.9,
e) unzureichende mechanische Festigkeit 6.10, Anhang D,
Anhang F, Anhang G
— Ansammlung von Energie im Inneren der Maschine, verursacht durch:
f) Elastische Federn 6.2.10,6.3.5.4 6.6,6.10,7.5
g) Fliissigkeiten und Gase unter Druck 7.7,7.8
1.1 Gefahrdung durch Quetschen 6.6.4,6.10.1.2
1.2 Gefahrdung durch Scheren 6.6.4,6.10.1.2
1.3 Gefahrdung durch Schneiden oder Abschneiden 6.3, 6.6,8.3.2
1.4 Gefahrdung durch Erfassen oder Aufwickeln 6.6,8.3.2
1.5 Gefdhrdung durch Einziehen oder Fangen 6.6,8.3.2
1.6 Gefahrdung durch Stof3en 6.10, 8.3.2
19 Gefdhrdung durch Herausspritzen von 78
' Fliissigkeiten unter hohem Druck )
2 Elektrische Gefihrdungen durch:
21 direkte Berithrung von Personen mit von unter|6.2.9,6.3.5.4 7.4
' Spannung stehenden Teilen
22 Berithrung von Personen mit Teilen, die durch|6.2.9 7.4
' Fehlzustinde spannungsfiihrend geworden sind
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