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Anwendungsbeginn

Anwendungsbeginn dieser Norm ist... *)

Nationales Vorwort
Dieses Dokument enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Dieses Dokument beinhaltet die Deutsche Fassung der Europdischen Norm prEN 847-1:2016, die von der
Arbeitsgruppe 8 ,Sicherheit von Holzbearbeitungs-Werkzeugen“ (Sekretariat: DIN, Deutschland) des
Technischen Komitees 142 ,Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit” (Sekretariat: UNI, Italien) erarbeitet
wurde.

Der zustidndige deutsche Arbeitsausschuss ist der NA 121-01-18 AA ,Sicherheit von Holzbearbeitungs-
Werkzeugen“ im DIN-Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der prEN 847-1
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien
auch fiir den englischen Text.

Diese Norm ist der erste Teil der folgenden Normenreihe:

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

— Teil 2: Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen — Teil 2: An-
forderungen fiir den Schaft von Frdswerkzeuge/Kreissdgebldtter

— Teil 3: Maschinen-Werkzeuge  fiir ~ Holzbearbeitung —  Sicherheitstechnische = Anforderungen —
Teil 3: Spannzeuge

Fiir die im Abschnitt 2 genannten Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen

hingewiesen:
EN 847-2 siehe DIN EN 847-2
EN 23878 siehe DIN ISO 3878
ISO 286-2 siehe DIN ISO 286-2
Anderungen

Gegeniiber DIN EN 847-1:2013-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Begriffe und Definitionen in Abschnitt 3 aktualisiert und erweitert;

b) Anforderungen fiir Auswuchten von Werkzeugen und Mindestanforderungen an die Auswuchtgiite
iiberarbeitet;

c) Tabelle 6 zu Symbolen, Beschreibungen und Einheiten des Auswuchtens neu aufgenommen;

d) Norm redaktionell iiberarbeitet.

*) Wird bei Herausgabe als Norm festgelegt.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 847-2, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen — Teil 2:
Anforderungen fiir den Schaft von Friswerkzeugen/Kreissdgebldtter

DIN ISO 286-2, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — ISO-Toleranzsystem fiir Ldngenmafse — Teil 2:
Tabellen der Grundtoleranzgrade und GrenzabmafSe fiir Bohrungen und Wellen

DIN ISO 3878, Hartmetalle — Vickers-Hdrtepriifung
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Europaisches Vorwort

Dieses  Dokument  (prEN847-1:2016) wurde vom  Technischen @ Komitee @ CEN/TC 142
»+Holzbearbeitungsmaschinen - Sicherheit” erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 847-1:2013 ersetzen.
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Einleitung

In welchem Ausmafd Gefidhrdungen behandelt werden, ist im Anwendungsbereich dieses Dokumentes
angegeben.

Die Anforderungen in diesem Dokument betreffen Konstrukteure, Hersteller, Lieferer und Importeure von
Maschinen-Werkzeugen fiir die Holzbearbeitung.

Dieses Dokument umfasst auch Informationen, die der Hersteller dem Anwender zur Verfiigung stellt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm legt alle Gefahrdungen fest, die sich aus der Verwendung von Werkzeugen fiir
Holzbearbeitungsmaschinen ergeben, und beschreibt die Verfahren fiir die Beseitigung oder Verringerung
dieser Gefahrdungen durch die Gestaltung des Werkzeuges und durch die Bereitstellung von Informationen.
Diese Europdische Norm behandelt Fraswerkzeuge (mit Bohrung, mit Schaft), integrierte Werkzeuge und
Kreissageblatter.

Diese Europdische Norm bezieht die Gefdhrdungen in Verbindung mit der Schaftfestigkeit von
Fraswerkzeugen mit Schaft nicht ein. Die Gefahrdungen sind in Abschnitt 4 aufgefiihrt. Diese Europaische
Norm gilt nicht fiir Bohrer, einschneidige Schaftfraser fiir exzentrische Spannung, Frdser mit einem
Schneidenkreis von weniger als 16 mm und fiir Werkzeuge in Drehmaschinen mit rotierendem Werkzeug
und Kopierdrehmaschinen, bei denen einer Gefahrdung durch Herausschleudern oder durch Kontakt mit
dem Werkzeug stets durch ein System von feststehenden und/oder beweglichen Schutzvorrichtungen mit
Zuhaltung und/oder mit selbstschlieféenden Schutzvorrichtungen vorgebeugt wird.

Diese Europaische Norm gilt nicht fiir die Schéfte von Werkzeugen nach diesem Anwendungsbereich, die vor
dem Veroffentlichungsdatum als EN hergestellt wurden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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).

DIN 69893 (alle Teile), Kegel-Hohlschdfte mit Plananlage

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

EN 23878, Hartmetalle — Vickers-Hdrtepriifung (ISO 3878)

IS0 286-2, Geometrical product specifications (GPS) — ISO code system for tolerances on linear sizes — Part 2:
Tables of standard tolerance classes and limit deviations for holes and shafts

3 Begriffe, Symbole und Abkiirzungen
3.1 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1.1

Fraswerkzeug

drehendes Zerspanwerkzeug (z. B. Fraser, Werkzeug zum Abrichten, Werkzeug zum Dickenhobeln) mit der
Hauptvorschubrichtung iiblicherweise senkrecht zur Drehachse, fiir die Bearbeitung durch Zerspanen
verschiedener Oberflachen von Holz und dhnlichen Werkstoffen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Schneide am Schneidteil kann

— parallel zur Drehachse,
— im rechten Winkel zur Drehachse angeordnet sein, oder

— ein Profil aufweisen, welches eine Kombination der beiden Anordnungen darstellt.
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Das Werkzeug kann

— als einteiliges Werkzeug,

— als Verbundwerkzeug,

— als zusammengesetztes Werkzeug, oder

— in Form eines Werkzeugsatzes vorliegen.

3.1.2

Kreissageblatt

drehendes, spanabhebendes Schneidwerkzeug zum Quer- oder Langsschneiden von Holz und dhnlichen
Werkstoffen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Werkzeuge schneiden gleichzeitig am Umfang und an beiden Stirnseiten und kénnen

— ein einteiliges Werkzeug,
— ein Verbundwerkzeug, oder

— ein zusammengesetztes Werkzeug sein.

3.1.3
einteiliges Werkzeug (Vollhartmetall-/Vollstahlwerkzeug)
Werkzeuge ohne verbundene oder losbare Teile: der Kérper und die Schneidteile bestehen aus einem Stiick

3.14

Verbundwerkzeug (mit Schneidplatten bestiicktes Werkzeug)

Werkzeuge, bei denen die Schneidteile (Schneidplatten) mit dem Korper durch Stoffhaftung, wie z.B.
Schweifden, Weichloten, Hartloten, unlésbare Verbindung fest verbunden sind

3.1.5

zusammengesetztes Werkzeug

Werkzeuge, bei denen ein oder mehrere Schneidteile in einem Korper durch lésbare Spannelemente
auswechselbar eingesetzt sind

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Schneidteile konnen dabei in einteiliger oder Verbundausfiihrung hergestellt sein.

3.16

Werkzeugsatz

ein Einzelwerkzeug oder mehrere Einzelwerkzeuge (z. B. Fraswerkzeug Kreissdgeblitter), die zusammen auf
einem Werkzeugtréger (z. B. Muffe, Aufnahmedorn) aufgespannt und dafiir ausgelegt sind, wie ein Werkzeug
zu arbeiten

3.1.7

Aufnahmedorn

in der Werkzeugaufnahme zu befestigende Anordnung, die dazu bestimmt ist, ein Fraswerkzeug mit
Bohrung aufzunehmen

3.1.8
Schaftwerkzeug
Werkzeuge mit integriertem Schaft (z. B. zylinderférmig, HSK, Konus)

3.19

integrierte Werkzeuge
Werkzeuge, bei denen der Koérper Teil der Maschine ist und nur die Schneidteile auswechselbar sind
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3.1.10
Koérper
Teil des Werkzeuges, der die Schneidteile tragt oder in dem die Schneidteile eingeformt sind

3.1.11
Schneidteil
funktionelles Teil oder die funktionellen Teile des Werkzeuges mit den spanbildenden Elementen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Schneiden, Spanfliche und Freifliche sind daher Elemente des Schneidteils. Bei
mehrzahnigen Schneiden hat jeder Zahn ein Schneidteil.

[QUELLE: ISO 3002-1:1982, Begriff 3.2.5]

3.1.12

zusatzliche Schneidteile

zusatzliche Schneidteile sind ergdnzende Schneidteile mit einer Schnittbreite < 12 mm und einem radialen
Schneideniiberstand zum Koérper von < 13 mm

BEISPIEL Schneideinsatze zum Abrunden, Abschriagen und Fasen.

3.1.13
Vorschneider
Schneidteil, das sowohl am Umfang als auch an der Stirnseite schneidet

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Vorschneider ragt in radialer und gegebenenfalls axialer Richtung iiber die
Hauptschneide hinaus. Ein Vorschneider ist entweder ein separates Schneidteil (siehe Bild 1) oder Teil der

Hauptschneide.

Mafde in Millimeter

Legende
1 Schraube nach Wahl des Herstellers

Bild 1 — Friaswerkzeug mit Vorschneider

3.1.14
Schneidenkreisdurchmesser
d; (Schneidenkreisradius ry)

bei Werkzeugen, bei denen verschiedene Schneidteile eingespannt werden koénnen, gilt als Schneidenkreis-
durchmesser d; (Schneidenkreisradius r;) der hochstmoégliche Wert

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 2.
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A o ¢

gl et i .

Legende
a8  Schattierte Flache (siehe 5.2.1.2)

Bild 2 — Schneidenkreisdurchmesser und Schnittbreite

3.1.15

Schnittbreite

by

bei Werkzeugen, bei denen verschiedene Schneidteile eingespannt werden konnen, gilt Schnittbreite b, als
hochstmoglicher Wert

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 2

3.1.16

Abweiser

liberstehendes Teil, das auswechselbar eingespannt oder mit dem Koérper oder einem Teil des Korpers fest
verbunden ist und die Spandicke begrenzt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Abweiser kann auch ,Gegenmesser” genannt werden.
Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Bilder 3 b), c), d), e) und g)

3.1.17

Schneidteiliiberstand

t

Differenz zwischen dem Schneidenkreisradius ry und dem Riickenabstiitzradius rs, wobei t =r; — rg ist

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 3

3.1.18
radialer Schneideniiberstand

Cr

Differenz zwischen dem Abweiser (Nichtrundform-Werkzeuge) oder dem Korper (Rundformwerkzeuge)
und der Schneide, gemessen in Richtung der Normalen zum Profil

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bilder 2 und 3.

3.1.19
axialer Schneideniiberstand

Ca

in axialer Richtung gemessener Abstand zwischen der axialen Schneide und dem Kérper oder dem Abweiser
Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 3 a) und Bild 3 d)
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3.1.20

Rundformwerkzeug

Werkzeug, bei dem der Koérper im Querschnitt senkrecht zur Drehachse des Werkzeuges eine kreisrunde
Form hat und dadurch die Spandickenbegrenzung bewirkt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Zuséatzliche Schneidteile mit einem Abweiser oder Vorschneidern (siehe 3.1.12 und 3.1.13)
sind nicht berticksichtigt.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Bilder 3 a) und 5.

3.1.21

Nichtrundform-Werkzeug

Werkzeug, bei dem ein Abweiser die Spandickenbegrenzung bewirkt (siehe Bilder 3 b), c), d), e) und g)) oder
bei dem der Querschnitt des Kérpers nicht kreisrund ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 3 f)

3.1.22

Rundformwerkzeugsatz

funktionelle Einheit, die aus mehreren einzelnen, zusammen aufgespannten Nichtrundform- und/oder
Rundformwerkzeugen besteht und die der Form nach ein Rundformwerkzeug bildet mit radialen
Zwischenrdumen von weniger als 5 mm und axialen Zwischenrdumen von weniger als 15 mm sowie
kreisrunder Ober- und Unterseite

3.1.23

Werkzeugkombination

Einheit, die aus mehreren losen Werkzeugen besteht, die in unterschiedlicher Reihenfolge miteinander
verbunden oder in unterschiedlicher Lage axial verstellbar angeordnet werden kénnen

3.1.24
unldésbare Verbindung
Verbindung, bei der die Haftung der Werkzeugteile am Kérper deren gegenseitige Lagednderung verhindert

3.1.25
lésbare Verbindung
Befestigung der Werkzeugteile am Korper, die deren gegenseitige Lagednderung ermoglicht

3.1.25.1

kraftschliissige Verbindung

Verbindung, bei der eine gegenseitige Lagednderung in radialer Richtung wahrend der Rotation nur durch
Reibkrafte verhindert wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 4

3.1.25.2

formschliissige Verbindung

Verbindung, bei der eine gegenseitige Lagednderung in radialer Richtung wahrend der Rotation durch Form
und Anordnung der Teile verhindert wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 5

3.1.26

radiale und axiale Abweisflachen

Flache vor der Abweiserkante, die sich auf der radialen und/oder axialen Oberflache des Abweisers oder des
Korpers befindet
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Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 6

3.1.27
radialer Abweiswinkel

o

Winkel zwischen der radialen Abweisfliche und der an die Abweiserkante gelegten Tangente zum
Abweiserkreis oder der an den Anfang der radialen Abweisflache gelegten Tangente zum Koérperkreis

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 6

3.1.28
axialer Abweiswinkel

Ta

Winkel zwischen einer zur Werkzeugachse senkrecht gelegenen Ebene und der axialen Abweisflache
Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 6

3.1.29
Grundzihnezahl
Anzahl der Zahne, die an jedem Teil des Profils schneiden

3.1.30

Holzbearbeitungsmaschine

Werkzeugmaschine oder eine Kombination von Werkzeugmaschinen, die zum Bearbeiten von Holz und
dhnlichen Werkstoffen (siehe 3.2.31) durch Spanen oder Schneiden, Schleifen und Umformen, Beschichten
(einschlief’lich Beleimen und Kantenanleimen) oder zum Verbinden von Holz und dhnlichen Werkstoffen
vorgesehen ist

3.1.31

dhnliche Werkstoffe

Werkstoffe mit physikalischen und technologischen Eigenschaften, die denen von Holz dhnlich sind, wie z. B.
Kork, Knochen, Kunststoff, Leichtmetalllegierungen, Holzwerkstoffe wie Spanplatten, Holzfaserplatten,
Sperrholz usw., und bei denen das Verfahren bei der Bearbeitung und beim Abheben von Spanen oder
Teilchen dhnlich ist

3.1.32

Werkzeuge

alle Einzelwerkzeuge und Werkzeugsitze fiir die spanende Bearbeitung, z. B. Kreissageblatter, Bandsage-
blatter, Fraswerkzeuge, Sageketten. Werkzeuge schliefSen auch Vorrichtungen zum Umformen, Spanen oder
Teilen ein

3.1.33
Handvorschub
manuelles Halten und/oder Fiithren des Werkstiickes oder von Maschinenelementen mit Werkzeugen

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Als Handvorschub gilt auch die Verwendung eines von Hand bedienten Schiebeschlittens,
auf dem das Werkstiick von Hand aufgelegt oder eingespannt wird und die Verwendung von abnehmbaren
Vorschubapparaten (siehe 3.1.38)

3.1.34

mechanischer Vorschub

Vorschubmechanismus fiir das Werkstiick oder Werkzeug, der in die Maschine integriert ist und mit dem das
Werkstilick oder Maschinenelement mit Werkzeug wahrend der Bearbeitung mechanisch gehalten und
gefiihrt wird
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3.1.35
Héchstdrehzahl
Hochstdrehzahl beim Betrieb, fiir die das Werkzeug ausgelegt ist

3.1.36

Drehzahlbereich

Bereich zwischen minimaler und maximaler Drehzahl, innerhalb der die Werkzeugspindel oder das
Werkzeug betrieben werden darf

3.1.37

Beschicken der Maschine

manuelles oder automatisches Auflegen des Werkstiickes auf einen Schlitten, ein Magazin, eine
Hebeeinrichtung, Férdereinrichtung, ein bewegliches Bett, eine Transporteinrichtung oder das Zufiihren des
Werkstiickes zu einem mechanischen Vorschubapparat

3.1.38

abnehmbarer Vorschubapparat

Vorschubmechanismus, der so auf der Maschine angebracht ist, dass er ohne Schraubenschliissel oder
dhnliche zusadtzliche Hilfsmittel aus der Arbeitsstellung herausgeschwenkt werden kann

3.1.39

Wegschleudern

unkontrollierte Bewegung des Werkstiickes, von Werkstiickteilen oder Maschinenteilen oder unkontrollierte
Bewegung von handgefiihrten Maschinen wahrend der Bearbeitung

3.1.40

Riickschlag

besondere Art des Wegschleuderns (siehe 3.1.39), die eine unkontrollierte Bewegung des Werkstiickes oder
von Werkstiickteilen gegen die Vorschubrichtung wahrend der Bearbeitung beschreibt

3.1.41

Spanformer

charakteristisches Profil, das zum Abweisen der Spédne (z.B. zur Spanstauchung) dient, um das vorzeitige
Splittern des Werkstoffes am Werkstiick zu verringern

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Spanformer kann ein eigenstindiges Element oder ein integraler Teil des Schneidteils
sein.

3.1.42

Spanliickenweite

s

tangentialer Abstand von der Schneidkante zu dem Punkt, an dem die Kontur des Werkzeugs den Kreis mit
dem Radius r, verlasst

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 3 a) und Bild 3 g)

3.2 Symbole und Abkiirzungen

SP  Legierter Werkzeugstahl (mindestens 0,6 % C und nicht mehr als 5 % Legierungsbestandteile)
HL  Hochlegierter Werkzeugstahl (mehr als 5 % Legierungsbestandteile, z. B. 12 % Cr)

HS  Hochlegierter Schnellarbeitsstahl (mehr als insgesamt 12 % Legierungsbestandteile W, Mo, V, Co)

HW  Unbeschichtetes Hartmetall auf Wolframkarbid-Basis [ISO 513]
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HC  Beschichtetes Hartmetall [ISO 513]
ST  Gusslegierungen auf Kobalt-Basis, z. B. Stellite
DP  Polykristalliner Diamant [ISO 513]

DM  Monokristalliner Diamant

InBild 3 a) istry =rs.

Bild 3 — Abweiser
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B

m
|

a) b)

a) b)

c)
Bild 5 — Formschliissige Verbindung

1\1 2

(7

I

Legende
1 radiale Abweisflache
2 axiale Abweisflache

Bild 6 — Radiale und axiale Abweisflichen
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4 Liste der signifikanten Gefihrdungen

Tabelle 1 zeigt die Liste der signifikanten Gefdhrdungen.

E DIN EN 847-1:2016-07
prEN 847-1:2016 (D)

Tabelle 1 — Signifikante Gefidhrdungen

Gefihrdun Gegebenheit oder Ursachen der Gefiahrdung | Entsprechender Abschnitt in
g durch das Werkzeug EN 847-1
Gefahrdung durch Schneiden beim
_ Zusammensetzen oder Auseinandernehmen 5.1.7, Abschnitt 7

Schneiden und des Werkzeuges

Verletzung
Riickschlag oder Kontakt mit dem sich 59
drehenden Werkzeug '

. N 5.1.2,51.4,515.2,5.1.5.3,5.2.2,
\IjGJStelinandl(e'rfallen oder teilweiser Bruch des 61,62 63, 64,65 721722,
EHRECHEROIPELS 7.2.3,7.24,7.3

Fehlerhafter. Zusammenbau von 5.1.3,5.1.5,7.2.4, 7.3.3
Werkzeugteilen
Verschiebung von Schneidteilen bei 513
kraftschliissiger Verbindung o

Herausschleudern Abfliegen von Schneidteilen oder einzelnen

von Teilen Werkzeugteilen 5.1.3,5.1.4,5.15.2,5.1.5.3
Unwu.cht des Werkzeuges wahrend der 5.1.6.1,5.2.3
Rotation
Riickschlag wahrend der Bearbeitung 5.1.4.2,5.2,5.2.1
Befestigung des Werkzeuges in der 5.1.6.2,7.3
Werkzeugaufnahme
Lagednderung von Werkzeugteilen 522,735

Vibrationen Unwucht des Werkzeuges 5.1.6.1,5.2.3

5 Anforderungen an die Gestaltung

5.1 Allgemeine Anforderungen an Fraswerkzeuge und Kreissdgeblatter

5.1.1 Allgemeines

Werkzeuge miissen so ausgelegt und aus solchen Werkstoffen hergestellt sein, dass sie den zu erwartenden
Kriften und Beanspruchungen bei Verwendung und Instandhaltung nach den Anweisungen des Herstellers

standhalten.

5.1.2 Sicherheitsanforderungen und/oder -mafdnahmen

Einteilige Werkzeuge (Vollhartmetallwerkzeuge), Verbundwerkzeuge und zusammengesetzte Werkzeuge
miissen mit einem Sicherheitsfaktor nach Tabelle 2 ausgelegt werden.
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Tabelle 2 — Sicherheitsfaktoren

Werkzeugart Verfahren Sicherheitsfaktor
Einteilige Werkzeuge Berechnung von Spannungsbelas- Sicherheitsfaktor 4 bedeutet
(Vollhartmetallwerkzeuge) und tungen oder Fliehkraftpriifung n.—=2%n
Verbundwerkzeuge gegen Bruch P max
. Sicherheitsfaktor 2,25 bedeutet
Zusammengesetzte Werkzeuge Prifverfahren nach 5.1.4 n.=15xn
p— max

ANMERKUNG  n,, ist die Priifdrehzahl fiir die Fliehkraftpriifung.

Fiir zusammengesetzte Werkzeuge ist eine Fliehkraftpriifung erforderlich (siehe 5.1.4).

Bei Werkzeugen mit einem Schneidenkreisradius von ry < 20 mm muss eine Belastung von 50 N/mm ange-
setzt werden. Bei Werkzeugen mit einem Schneidenkreisradius r; > 20 mm gilt die folgende Gleichung fiir
die Berechnung der Schnittkraft je Millimeter:

30 x P,
'm = Mot x 10° (1)
7y X by X Ny X T
Dabei ist
F,,  die spezifische Schneidkraft [N/mm];

Pyt die Leistung des Spindelmotors [kW];
r der Schneidenkreisradius [mm];
b4 die Schnittbreite [mm];

n die Héchstdrehzahl [min~1].

max
Uberpriifung: Durch Priifung der Berechnungen oder nach dem in 5.1.4 beschriebenen Priifverfahren.
5.1.3 Losbare Verbindung

5.1.3.1 Formschliissige und kraftschliissige Verbindung

Bei zusammengesetzten Werkzeugen muss formschliissige Verbindung angewendet werden, jedoch darf
auch kraftschliissige Verbindung in den folgenden Fallen Anwendung finden:

— Schneidteile in Fraswerkzeugen fiir Abricht- und Dickenhobelmaschinen, deren Schnittbreite
mindestens 150 mm betragt;

— Schneidteile (ausgenommen Profil- und Fasemesser) in Fraswerkzeugen fiir Maschinen mit
mechanischem Vorschub;

— Werkzeuge fiir Span- und Hackmaschinen mit mechanischem Vorschub.

Uberpriifung: Durch Priifung der entsprechenden Zeichnungen, Messung und Sichtpriifung des Werkzeuges.
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5.1.3.2 Spannelemente

Bei zusammengesetzten Werkzeugen mit einem Abweiser muss durch die Konstruktion sichergestellt sein,
dass das Messer nur eingespannt werden kann, wenn der Abweiser bereits montiert ist.

Die formschliissige Verbindung muss eine formschliissige mechanische Befestigung zwischen den l6sbaren
Werkzeugteilen sicherstellen und darf nicht nur auf Reibung zwischen den gespannten Elementen beruhen.
Beispiele fiir formschliissige mechanische Verbindungen sind: Stift(e), Schraube(n), Schlitze, Kerben.

Werden Stifte fiir die Befestigung verwendet muss bis zu einer Breite des Schneidteils von 30 mm
mindestens 1 Stift (siehe Bild 7) und fiir eine Breite des Schneidteils iber 30 mm mindestens 2 Stifte
verwendet werden.

)
L/‘b

Bild 7 — Befestigung durch Stifte bei zusammengesetzten Werkzeugen

Bei Fraswerkzeugen fiir Abricht- und kombinierte Abricht- und Dickenhobelmaschinen, deren Keile mit
Schrauben befestigt werden (siehe Bilder4b) und 5b)), sind mindestens zwei Schrauben je Keil
erforderlich.

Der Abstand zwischen dem Keilriicken und dem Koérper darf 7 mm nicht tiberschreiten, wenn das Schneidteil
eingespannt ist (siehe Bild 4 b)).

Uberpriifung: Durch Priifung der entsprechenden Zeichnung, Messung und Sichtpriifung des Werkzeuges
und durch Priifung, dass das Messer nicht eingespannt werden kann, wenn der Abweiser nicht montiert ist.

5.1.3.3 Lage der Spanformer

Wird ein Spanformer (siehe 3.1.39) verwendet, so muss c. mindestens 1,0 mm betragen (siehe Bild 8).

Bei Rundformwerkzeugen mit einem Schneideniiberstand von ¢, und ¢, < 1,1 mm ist ein Mindestabstand c,.

von 0,6 mm zuldssig (siehe Bild 8).

o,

Bild 8 — Mindestabstand des Spanformers (c.) von der Schneide
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5.1.4 Fliehkraftpriifung bei zusammengesetzten Werkzeugen
5.1.4.1 Priifbedingungen

Die Festigkeit von zusammengesetzten Werkzeugen gegen die im Betrieb zu erwartenden Fliehkrifte gilt als
nachgewiesen, wenn bei einer Fliehkraftpriifung eines Werkzeugmusters bei Drehzahlen

Ny, = 1,5 X Ny n,, in min~1 (2)

die relativen Verschiebungen der 16sbaren Werkzeugteile an keinem Punkt grofier sind als im Priifverfahren
angegeben (siehe 5.1.4.2).

Spannelemente miissen mit den vom Hersteller angegebenen Drehmomenten angezogen werden.
5.1.4.2 Priifdurchfiihrung
a) Das Werkzeug wird vermessen.

b) Das Werkzeug wird 1 min lang mit der Héchstdrehzahl n,,,, betrieben.

c) Das Werkzeug wird angehalten und erneut vermessen; die gemessenen Verschiebungen diirfen nicht
grofder als 0,15 mm sein.

d) Das Werkzeug wird 1 min lang mit der Priifdrehzahl n, betrieben.

e) Das Werkzeug wird angehalten und nochmals vermessen, und die Ergebnisse werden mit denen aus
Schritt 3 verglichen. Die miteinander verglichenen Verschiebungen diirfen 0,15 mm nicht iiberschreiten.

Die Fliehkraftprifung muss mit Rohlingen fiir den gréf3ten Schneidenkreisdurchmesser und mit der gréfdten
Schnittbreite durchgefiihrt werden.

Bei Fraswerkzeugen mit Fliehkeilen sind abweichend von den vorgenannten Festlegungen fiir Fliehkeile
grofdere Verschiebungen, unter Beriicksichtigung der folgenden Bedingungen, zuldssig:

— das Werkzeug wird mit Spannungsbelastungen im elastischen Bereich fiir die ungilinstigsten Toleranzen
und fiir die Priifdrehzahl np, berechnet;

— die Verschiebung der Fliehkeile darf die Funktion und das Verhalten des Werkzeuges (Riickschlag-
verhalten, Zerspanung usw.) nicht beeintrachtigen;

— Dbei der Priifung eines Werkzeuges mit Fliehkeil muss die Priifung nach 5.1.4.2 durchgefiihrt werden,
wobei der Keil vor dem ersten Schritt (a) der Priifung nach den Anleitungen des Herstellers richtig
einzulegen ist.

5.1.5 Dicke und Uberstand des Schneidteils

5.1.5.1 Einteilige Schneidteile (Schneidstoffe HS, HL und SP) und Verbundschneidteile mit
Stahlkérper

Einteilige Schneidteile oder Verbundschneidteile (Schneidstoffe HS, HL und SP) miissen so ausgelegt und
hergestellt werden, dass das Verhiltnis zwischen der Dicke und dem Uberstand des Schneidteils nach den
nachstehenden Gleichungen sichergestellt ist.

Die Dicke und der Uberstand des Schneidteils sind in Bild 9 dargestellt.
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Dicke des Schneidteils =a

Uberstand des Schneidteils =t

0,4mm<a<1,0mm tnax = a (apin=1
1,0mm<a<2,0mm thax =4 Xa —3 (apin=10,25 X t+ 0,75)

a> 2,0 mm thax=8 X a —11 (apin=0,125 X t + 1,40)
/
- a_ a a
— —_— ~ \+ \\
™ R . \\\
N~ x \\ 1\ ~ \\ 1\'

1o
1\%\f\ 1
S

L

Legende
1  Schneidteil
2 Stiitzkérper

3 Formschliissige Verbindungsvorrichtung

(3)
(4)
(5)

\\
f\
2 N
3

Bild 9 — Beispiele fiir die Dicke und den Uberstand des Schneidenteils

5.1.5.2
Kreissigeblattern

Einteilige Hartmetall-Schneidteile (HW, HC), Schneidteile von Verbundfriswerkzeugen und

Einteilige Hartmetall-Schneidteile (HW, HC), Verbundfraswerkzeuge und Kreissdgebldtter miissen so
ausgelegt und hergestellt werden, dass das Verhiltnis zwischen der Dicke und dem Uberstand des

Schneidteils nach den nachstehenden Gleichungen sichergestellt ist.

Die Dicke und der Uberstand des Schneidteils sind in Bild 10 dargestellt.
Dicke des Schneidteils =aq

Uberstand des Schneidteils =t

tmax = (1,84 X @) — 0,20 (@ = 0,54 X £+ 0,11)

A pin = 0,4 mm fir Verbundfraswerkzeuge und Verbundkreissageblatter
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Legende

1  Schneidteil

2 Stiitzkoérper

3 Formschliissige Verbindungsvorrichtung

Bild 10 — Beispiele fiir die Dicke und den Uberstand des Schneidenteils
Die Hartmetallsorten von einteiligen Schneidteilen fiir die Holzbearbeitung miissen die folgende, nach der
Palmqvist-Zahigkeitspriifung (siehe Anhang B) gemessene Mindestbruchzahigkeit entsprechend der Dicke
des Schneidteils aufweisen (siehe Tabelle 3).

Tabelle 3 — Bruchzihigkeit

Bruchzihigkeit K- Dicke von einteiligen Schneidteilen a;,
Unbekannter Wert von K| > 1,0 mm
7<K; <8 > 0,8 mm
Kic=8 = 0,6 mm

5.1.6 Mafle und Grenzabmafie

5.1.6.1 Grenzabmafde der Bohrung

Fiir die Durchmesser der Bohrung miissen die folgenden Grenzabmaf3e gelten:
— Bohrungen von Fraswerkzeugen > 16 mm H7 nach ISO 286-2;

— Bohrungen von Fraswerkzeugen > 10 mm < 16 mm H8 nach ISO 286-2;
— Bohrungen von Fraswerkzeugen < 10 mm H9 nach ISO 286-2;

— Bohrungen von Kreissigeblattern > 16 mm H8 nach I[SO 286-2;
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— Bohrungen von Kreissdgebladttern < 16 mm H9 nach ISO 286-2.
Uberpriifung: Durch Priifung der entsprechenden Zeichnungen und Messung.
5.1.6.2 Durchmesser und Grenzabmafie von Naben

Der Mindest-Nabendurchmesser d, ,;, muss sein:
d4 min — 1:4 X d3: fir d3 < 50 mimn; (7)
dy min = d3 + 20 mm, fir d3 > 50 mm. 8)

Die Planlauftoleranz muss am Aufiendurchmesser der Nabe gemessen werden. Die Parallelitidtstoleranz
muss an den Stirnflachen der Nabe gemessen werden.

Die Grenzabmafe miissen Bild 11entsprechen.

h Al

’ 1
g 74

Bild 11 — Grenzabmafde der Nabe

Spannflache. Die Grenzabmafie von Werkzeugen mit parallelen Seitenflachen sollten gleich den Werten fiir
Naben sein.

Uberpriifung: Durch Priifung der entsprechenden Zeichnungen und Messung.

5.1.7 Handhabung von Werkzeugen mit lésbarer Verbindung mit m > 15 kg

Werkzeuge mit losbarer Verbindung mit einem Gewicht grofer als 15 kg miissen so ausgelegt sein, dass sie
mit Befestigungselementen zur Handhabung versehen werden konnen (z. B. Gewindebohrungen), oder so
ausgefiihrt sein, dass sie leicht an eine iibliche Bedienvorrichtung angeschlagen werden kénnen.
ANMERKUNG  Siehe auch 7.4.

Uberpriifung: Durch Priifung der entsprechenden Zeichnungen, Messung und Sichtpriifung des Werkzeuges.
5.2 Besondere Anforderungen an Werkzeuge

5.2.1 Fraswerkzeuge fiir Maschinen mit Handvorschub

Zur Minderung der Verletzungsschwere bei Kontakt mit den Werkzeugen und zur Verringerung der
Riickschlaggeschwindigkeit gelten die folgenden Anforderungen.

5.2.1.1 Werkzeugform

Fraswerkzeuge fiir Maschinen mit Handvorschub miissen entweder Rundformwerkzeuge (siehe 3.1.18) oder
Nichtrundform-Werkzeuge (siehe 3.1.19) sein.
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