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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17916:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Verfahren® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-09 AA ,Arbeits- und
Gesundheitsschutz beim Schweiflen und verwandte Verfahren“ im DIN-Normenausschuss Schwei}en und
verwandte Verfahren (NAS).

Da es sich um einen zweiten Norm-Entwurf handelt, kénnen im Rahmen der deutschen
Entwurfsveroéffentlichung nur noch redaktionelle Einspruiche bericksichtigt werden.

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.
Anfragen zur offiziellen Auslegung irgendeines Teiles dieser Internationalen Norm sollten Uber die nationale
Normenstelle an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 9 gerichtet werden; eine vollstidndige Auflistung kann

unter www.iso.org eingesehen werden.

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 3746 siehe DIN EN ISO 3746
ISO 3821 siehe DIN EN ISO 3821
ISO 4871 siehe DIN EN ISO 4871
ISO 5172 siehe DIN EN ISO 5172
ISO 7291 siehe DIN EN ISO 7291
ISO 9090 siehe DIN ISO 9090

ISO 9539 siehe DIN EN I1SO 9539
ISO 11202 siehe DIN EN ISO 11202
ISO 11553-1 siehe DIN EN ISO 11553-1
ISO 12100 siehe DIN EN ISO 12100
ISO 13849-1 siehe DIN EN ISO 13849-1
ISO 13855 siehe DIN EN ISO 13855
ISO 14122-1 siehe DIN EN I1SO 14122-1
ISO/DIS 15012-4 siehe E DIN EN I1SO 15012-4
ISO 15667 siehe DIN EN ISO 15667
IEC 60204-1 siehe DIN EN 60204-1

IEC 60825-1 siehe DIN EN 60825-1

IEC 60974-1 siehe DIN EN 60974-1

IEC 61000-6-2 siehe DIN EN 61000-6-2
IEC 61000-6-4 siehe DIN EN 61000-6-4

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der ISO/DIS 17916
beigefligt. Die Nutzungsbedingungen fir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermalen auch
fur den englischen Text.

Anderungen
Gegenliber E DIN EN ISO 17916:2013 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Anpassung der Anforderungen in Tabelle 1 an die Maschinenrichtlinie;
b) Aufnahme neuer Bilder 1 und 2;

c) Streichung von Anhang B ,Sicherheit beim Abschalten der Maschine®;
d) Neuaufnahme eines Anhang D fur Berechnungsbeispiele;

e) Norm redaktionell Gberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 3746, Akustik — Bestimmung der Schallleistungs- und Schallenergiepegel von Gerduschquellen
aus Schalldruckmessungen — Hiillflachenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 Uber einer reflektierenden
Ebene

DIN EN ISO 3821, Gasschweillgerdte — Gummischlduche fiir Schweilen, Schneiden und verwandte
Prozesse

DIN EN ISO 4871, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen und
Geréten

DIN EN ISO 5172, Gasschweil3gerdte — Brenner fiir Schweillen, Wéarmen und Schneiden — Anforderungen
und Priifungen

DIN EN ISO 7291, Gasschweil3gerdte — Hauptstellendruckregler fiir Schweilen, Schneiden und verwandte
Prozesse bis 30 MPa (300 bar) (ISO 7291:2010)

DIN ISO 9090, Gasdichtheit von Geréten flir Gasschweillen und verwandte Verfahren

DIN EN ISO 9539, GasschweilRgerdte — Werkstoffe fir Gerédte fir Einrichtungen zum Gasschweil3en,
Schneiden und verwandte Prozesse

DIN EN ISO 11202, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Bestimmung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten unter Anwendung
angendherter Umgebungskorrekturen

DIN EN ISO 11553-1, Sicherheit von Maschinen — Laserbearbeitungsmaschinen — Teil 1: Allgemeine
Sicherheitsanforderungen

DIN EN ISO 12100, Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsdtze — Risikobeurteilung und
Risikominderung

DIN EN ISO 13849-1, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1:
Allgemeine Gestaltungsleitsétze

DIN EN ISO 13855, Sicherheit von Maschinen — Anordnung von Schutzeinrichtungen im Hinblick auf
Annéherungsgeschwindigkeiten von Kérperteilen

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

E DIN EN ISO 15012-4, Arbeits— und Gesundheitsschutz beim SchweilBen und bei verwandten Prozessen —
Einrichtungen zum Erfassen und Abscheiden von SchweilRrauch — Teil 4: Gestaltungsanforderungen

DIN EN ISO 15667, Akustik — Leitfaden fiir den Schallschutz durch Kapseln und Kabinen

DIN EN 60204-1, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen

DIN EN 60825-1, Sicherheit von Lasereinrichtungen — Teil 1: Klassifizierung von Anlagen und Anforderungen
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DIN EN 60974-1, Lichtbogenschweil3einrichtungen — Teil 1: Schwei3stromquellen

DIN EN 61000-6-2, Elektromagnetische Vertrdglichkeit (EMV) — Teil 6-2: Fachgrundnormen — Stérfestigkeit
fuir Industriebereiche

DIN EN 61000-6-4, Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Teil 6-4: Fachgrundnormen —
Stéraussendung flir Industriebereiche
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Datum: 2015-03
prEN ISO 17916:2015

CEN/TC 121

Sekretariat: DIN

Sicherheit von Maschinen zum thermischen Trennen (ISO/DIS 17916:2015)
Sécurité des machines de coupage thermique (ISO/DIS 17916:2015)

Safety of thermal cutting machines (ISO/DIS 17916:2015)

ICS:

Deskriptoren:

Dokument-Typ: Europaische Norm
Dokument-Untertyp:

Dokumentstufe: dritte parallele Umfrage
Dokumentsprache: D
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17916:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Verfahren erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur dritten parallelen Umfrage vorgelegt.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17916:2015 wurde vom CEN als prEN ISO 17916:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

ISO 17916 wurde unter Bertcksichtigung der besonderen Gefahrdungen, die bei Maschinen zum thermischen
Trennen auftreten, erarbeitet.

ISO 17916 ist eine Typ-C-Norm nach ISO 12100.

Wenn Anforderungen einer Typ-C-Norm von denen abweichen, die in Typ-A- oder Typ-B-Normen
beschrieben werden, haben die Anforderungen der Typ-C-Norm fur Maschinen, die entsprechend den
Anforderungen der Typ-C-Norm konstruiert und gebaut wurden, Vorrang vor den Anforderungen anderer
Normen.

Die betreffenden Maschinen und das Ausmal, in dem die Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Ge-
fahrdungsereignisse berlcksichtigt werden, sind im Anwendungsbereich der vorliegenden 1ISO 17916 aufge-
fuhrt.

Gefahrdungen in Verbindung mit Maschinen zum thermischen Trennen sind ausreichend bekannt, aber haufig
sind die Gefahrenquellen fir eine bestimmte Schneidanlage typisch. Anzahl und Art der Gefahrdungen
hangen direkt mit der Art des Brennschneidverfahrens und der Komplexitat der Installation zusammen. Die mit
diesen Gefahrdungen verbundenen Risiken variieren in Abhangigkeit vom Typ des verwendeten Gerates,
dessen Verwendungszweck und der Art und Weise, wie es installiert, programmiert, betrieben und gewartet
wird.

ISO 17916 gilt nicht fur Maschinen zum thermischen Trennen, die vor der Verdffentlichung dieser
Internationalen Norm hergestellt wurden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt die Sicherheitsanforderungen und SchutzmaRnahmen fir Maschinen hinsichtlich
Konstruktion, Montage, Fertigung, Transport, Installation, Betrieb, Wartung und AulRerbetriebnahme fest.

Diese Norm gilt fur Maschinen, die thermische Trenn- und/oder Markierungsverfahren anwenden, z. B.
Autogen- und Plasmaschneiden. Diese Norm gilt fir Maschinen, die hauptsachlich entweder als Portal-
maschinen mit Ausleger konstruiert sind oder deren Schienen im Schneidtisch integriert sind.

Dieses Dokument behandelt keine Konstruktionsstandards fur spezielle Anlagenteile, z. B. Normen fur
Sauerstoff- und Brenngasschlauche, elektrische Anforderungen fir Plasmaquellen. Fir die meisten Anlagen-
teile, die beim Brennschneiden verwendet werden, sind spezielle Konstruktionsnormen vorhanden.

Diese Norm behandelt keine handgehaltenen Schneideinrichtungen und keine Schneideinrichtungen, die mit
einer Zwangsfiihrung auf dem Werkstiick versehen sind.

Risiken, die durch Schneidwerkzeuge entstehen, werden gegebenenfalls in verwandten Normen behandelt.

Risiken durch Laserstrahlung, mit Ausnahme der Risiken, die durch Positionierlaser hervorgerufen werden,
werden in dieser Norm nicht behandelt. Diese Risiken werden in ISO 11553 behandelt.

Maschinen, die thermische Verfahren und andere Verfahren (z. B. Schleifen, Drehen, Frasen) miteinander

kombinieren, sind nur teilweise enthalten. Risiken, die sich aus diesen anderen Verfahren ergeben, werden
gegebenenfalls in entsprechenden Normen behandelt.

2 Normative Verweisungen

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

ISO 3746, Acoustics — Determination of sound power levels and sound energy levels of noise sources using
sound pressure — Survey method using an enveloping measurement surface over a reflecting plane

ISO 3821, Gas welding equipment — Rubber hoses for welding, cutting and allied processes

ISO 4871, Acoustics — Declaration and verification of noise emission values of machinery and equipment

ISO 11202, Acoustics — Noise emitted by machinery and equipment — Determination of emission sound
pressure levels at a work station and at other specified positions applying approximate environmental
corrections

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

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

ISO 13855, Safety of machinery — Positioning of safeguards with respect to the approach speeds of parts of
the human body

ISO 15012-41), Health and safety in welding and allied processes — Equipment for capture and separation of
welding fume — Part 4: General requirements for welding fume separation equipment

1) Diese Norm ist in Vorbereitung.
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ISO 15667, Acoustics — Guidelines for noise control by enclosures and cabins

ISO/TR 28821, Gas welding equipment — Hose connections for equipment for welding, cutting and allied
processes — Listing of connections which are either standardised or in common use

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

IEC 60974-1, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

3 Begriffe
Far die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

thermisches Trennen

Trennverfahren, bei dem der Werkstoff mit Hilfe von Warme unterschiedlicher Herkunft geschmolzen oder
oxidiert und der flissige Werkstoff mit einem Hochgeschwindigkeitsstrahl ausgeblasen wird

3.2
Werkzeug
Teil zur Durchfiihrung von Arbeitsprozessen

Anmerkung 1 zum Begriff: Arbeitsprozesse sind beispielsweise Schneiden oder Markieren.

3.3

Aggregat

Einheit, die ein oder mehrere Werkzeuge tragt und die zur Positionierung der Werkzeuge in Relation
zueinander und/oder zum Einstellen des Fasenwinkels des/der Werkzeuge(s) verwendet wird

34
Schneidtisch
Auflage fur das zu schneidende Werkstiick

341
Trocken-Schneidtisch
Schneidtisch, der nicht mit Wasser gefullt ist

3.4.2
Wasser-Schneidtisch
Schneidtisch, der mit Wasser gefilllt ist

Anmerkung 1 zum Begriff: Das Werkstlick darf unter, auf oder (iber dem Wasser platziert sein.

3.5
Absauganlage
Einheit zum Absaugen von Rauchen und Abgasen, die beim thermischen Trennen entstehen

3.6
Markieren
Verfahren zum Anbringen von Markierungen auf der Werkstlckoberflache

3.7
Bewegungsbereich
Bereich, der mit einem beweglichen Teil der Maschine erreicht werden kann

3.8

autogenes Brennschneiden

thermisches Schneidverfahren, bei dem der Werkstoff mit einer Sauerstoff-/Brenngasflamme auf dessen
Zundtemperatur erwdrmt und mit einem Sauerstoffstrahl oxidiert und ausgeblasen wird
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3.9

Plasmaschneiden

thermisches Schneidverfahren, bei dem der Werkstoff mit einem eingeschnirten Lichtbogen erwarmt und der
geschmolzene Werkstoff mit einem Strahl ionisierten Gases hoher Geschwindigkeit ausgeblasen wird

3.10
Positionierlaser
Laserpointer zur Anzeige der exakten Position der Maschine

3.11

Abschnitt

Segment

Teilbereich des Schneidtisches

Anmerkung 1 zum Begriff: Abschnitte werden verwendet, um effizienter abzusaugen. Mit Hilfe von Klappen in jedem
einzelnen Abschnitt wird die Absaugung auf den jeweils aktiven Schneidbereich konzentriert.

3.12

zeitlich gewichteter Mittelwert

TWA (en: time weighted average)

quantitativer Mittelwert, der aus der Messung einer Probe bestimmt wird, die Gber einen bekannten Zeitraum
durchgefiihrt wurde, multipliziert mit der erforderlichen Angabe des Zeitintervalls und dividiert durch die
Gesamtzeitdauer, in der die Probe erhalten wurde

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei berufsbedingter Exposition wird Ublicherweise eine 8-h-Arbeitsschicht als mittlere Zeit
verwendet. Die Werte sind Ublicherweise als Konzentration eines Schadstoffes in Luft oder bei Larmbelastung in Dezibel
angegeben.

3.13

Arbeitsbereich

Bereich, fir den das Brennschneid-/Markierwerkzeug entsprechend der Konstruktion und/oder den
Herstellerspezifikationen vorgesehen ist

3.14

Gesamtnachlaufweg

Entfernung, die in dem Zeitraum zwischen dem Auslésen der Sensorfunktion und dem Beenden der gefahr-
denden Maschinenfunktion zuriickgelegt wird

4 Signifikante Gefahrdungen

In Tabelle A.1 sind sowohl mdgliche Gefahrdungen durch den vorhersehbaren Zugang aus allen Richtungen,
als auch Gefahrdungen durch unerwartetes Anlaufen der Maschine aufgefiihrt. Die Risiken fiir die Bediener
und andere Personen, die Zugang zu den Gefahrdungsbereichen haben kénnen, sind identifiziert, wobei die
Gefahrdungen beriicksichtigt werden, die unter verschiedenen Bedingungen (z. B. Inbetriebnahme, Montage,
Fertigung, Wartung, Reparatur, Aulerbetriebnahme) wahrend der Lebensdauer der Maschine auftreten
kénnen. Die Beurteilung umfasst eine Analyse der Auswirkungen eines Fehlers im Steuerungssystem. Unter
Einhaltung des Verwendungszwecks der Maschine, einschlieRlich Wartung, Einrichten und Reinigen, sind die
vernunftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung, die ldentifizierung der mit der Maschine verbundenen
signifikanten Gefahrdungen und die Risiken zu bewerten.

Fir die Identifizierung und Bewertung von Gefahrdungen gilt ISO 12100.
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5 Sicherheitsanforderungen und SchutzmafRnahmen

5.1 Allgemeines

Die in dieser Norm behandelten Maschinen missen die nachfolgend aufgeflihrten Sicherheitsanforderungen

erflllen.

Im Hinblick auf die Gefahrdungen, die in dieser Norm nicht behandelt sind, miissen diese Maschinen
entsprechend den Grundsatzen von ISO 12100 konstruiert sein.

Die in dieser Norm behandelten Maschinen miissen mit Schutzeinrichtungen nach Tabelle 1, Spalte 2, ausge-

stattet sein.

Maschinen, bei denen wahrend des Betriebs der Zugang zum Bewegungsbereich erforderlich ist, bendtigen
Schutzeinrichtungen zum Schutz vor dem Zusammenstoen mit dem Ausleger im Bewegungsbereich.
Schutzeinrichtungen zum Schutz vor dem Zusammenstol3en mit dem Ausleger im Bewegungsbereich sind
mdglicherweise nicht in allen Situationen erforderlich, z. B. bei Maschinen mit konstruktionsbedingten kurzen
Betriebszyklen oder bei Schneidtischen, die aufgrund ihrer Konstruktion keinen Zugang bieten.

5.2 Liste der Sicherheitsanforderungen

Tabelle 1 — Liste der Sicherheitsanforderungen und/oder SchutzmaBnahmen und deren Verifizierung
bei Schneidmaschinen, die thermische Schneidverfahren anwenden

Gefahrdungen

Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmafnahmen

Verifizierung

1 Mechanische
Gefahrdungen

1.1 Risiko durch ZusammenstoRen zwischen Bediener und
Maschine, wenn der Bediener auf dem Boden steht

1.1.1ZusammenstoBen, wenn der Bediener keinen Hindernissen
ausgesetzt ist

Die untere Begrenzung der Schutzeinrichtungen muss bei < 180 mm
Uber dem Tisch beginnen. Andernfalls darf die untere Begrenzung der
verwendeten Schutzeinrichtungen aufgrund der veranderbaren
Werkstlickdicke auf bis zu 50 mm zuzliglich der maximalen
Werkstoffdicke, die in der Maschinendokumentation festgelegt ist, ab
Tisch gemessen eingestellt werden. Dies gilt fur festgelegte Werk-
stoffdicken > 130 mm.

ANMERKUNG Anhang C enthalt ein Beispiel.
1.1.1.1 Allgemeines

Bei ZusammenstéRen mit dem Kérper missen die folgenden
Bedingungen erfiillt sein:

Kraft F <150 N;
Energie E <10 J;

Druck p < 50 N/cmZ2.

1.1.1.2 Relative Geschwindigkeit der Maschine gegeniiber dem
Bediener < 15 m/min

Die in 1.1.1.1 beschriebenen Bedingungen sind erflillt, wenn ein
StoRfanger verwendet wird, der mindestens 4 mm komprimiert
werden kann (z. B. den Kdrper umhdiillende Arbeitsbekleidung und

menschliches Gewebe) und bei dem die Stof¥flache > 3 cm? betragt.

ANMERKUNG Anhang D enthalt ein Berechnungsbeispiel.

Sichtpriifung, Berech-
nung und Messung
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1.1.1.3 Relative Geschwindigkeit der Maschine gegeniiber dem
Bediener > 15 m/min

Die in 1.1.1.1 beschriebenen Bedingungen miissen durch mindestens
eine der nachfolgend angegebenen MalRnahmen erfiillt werden:

a) StoRfénger, die die Bedingungen von 1.1.1.1 erflllen, um den
Bediener auf sichere Weise aus dem Gefahrdungsbereich zu
entfernen;

b) Stol¥fanger nach EN ISO 13856-3, der einen Not-Halt nach
EN ISO 13850 aktiviert. Der Anstol3 muss gréRer als der
Gesamtnachlaufweg sein. Dieser Stol¥fanger muss funktionieren,
ohne die Bedingungen nach 1.1.1.1 zu Uberschreiten. Der
erforderliche Performance Level nach ISO 13849-1 ist C;

c) ReiBleine nach EN ISO 13856-3, die einen Not-Halt nach

EN ISO 13850 aktiviert. Die maximale Verlangerung der Reil3leine
muss den Gesamtnachlaufweg D zulassen, ohne dass zusatzliche
Gefahrdungen fur Personen oder weitere Hindernisse hinzugefugt
werden, siehe Bilder 1 und 2. Diese Reif3leine muss funktionieren,
ohne die Bedingungen von EN ISO 13856-3 und 1.1.1.1 zu Gber-
schreiten. Der erforderliche Performance Level nach ISO 13849-1 ist
(03
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\\1 Sichtprifung,
Berechnung und
a a Messung
max m—
LA B .-
Legende
Sp Nachlaufweg D  Gesamtnachlaufweg
Smax Maximaler Anstold (maximaler Maschinen- a ReiRleine
weg, um die Not-Haltfunktion auszuldsen)
Smin  Minimaler AnstoR (minimaler Maschinenweg,
um die Not-Haltfunktion auszulésen)
A, B Brennpunkte einer Ellipse
Bild 1 — ReiBleine
NNNNNNNNNNY _—F_________'
max
[N N\ N
Sa
| [ NNNNN\N N
a) b) c)
Kontakt Ausgelost Halt
Legende
1 Person/Hindernis (unbewegt)
Bild 2 — Funktionsweise einer ReiBleine
Documents
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d) elektrosensitive Schutzeinrichtung (ESPE, en: ,electro sensitive
protective equipment) mit Mehrstrahl-Sicherheits-Lichtschranken
(AOPD, en: active opto-electronic protective device), die einen Not-Halt
nach EN ISO 13850 aktiviert. Der Abstand zwischen der
elektrosensitiven Schutzeinrichtung mit Mehrstrahl-Sicherheits-
Lichtschranken und der Gefahrdung muss groéRer als der
Gesamtnachlaufweg sein. Der erforderliche Performance Level nach
ISO 13849-1 ist C.

ESPE mit AOPD missen nach ISO 13855 positioniert werden und nach IEC
61496-2 ausgelegt sein.

ANMERKUNG Es sollte besonders auf das in ISO 13855 angegebene
Verfahren geachtet werden, nach dem die Mdoglichkeit besteht,
unterschiedliche elektrosensitive Schutzeinrichtungen mit Mehrstrahl-
Sicherheits-Lichtschranken in Typ-C-Normen festzulegen.

11.2 ZusammenstoBen, wenn der Bediener durch Hindernisse
eingeschrankt wird

Die untere Begrenzung der Schutzeinrichtungen muss bei < 180 mm Uber
dem Tisch beginnen. Andernfalls darf die untere Begrenzung der
verwendeten Schutzeinrichtungen aufgrund der veranderbaren
Werkstlickdicke auf 50 mm oder weniger zuziiglich der maximalen
Werkstoffdicke, die in der Maschinendokumentation festgelegt ist, ab Tisch
gemessen eingestellt werden. Dies gilt fur festgelegte Werkstoffdicken

> 130 mm.

ANMERKUNG  Anhang C enthalt ein Beispiel.

Die in 1.1.1.1 beschriebenen Bedingungen miissen durch mindestens eine
der nachfolgend angegebenen MaRnahmen erfillt werden:

a) elektrosensitive Schutzeinrichtung (ESPE) mit Mehrstrahl-Sicherheits-
Lichtschranken (AOPD), die einen Not-Halt nach EN ISO 13850
aktiviert. Der Abstand zwischen der elektrosensitiven Schutzeinrichtung
mit Mehrstrahl-Sicherheits-Lichtschranken und der Gefahrdung muss
groRer als der Gesamtnachlaufweg sein. Der erforderliche
Performance Level nach ISO 13849-1 ist D.

b) Stolfanger, der einen Not-Halt nach EN ISO 13850 aktiviert. Der
Anstol muss gréRer als der Gesamtnachlaufweg sein. Dieser
StolRfanger muss funktionieren, ohne die in 1.1.1.1 beschriebenen
Bedingungen zu (berschreiten. Der erforderliche Performance Level
nach ISO 13849-1 ist D.

Fir den Fall, dass sich in den Schienenbefestigungen einer Maschine ein
Fremdkoérper befindet (z. B. ein Full wird eingeklemmt), muss der Ausleger
eine Sicherheitseinrichtung installiert haben, um diesen Fremdkdrper zu
erkennen und einen Not-Halt nach EN ISO 13850 zu aktivieren. Diese
Sicherheitseinrichtung muss funktionieren, ohne die in 1.1.1.1
beschriebenen Bedingungen zu iberschreiten. Der erforderliche
Performance Level nach ISO 13849-1 ist D.

Elektrosensitive Schutzeinrichtungen mit Mehrstrahl-Sicherheits-
Lichtschranken missen nach ISO 13855:2010, 5.2, angeordnet werden, mit
Parameter K gleich der maximalen Annaherungsgeschwindigkeit der
schnellsten Maschinenachse und Parameter C eingestellt auf 0 mm.

ANMERKUNG  Der Parameter K entspricht der maximalen Anndherungs-
geschwindigkeit der schnellsten Maschinenachse, da sich die Personen
nicht in Richtung des Auslegers bewegen.
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1.2 Risiko beim Betreten des bzw. Stehen auf dem Schneidtisch

Um einen Sturz beim Betreten des Schneidtisches zu verhindern, z. B. beim
Markieren und Aufheben von Teilen, muss eine geeignete Tritthilfe verfig-
bar sein.

Um Verletzungen beim Gehen auf dem Schneidtisch zu verhindern, miissen
sichere Trittbereiche (zeitweilig) installierbar sein, z. B. Platten.

Dies gilt nicht fur Schneidtische, die keine Person tragen kénnen. In diesem
Fall missen an der Maschine angebrachte Zeichen und die
Sicherheitsanweisungen in der Gebrauchsanweisung darauf hinweisen,
dass der Schneidtisch nicht betreten werden darf.

Zusatzliche Anforderungen, wenn die Maschine in Betrieb ist

Die in 1.1.1.1 beschriebenen Bedingungen mussen durch Anwendung
einiger der nachfolgenden MalRnahmen erfiillt werden:

— Stol¥féanger, der einen Not-Halt nach I1ISO 13850 aktiviert. Der Anstol3
muss groRer als der Gesamtnachlaufweg sein. Dieser StofR3fanger
muss funktionieren, ohne die in 1.1.1.1 beschriebenen Bedingungen zu
Uberschreiten. Der erforderliche Performance Level nach I1ISO 13849-1
ist D;

— elektrosensitive Schutzeinrichtung mit Mehrstrahl-Sicherheits-Licht-
schranken, die einen Not-Halt nach ISO 13850 aktiviert. Der Abstand
zwischen der elekirosensitiven Schutzeinrichtung mit Mehrstrahl-
Sicherheits-Lichtschranken und der Gefahrdung muss groRer als der
Gesamtnachlaufweg sein. Der erforderliche Performance Level nach
ISO 13849-1 ist D.

Sichtprifung

1.3 Bereich auBerhalb der Maschine
Schutz vor unbefugten Personen ist erforderlich.
ANMERKUNG  Daflr kdnnen spezielle nationale Vorschriften gelten.

Der Sicherheitsbereich fir den du3eren Bewegungsbereich der Maschine ist
nach ISO 13854 und ISO 13857 einzurichten.

Dieser Sicherheitsbereich muss in den Herstelleranweisungen definiert sein.

Der erforderliche Perfomance Level nach ISO 13849-1 ist D bei Sicherheits-
einrichtungen fir den Bereich auf3erhalb der Maschine.

BEISPIEL Zu den moglichen Sicherheitseinrichtungen gehdren
elektrosensitive  Schutzeinrichtungen mit  Mehrstrahl-Sicherheits-Licht-
schranken, aktive StoRfanger, Reillleinen, Zaune, (Not-Aus-)Schaltplatten
usw.

Um dem Bediener ausreichend Zugang zur Maschine bei normalem Betrieb
zu ermoglichen, muss der Bereich im Abstand von 500 mm zum
Bewegungsbereich der Maschine frei von Hindernissen sein. Da die Gefahr-
dungen leicht erkennbar sind, ist fir diesen Bereich kein automatisches
Uberwachungssystem erforderlich.

Wenn der vom Hersteller ausgelegte Sicherheitsbereich um den
Bewegungsbereich herum aufgrund von standortspezifischen
Einschrankungen nicht umgesetzt werden kann, missen die in Tabelle 1,
1.1, festgelegten Anforderungen erfillt sein.

Messung

Sichtprifung
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1.4 Aufhebung von Sicherheitsfunktionen Messung,

. Funktions-
1.4.1Allgemeines priifung
Bewegungen der Maschine/Aggregate sind nur zuldssig, sofern die

Sicherheitseinrichtungen nach 1.1 in Position bzw. aktiviert sind.

Wenn zu Wartungs-, Instandhaltungs- oder Einstellzwecken Schutzein-
richtungen auler Kraft gesetzt werden, sind Maschinenbewegungen nach
1.4.2 und 1.4.3 zulassig. Das AulRerkraftsetzen von Schutzeinrichtungen
darf nur mithilfe eines verriegelbaren Wahlschalters méglich sein.

1.4.2Geschwindigkeiten bis 6 m/min

Geschwindigkeiten < 6 m/min wahrend Wartungs-, Instandhaltungs- oder
Einstellarbeiten sind in Verbindung mit mindestens einer der folgenden
Einrichtungen zulassig:

— einer  Steuereinrichtung mit selbsttatiger Rickstellung nach
IEC 60204-1:2005, 9.2.4;

— einem elektronischen Stellrad.

ANMERKUNG Die Umfangsgeschwindigkeit von rotierenden Aggregaten
(z. B. rotierende Faseneinheiten) sollte auf 6 m/min begrenzt sein.

Der erforderliche Performance Level nach ISO 13849-1 ist C.
1.4.3Geschwindigkeiten liber 6 m/min

Hohere Geschwindigkeiten wahrend Wartungs-, Instandhaltungs- oder
Einstellarbeiten sind nur in Verbindung mit einer Steuereinrichtung mit
selbsttatiger Ruckstellung nach IEC 60204-1:2005, 9.2.4, und einer
Zustimmeinrichtung nach IEC 60204:2005, 9.2.6.3, zulassig.

Der erforderliche Performance Level nach ISO 13849-1 ist D.

1.5 Endanschlage Sichtprifung

In allen Bewegungsrichtungen miissen Anschlage vorhanden sein, um die
Maschinenbewegung sicher zu stoppen. Bei Verwendung mechanischer
Endanschlage missen diese Endanschlage so konstruiert sein, dass ein
Quetschen zwischen Endanschlag und anderen Maschinenteilen verhindert
wird.

Die unvermeidbaren Quetschstellen sollten abgedeckt werden. Falls dies
nicht mdéglich ist, weil die Funktion der Maschine dadurch beeintrachtigt
werden wirde (z. B. an querverlaufenden Endanschlagen), missen sie
zumindest deutlich gekennzeichnet sein.

1.6 Herabfallen von Gegenstdnden — HerausstoBen von Werkstiicken | Sichtpriifung

Beim Zusammenstof3en von Werkzeugen mit verkanteten Teilen kénnen
Werkstlicke verkeilt oder herausgestoRen werden. Um solche kritischen
Situationen zu vermeiden, missen geeignete Mallnahmen ergriffen werden
(z. B. mithilfe von Sollbruchstellen, durch Kraftbegrenzung des Werkzeug-
tragers oder durch Elemente zum Schutz gegen Zusammenstof3en).

2 Elektrische 2.1 Direkter und indirekter Kontakt Sichtprifung

Gefahrd . . .
etahrdungen Die gesamte elektrische Ausrustung einer Maschine muss nach

IEC 60204-1 ausgelegt sein.

2.2 Gefahrdungen durch Plasmaschneiden Sichtprifung

Die gesamte elektrische Ausristung einer Plasmamaschine muss nach
IEC 60204-1 und IEC 60974-1 ausgelegt sein.

In der Nahe der Plasmabrenner miissen Warnzeichen angeben, dass die
Plasmastromquelle vor eventuellen Arbeiten am Brenner ausgeschaltet sein
muss.
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2.3 Schutz vor Stromschlag am Werkstiick

Die Maschine muss Uber entsprechende MalRnahmen verfligen, um sicher-
zustellen, dass das Werkstlick ausreichend geerdet ist. Wenn die aus-
reichende Erdung nicht automatisch sichergestellt werden kann, missen
zusatzliche Einrichtungen (z. B. Klemmen) verwendet werden.

ANMERKUNG Die Leerlaufspannung von Plasmaschneidemaschinen
kann 400 Volt Uberschreiten und ist bei Kontakt mit dem menschlichen
Kérper tddlich. Sicherheitsmaflnahmen kdnnen der Gebrauchsanweisung
fir Stromquellen zum Plasmaschneiden entnommen werden (nach
IEC 60974-1).

Sichtprifung

2.4 Zindeinheiten fiir autogenes Brennschneiden

Bei diesen Einheiten ist eine voriibergehende hohe Frequenz/hohe
Spannung vorhanden. Die damit verbundenen Risiken mussen in der
Betriebsanleitung angegeben werden.

Sichtprifung

3 Thermische
Gefahrdungen

3.1 Kontakt mit dem heiBen Werkstiick

Um Verbrennungen durch das heifle Werkstiick zu vermeiden, muss
personliche Schutzausriistung getragen werden. Zeichen an der Maschine
und Sicherheitsanweisungen in der Betriebsanleitung miissen darauf
hinweisen, dass das Tragen von personlicher Schutzausristung Pflicht ist.

Sichtprifung

3.2 Kontakt mit dem heiRen Werkzeug

Wenn heil’e Werkzeuge nicht abgedeckt werden kénnen, muss persénliche
Schutzausriistung getragen werden. Zeichen an der Maschine und
Sicherheitsanweisungen in der Betriebsanleitung miissen darauf hinweisen,
dass das Tragen von personlicher Schutzausriistung Pflicht ist.

Sichtprifung

3.3 Kontakt mit heiBer Schlacke und heiBen Funken

Schlackespritzer und Funken sind aufgrund des Verfahrens unvermeidbar.
Wenn maglich, missen technische MalRnahmen sicherstellen, dass in
einem Abstand zur Maschine von mindestens 2 m Schlackespritzer und
Funken vermieden werden. Personen, die innerhalb des Spritzbereiches in
der Nahe der Maschine stehen, miissen geeignete persdnliche Schutz-
ausriistung tragen. Zeichen an der Maschine und Sicherheitsanweisungen
in der Betriebsanleitung miissen darauf hinweisen, dass das Tragen von
personlicher Schutzausrustung Pflicht ist.

Sichtprifung

3.4 Kontakt mit der Gasflamme oder dem Plasmalichtbogen

Die gleichen Malnahmen, die vor mechanischen Gefahrdungen durch das
Werkstlick/die Aggregate schiitzen, wie nach 1.1 dieser Tabelle gefordert,
missen auch vor dem Kontakt mit der Gasflamme oder dem Lichtbogen
schitzen. Die Aufhebung von in 1.4 angegebenen Sicherheitsfunktionen
muss sicherstellen, dass die Maschinenbewegung sicher gestoppt und der
Start der Maschine nur mit einer Steuereinrichtung mit selbsttatiger Rick-
stellung maoglich ist.

Die Betriebsart fur Wartung/Instandhaltung darf nur mit einem verriegel-
baren Wahlschalter aktiviert werden kénnen.

ANMERKUNG Es bestehen zusatzliche Gefahrdungen, z. B. Gasflamme
oder Plasmalichtbogen.

Diese Aktivitaten dirfen nur von erfahrenem und geschultem Personal mit
geeigneter personlicher Schutzausristung durchgefiihrt werden und die
Informationen missen in der Betriebsanleitung aufgefiihrt sein.

Funktions-
prufung durch
Sichtkontrolle

14

Full document details: E DIN EN ISO 17916:2015-05

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17916-2015-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17916-2015-05

E DIN EN ISO 17916:2015-05

— Entwurf — prEN ISO 17916:2015 (D)
Gefahrdungen Sicherheitsanforderungen und/oder SchutzmafRnahmen Verifizierung
4 | Gefdahrdungen 4.1 Risiko von Hérschiden oder Horverlust aufgrund von Lirm durch | Uberpriifen des
durch Larm den Schneidprozess Larmpegels

Wenn der Larmpegel aufgrund des Schneidprozesses durch MalRnahmen
der Prozesssteuerung nicht ausreichend verringert werden kann, missen
MaRnahmen zur Larmminderung in der Nahe der Larmquelle oder die
akustische Verkleidung der (gesamten) Maschine beurteilt werden, siehe
1ISO 15667 und ISO/TR 11688-1. Wenn der Larm aus technischen Griinden
nicht auf einen zulassigen Pegel verringert werden kann, muss in den
technischen Angaben, die mit der Maschine mitgeliefert werden, auf dieses
besondere Restrisiko hingewiesen werden. Zeichen an der Maschine und
Sicherheitsanweisungen in der Betriebsanleitung miissen darauf hinweisen,
dass das Tragen von personlicher Schutzausristung Pflicht ist, wenn der
Larmpegel der Maschine Gber 80 dB(A) betragt.

4.2 Stoérung der Sprachkommunikation Sichtprifung

Da Brennschneidverfahren starken Larm verursachen, konnen akustische
Warnsignale von diesem Larm ubertént werden. Darauf muss in den
Sicherheitsanweisungen der Betriebsanleitung hingewiesen werden.

4.3 Gestaltung von Statusanzeigen Sichtprifung

Akustische Anzeigen fiir bestimmte Betriebs- oder Fehlerzustande der
Brennschneidmaschinen kénnen wegen der starken Larmexposition im
Maschinenumfeld leicht missachtet und somit ihrer Aufgabe nicht gerecht
werden. Derartige Statusanzeigen missen daher Sichtanzeigen sein.

5 | Gefdahrdungen

durch Vibration Nicht zutreffend

6 | Gefdhrdungen 6.1 Risiko von Augenschaden, Sehverlust oder Hautverbrennungen/ | Sichtpriifung
durch Strahlung Krebs durch hohe Emission von Licht (IR-Licht, sichtbares Licht
und UV-Licht) beim Schneidprozess

Wenn die Strahlung durch MalRnahmen der Prozesssteuerung nicht aus-
reichend verringert werden kann, missen Ma3hahmen zu deren
Reduzierung in der N&he der Strahlenquelle oder Abschattung/
Verkleidung der (gesamten) Maschine Uberpriift werden (z. B. nach

EN 12198). Wenn die Strahlung aus technischen Griinden nicht aus-
reichend verringert werden kann (z. B. bei Sichtkontrolle durch den
Bediener), muss/missen (eine) Person(en), die in der Nahe der Maschine
steht/stehen, Augenschutz (z. B. nach EN 175) und geeignete Bekleidung
nach ISO 11611 tragen.

Zeichen an der Maschine und Sicherheitsanweisungen in der Betriebs-
anleitung mussen darauf hinweisen, dass das Tragen von persoénlicher
Schutzausristung Pflicht ist.

6.2 Risiko von Augenschaden oder Sehverlust durch Laserlicht Sichtprifung

Wenn Positionierlaser verwendet werden, diirfen fiir die Anwendung nur
Laser der Klasse 1 ausgewahlt werden.

Jeder Laser muss so befestigt sein, dass es unmdglich ist, direkt in den
Laser zu sehen.

Fur Schneidlaser siehe ISO 11553.
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7 Gefdahrdungen
durch Materialien
und Substanzen

7.1 Gesundheitsgefahrdungen durch Schneid-/SchweiRgase oder -
rauche

7.1.1Allgemeines

Gase und Rauche, die durch die Prozesse entstehen, sind gefahrlich. Die
Sicherheit des Bedieners muss berticksichtigt werden. Ein geeignetes
Verfahren stellt die Erfassung der Gase und Rauche an der Entstehungs-
quelle dar. Dadurch wird am Einsatzort der Maschine sichergestellt, dass
die zulassigen Hochstkonzentrationen der Gefahrenstoffe am Arbeitsplatz
nicht Uberschritten werden. In einigen Fallen kann ein zusatzliches Raum-
beliiftungssystem erforderlich sein, um die Ubereinstimmung mit dem TWA
(zeitlich gewichteter Mittelwert) entsprechend der lokalen Arbeitsschutz-
vorschriften sicherzustellen.

Der Wirkungsgrad der Absaugung muss nach ISO 15012-4 Gberwacht
werden. Wenn eine unzureichende Leistung der Absaugung festgestellt
wird, muss der Start eines neuen Schneidprozesses verhindert werden.

Die Ausriistung zum Erfassen und Abscheiden von Schweiftrauch muss
ISO 15012-4 entsprechen. In dieser Norm werden zusatzliche Risiken (z. B.
Feuer) behandelt.

7.1.2Trocken-Schneidtisch

Eine ausreichende Absaugung gilt als erreicht, wenn der Schneidtisch und
das Absaugsystem so konstruiert sind, dass die Erfassungsgeschwindigkeit

beim Schneiden/die Luftmenge des Abgases je m? aktiver Oberflache des
Schneidtisches

— fiir das autogene Brennschneiden nicht weniger betragt als:

— 1,0 m/s oder etwa 3 600 (m3/h)/m?2 bei Werkstoffdicken bis zu 100 mm;
— 1,2 mis oder etwa 4 300 (m3/h)/m?2 bei Werkstoffdicken bis zu 200 mm;
— 1,4 mis oder etwa 5 000 (m3/h)/m?2 bei Werkstoffdicken bis zu 300 mm;
— und fiir Plasmaschneiden nicht weniger als:

— 1,0m/s oder etwa 3600 (m3h)/m2 bei einem Schneidstrom bis zu
150 A;

— 1,15m/s oder etwa 4 100 (m3h)/m?2 bei einem Schneidstrom bis zu
300 A;

— 1,3 m/s oder etwa 4 700 (m3h)/m?2 bei einem Schneidstrom bis zu
450 A;

— 1,4 m/s oder etwa 5 000 (m?’/h)/m2 bei einem Schneidstrom lber 450 A;
ANMERKUNG  Anhang C enthalt ein Berechnungsbeispiel.

Wenn der Schneidtisch in Abschnitte unterteilt ist und die Uberlappung mit
dem angrenzenden Abschnitt weniger als 10 % betragt (siehe Bild B.1), ist
es nicht erforderlich, das bei den Berechnungen des erforderlichen Luft-
volumenstroms zu beriicksichtigen. Betragt die Uberlappung mit dem
angrenzenden Abschnitt tiber 10 %, z. B. Gehrungsschnitt (siehe Bild B.2),
oder wenn zwei oder mehr Brenner verwendet werden, die nicht in einer
Reihe angeordnet sind (siehe Bild B.3), ist das bei den Berechnungen des
erforderlichen Luftvolumenstroms zu beriicksichtigen.

Beim Schneiden unebener Werkstiicke, z. B. Rundtanks, Kesselbdden oder
Profile, kdnnen spezielle Absaugvorrichtungen notwendig sein, um
vergleichbare Ergebnisse zu erreichen.

Sichtprifung

Uberpriifung
der Berech-
nung des
Durchflusses

Messung der
Luftgeschwin-
digkeit nach
Anhang E
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— Entwurf — prEN ISO 17916:2015 (D)
Gefahrdungen Sicherheitsanforderungen und/oder SchutzmafRnahmen Verifizierung
7.1.3Wasser-Schneidtisch Sichtprifung

Bei der Verwendung von wassergefiillten Schneidtischen wird der gréte
Teil der partikelférmigen Gefahrstoffe im Wasser gebunden. Das hangt
davon ab, wie der Schnitt durchgefiihrt wird: unter, auf oder Uber dem
Wasserspiegel. Thermisches Trennen mindestens 40 mm unter der
Wasseroberflache gilt ohne Verwendung eines Bellftungssystems als
sicher.

ANMERKUNG  Anforderungen beziglich der Erfassung von Gas siehe
7.11.

Thermisches Trennen unter anderen Bedingungen, besonders liber Wasser,
verursacht Rauche und Gase, die zusatzlichen Schutz fiir den Bediener
erfordern kdnnen, z. B. eine Absaugung (siehe 6.2 n)).

Beim Schneiden von Aluminium auf einem wassergefiillten Tisch kann
Wasserstoff gebildet werden. Falls der Wasserstoff unter dem zu schnei-
denden Metall oder unter den Stitzvorrichtungen eingeschlossen wird,
entsteht ein potentielles Explosionsrisiko. Um die Ansammlung von Wasser-
stoff zu verhindern, miissen geeignete Malnahmen ergriffen werden. In der
Betriebsanleitung miissen geeignete MalRnahmen/Vorkehrungen
beschrieben sein, mit denen die Ansammlung verhindert wird.

7.2 Durch die Kiihlifliissigkeit des Plasmasystems verursachtes Sichtprifung
Gesundheitsrisiko

Kuhlflissigkeiten diirfen nur dann verwendet werden, wenn ein Sicherheits-
datenblatt verfiigbar ist. Bei der Handhabung der Flissigkeit missen die im
Sicherheitsdatenblatt beschriebenen SchutzmafRnahmen eingehalten
werden. Die Maschine muss so konstruiert sein, dass die geforderten
SchutzmaRnahmen ohne Umstande durchgefiihrt werden kdnnen.

7.3 Durch (brennbare) Gase unter Druck verursachtes Sichtprifung
Gesundheitsrisiko

Alle gasleitenden Bauteile missen die entsprechenden Anforderungen, die
sich aus der Umgebung beim Brennschneiden ergeben, erfiillen und fir die
verwendeten Gase nach ISO/TR 28821 und ISO 3821 geeignet sein. In den
Literaturhinweisen sind weitere wichtige Internationale Normen fur
gasleitende Bauteile angegeben.

8 Gefahrdungen 8.1 Ungesunde Korperhaltung oder iibermaBige Anstrengung Sichtprifung
durch Vernach- (wiederholte Belastung)
lassigung

Maschinen miissen so konstruiert sein, dass sie den ergonomischen
Grundsatzen entsprechen, um Gibermafige Anstrengung, ungesunde
Kérperhaltung oder Ermidung wahrend der Bedienung zu verhindern, und
besonders:

ergonomischer
Grundsitze

— mussen Werkstlicke, Werkzeuge und Zubehorteile leicht beweglich
sein. Es kénnen Hebevorrichtungen fiir Teile mit einer Masse uber
10 kg erforderlich sein (siehe auch EN 1005-2:2003+A1:2008, Tabel-

le 1).
8.2 Unzureichende Beriicksichtigung der menschlichen Anatomie Messung,
. . . Uberpriifung,
Die Anordnung, Kennzeichnung und Beleuchtung von Steuereinrichtungen dass bei nor-
und -punkten zu Uberwachungs- oder Instandhaltungszwecken miissen so malem Betrieb

gewahlt werden, dass sie die ergonomischen Grundsatze erflillen (siehe vorkommende
EN 614-1, EN 614-2, EN 894-1:1997, EN 894-2:1997, EN 894-3:2000; Abstande den

EN 1005-1:1998, EN 1005-2:1998, EN 1005-3:1998, EN 999). sitierten

Normen
entsprechen
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