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Nationales Vorwort

Dieser Norm-Entwurf enthélt sicherheitstechnische Festlegungen.

Er beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee ISO/TC 39 ,Machine Tools“ Unterkomitee
SC4 ,Woodworking machines“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 142
»+Holzbearbeitungsmaschinen - Sicherheit” (Sekretariat: UN], Italien) im Europdischen Komitee fiir Normung
(CEN) ausgearbeiteten prEN ISO 19085-11:2018.

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

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung werden vom Ausschuss NA 060-06-01 AA
,Holzbearbeitungsmaschinen - Sicherheit“ im Fachbereich ,Holzbearbeitungsmaschinen“ des DIN-
Normenausschusses Maschinenbau (NAM) wahrgenommen. Vertreter der Hersteller und Anwender von
stationierten =~ und  verschiebbaren = kombinierten = Holzbearbeitungsmaschinen = sowie  der
Berufsgenossenschaften sind an der Erarbeitung beteiligt.

Dieser Norm-Entwurf konkretisiert einschlagige Anforderungen von Anhang! der EU-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG an erstmals im Europdischen Wirtschaftsraum (EWR) in Verkehr gebrachte Maschinen, um den
Nachweis der Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

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.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 940:2012-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die Norm wurde vollstindig {Uberarbeitet und als Folgeteil zur Internationalen Norm
ISO 19085-1:2017-07 ,Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit — Teil 1: Gemeinsame

Anforderungen” neu strukturiert;

b) fiir die einzelnen Arbeitseinheiten wird auf die Teile 5, 6, 7 und 9 der Normenreihe ISO 19085
verwiesen statt auf die Europdischen Normen EN 848-1, EN 859, EN 860, EN 861 und EN 1870-18;

c) in verschiedenen Abschnitten der Norm wurden zusatzliche Anforderungen an optionale
Langlochbohreinheiten aufgenommen.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 19085-11:2018) 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.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 940+A1:2012 ersetzen.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommission
und die Europdaische 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.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 19085-11:2018 wurde von CEN als prENISO 19085-11:2018 ohne irgendeine
Abadnderung genehmigt.
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Anhang ZA
(informativ)

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

Diese Europdische Norm wurde im Rahmen eines von der Europdischen Kommission erteilten
Normungsauftrages ,M/396“ 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 Europaischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen
worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgefiihrten normativen Abschnitten
dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformitat
mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehorigen EFTA-
Vorschriften.

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

1.1.2 Grundsétze fiir die Integration der Sicherheit

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

b) Beseitigung oder Minimierung der Risiken, Angabe Abschnitte 5, 6, 7, 8
von Maf3nahmen, 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

7.5
Handhabung
1.1.6 Ergonomie 7.5
1.1.7 Bedienungsplatze 5.2
1.2.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von Steuerungen 5.1,5.6,5.7,5.8,5.10, 5.11,
5.12,5.13,6.5,6.6,7.7,7.8
1.2.2 Stellteile 5.2,5.3,5.4,5.6,5.7
1.2.3 Ingangsetzen 5.3
1.2.4 Stillsetzen 5.2,5.5, 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 5.8,7.7,7.8
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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

Gegenstdnde

1.3.4 Risiko durch Oberflachen, Kanten, Ecken Nicht signifikant,

siehe

IS0 12100:2010

1.3.5 Risiken durch mehrfach kombinierte Maschinen 5.3,6.12,6.6.2
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 6.6.3,6.6.4,6.7
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 zugangsbeschriankende verstellbare

Schutzeinrichtungen 6.6.2

1.4.3 Besondere Anforderungen an nicht trennende 6.5.3,6.5.4,6.5.6
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 Bedienungsstinden und den 7.14,8.3

Eingriffspunkten fiir die Instandhaltung
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt)

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

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

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) Werkstickfithrung 6.10,6.11,6.12,6.13

b) Wegschleudern 6.2,6.3,6.5, 6.6,6.9,8.3
c) Bremse 5.5,6.4

d) unfallverursachende Werkzeugberiihrung 6.6.2,8.3

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitdtsvermutung 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 regelméafiig die im Amtsblatt der Europaischen Union zuletzt verdéffentlichte

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
iblicherweise 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 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(siehe www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. 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 Patenterklarungen (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 dariiber, 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 bestimmungsgemaf, zusammen mit ISO 19085-1:2017, die gemeinsame
Anforderungen fiir unterschiedliche Maschinenarten enthéalt, und mit ISO 19085-5:2017, ISO 19085-6:2017,
ISO/DIS 19085-7:2017 und ISO/FDIS 19085-9:2018, die spezifische Anforderungen fiir die integrierten
Arbeitseinheiten enthalten, 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 Gefiahrdungen, Gefdhrdungssituationen 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 diesem Teil von ISO 19085 werden so weit wie moglich iiber Verweisungen
auf die zutreffenden Unterabschnitte von ISO 19085-1:2017, ISO 19085-5:2017, ISO 19085-6:2017, ISO/DIS
19085-7:2017 und ISO/FDIS 19085-9:2018 behandelt, um Wiederholungen zu vermeiden und deren Linge
zu reduzieren.

Unterschnitte und Anhange in diesem Teil von ISO 19085 ohne Entsprechung in den Teilen 1, 5, 6, 7 oder 9
von ISO 19085 werden durch den einleitenden Satz ,Unterabschnitt (oder Anhang) spezifisch fiir diesen Teil
von ISO 19085.“ gekennzeichnet.

In diesem Teil der ISO 19085 ist vorgesehen, dass, wo immer auf die Teile 1, 5, 6, 7 oder 9 verwiesen wird,
der betreffende Abschnitt in seiner Gesamtheit Anwendung findet, einschliefilich seiner Unterabschnitte und

referenzierten Anhange.

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
kombinierte Holzbearbeitungsmaschinen mit mindestens zwei getrennt nutzbaren Arbeitseinheiten und mit
Handbeschickung und Handentnahme des Werkstiicks zur Verfiigung, nachfolgend als ,Maschinen“
bezeichnet. Die integrierten Arbeitseinheiten konnen nur

— eine Sageeinheit,

— eine Fraseinheit und/oder

— eine Hobeleinheit

sein.

Die Maschinen sind fiir das Schneiden von Massivholz und Werkstoffen mit dhnlichen physikalischen
Eigenschaften wie Holz konzipiert.

ANMERKUNG 1 Hinsichtlich der Definitionen von stationiren und verschiebbaren Maschinen siehe ISO 19085 1:2017,
3.4 und 3.5.

Dieses Dokument behandelt alle im Abschnitt4 aufgefilhrten signifikanten Gefahrdungen,
Gefahrdungssituationen und Gefihrdungsereignisse, die auf die Maschinen zutreffen, wenn sie
bestimmungsgemafd und entsprechend den vom Hersteller vorhergesehenen Bedingungen verwendet,
eingestellt und gewartet werden, einschliefdlich des verniinftigerweise vorhersehbaren Fehlgebrauchs.
Ferner werden die Phasen Transport, Montage, Demontage, Riickbau und Verschrottung berticksichtigt.

ANMERKUNG 2 Hinsichtlich zutreffender aber nicht signifikanter Gefdhrdungen, z.B. scharfe Kanten des
Maschinengestells, siehe ISO 12100:2010.

Dieses Dokument gilt fiir Maschinen, die auch mit den in ISO 19085-5:2017, Abschnitt 1, ISO 19085-6:2017,
Abschnitt 1, 1SO/DIS 19085-7:2017, Abschnitt 1, und ISO/FDIS 19085-9:2018, Abschnitt 1, aufgefiihrten
Einrichtungen/zusatzlichen Arbeitsaggregaten ausgestattet sind.

Dieses Dokument gilt nicht fiir:

a) kombinierte Maschinen, die nur aus einer Hobel- und einer Langlochbohreinheit bestehen;

ANMERKUNG 3 Solche Maschinen werden in ISO/DIS 19085-7:2017 behandelt.

b) kombinierte Maschinen mit einer Bandsageeinheit;

c) Maschinen mit einer Langlochbohreinheit mit einem anderen Antrieb als dem Antrieb der Hobeleinheit;

d) Maschinen, die zur bestimmungsgemafien Verwendung in potentiell explosiven Atmosphdren
vorgesehen sind;

e) Maschinen, die vor dem Datum seiner Verdffentlichung als internationale Norm hergestellt wurden.

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 (einschliefdlich aller Anderungen).
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ISO 7960:1995, Airborne noise emitted by machine tools — Operating conditions for woodworking machines
[SO 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

ISO 19085-1:2017, Woodworking machines — Safety — Part 1: Common requirements
[SO 19085-5:2017, Woodworking machines — Safety — Part 5: Dimension saws

[SO 19085-6:2017, Woodworking machines — Safety — Part 6: Single spindle vertical moulding machines
("toupies”)

[SO/DIS 19085-7:2017, Woodworking machines — Safety — Surface planing, thickness planing, combined
surface/thickness planing machines

ISO/FDIS 19085-9:2018, Woodworking machines — Safety — Bench/table saws (with and without sliding
table)

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 12100:2010, ISO 13849-1:2015,
ISO 19085-1:2017, 1SO 19085-5:2017, ISO 19085-6:2017, 1SO/DIS 19085-7:2017, ISO/FDIS 19085-9:2018
und die folgenden Begriffe.

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

— IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/
— IS0 Online Browsing Platform: unter https://www.iso.org/obp

3.1

kombinierte Maschine

Maschine mit zwei oder mehreren separat nutzbaren Arbeitseinheiten, d.h. Sigeeinheit, Fraseinheit
und/oder Hobeleinheit

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Werkstiickvorschub erfolgt in erster Linie von Hand, die Maschine kann aber auch
iiber Vorrichtungen zum Anschluss von abnehmbaren Vorschubapparaten verfiigen

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die Sdgeeinheit und die Fraseinheit konnen gleichzeitig arbeiten.
Anmerkung 3 zum Begriff:  Siehe Bilder 2, 3, 4 und 5 fiir Beispiele solcher Maschinen.

3.2

Kreissageeinheit

entweder eine Formatkreissdgeeinheit oder eine Tischkreissdgeeinheit, die in einer kombinierten Maschine
eingebaut ist

3.3
Formatkreissigeeinheit

Formatkreissage, die in einer kombinierten Maschine eingebaut ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Hinsichtlich der Definition einer Formatkreissage siehe ISO 19085-5:2017, 3.1.
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3.4
Tischkreissigeeinheit
Tischkreissége, die in einer kombinierten Maschine eingebaut ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Hinsichtlich der Definition einer Tischkreissage siehe ISO/FDIS 19085-9:2018, 3.1.

3.5
Fraseinheit
einspindelige senkrechte Tischfrasmaschine, die in einer kombinierten Maschine eingebaut ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Hinsichtlich der Definition einer einspindeligen senkrechten Tischfrdsmaschine siehe
ISO 19085-6:2017, 3.1.

3.6
Hobeleinheit
kombinierte Abricht- und Dickenhobelmaschine, die in einer kombinierten Maschine eingebaut ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Hinsichtlich der Definition einer kombinierten Abricht- und Dickenhobelmaschine siehe
ISO/DIS 19085-7:2017, 3.4.

3.7
Betriebsart Zapfenfrisen-Sagen
gleichzeitiger Einsatz der Kreissdge- und der Fraseinheit zur Herstellung von Zapfen/Schlitzen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Zur Werkstiickauflage sind diese Maschinen mit einer beweglichen Werkstiickauflage, z. B.
Schiebetisch, mit Werkstiickspannvorrichtungen ausgestattet.

3.8
Arbeitsplatzposition
Position zum Bedienen einer Arbeitseinheit

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Maschine verfiigt in Abhangigkeit von der Anzahl der integrierten Arbeitseinheiten
tiber mehr als eine Arbeitsplatzposition (siehe Bild 1).
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Legende
1 Arbeitsplatzposition beim Frasen
2 Arbeitsplatzposition beim Kreissdgen
3 alternative Arbeitsplatzposition beim Kreissdgen
4  Arbeitsplatzposition beim Dickenhobeln
5 Arbeitsplatzposition beim Abrichthobeln
Bild 1 — Typische Arbeitsplatzpositionen
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Bild 2 — Maschine mit Tischkreissageeinheit und Friaseinheit, ausgestattet mit einem Schiebetisch

Bild 3 — Maschine mit Formatkreissageeinheit und Friseinheit

Full document details: E DIN EN ISO 19085-11:2018-04
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I

Bild 4 — Maschine mit Tischkreissige-, Fris-, Hobel- und Langlochbohreinheit, ausgestattet mit
einem Schiebetisch

Bild 5 — Maschine mit Formatkreissige-, Fris-, Hobel- und Langlochbohreinheit
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4 Liste der signifikanten Gefihrdungen

Dieser  Abschnitt  enthdlt alle signifikanten  Gefdhrdungen, Gefdhrdungssituationen  und
Gefahrdungsereignisse (siehe SO 12100:2010), die nach dem Verfahren zur Risikobeurteilung als
signifikant fiir diejenigen Maschinen, welche im Anwendungsbereich festgelegt sind, festgestellt wurden,
und fiir die Mafdnahmen zur Beseitigung oder Reduzierung des Risikos erforderlich sind. Dieses Dokument
behandelt diese signifikanten Gefdhrdungen durch Festlegung von Sicherheitsanforderungen und/oder
Mafdnahmen oder durch Verweisung auf zutreffende Normen.

Diese Gefahrdungen sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.

Tabelle 1 — Liste der signifikanten Gefihrdungen

< " . . Zutreffender
Nr, | Gefahrdungen, Gefihrdungssituationen 1SO 12100:2010 Unterabschnitt in
und Gefahrdungsereignisse .
diesem Dokument
L Mechanische Gefihrdung durch:
— Maschinenteile oder Werkstiicke wegen der
a) Form 6.3,6.6,6.8,6.9.2,6.10,
7.5,7.14
b) relative Anordnung 6.2.2.1,6.2.2.2,6.3 5.2,6.6,6.8,6.9.2,6.10
6.2,6.3,6.4,6.6,6.9,
6.9.2,6.10, Annex A,
Annex E,
e) unzureichende mechanische Festigkeit Annex F
Annex H,
Annex |
- Ansammlung von Energie im Innern der Maschine, verursacht durch:
f) elastische Elemente (Federn) 6.2.10,6.3.5.4 6.3
5.3,5.4.2,5.4.4,6.4, 6.6,
1.1 Gefahrdung durch Quetschen 6.8,6.9.2,6.11,7.13,
8.3
5.3,5.4.2,5.4.4,6.4, 6.6,
1.2 Gefahrdung durch Scheren 6.8,6.9.2,6.11,7.13,
8.3
13 Gefahrdung durch Schneiden oder 5.3,5.4.2,5.4.4,6.4, 6.6,
’ Abschneiden 6.11,7.13,8.3
1.4 Gefahrdung durch Erfassen oder Aufwickeln >3,5:4.2,5.44,64, 6.6,
7.13,8.3
1.5 Gefahrdung durch Ziehen oder Fangen >3,5.4.2,54.4,64, 6.6,
7.13,8.3
1.8 Gefahrdung durch Reibung oder Abrieb >3,5.4.2,54.4,64, 6.6,
7.13,8.3
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

e " . . Zutreffender
nr, | Gefdhrdungen, Gefahrdungssituationen 1SO 12100:2010 Unterabschnitt in
und Gefahrdungsereignisse .
diesem Dokument
2 Elektrische Gefdhrdungen durch:
21 Direkte Beriihrung von Pers.onen mit von 6.2.9 6.3.5.4 7.4,7.12
unter Spannung stehenden Teilen
Beriihrung von Personen mit Teilen, die
2.2 durch  Fehlzustinde  spannungsfiihrend | 6.2.9 7.4,7.12
geworden sind
4 Gefihrdung durch Larm, mit der Folge von:
Gehohrverlust (Taubheit), anderen
41 physiologischen Beeintrachtigungen (z.B. 7283
) Gleichgewichstsverlust, Nachlassen der B
Aufmerksamkeit) 6.2.2.2,6.3
Storung der Sprachkommunikation, Stérung
4.2 . . 8.3
akustischer Signale
7 Gefahrdungen durch Werkstoffe und andere Stoffe (und durch ihre Bestandteile), die von
Maschinen verarbeitet oder verwendet werden
Gefahrdungen durch Kontakt mit oder
7.1 Einatmung von gefdhrlichen Fliissigkeiten | 6.2.3,6.2.4 7.3,8.3
und Stauben
7.2 Gefahrdung durch Feuer 6.2.4 7.1
3 Gefihrdung durch die Vernachlissigung ergonomischer Grundsitze bei der Gestaltung der
Maschine durch
8.1 Ungesunde Korperhaltung oder besondere | 6.2.7,6.2.8,6.2.11.12, 52 7c
) Anstrengung 6.3.5.5,6.3.5.6 e
8.2 die Anatomie von Hand/Arm oder Fuf3/Bein | 6.2.8.3 7.5
8.4 | Ortliche Beleuchtung 6.2.8.6 8.3
8.5 Mentale Uberlastung oder Unterforderung, 6.2.8.5 83
Stress
86 menschliches Fehlverhalten, menschliches | 6.2.8, 6.2.11.8, 6.2.11.10, 83
' Verhalten 6.3.5.2,6.4 )
die  Konstruktion,  Platzierung  oder
8.7 Kenntlichmachung von  handbetitigten | 6.2.8 f), 6.2.11.8 5.2
Stellteilen
8.8 Konstruktion oder Design von Sichtanzeigen | 6.2.8, 6.4.2 5.2
Unerwarteter Anlauf, unerwartetes Druchdrehen/Uberdrehen (oder jede vergleichbare
10 .
Fehlfunktion) durch:
10.1 | Ausfall/Storung des Steuerungssystems 6.2.11,6.3.5.4 5.1,7.13
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

" " . . Zutreffender
nr, | Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen IS0 12100:2010 Unterabschnitt in
und Gefiahrdungsereignisse .
diesem Dokument
102 Wlederherstellung der Energiezufiihrung 6.2.11.4 5.9 7.7
nach einer Unterbrechung
103 AufSIere . Einfliisse auf elektrische 6.2.11.11 79
Beriebsmittel
Bedienungsfehler  (zuriickzufiihren  auf
106 unzureichende Anpassung der Maschine an | 6.2.8, 6.2.11.8, 6.2.11.10, 8.3
) menschliche Eigenschaften und Fahigkeiten, | 6.3.5.2, 6.4 )
siehe 8.6)
11 | Fehlende Moglichkeit, die Maschine unter | o511 65113 6352 | 542 5.4.4,7.12
optimalen Bedingungen still zu setzen
13 Ausfall der Energieversorgung 6.2.11.1,6.2.11.4 59
14 Ausfall des Steuer- bzw. Regelkreises 6.2.11,6.3.5.4 5.1
15 Fehlerhafte Montage 6.2.7,6.4.5 7.12
16 Bruch beim Betrieb 6.2.3 6.2
Herabfallende oder herausgeworfene
17 Gegenstande oder Fliissigkeiten 6.23,6.2.10 6.92
18 Verlusj( der Standfestigkeit/Umkippen der 63.2.6 6.1,83
Maschine

5 Sicherheitsanforderungen und Mafnahmen fiir Steuerungen

5.1 Sicherheit und Zuverlissigkeit von Steuerungen

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

5.2 Befehlseinrichtungen

Flir Maschinen mit einer Formatkreissageeinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO 19085-5:2017 zu.
Fiir Maschinen mit einer Tischkreissdgeeinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO/FDIS 19085-9:2018 zu.
Fiir Maschinen mit einer Fraseinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO 19085-6:2017 zu.

Flir Maschinen mit einer Hobeleinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO/DIS 19085-7:2017 zu.

Wenn die Maschine mit einer einzigen Befehlseinrichtung zum Ingangsetzen fiir alle Antriebsmotoren
ausgestattet ist, so ist diese ausnahmsweise zu positionieren:

— zusammen mit dem Wahlachalter fiir die Einheit (siehe 5.3) an einer Stelle am Maschinengestell, von der
aus der Bediener einen guten Uberblick {iber die gesamte Maschine hat;

— oder zusammen mit dem Wahlachalter fiir die Einheit auf einem beweglichen Steuerpult.
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Wenn es nicht moglich ist, die geforderte Hohe von mindestens 600 mm zu erreichen, so kann die Hohe fiir
alle handbetatigten Stellteile mit Ausnahme des Ingangsetzen, normalen Stillsetzens und des Not-Halts auf
mindestens 500 mm vom Fuf3boden reduziert werden.

Priifung: Durch Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder Schaltpldne, Besichtigung der
Maschine und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.

5.3 Ingangsetzen

Filir Maschinen mit einer Formatkreissidgeeinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO 19085-5:2017 zu.
Flir Maschinen mit einer Tischkreissdgeeinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO/FDIS 19085-9:2018 zu.
Flir Maschinen mit einer Fraseinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO 19085-6:2017 zu.

Fiir Maschinen mit einer Hobeleinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO/DIS 19085-7:2017 zu.
Zusatzlich gelten die folgenden Anforderungen.

Jede Einheit darf nur von ihrer jeweiligen Arbeitsplatzposition aus (siehe Bild 1) oder von der einzigen
Befehlseinrichtung zum Ingangsetzen inganggesetzt werden kénnen.

Der Betrieb mehrerer Arbeitseinheiten gleichzeitig ist zu verhindern. Ausnahmsweise diirfen in der
Betriebsart Zapfenfrasen-Sagen die Kreissdgeeinheit und die Fraseinheit gleichzeitig betrieben werden
(siehe 5.6).

ANMERKUNG  Die Verhinderung des gleichzeitigen Ingangsetzens von mehr als einer Arbeitseinheit kann z. B. durch
einen Wahlschalter oder durch eine Verriegelung in der Steuerung fiir das Ingangsetzen der Arbeitseinheiten erreicht
werden.

Bei Verwendung eines Wahlschalters ist eine Anzeige der gewdhlten Arbeitseinheit vorzusehen (z. B. die
Stellung eines Betriebsartenwahlschalters, die Bereitstellung einer Kontrollleuchte, eine optische Anzeige).

Der SRP/CS zur Verhinderung des gleichzeitigen Betriebs mehrerer Arbeitseinheiten muss PL; = c erreichen.
Die Anderung der gewihlten Einheit durch den Wahlschalter fiir die Einheit:

a) muss ein sicheres Stillsetzen einleiten;

b) darfkeine Bewegung auslosen.

Priifung: Durch Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder Schaltplane, Besichtigung der
Maschine und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.

5.4 Sicheres Stillsetzen
5.4.1 Allgemeines
Dieser Unterabschnitt von ISO 19085-1:2017 trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.

Das Stillsetzen eines jeden Antriebes muss zu einem sofortigen Stillsetzen des Vorschubantriebes fiihren,
unabhéngig davon, ob dieser integriert (fiir das Dickenhobeln) oder abnehmbar ist.

Priifung: Durch Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder Schaltpline, Besichtigung der
Maschine und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.
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5.4.2 Normales Stillsetzen
Dieser Unterabschnitt von ISO 19085-1:2017 trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.

Die Aktivierung jeglicher Befehlseinrichtung zum Stillsetzten muss, unabhdngig von ihrer Position, alle
Antriebe der Maschine stillsetzen.

5.4.3 Betriebsbedingtes Stillsetzen

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

5.4.4 Not-Halt

Dieser Unterabschnitt von ISO 19085-1:2017 trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.

ANMERKUNG Maschinen mit mehr als einem Maschinenantrieb ohne Steckdose fiir einen abnehmbaren
Vorschubapparat bendtigen keine Not-Halt-Befehlseinrichtung, wenn nicht mehr als ein Maschinenantrieb gleichzeitig
betrieben werden kann.

5.5 Bremsfunktion von Werkzeugspindeln

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

5.6 Betriebsartenwahl

Dieser Unterabschnitt ISO 19085-1:2017 wird durch den folgenden Text ersetzt.

Maschinen, bei denen die Kreissdgeeinheit und die Fraseinheit gleichzeitig betrieben werden kénnen,
miissen mit einem Wabhlschalter fiir die Betriebsart Zapfenfrasen-Sagen ausgestattet sein.

Diese Betriebsartenwahl muss den folgenden Anforderungen entsprechen:
a) ihre Steuerung muss allen anderen Steuerungssystemen aufder dem Not-Halt libergeordnet sein;

b) die Anderung der Betriebsart darf keine Bewegung auslésen und die Maschine muss nach 5.4 sicher
stillgesetzt werden;

c) der Betriebsartenwahlschalter muss in jeder Stellung abschlieSbar sein, z.B. durch einen
Schliisselschalter.

Die Wahl der Betriebsart Zapfenfrdasen-Sdgen muss angezeigt werden, z.B. durch die Stellung des
Betriebsartenwahlschalters oder durch eine Kontrollleuchte oder durch eine optische Anzeige.

Flir Maschinen, die mit einer Formatkreissdgeeinheit ausgeriistet sind, die ein Vorritzsageggregat mit
Postformingschnitt enthalt, gilt ISO 19085-5:2017, 5.6.

Priifung: Durch Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung der Maschine und zutreffende
Funktionspriifung der Maschine.

5.7 Anderung der Spindeldrehzahl
5.7.1 Anderung der Spindeldrehzahl durch Anderung der Riemenlage auf den Riemenscheiben

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