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Nationales Vorwort 

Dieser Norm-Entwurf enthält sicherheitstechnische Festlegungen.  

Er beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee ISO/TC 39 „Machine Tools“ Unterkomitee 
SC 4 „Woodworking machines“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 142 
„Holzbearbeitungsmaschinen – Sicherheit“ (Sekretariat: UNI, Italien) im Europäischen Komitee für Normung 
(CEN) ausgearbeiteten prEN ISO 19085-11:2018. 

Um Zweifelsfälle in der Übersetzung auszuschließen, ist die englische Originalfassung beigefügt. Die 
Nutzungsbedingungen für den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaßen auch für 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 einschlägige Anforderungen von Anhang I der EU-Maschinenrichtlinie 
2006/42/EG an erstmals im Europäischen Wirtschaftsraum (EWR) in Verkehr gebrachte Maschinen, um den 
Nachweis der Übereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.  

Die im Abschnitt 2 und den Literaturhinweisen zitierten Internationalen Normen sind, sofern diese 
gleichzeitig als Europäische Normen übernommen worden sind, als DIN-EN-ISO-Normen mit gleicher 
Zählnummer veröffentlicht.  

Änderungen 

Gegenüber DIN EN 940:2012-05 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) die Norm wurde vollständig überarbeitet und als Folgeteil zur Internationalen Norm 
ISO 19085-1:2017-07 „Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit — Teil 1: Gemeinsame 
Anforderungen“ neu strukturiert; 

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

c) in verschiedenen Abschnitten der Norm wurden zusätzliche Anforderungen an optionale 
Langlochbohreinheiten aufgenommen. 
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Europäisches 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 Europäische Kommission 
und die Europäische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstützt 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 prEN ISO 19085-11:2018 ohne irgendeine 
Abänderung genehmigt. 
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Anhang ZA 
(informativ)  

 
Zusammenhang zwischen dieser Europäischen Norm und den 

grundlegenden Anforderungen der Richtlinie 2006/42/EG 

Diese Europäische Norm wurde im Rahmen eines von der Europäischen Kommission erteilten 
Normungsauftrages „M/396“ erarbeitet, um ein freiwilliges Mittel zur Erfüllung der grundlegenden 
Anforderungen der Richtlinie nach der neuen Konzeption für Maschinen 2006/42/EG bereitzustellen.  

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europäischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen 
worden ist, berechtigt die Übereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgeführten normativen Abschnitten 
dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformität 
mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehörigen EFTA-
Vorschriften. 

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie 
2006/42/EG 

Abschnitte/Unterab-
schnitte dieser EN 

Hinweise/ 
Anmerkungen 

1.1.2 Grundsätze für die Integration der Sicherheit   

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

 b) Beseitigung oder Minimierung der Risiken, Angabe 
 von Maßnahmen, Information 

Abschnitte 5, 6, 7, 8  

 c) beabsichtigte Verwendung und vernünftigerweise 
 vorhersehbare Fehlanwendung 

Abschnitte 5, 6, 7, 8  

 d) Belastung bei der Verwendung 7.5, 8.3  

 e) Zusatzausrüstung 6.1, 8.3  

1.1.3 Materialien und Produkte 6.2, 7.3  

1.1.4 Beleuchtung 8.3  

1.1.5 Konzipierung der Maschine in Hinblick auf die 
Handhabung 7.5  

1.1.6 Ergonomie 7.5  

1.1.7 Bedienungsplätze 5.2  

1.2.1 Sicherheit und Zuverlässigkeit 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 Störung der Energieversorgung 5.8, 7.7, 7.8  
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt) 

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie 
2006/42/EG 

Abschnitte/Unterab-
schnitte dieser EN 

Hinweise/ 
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 
Gegenstände 

6.2, 6.3, 6.5, 6.8, 6.9, 8.3 
  

1.3.4 Risiko durch Oberflächen, Kanten, Ecken 
 

Nicht signifikant, 
siehe 
ISO 12100:2010 

1.3.5 Risiken durch mehrfach kombinierte Maschinen 5.3, 6.12, 6.6.2  

1.3.6 Risiko durch Änderung 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 
bewegliche Teile 

6.6, 6.7, 6.8 
  

1.3.8.1 bewegliche Teile der Kraftübertragung 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 
Schutzeinrichtungen 

6.5.2 
  

1.4.2.3 zugangsbeschränkende verstellbare 
Schutzeinrichtungen 6.6.2  

1.4.3 Besondere Anforderungen an nicht trennende 
Schutzeinrichtungen 

6.5.3, 6.5.4, 6.5.6 
  

1.5.1 elektrische Energieversorgung 7.4, 7.13  

1.5.2 statische Elektrizität 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 Lärm 7.2  
1.5.11 Strahlung von außen 7.9  

1.5.12 Laserstrahlung 7.10  

1.5.13 Emission gefährlicher Werkstoffe und Substanzen 7.3  

1.6.1 Wartung der Maschine 7.14, 8.3  

1.6.2 Zugang zu den Bedienungsständen und den 
Eingriffspunkten für die Instandhaltung 7.14, 8.3  
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt) 

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie 
2006/42/EG 

Abschnitte/Unterab-
schnitte dieser EN 

Hinweise/ 
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) Werkstückführung 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 Werkzeugberührung 6.6.2, 8.3  
 

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitätsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser 
Europäischen Norm in der im Amtsblatt der Europäischen Union veröffentlichten Liste erhalten bleibt. 
Anwender dieser Norm sollten regelmäßig die im Amtsblatt der Europäischen Union zuletzt veröffentlichte 
Liste einsehen. 

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

ISO (die Internationale Organisation für Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler 
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird 
üblicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgeführt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an 
einem Thema hat, für welches ein Technisches Komitee gegründet 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 für die weitere Pflege 
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die 
unterschiedlichen Annahmekriterien für die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses 
Dokument wurde in Übereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet 
(siehe www.iso.org/directives). 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. ISO ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 
Details zu allen während der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der 
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklärungen (siehe www.iso.org/patents). 

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

Eine Erläuterung zum freiwilligen Charakter von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und 
Ausdrücke in Bezug auf Konformitätsbewertungen sowie Informationen darüber, wie ISO die Grundsätze der 
Welthandelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (TBT) berücksichtigt, enthält 
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 bestimmungsgemäß zusammen mit ISO 19085‐1:2017, die gemeinsame 
Anforderungen für unterschiedliche Maschinenarten enthält, und mit ISO 19085-5:2017, ISO 19085-6:2017, 
ISO/DIS 19085-7:2017 und ISO/FDIS 19085-9:2018, die spezifische Anforderungen für 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 für die Konstruktion 
und den Bau von Holzbearbeitungsmaschinen zur Verfügung. Sie betrifft Konstrukteure, Hersteller, 
Lieferanten und Importeure der im Anwendungsbereich beschriebenen Maschinen. Sie schließt auch eine 
Liste mit informativen Elementen ein, die der Hersteller für 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 Gefährdungen, Gefährdungssituationen und 
Gefährdungsereignisse 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 für Maschinen, die nach den Festlegungen dieser Typ-C- Norm konzipiert und gebaut worden sind, die 
Festlegungen dieser Typ-C-Norm Vorrang gegenüber den Festlegungen der anderen Normen. 

Die vollständigen Anforderungen für einen bestimmten Typ von Holzbearbeitungsmaschinen sind 
diejenigen, die in dem für 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 möglich über 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 Länge 
zu reduzieren. 

Unterschnitte und Anhänge 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 für 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, einschließlich seiner Unterabschnitte und 
referenzierten Anhänge. 

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

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

Dieses Dokument stellt Sicherheitsanforderungen und Maßnahmen für stationäre und verschiebbare 
kombinierte Holzbearbeitungsmaschinen mit mindestens zwei getrennt nutzbaren Arbeitseinheiten und mit 
Handbeschickung und Handentnahme des Werkstücks zur Verfügung, nachfolgend als „Maschinen“ 
bezeichnet. Die integrierten Arbeitseinheiten können nur  

— eine Sägeeinheit, 

— eine Fräseinheit und/oder 

— eine Hobeleinheit 

sein. 

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

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

Dieses Dokument behandelt alle im Abschnitt 4 aufgeführten signifikanten Gefährdungen, 
Gefährdungssituationen und Gefährdungsereignisse, die auf die Maschinen zutreffen, wenn sie 
bestimmungsgemäß und entsprechend den vom Hersteller vorhergesehenen Bedingungen verwendet, 
eingestellt und gewartet werden, einschließlich des vernünftigerweise vorhersehbaren Fehlgebrauchs. 
Ferner werden die Phasen Transport, Montage, Demontage, Rückbau und Verschrottung berücksichtigt. 

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

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

Dieses Dokument gilt nicht für: 

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 Bandsägeeinheit; 

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

d) Maschinen, die zur bestimmungsgemäßen Verwendung in potentiell explosiven Atmosphären 
vorgesehen sind; 

e) Maschinen, die vor dem Datum seiner Veröffentlichung 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 (einschließlich aller Änderungen). 
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ISO 7960:1995, Airborne noise emitted by machine tools — Operating conditions for woodworking machines 

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

ISO 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 

ISO 19085-5:2017, Woodworking machines — Safety — Part 5: Dimension saws 

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

ISO/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 

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

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

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

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

3.1 
kombinierte Maschine 
Maschine mit zwei oder mehreren separat nutzbaren Arbeitseinheiten, d. h. Sägeeinheit, Fräseinheit 
und/oder Hobeleinheit 

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Werkstückvorschub erfolgt in erster Linie von Hand, die Maschine kann aber auch 
über Vorrichtungen zum Anschluss von abnehmbaren Vorschubapparaten verfügen 

Anmerkung 2 zum Begriff: Die Sägeeinheit und die Fräseinheit können gleichzeitig arbeiten. 

Anmerkung 3 zum Begriff: Siehe Bilder 2, 3, 4 und 5 für Beispiele solcher Maschinen. 

3.2 
Kreissägeeinheit 
entweder eine Formatkreissägeeinheit oder eine Tischkreissägeeinheit, die in einer kombinierten Maschine 
eingebaut ist 

3.3 
Formatkreissägeeinheit 
Formatkreissäge, die in einer kombinierten Maschine eingebaut ist 

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

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

3.5 
Fräseinheit  
einspindelige senkrechte Tischfräsmaschine, die in einer kombinierten Maschine eingebaut ist  

Anmerkung 1 zum Begriff: Hinsichtlich der Definition einer einspindeligen senkrechten Tischfräsmaschine 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 Zapfenfräsen-Sägen 
gleichzeitiger Einsatz der Kreissäge- und der Fräseinheit zur Herstellung von Zapfen/Schlitzen  

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

3.8 
Arbeitsplatzposition 
Position zum Bedienen einer Arbeitseinheit   

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Maschine verfügt in Abhängigkeit von der Anzahl der integrierten Arbeitseinheiten 
über mehr als eine Arbeitsplatzposition (siehe Bild 1). 
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Legende 
1 Arbeitsplatzposition beim Fräsen 
2 Arbeitsplatzposition beim Kreissägen 
3 alternative Arbeitsplatzposition beim Kreissägen 
4 Arbeitsplatzposition beim Dickenhobeln 
5 Arbeitsplatzposition beim Abrichthobeln 

Bild 1 — Typische Arbeitsplatzpositionen 
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Bild 2 — Maschine mit Tischkreissägeeinheit und Fräseinheit, ausgestattet mit einem Schiebetisch  

 

Bild 3 — Maschine mit Formatkreissägeeinheit und Fräseinheit  
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Bild 4 — Maschine mit Tischkreissäge-, Fräs-, Hobel- und Langlochbohreinheit, ausgestattet mit 
einem Schiebetisch 

 

Bild 5 — Maschine mit Formatkreissäge-, Fräs-, Hobel- und Langlochbohreinheit 
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4 Liste der signifikanten Gefährdungen 

Dieser Abschnitt enthält alle signifikanten Gefährdungen, Gefährdungssituationen und 
Gefährdungsereignisse (siehe ISO 12100:2010), die nach dem Verfahren zur Risikobeurteilung als 
signifikant für diejenigen Maschinen, welche im Anwendungsbereich festgelegt sind, festgestellt wurden, 
und für die Maßnahmen zur Beseitigung oder Reduzierung des Risikos erforderlich sind. Dieses Dokument 
behandelt diese signifikanten Gefährdungen durch Festlegung von Sicherheitsanforderungen und/oder 
Maßnahmen oder durch Verweisung auf zutreffende Normen.  

Diese Gefährdungen sind in Tabelle 1 aufgeführt. 

Tabelle 1 — Liste der signifikanten Gefährdungen 

Nr. Gefährdungen, Gefährdungssituationen 
und Gefährdungsereignisse ISO 12100:2010 

Zutreffender 
Unterabschnitt in 
diesem Dokument 

1 
Mechanische Gefährdung durch: 
— Maschinenteile oder Werkstücke 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 

 e) unzureichende mechanische Festigkeit  

6.2, 6.3, 6.4, 6.6, 6.9, 
6.9.2, 6.10, Annex A, 
Annex E, 
Annex F, 
Annex H, 
Annex I 

 - Ansammlung von Energie im Innern der Maschine, verursacht durch:  

 f) elastische Elemente (Federn) 6.2.10, 6.3.5.4 6.3 

1.1 Gefährdung durch Quetschen  
5.3, 5.4.2, 5.4.4, 6.4, 6.6, 
6.8, 6.9.2, 6.11, 7.13, 
8.3 

1.2 Gefährdung durch Scheren  
5.3, 5.4.2, 5.4.4, 6.4, 6.6, 
6.8, 6.9.2, 6.11, 7.13, 
8.3 

1.3 Gefährdung durch Schneiden oder 
Abschneiden  5.3, 5.4.2, 5.4.4, 6.4, 6.6, 

6.11, 7.13, 8.3 

1.4 Gefährdung durch Erfassen oder Aufwickeln  5.3, 5.4.2, 5.4.4, 6.4, 6.6, 
7.13, 8.3 

1.5 Gefährdung durch Ziehen oder Fangen  5.3, 5.4.2, 5.4.4, 6.4, 6.6, 
7.13, 8.3 

1.8 Gefährdung durch Reibung oder Abrieb  5.3, 5.4.2, 5.4.4, 6.4, 6.6, 
7.13, 8.3 
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Tabelle 1 (fortgesetzt) 

Nr. Gefährdungen, Gefährdungssituationen 
und Gefährdungsereignisse ISO 12100:2010 

Zutreffender 
Unterabschnitt in 
diesem Dokument 

2 Elektrische Gefährdungen durch:   

2.1 Direkte Berührung von Personen mit von 
unter Spannung stehenden Teilen 6.2.9, 6.3.5.4 7.4, 7.12 

2.2 
Berührung von Personen mit Teilen, die 
durch Fehlzustände spannungsführend 
geworden sind 

6.2.9 7.4, 7.12 

4 Gefährdung durch Lärm, mit der Folge von:   

4.1 

Gehöhrverlust (Taubheit), anderen 
physiologischen Beeinträchtigungen (z.B. 
Gleichgewichstsverlust, Nachlassen der 
Aufmerksamkeit) 6.2.2.2, 6.3 

7.2, 8.3 

4.2 Störung der Sprachkommunikation, Störung 
akustischer Signale 8.3 

7 Gefährdungen durch Werkstoffe und andere Stoffe (und durch ihre Bestandteile), die von 
Maschinen verarbeitet oder verwendet werden 

7.1 
Gefährdungen durch Kontakt mit oder 
Einatmung von gefährlichen Flüssigkeiten 
und Stäuben 

6.2.3, 6.2.4 7.3, 8.3 

7.2 Gefährdung durch Feuer 6.2.4 7.1 

8 Gefährdung durch die Vernachlässigung ergonomischer Grundsätze bei der Gestaltung der 
Maschine durch 

8.1 Ungesunde Körperhaltung oder besondere 
Anstrengung 

6.2.7, 6.2.8, 6.2.11.12, 
6.3.5.5, 6.3.5.6 5.2, 7.5 

8.2 die Anatomie von Hand/Arm oder Fuß/Bein 6.2.8.3 7.5 

8.4 Örtliche Beleuchtung 6.2.8.6 8.3 

8.5 Mentale Überlastung oder Unterforderung, 
Stress 6.2.8.5 8.3 

8.6 menschliches Fehlverhalten, menschliches 
Verhalten 

6.2.8, 6.2.11.8, 6.2.11.10, 
6.3.5.2, 6.4 8.3 

8.7 
die Konstruktion, Platzierung oder 
Kenntlichmachung von handbetätigten 
Stellteilen 

6.2.8 f), 6.2.11.8 5.2 

8.8 Konstruktion oder Design von Sichtanzeigen 6.2.8, 6.4.2 5.2 

10 Unerwarteter Anlauf, unerwartetes Druchdrehen/Überdrehen (oder jede vergleichbare 
Fehlfunktion) durch: 

10.1 Ausfall/Störung des Steuerungssystems 6.2.11, 6.3.5.4 5.1, 7.13 
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Tabelle 1 (fortgesetzt) 

Nr. Gefährdungen, Gefährdungssituationen 
und Gefährdungsereignisse ISO 12100:2010 

Zutreffender 
Unterabschnitt in 
diesem Dokument 

10.2 Wiederherstellung der Energiezuführung 
nach einer Unterbrechung 6.2.11.4 5.9, 7.7 

10.3 Äußere Einflüsse auf elektrische 
Beriebsmittel 6.2.11.11 7.9 

10.6 

Bedienungsfehler (zurückzuführen auf 
unzureichende Anpassung der Maschine an 
menschliche Eigenschaften und Fähigkeiten, 
siehe 8.6) 

6.2.8, 6.2.11.8, 6.2.11.10, 
6.3.5.2, 6.4 8.3 

11 Fehlende Möglichkeit, die Maschine unter 
optimalen Bedingungen still zu setzen 6.2.11.1, 6.2.11.3, 6.3.5.2 5.4.2, 5.4.4, 7.12 

13 Ausfall der Energieversorgung 6.2.11.1, 6.2.11.4 5.9 

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 

17 Herabfallende oder herausgeworfene 
Gegenstände oder Flüssigkeiten 6.2.3, 6.2.10 6.9.2 

18 Verlust der Standfestigkeit/Umkippen der 
Maschine 6.3.2.6 6.1, 8.3 

 

5 Sicherheitsanforderungen und Maßnahmen für Steuerungen 

5.1 Sicherheit und Zuverlässigkeit von Steuerungen 

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

5.2 Befehlseinrichtungen 

Für Maschinen mit einer Formatkreissägeeinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO 19085-5:2017 zu. 

Für Maschinen mit einer Tischkreissägeeinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO/FDIS 19085-9:2018 zu. 

Für Maschinen mit einer Fräseinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO 19085-6:2017 zu. 

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

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

— zusammen mit dem Wahlachalter für die Einheit (siehe 5.3) an einer Stelle am Maschinengestell, von der 
aus der Bediener einen guten Überblick über die gesamte Maschine hat; 

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

Prüfung: Durch Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder Schaltpläne, Besichtigung der 
Maschine und zutreffende Funktionsprüfung der Maschine. 

5.3 Ingangsetzen 

Für Maschinen mit einer Formatkreissägeeinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO 19085-5:2017 zu. 

Für Maschinen mit einer Tischkreissägeeinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO/FDIS 19085-9:2018 zu. 

Für Maschinen mit einer Fräseinheit trifft dieser Unterabschnitt von ISO 19085-6:2017 zu. 

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

Zusätzlich 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 können. 

Der Betrieb mehrerer Arbeitseinheiten gleichzeitig ist zu verhindern. Ausnahmsweise dürfen in der 
Betriebsart Zapfenfräsen-Sägen die Kreissägeeinheit und die Fräseinheit 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 für das Ingangsetzen der Arbeitseinheiten erreicht 
werden. 

Bei Verwendung eines Wahlschalters ist eine Anzeige der gewählten 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 PLr = c erreichen. 

Die Änderung der gewählten Einheit durch den Wahlschalter für die Einheit: 

a) muss ein sicheres Stillsetzen einleiten; 

b) darf keine Bewegung auslösen. 

Prüfung: Durch Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder Schaltpläne, Besichtigung der 
Maschine und zutreffende Funktionsprüfung der Maschine. 

5.4 Sicheres Stillsetzen 

5.4.1 Allgemeines 

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

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

Prüfung: Durch Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder Schaltpläne, Besichtigung der 
Maschine und zutreffende Funktionsprüfung der Maschine. 
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5.4.2 Normales Stillsetzen 

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

Die Aktivierung jeglicher Befehlseinrichtung zum Stillsetzten muss, unabhängig 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 Ergänzungen. 

ANMERKUNG Maschinen mit mehr als einem Maschinenantrieb ohne Steckdose für einen abnehmbaren 
Vorschubapparat benötigen 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 Kreissägeeinheit und die Fräseinheit gleichzeitig betrieben werden können, 
müssen mit einem Wahlschalter für die Betriebsart Zapfenfräsen-Sägen ausgestattet sein. 

Diese Betriebsartenwahl muss den folgenden Anforderungen entsprechen: 

a) ihre Steuerung muss allen anderen Steuerungssystemen außer dem Not-Halt übergeordnet sein; 

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

c) der Betriebsartenwahlschalter muss in jeder Stellung abschließbar sein, z. B. durch einen 
Schlüsselschalter. 

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

Für Maschinen, die mit einer Formatkreissägeeinheit ausgerüstet sind, die ein Vorritzsägeggregat mit 
Postformingschnitt enthält, gilt ISO 19085-5:2017, 5.6. 

Prüfung: Durch Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung der Maschine und zutreffende 
Funktionsprüfung der Maschine. 

5.7 Änderung der Spindeldrehzahl 

5.7.1 Änderung der Spindeldrehzahl durch Änderung der Riemenlage auf den Riemenscheiben 

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