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Nationales Vorwort

Dieser Norm-Entwurf enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Er beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitees ISO/TC 39 ,Machine tools“ in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 142 ,Holzbearbeitungsmaschinen - Sicherheit” im
Europdischen Komitee fiir Normung (CEN) ausgearbeiteten prEN ISO 19085-2:2020.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien 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 Holzbearbeitungsmaschinen sowie der Berufsgenossenschaften sind an der Erarbeitung beteiligt.

Dieser Norm-Entwurf konkretisiert einschldgige Anforderungen von Anhangl 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 Abschnitt2 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.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch

eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 19085-2:2018-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Abschnitt1 ,Anwendungsbereich“: Maschinen sind ,fiir den kontinuierlichen Produktionseinsatz
bestimmt“, in Ubereinstimmung mit Teil 1, Ausgabe 2; andere zusitzliche Arbeitsaggregate wurden

hinzugefiigt, sowie spezielle bearbeitbare Materialien und ein Ausschluss;

b) die Liste der signifikanten Gefahrdungen wird in einen Anhang verschoben. Die folgenden Klauseln und
Anhange werden entsprechend umnummeriert;

c) die Struktur wurde dank der Vereinfachungen in Teil 1, Ausgabe 2, insbesondere unter 6.6, vereinfacht;

d) Maschinen ohne Plattenschieber werden aufgenommen und vollstindig abgedeckt, mit einem neuen
Absatz in 6.6.4;

e) andere Ladevorrichtungen werden in den Abschnitten 6.6.9.1, 6.6.9.2 und dem neuen Abschnitt 6.6.9.3
berticksichtigt;

f) Anforderungen an Mindestabstinde im Entladebereich werden in den neuen Abschnitt 6.6.10
aufgenommen;

g) neuer Abschnitt 7.2 und neue aktualisierte vollstindige Gerduschmessnorm in AnhangF mit
Verweisung auf Teil 1, Ausgabe 2.
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Europadisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 19085-2:2020) 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 wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommission
und die Europdische Freihandelsassoziation 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 19085-2:2020 wurde von CEN als prENISO 19085-2:2020 ohne irgendeine
Abdnderung genehmigt.
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Anhang ZA
(informativ)

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

Diese Europdische Norm wurde im Rahmen eines Normungsauftrags der Kommission ,M/396 Mandat an
CEN und CENELEC fiir die Normung im Bereich der Maschinen“ erstellt, um ein freiwilliges Mittel zur
Erflillung der grundlegenden Anforderungen der Richtlinie 2006/42/EG des Europdischen Parlaments und
des Rates vom 17. Mai 2006 iiber Maschinen und zur Anderung der Richtlinie 95/16/EG (Neufassung)

bereitzustellen.

Sobald diese Norm gemaf3 dieser Richtlinie im Amtsblatt der Europdischen Union zitiert wird, begriindet die
Einhaltung der in Tabelle ZA.1 aufgefiihrten normativen Bestimmungen dieser Norm im Rahmen des
Anwendungsbereichs dieser Norm die Vermutung der Konformitat mit den entsprechenden grundlegenden
Anforderungen dieser Richtlinie und der damit verbundenen EFTA-Regelungen..

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europidischen Norm und der Richtlinie 2006/42 /EG

6
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Grundlegende Anforderungen der Richtlinie | Abschnitt(e) / Unterabschnitt(e) Hinweise /
2006/42/EG dieser EN Anmerkungen
1.1.2 Grundsatze fiir die Integration der
Sicherheit
a) nach ihrer Verwendung ausgeriistet Abschnitte 4, 5, 6, 7
b) Beseitigung oder Minimierung der Risiken, Abschnitte 4,5, 6, 7
Angabe von Mafdnahmen, Information
c) beabsichtigte Verwendung und Abschnitte 4, 5, 6, 7
vernunftigerweise vorhersehbare
Fehlanwendung
d) Belastung bei der Verwendung 6.5,7.3
e) Zusatzausriistung 5.1,7.3
1.1.3 Materialien und Produkte 5.2,6.3
1.1.4 Beleuchtung 6.6,7.3
1.1.5 Konstruktion der Maschine im Hinblick auf | 6.5, 7.3
die Handhabung
1.1.6 Ergonomie 6.5
1.1.7 Bedienungsplatze 4.2
1.2.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von 4.1,4.7,4.8,49,4.11,4.12,4.13,
Steuerungen 5.5,5.6,6.7,6.8
1.2.2 Stellteile 4.2,4.3,4.4,4.7
1.2.3 Ingangsetzen 4.3
1.2.4 Stillsetzen 44,4554
1.2.4.1 normales Stillsetzen 4.4.2
1.2.4.3 Stillsetzen im Notfall 4.4
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Grundlegende Anforderungen der Richtlinie | Abschnitt(e) / Unterabschnitt(e) Hinweise /
2006/42/EG dieser EN Anmerkungen
1.2.6 Storung der Energieversorgung 48,6.7,6.8

1.3.1 Risiko des Verlusts der Standsicherheit 51,7.3

1.3.2 Bruchrisiko beim Betrieb 52,7.3

1.3.3 Risiken durch herabfallende oder 5.2,5.3,5.5,5.8,59,7.3

herausgeschleuderte Gegenstdnde
1.3.4 Risiken durch Oberflachen, Kanten, Ecken |6.15

1.3.6 Risiken durch Anderung der 4.7,5.6
Verwendungsbedingungen

1.3.7 Risiken durch bewegliche Teile 5.5,5.6,5.7,5.8,7.3
1.3.8 Wahl der Schutzeinrichtungen gegen 5.6,5.7,5.8

Risiken durch bewegliche Teile
1.3.8.1 bewegliche Teile der Kraftiibertragung 5.6,5.7,5.8

1.3.8.2 bewegliche Teile, die am Arbeitsprozess |5.6

beteiligt sind

1.3.9 Risiko unkontrollierter Bewegungen 5.1

1.4.1 Anforderungen an Schutzeinrichtungen — | 5.9
allgemeine Anforderungen

1.4.2.1 feststehende trennende 5.5.1
Schutzeinrichtungen

1.4.2.2 bewegliche trennende 5.5.2
Schutzeinrichtungen mit Verriegelung

1.4.3 Besondere Anforderungen an 5.5.3,5.5.5,5.5.6
nichttrennende Schutzeinrichtungen

1.5.1 elektrische Energieversorgung 6.4,6.13
1.5.2 statische Elektrizitat 6.11
1.5.3 nichtelektrische Energieversorgung 6.7,6.8
1.5.4 Montagefehler 6.12
1.5.6 Brand 6.1

1.5.8 Larm 6.2
1.5.11 Strahlung von aufden 6.9
1.5.12 Laserstrahlung 6.10
1.5.13 Emission gefahrlicher Werkstoffe und 6.3
Substanzen

1.6.1 Wartung der Maschine 6.14,7.3

1.6.2 Zugang zu den Bedienungsstdnden und den | 6.14, 7.3
Eingriffspunkten fiir die Instandhaltung

1.6.3 Trennung von den Energiequellen 6.13,7.3

1.6.4 Eingriffe des Bedienungspersonals 6.14,7.3

1.6.5 Reinigung innen liegender Maschinenteile |6.14, 7.3

1.7.1 Informationen und Warnhinweise an der 6.10,7.1,7.2
Maschine
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Grundlegende Anforderungen der Richtlinie | Abschnitt(e) / Unterabschnitt(e) Hinweise /
2006/42/EG dieser EN Anmerkungen
1.7.2 Warneinrichtungen 6.10,7.1

1.7.3 Kennzeichnung der Maschine 7.2

1.7.4 Betriebsanleitung 6.10,7.3

2.3 Maschinen zur Bearbeitung von Holz und
von Werkstoffen mit dhnlichen physikalischen

Eigenschaften

a) Werkstiickfithrung 5.10

b) Riickschlag 5.2,5.3,5.5,5.6,5.8,5.9,7.3
c) Bremse 4.5,5.4

d) unfallverursachende Werkzeugberiihrung 562,73

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitdtsvermutung bleibt nur so lange giiltig, wie ein Verweis auf diese
Europdische Norm in der im Amtsblatt der Europdischen Union verdffentlichten Liste beibehalten wird.
Anwender dieser Norm sollten héufig die letzte im Amtsblatt der Europdischen Union veroffentlichte Liste
konsultieren.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kdnnen weitere
Anforderungen und weitere EU-Richtlinien anwendbar sein.
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Vorwort

[SO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsinstitute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
tiblicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, flir 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 Normungsthemen 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
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

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

Fiir eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung I1SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitétsbewertungen sowie Informationen dartiber, wie ISO die Grundséitze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe 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, die gemeinsame Anforderungen fiir
unterschiedliche Maschinenarten enthalt, verwendet.

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

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 19085-2:2017), die technisch iiberarbeitet wurde.

Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

— Abschnitt 1 ,Anwendungsbereich“: Maschinen sind ,fir den kontinuierlichen Produktionseinsatz
bestimmt”, in Ubereinstimmung mit Teil 1, Ausgabe 2; andere zusitzliche Arbeitsaggregate wurden

hinzugefiigt, sowie spezielle bearbeitbare Materialien und ein Ausschluss;

— die Liste der signifikanten Gefahrdungen wird in einen Anhang verschoben. Die folgenden Abschnitte
und Anhdnge werden entsprechend neu nummeriert;

— die Struktur wurde dank der Vereinfachungen in Teil 1, Ausgabe 2, insbesondere unter 6.6, vereinfacht;

— Maschinen ohne Plattenschieber werden aufgenommen und vollstindig abgedeckt, mit einem neuen
Absatz in 6.6.4;
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— andere Ladevorrichtungen werden in den Abschnitten 6.6.9.1, 6.6.9.2 und dem neuen Abschnitt 6.6.9.3
bertcksichtigt;

— Anforderungen an Mindestabstinde im Entladebereich werden in den neuen Abschnitt 6.6.10
aufgenommen;

— neuer Abschnitt 7.2 und neue aktualisierte vollstindige Gerduschmessnorm in Anhang F mit
Verweisung auf Teil 1, Ausgabe 2.
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Einleitung

Die internationale Normenreihe 1SO 19085 stellt technische Sicherheitsanforderungen an Gestaltung und
Konstruktion von Holzbearbeitungsmaschinen zur Verfiigung. Sie betrifft Konstrukteure, Hersteller,
Lieferanten und Importeure der im Anwendungsbereich beschriebenen Maschinen. Sie schliefdt 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 Gefidhrdungen, Gefdhrdungssituationen oder
Gefahrdungsereignisse behandelt sind, wird im Anwendungsbereich 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 vollstandigen 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, mit den im Anwendungsbereich des anwendbaren Teils der
ISO 19085 beschriebenen Grenzen.

In den Teilen der ISO 19085, ausgenommen ISO 19085-1, werden Sicherheitsanforderungen, soweit moglich,
durch Verweisungen auf die zutreffenden Abschnitte der 1SO 19085-1 behandelt, um Wiederholungen zu
vermeiden und deren Lange zu reduzieren. Die anderen Teile enthalten Ersetzungen und Erganzungen zu

den gemeinsamen Anforderungen, die in ISO 19085-1 angegeben sind.

Die Abschnitte 4, 5, 6 und 7 zusammen mit ihren Unterabschnitten und die Anhdnge dieses Dokuments
konnen die entsprechenden Unterabschnitte oder Anhdnge von ISO 19085-1 entweder

— als Ganzes bestatigen,

— mit Erganzungen bestatigen,

— vollstdndig ausschlief3en oder

— durch spezifischen Text ersetzen.

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

— IS0 19085-1:2020, [Unterabschnitt/Anhang], trifft zu.”;

— IS0 19085-1:2020, [Unterabschnitt/Anhang], trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.“ oder
,1SO 19085-1:2020, [Unterabschnitt/Anhang], triftt zu mit den folgenden Ergénzungen, die in weitere
spezifische Unterabschnitte unterteilt sind.“;

— IS0 19085-1:2020, [Unterabschnitt/Anhang], trifft nicht zu.;

— IS0 19085-1:2020, [Unterabschnitt/Anhang], wird durch den folgenden Text ersetzt.“ oder ,ISO 19085-

1:2020, [Unterabschnitt/Anhang], wird durch den folgenden Text ersetzt, der in weitere spezifische
Unterabschnitte unterteilt ist.“;
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Spezifische Unterschnitte und Anhdnge in diesem Teil von I[SO 19085 ohne Entsprechung in
[SO 19085-1:2020 werden durch den einleitenden Satz ,Unterabschnitt/Anhang spezifisch fiir dieses
Dokument.” gekennzeichnet.

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

Dieses Dokument enthdlt die Sicherheitsanforderungen und Mafinahmen fiir horizontale
Plattenkreissdgemaschinen mit Druckbalken, bei denen der Sagewagen fiir die Vorderseiten-Schnittlinie
unterhalb der Werkstiickauflage angeordnet ist, die von Hand und/oder kraftbetatigt beladen und von Hand
entladen werden und die fiir den kontinuierlichen Produktionseinsatz ausgelegt sind, nachfolgend als
,Maschinen“ bezeichnet.

Es behandelt alle signifikanten Gefdhrdungen, Gefadhrdungssituationen und Gefdhrdungsereignisse, wie sie in
Anhang A aufgelistet sind, die auf die Maschinen zutreffen, wenn sie bestimmungsgemaf3 und entsprechend
den vom Hersteller vorhergesehenen Bedingungen verwendet, eingestellt und gewartet werden,
einschliefllich des verniinftigerweise vorhersehbaren Fehlgebrauchs. Ferner wurden Transport,
Zusammenbau, Demontage, Riickbau und Verschrottung berticksichtigt.

Es gilt auch fiir Maschinen, die mit einer oder mehreren der folgenden Einrichtungen/zusatzlichen
Arbeitsaggregaten ausgertstet sind, deren Gefahrdungen behandelt wurden:

— Seitenandruckeinrichtung (Seitenausrichter),

— Einrichtung zum kraftbetatigten Entnehmen,

— Aggregat zum Ritzsagen,

— Aggregat zum Postforming-/Softforming-Schneiden,
— Plattendreheinrichtung,

— vorderseitiger Drehtisch,

— Plattenausstofier,

— pneumatische Sageblattspannung,

— kraftbetatigte Plattenaufgabeeinrichtung,

— Einrichtung zum Nuten mit einem Fraswerkzeug,

— eine oder mehrere zusatzliche Schnittlinien innerhalb der Maschine fiir Langs- und/oder Kopfschnitt
(vor der Schnittlinie zum Querschneiden angeordnet),

— Vakuum-Werkstiickspannung  als  Teil eines  vorderseitigen  Drehtischs oder einer
Plattenaufgabeeinrichtung,

— Plattenschieber,
— unabhangige Plattenschieber,
— zusatzliche Plattenschieber, die auf dem Plattenschieberwagen montiert sind,

— zusatzlicher Plattenschieber mit integriertem Etikettendrucker,
— Hebebiihne,

— Vorrichtung zum automatischen Laden von diinnen Platten,

— Vorrichtung zum Entladen von Platten durch Schwerkraft,

— Vorrichtung fiir das mechanische Entladen von Platten,

— Vorrichtung zur Plattenentnahme bei begrenzten Platzverhaltnissen,
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Rollenbahnen zum Beladen oder zum Vorbeschicken,

Druckbalken mit zusatzlichen Klappen zur Erhohung der Entstaubungseffizienz,

— Séageblattkiihlsystem durch Luft oder Wasser-Luft oder Ol-Luft.

Die Maschinen sind bestimmt zum Schneiden von Platten bestehend aus:

a)
b)

c)
d)

e)
f)

g)

h)

i)
j)

Massivholz,
Werkstoffen mit dhnlichen physikalischen Eigenschaften wie Holz (siehe ISO 19085-1:2020, 3.2),
Gipsplatten, mit Gips gebundene Faserplatten,

Verbundplatten mit einem Kern bestehend z.B. aus Polyurethan oder mineralischem Werkstoff mit
Leichtmetallbeschichtung,

Pappkarton,

Schaumstoffplatten,
mineralische Verbundplatten, Silikatplatten,

Polymer-Matrix-Verbundwerkstoffe und verstiarkte thermoplastische / duroplastische / elastomere
Materialien,

Aluminium-Leichtmetallplatten mit einer maximalen Dicke von 10 mm,

Verbundplatten, die aus den oben aufgefiihrten Werkstoffen hergestellt sind.

Dieses Dokument behandelt nicht die Gefahrdungen in Bezug auf:

spezifische Merkmale, die von der Spiegelstrichaufzdahlung oben abweichen;
die Bearbeitung der Platten mit Fraswerkzeugen zum Nuten;

das kraftbetatigte Entnehmen der Platten;

die hintere Halfte des geteilten Druckbalkens der Vorderseiten-Schnittlinie;

die Kombination einer einzelnen Maschine mit irgendeiner anderen Maschine (als Teil einer Linie).

Es gilt nicht fiir:

14

Maschinen, die nur zur Bearbeitung von Aluminium-Leichtmetallplatten ausgelegt sind,
Maschinen, die zur Verwendung in potentiell explosiven Atmosphdren vorgesehen sind,

Maschinen, die vor seinem Ausgabedatum hergestellt wurden.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 19085-2:2020-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-2-2020-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-2-2020-07

- Entwurf - E DIN EN ISO 19085-2:2020-07
prEN ISO 19085-2:2020 (D)

2 Normative Verweisungen

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

[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 13857:2019, Safety of machinery — Safety distances to prevent hazard zones being reached by upper and
lower limbs

[SO 14118:2017, Safety of machinery — Prevention of unexpected start-up
[SO/DIS 19085-1:2020, Woodworking machines — Safety — Part 1: Common requirements

EN 847-1:2017, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen — Teil 1:
Frds- und Hobelwerkzeuge, Kreissdgebldtter

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 12100:2010, ISO 13849-1:2015,
[SO/DIS 19085-1:2020 und die folgenden.

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

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

31

horizontale Plattenkreissigemaschine mit Druckbalken

Maschine, die zum Schneiden von Platten gestaltet wurde, die ausgeriistet ist mit einem Sdgewagen (3.6) je
Schnittlinie, in den ein oder mehrere Kreissdgeblatter eingebaut sind

Anmerkung 1 zum Begriff: Das Werkstlick liegt auf einer waagrechten Flache auf und kann kraftbetatigt mit einem
Plattenschieber zum Schneiden positioniert werden, wobei es wahrend der Schnitte durch einen Druckbalken in seiner
Position gehalten wird. Der Schnitthub ist kraftbetrieben. Bevor der Schnitthub beginnt, wird das Sdageblatt automatisch
angehoben/abgesenkt und zum Riickhub zuriickgezogen oder aufier Betrieb gesetzt. Der Schnitt erfolgt nur in einer
geraden Linie. Als Beispiel siehe Bild 1. Das Werkstliick wird von Hand und/oder durch eine kraftbetitigte
Plattenaufgabeeinrichtung aufgelegt und von Hand abgenommen. Die Maschine kann jede der im Anwendungsbereich
aufgefiihrten Einrichtungen/zusétzlichen Arbeitsaggregate aufweisen.

3.2

Handbeschickung

Tatigkeit, bei der die Bedienperson das Werkstiick von der Vorderseite der Maschine unmittelbar auf die
Werkstiickauflage aufgibt, d. h. es ist keine zwischengeschaltete Beschickungseinrichtung vorhanden, welche
die Bedienperson wahrend des Betriebs mindestens 1 500 mm von der Vorderseiten-Schnittlinie fernhalt
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3.3

Handentnahme

Tatigkeit, bei der die Bedienperson das Werkstiick unmittelbar von der Werkstiickauflage entnimmt, d. h. es
ist keine zwischengeschaltete Entladungseinrichtung vorhanden, welche die Bedienperson wahrend des
Betriebs mindestens 1 500 mm von der Vorderseiten-Schnittlinie fernhalt

34

kraftbetitigtes Beschicken

Tatigkeit, bei der die Werkstiicke mechanisch und kraftbetatigt auf die Werkstiickauflage aufgegeben
werden, durch z. B. eine Hebevorrichtung oder Beschickungseinrichtung, in der Regel eine Hebebiihne

3.5

kraftbetitigte Entnahme

Tatigkeit, bei der die Werkstiicke mechanisch und kraftbetétigt von der Werkstiickauflage entnommen
werden, durch z. B. eine Hebevorrichtung oder Entladungseinrichtung

3.6
Sagewagen
Verbaueinheit der Sageblatter, welche den Schnitthub ausfiihrt

3.7
Hauptsageblatt
Kreissigeblatt, das zum Trennen des Werkstiicks verwendet wird

a) Beispiel einer Maschine mit Plattenschieber und Plattenaufgabe auf der Riickseite durch eine
kraftbetitigte Beschickungseinrichtung und mit Umziunung und Lichtschranke
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b) Beispiel einer Maschine mit Plattenschieber und Plattenaufgabe auf der Vorderseite und mit
Umzaunung

c) Beispiel einer Maschine mit Plattenschieber und Plattenaufgabe auf der Vorderseite und mit am
Maschinenstiander befestigter trennender Distanzschutzeinrichtung

Documents
Document Sharirig7Hub

Full document details: E DIN EN ISO 19085-2:2020-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-2-2020-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-2-2020-07

E DIN EN ISO 19085-2:2020-07 - Entwurf -
prEN ISO 19085-2:2020 (D)

d) Beispiel einer Maschine ohne Plattenschieber

Legende

A Hohe der feststehenden trennenden Schutzeinrichtungen auf der Vorderseite
B Hohe der Umzaunung

Bild 1 — Beispiele horizontaler Plattenkreissigemaschinen mit Druckbalken

3.8

Ruhestellung des Sigewagens

Stellung entweder auf der linken oder rechten Seite des Maschinengestells auf3erhalb des schneidenden
Bereichs, in die der Sdgewagen (3.6) nach dem Ende eines jeden Schnittzyklus (3.11) zuriickkehren kann

3.9
Ruhestellung des Sdgeblattes
Stellung des Séageblattes unterhalb des Maschinentischs

3.10
Ruhestellung des Druckbalkens
hochste Stellung des Druckbalkens (3.15)

3.11

Schnittzyklus

einzelner Schnittvorgang, der aus den senkrechten Bewegungen der Sdgebldtter und den waagerechten
Bewegungen des Sdgewagens (3.6) besteht

3.12
Vorderseiten-Schnittlinie
Schnittlinie, die am nachsten zum Standplatz der Bedienperson angeordnet ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 2.
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3.13
Schnittlinie zum Lingsschneiden
innerhalb der Maschine angeordnete zusatzliche Schnittlinie

Anmerkung 1 zum Begriff:  Eine Maschine kann mehrere Schnittlinien zum Langsschneiden aufweisen. Siehe Bild 2.

3.14

Schnittlinie fiir Kopfschnitte

erste Schnittlinie zum Teilen einer Platte vor weiteren Schnitten, wobei der Sdgewagen (3.6) unter oder liber
der Werkstiickauflage angeordnet sein kann

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 2.
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Legende
1 Vorderseiten-Schnittlinie 3 Schnittlinie fiir Kopfschnitte
2 Schnittlinie fiir Langsschnitte 4 Position des Bedieners zum Entladen

Bild 2 — Schnittlinien an horizontalen Plattenkreissigemaschinen mit Druckbalken

3.15

Druckbalken

Werkstiick-Spanneinrichtung, die sich liber die ganze Arbeitsbreite der Maschine erstreckt mit der Funktion,
das Werkstiick wahrend des Schnittes auf die Werkstiickauflage zu driicken

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Druckbalken ist auch Teil des Sicherungssystems fiir die Sdgeblatter im schneidenden
Bereich.
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3.16

Plattenschieber

bewegliche Werkstiickfithrungseinrichtung, die benutzt wird, um das Werkstiick iiber der Schnittlinie zu
positionieren und die mit Halteeinrichtungen zum Festhalten des Werkstiicks in seiner Position ausgertistet
ist, z. B. Spannzangen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Das Positionieren des Plattenschiebers kann NC-gesteuert erfolgen.

3.17

Seitenandruckeinrichtung

kraftbetdtigte bewegliche Werkstiickfiihrungseinrichtung mit der das Werkstiick fiir rechtwinklige Schnitte
gegen den Anschlag gedriickt wird

3.18

Plattendreheinrichtung

Einrichtung, die in die hintere Werkstiickauflage integriert ist, um die Platte z. B. fiir rechtwinkelige Schnitte
zu drehen

3.19

Plattenausstof3er

bewegliche Einrichtung, mit der die letzten Reste einer Platte vor den Druckbalken (3.15) geschoben werden,
damit die Bedienperson sie leicht entnehmen kann

Anmerkung 1 zum Begriff: Die gleiche Funktion kann durch ausfahrbare Spannzangen oder Spannzangen mit
vergrofierter Lange, die am Plattenschieber montiert sind, erreicht werden.

3.20

kraftbetitigte Plattenaufgabeeinrichtung

Einrichtung, auf die der Plattenstapel z. B. mit einem Gabelstapler oder einer Hebeeinrichtung aufgelegt
wird, entweder direkt auf eine Hebebiihne oder auf einen kraftbetatigten Rollentisch, die den Stapel zur
Hebebiihne transportiert

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Hebebiihne bewegt die oberste Platte oder die erforderliche Anzahl von Platten in
eine Position, die es dem Plattenschieber ermdglicht, die Platten in die Schnittposition zu bringen. Die Hebebiihne kann
selbst mit einem eigenen Plattenschieber ausgeriistet sein. Die Steuerkreise der Aufgabeeinrichtung sind mit den
Steuerkreisen der Maschine verbunden.

3.21

vorderseitiger Drehtisch

grofitenteils mit Luftkissen ausgestatteter Tisch, der in der Lage ist, sehr schwere Werkstiicke oder Stapel
von Platten kraftbetatigt parallel zur Schnittlinie zu bewegen und fiir eine ergonomische Ausrichtung um 90°
zu drehen

3.22

Postforming-Schnitt

Softforming-Schnitt

Schnitt, der durch ein gesondertes Sageblatt in der profilierten vorderen Kante des Werkstiicks durchgefiihrt
wird und der tief genug ist, um damit eine Beschddigung der Oberflaiche durch den Schnitt des
Hauptsdgeblattes (3.7) zu verhindern

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 3.
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Legende

1 Postforming-/Softforming-Sageblatt

2 Vorschubrichtung des Sdgewagens

3 Bewegungsrichtung des Postforming-/Softforming-Sageblatts
4 Hauptsageblatt

Bild 3 — Postforming-/Softforming-Schnitt

3.23

Postforming-Sageblatt

Softforming-Séigeblatt

fiir den Postforming-Schnitt verwendetes Sageblatt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dies kann das Ritzsageblatt oder ein gesondertes Sageblatt speziell fiir diesen Zweck sein.

4 Sicherheitsanforderungen und Mafdnahmen fiir Steuerungen
4.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von Steuerungen

[SO 19085-1:2020, 4.1, trifft zu mit den folgenden Erganzungen.

Tabelle B.1 dieses Dokuments ersetzt ISO 19085-1:2020, Tabelle B.1.

4.2 Befehlseinrichtungen

ISO 19085-1:2020, 4.2, trifft zu mit den folgenden Erganzungen.

Die folgenden elektrischen Befehlseinrichtungen der Maschine miissen, sofern vorhanden, zusammen auf
dem Hauptschaltpult angeordnet sein, das auf der Vorderseite der Maschine so positioniert ist, dass der
Arbeitsbereich von dieser Position aus durch die Bedienperson tiberblickt werden kann

— fiir das Ingangsetzen und Stillsetzen des Zyklus,
— fiir die Steuerung ,Spannung ein®,

— fiir das normale Stillsetzen,

— fiir die Bewegung des Plattenschiebers,

— fiir die Drehzahldnderung der Sagespindel,

— fiir die Seitenandruckeinrichtung,

— fiir den Plattenausstofer,
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— fiir die Steuerung ohne Selbsthalt der nach unten gerichteten Bewegung des Druckbalkens.

Not-Halt-Befehlseinrichtungen miissen auf dem Hauptschaltpult, auf allen zusatzlichen Hilfsschaltpulten und
an den folgenden Positionen vorhanden sein, soweit sich das Hauptschaltpult oder ein zusatzliches
Hilfsschaltpult nicht bereits dort befindet:

a) aufder Vorderseite der Maschine: auf beiden Seiten der Beschickungs- und Abnahmed6ffnung;
b) auf der Riickseite der Maschine mit Plattenschieber: auf einer Seite bei jeglicher Zugangs6ffnung;

c) auf der Riickseite der Maschine ohne Plattenschieber: auf beiden Seiten der Offnung zum
Beschicken/Entnehmen.

Eine zusatzliche Befehlseinrichtung zum Ausldsen eines Schnittzyklus darf auf der Vorderseite der Maschine
vorhanden sein, angebracht an einem der Luftkissentische. Sie muss durch eine nebenstehende
Befehlseinrichtung fiir das normale Stillsetzen oder Not-Halt-Befehlseinrichtung ergdnzt werden.

Wenn an den Luftkissentischen mehr als eine zuséatzliche Befehlseinrichtung fiir den Zyklusstart vorgesehen
ist, darf jeweils nur eine davon aktiv sein. Der SRP/CS zur Auswahl der aktiven zusatzlichen
Steuereinrichtung fiir den Zyklusstart braucht keinen PL erreichen.

Die Befehlseinrichtung fiir den Zyklusstart kann ein Taster oder eine Druckstange (die hochstens so lang wie
der Luftkissentisch ist) sein und muss in jedem Fall mit einer Sicherung gegen das unbeabsichtigte Betatigen,
wie in ISO 14118 beschrieben, ausgeriistet sein.

Bei Maschinen ohne Plattenschieber mit mehr als einer Befehlseinrichtung zum Zyklusstart darf nur eine
von diesen jeweils aktiv sein.

4.3 Ingangsetzen

4.3.1 Direktes Ingangsetzen

[SO 19085-1:2020, 4.3.1, trifft nicht zu.

4.3.2 Ingangsetzen durch Steuerung ,Spannung ein“

[SO 19085-1:2020, 4.3.2, trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.

Die Sageblatter diirfen ihre Ruheposition nicht verlassen, bevor die Drehung der Siageblatter begonnen hat,
es sei denn, der Sdgewagen befindet sich in seiner Ruheposition.

Der Sagewagen darf seine Ruhestellung nicht verlassen, bevor die Drehung der Sagebldtter begonnen hat,
wenn die Sageblatter ihre Ruhestellung verlassen haben.

Der SRP/CS fiir die Verriegelung der Bewegung der Ségebliatter aus ihrer Ruhelage heraus mit der
Sageblattdrehung und der Position des Sdgewagens muss PL; = b erreichen.

Der SRP/CS fiir die Verriegelung der Bewegung des Sdgewagens aus seiner Ruhestellung heraus mit der
Rotation der Sageblatter und der Sageblattstellung muss PL; = b erreichen.

Priifung: Durch Uberpriifung der entsprechenden Zeichnungen und/oder Schaltpline, Besichtigung der
Maschine, Messung und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.

4.3.3 Betriebsbedingungen
Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Wahrend des Betriebs miissen bei der Vorderseiten-Schnittlinie alle folgenden Bedingungen eingehalten
sein.
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a) Der Druckbalken darf seine Ruhestellung nicht verlassen, solange der Sicherheitsvorhang seine
Schutzstellung nicht erreicht hat.

b) Der Sdgewagen oder die Siageblatter darf seine/ diirfen ihre Ruhestellung nicht verlassen solange der
Druckbalken seine Spannposition/seinen Spanndruck nicht erreicht hat.

c) Der Druckbalken darf seine Spannposition nicht verlassen oder seinen Spanndruck nicht 16sen, solange
die Sageblatter oder der Sdgewagen nicht in ihrer/seiner Ruhestellung sind/ist.

d) Der Sicherheitsvorhang darf seine Schutzstellung nicht verlassen, solange die Sdgeblatter oder der
Sagewagen ihre/seine Ruhestellung nicht erreicht haben/hat.

Als Alternative zu b) miissen die folgenden Anforderungen eingehalten sein:

e) Die Sageblatter oder der Sdgewagen diirfen ihre/darf seine Ruhestellung nicht verlassen, solange der
Druckbalken seine Ruhestellung nicht verlassen hat oder sie miissen mit der Spannposition des
Druckbalkens so verriegelt sein, dass, wenn sie sich bewegen und der Druckbalken nicht in seiner
Spannposition ist, ihre Bewegung unverziiglich stillgesetzt wird.

f) Es muss sichergestellt sein, z. B. durch Verriegelung oder Gestaltung, dass die Sdgeblatter nicht aus dem
Schlitz im Maschinentisch herausragen, bevor der Druckbalken seine Spannposition erreicht hat.

Da die obigen Verriegelungen ¢) und d) das gleichzeitige Offnen des Sicherheitsvorhangs und des
Druckbalkens zulassen, darf das Offnen des Druckbalkens keine Gefdhrdungen durch Scheren oder
Quetschen verursachen. Andernfalls darf der Sicherheitsvorhang nicht 6ffnen, bevor der Druckbalken seine
Ruhestellung erreicht hat.

Der SRP/CS fiir die Verriegelungen in a), b), c¢), d) und e) miissen PL; = c erreichen, der SRP/CS fiir die
Verriegelung in f) muss PL; = b erreichen.

Filir Maschinen ohne Plattenschieber und ohne Schaltleiste zur Absicherung des Druckbalkens sind alternativ
zu a) und b) folgende Anforderungen zu erfiillen:

g) Der Druckbalken muss das Werkstiick oder den Tisch mindestens 1 s nach der Unterkante des
Sicherheitsvorhangs beriihren.

h) Der Sagewagen oder die Sageblatter diirfen ihre Ruhestellung nicht verlassen, solange der Druckbalken
seine Spannstellung oder seinen Spanndruck nicht erreicht hat und der Schnittzyklus vom Bediener
gestartet wurde. Der SRP/CS fiir die Verriegelung der Bewegung der Sageblatter oder des Sageschlittens
aus ihrer Ruhelage heraus mit der Spannposition oder dem Spanndruck des Druckbalkens und mit dem
Ingangsetzen des Schnittzyklus muss PL; = c erreichen.

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

4.4 Sicheres Stillsetzen
4.4.1 Allgemeines
ISO/DIS 19085-1:2020, 4.4.1, trifft zu mit den folgenden Ergdanzungen.

Der Ablauf zum Stillsetzen muss in der folgenden Reihenfolge angewendet werden, wobei a), b) und e)
gleichzeitig ausgelost werden diirfen:

a) Stillsetzen jeglicher Verfahrbewegung des Sdgewagens und Zurlickziehen der Sigeblatter in ihre
Ruhestellung;
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b) Trennen der Energiezufuhr zu den Antriebsmotoren der Sdgeblattspindeln, es sei denn, STO oder SS1
wird verwendet, Aktivieren der Bremsen (sofern vorhanden; siehe 5.4), Aufheben des Spanndrucks der
Druckbalken;

c) Rickkehr der Druckbalken in ihre Ruhestellung;

d) Trennen der Energiezufuhr zu den Bremsen (sofern elektrisch und vorhanden), nachdem die
Sageblatter zum Stillstand gekommen sind, z. B. durch eine Zeitverzégerung;

e) Trennen der Energiezufuhr zu den anderen Maschinenantrieben.
Wenn eine Zeitverzogerungseinrichtung verwendet wird, gilt 4.12.

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

4.4.2 Normales Stillsetzen

[SO/DIS 19085-1:2020, 4.4.2, trifft zu.

4.4.3 Betriebsbedingtes Stillsetzen

[SO/DIS 19085-1:2020, 4.4.3, trifft nicht zu.

4.4.4 Not-Halt

[SO/DIS 19085-1:2020, 4.4.4, trifft zu.

4.5 Bremsfunktion von Werkzeugspindeln

[SO/DIS 19085-1:2020, 4.5, trifft zu.

4.6 Betriebsartenwahl

[SO/DIS 19085-1:2020, 4.6, trifft nicht zu.

4.7 Anderung der Spindeldrehzahl

4.7.1 Anderung der Spindeldrehzahl durch Anderung der Riemenlage auf den Riemenscheiben
[SO/DIS 19085-1:2020, 4.7.1, trifft nicht zu.

4.7.2 Drehzahlanderung durch einen Motor mit stufenweiser Drehzahlanderung

[SO/DIS 19085-1:2020, 4.7.2, trifft nicht zu.

4.7.3 Stufenlose Drehzahlinderung durch Frequenzumrichter

ISO/DIS 19085-1:2020, 4.7.3, wird durch den folgenden Text ersetzt.

Bei Maschinen, die mit stufenloser Drehzahlsteuerung fiir die Werkzeugantriebe (d. h. Frequenzumrichter)
ausgeriistet sind, miissen vor dem Ingangsetzen der Werkzeugantriebe von Hand die gewahlten
Werkzeugdrehzahlen am Hauptsteuerpult angezeigt werden.

ANMERKUNG Diese Anforderung gilt nicht im Fall der automatischen Auswahl der Werkzeugantriebsdrehzahl durch
ein Teileprogramm.
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Der SRP/CS fiir die Anzeige der gewahlten Drehzahl von Hand muss PL; = b erreichen.

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

4.8 Fehler bei jeglicher Energieversorgung
ISO/DIS 19085-1:2020, 4.8, trifft zu mit den folgenden Erganzungen.
Die Anforderungen hinsichtlich des Spannens beziehen sich auf die Druckbalken.

Der Druckbalken der Vorderseiten-Schnittlinie muss auch dann in seiner Ruhestellung bleiben, wenn die
Energiezufuhr zu seinen Antrieben verloren geht.

Eine Unterbrechung der Energiezufuhr darf zu keinen gefahrlichen Bewegungen fiihren, z. B. Riickkehr des
Sdgeblattes in seine Ruhestellung, wenn die bewegliche trennende Schutzeinrichtung fiir den
Séageblattwechsel gedffnet ist.

Da das Steuerungssystem sich wahrend eines Fehlers in der Energieversorgung in einem unbestimmten
Zustand befinden kann, muss dieses durch mechanische Mafdnahmen erreicht werden, z.B.

Riickschlagventile oder Ventile mit Federriickstellung, Sperrelemente oder selbsthemmende Gewinde.

Im Falle eines Fehlers in jeglicher Energieversorgung sind die folgenden Ausnahmen von der in 4.4.1
beschriebenen Ausschaltreihenfolge zulassig:

— die Bewegung in c) darf gleichzeitig zu a), b) und e) ausgelost werden, wenn der Schutzvorhang in
seiner Schutzstellung verbleibt; oder

— Sageblatter brauchen nicht in ihre Ruhestellung zuriickgezogen werden, wenn der Schutzvorhang in
seiner Schutzstellung bleibt und der Druckbalken seine Spannposition nicht verlasst.

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

4.9 Manuelle Riickstellungssteuerung

ISO/DIS 19085-1:2020, 4.9, trifft zu.

4.10 Freigabesteuerung

ISO/DIS 19085-1:2020, 4.10, trifft nicht zu.

4.11 Uberwachung der Geschwindigkeit bewegter Maschinenteile
[SO/DIS 19085-1:2020, 4.11, trifft zu.

4.12 Zeitverzogerung

ISO/DIS 19085-1:2020, 4.12, trifft zu.

4.13 Teleservice

[SO/DIS 19085-1:2020, 4.13, trifft zu.
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5 Sicherheitsanforderungen und Mafnahmen zum Schutz gegen mechanische
Gefihrdungen

5.1 Standsicherheit

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.1, trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.
Eine integrierte Vorrichtung zum Bewegen der Maschine ist nicht zutreffend und nicht anwendbar.
5.2 Risiko durch Bruch wihrend des Betriebs

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.2, trifft zu.

5.3 Gestaltung von Werkzeugtrager und Werkzeug

5.3.1 Allgemeines

ISO/DIS 19085-1:2020, 5.3.1, trifft zu.

5.3.2 Spindelblockierung

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.3.2, trifft zu.

5.3.3 Sdgeblattbefestigung

ISO/DIS 19085-1:2020, 5.3.3, trifft zu.

5.3.4 Abmessungen von Sigeblattflanschen

ISO/DIS 19085-1:2020, 5.3.4, trifft zu.

5.4 Bremsen

5.4.1 Bremsen von Werkzeugspindeln

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.4.1, trifft zu.

5.4.2 Langste Auslaufzeit

ISO/DIS 19085-1:2020, 5.4.3, wird durch den folgenden Text ersetzt.
Die Auslaufzeit darf hochstens 90 s betragen.

5.4.3 Losen der Bremse

ISO/DIS 19085-1:2020, 5.4.3, trifft zu.

5.5 Schutzeinrichtungen

5.5.1 Feststehende trennende Schutzeinrichtungen

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.5.1, trifft zu.
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5.5.2 Verriegelte bewegliche trennende Schutzeinrichtungen

5.5.2.1 Allgemeines

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.5.2.1, trifft zu.

5.5.2.2 Verriegelte bewegliche trennende Schutzeinrichtungen ohne Zuhaltung
[SO/DIS 19085-1:2020, 5.5.2.1, trifft zu.

5.5.2.3 Verriegelte bewegliche trennende Schutzeinrichtungen mit Zuhaltung
[SO/DIS 19085-1:2020, 5.5.2.3, trifft zu.

5.5.3 Steuerung ohne Selbsthalt

ISO/DIS 19085-1:2020, 5.5.3, trifft zu.

5.5.4 Zweihandsteuerung

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.5.4, trifft zu.

5.5.5 Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (BWS)

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.5.5, trifft zu.

5.5.6 Druckempfindliche Schutzeinrichtungen (PSPE)

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.5.6, trifft zu.

5.5.7 Freigabesteuerung

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.5.7, trifft zu.

5.6 Verhinderung des Zugriffs auf gefihrliche bewegte Teile

[SO/DIS 19085-1:2020, 5.6, wird durch den folgenden Text ersetzt, der in weitere spezifische
Unterabschnitte unterteilt ist.

5.6.1 Sicherung der Sidgeblitter auf3erhalb des schneidenden Bereichs

Der Zugriff zu den Sageblédttern aufierhalb des schneidenden Bereichs, d.h. wenn die Sdgewagen in der
Ruhestellung oder in der Stellung zum Sageblattwechsel sind, muss durch feststehende trennende
Schutzeinrichtungen verhindert sein.

Alle Aussparungen in diesen trennenden Schutzeinrichtungen miissen in Ubereinstimmung mit den
Sicherheitsabstianden in ISO 13857:2019, Tabelle 4, gestaltet sein.

Ein Zugriff zum Werkzeug muss vorhanden sein, z. B. fiir den Sigeblattwechsel. Die entsprechende Offnung
in der feststehenden trennenden Schutzeinrichtung muss durch eine bewegliche trennende
Schutzeinrichtung mit Verriegelung und Zuhaltung gesichert sein.

Jegliche fiir den Sageblattwechsel erforderliche kraftbetétigte Bewegung darf nur méglich sein, wenn die
mafdgeblichen beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen geschlossen sind.

Priifung: Kontrolle der zutreffenden Zeichnungen und/oder der Schaltpline, Messung, Besichtigung der
Maschine und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.

Documents
Document Sharng7Hub

Full document details: E DIN EN ISO 19085-2:2020-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-2-2020-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-2-2020-07

E DIN EN ISO 19085-2:2020-07 - Entwurf -
prEN ISO 19085-2:2020 (D)

5.6.2 Sicherung der Sageblitter im schneidenden Bereich

An der Vorderseiten-Schnittlinie muss der Zugriff zu den Sageblattern im schneidenden Bereich von der
Seite der Bedienperson her durch eine abweisende Schutzeinrichtung in der Form eines
Sicherheitslamellenvorhangs, der aus einzelnen Lamellen besteht, erschwert werden. Bei Maschinen ohne
Plattenschieber muss ein zweiter Sicherheitslamellenvorhang vorhanden sein, der auf der Riickseite des
Druckbalkens angeordnet ist.

Der Zugriff zu den Sageblattern von oberhalb der Sicherheitslamellenvorhinge muss durch feststehende
trennende Schutzeinrichtungen verhindert sein.

Die Schlitze im Maschinentisch und seitlich in der Senkrechten, durch die die Sageblatter wihrend des

Schnittvorgangs herausragen, miissen in Ubereinstimmung mit den Sicherheitsabstdnden nach

[SO 13857:2019, Tabelle 4, gestaltet sein. Als Ausnahme darf bei einem Schlitz im Tisch von < 10 mm Breite

der Sicherheitsabstand zwischen der Oberfliche des Tischs und den Sageblattern in ihrer Ruhelage auf

20 mm verringert werden.

Der Sicherheitslamellenvorhang muss folgende Anforderungen erfiillen:

a) er muss lber die gesamte Schnittbreite der Maschine reichen;

b) die maximale wirksame Breite jeder Lamelle darf 50 mm nicht iibersteigen;

c) inder Schutzstellung muss es fiir die untere Kante der einzelnen Lamellen méglich sein, unabhéngig von
der Stellung des Druckbalkens auf dem Werkstiick, oder dort, wo kein Werkstiick vorhanden ist, auf der

Werkstiickauflage aufzuliegen (siehe Bild 4);

d) die Streifen miissen aus Polycarbonat oder ABS hergestellt sein und die in Anhang G beschriebenen
Anforderungen der Aufprallfestigkeitspriifung erfiillen.

Mafie in Millimeter

Bild 4 — Sicherheitslamellenvorhang

Bei der Schnittlinie fiir Liangsschnitte und der Schnittlinie fiir Kopfschnitte muss der Zugriff zu den
Sageblattern im schneidenden Bereich durch feststehende und verriegelte bewegliche trennende
Schutzeinrichtungen verhindert sein.

Dies kann normalerweise durch die gleichen Mafinahmen, die den Zugriff auf die Riickseite einer Maschine

mit Plattenschieber verhindern, erreicht werden, d. h. eine Umzdunung mit oder ohne Zugangstiiren (siehe
5.6.4.5).

Documents
28 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 19085-2:2020-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-2-2020-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-2-2020-07

- Entwurf - E DIN EN ISO 19085-2:2020-07
prEN ISO 19085-2:2020 (D)

Priifung: Kontrolle der zutreffenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Messung, Besichtigung der
Maschine, zutreffende Funktionspriifung der Maschine und Durchfiihren der Festigkeitspriifung in Anhang
G.

5.6.3 Sicherung der beweglichen Teile an der vorderen Schnittlinie

Der Zugang zu beweglichen Teilen, z.B. dem Sdgewagen, von der Unterseite der Maschine muss durch alle
folgenden Mafdnahmen verhindert werden (siehe Bild 5):

— alle Gefahrenstellen miissen eine Hohe von mindestens 120 mm tiber dem Boden haben;
— der Abstand C der Gehduseunterkante vom Boden darf hochstens 120 mm betragen;

— der direkte Abstand A oder das Fadenmaf3 B von der Unterkante des Gehduses zu jeder Gefahrenstelle
muss mindestens 230 mm betragen.

Andernfalls gelten die Anforderungen der ISO 13857:2008.

ANMERKUNG  Fiir eine wirksame Reinigung ist ein gewisser Mindestfreiraum zwischen der Maschine und dem
Boden erforderlich.

Legende

A Sicherheitsabstand zu Gefahrstellen

B geringster Abstand zwischen Gefahrstellen und Boden

C zulassige Spalthdhe zwischen Boden und Maschinengehduse
1

Maschinengehduse
Bild 5 — Beispiel fiir die Sicherung unter der Maschine

Im Maschinenkérper muss mindestens eine Offnung vorhanden sein, die durch eine bewegliche oder
demontierbare verriegelte trennende Schutzeinrichtung ohne Zuhaltung abgedeckt ist. Die Offnung muss in
dem Teil der Maschine angeordnet sein, wo eine Wartung des Sdgewagens moglich und die Reinigung am
wirksamsten ist. Der Zugriff zu den Sageblittern darf durch die Offnung nicht méglich sein.

Wenn eine demontierbare verriegelte trennende Schutzeinrichtung vorhanden ist, darf es nicht méglich sein,
sie in falscher Weise wieder anzubringen.
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Bei Maschinen mit Plattenschieber muss der Zugang zur Riickseite der Maschine vom Entladebereich (Bild 2,
Legendenpunkt 4) durch feststehende trennende Schutzeinrichtungen mit einer Hohe von mindestens 1600
mm iiber dem Boden [Bild 1 a), b), c), Legendenpunkt A] verhindert werden.

Priifung: Durch Uberpriifung der entsprechenden Zeichnungen und/oder Schaltpline, Messung, Besichtigung
der Maschine und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.

5.6.4 Sicherung des Druckbalkens

Die Gefdhrdung durch Quetschen und Fangstellen durch den sich nach unten bewegenden Druckbalken muss
auf jeder Seite der Maschine, an der die Bedienpersonen die Schnittlinie beim normalen Betrieb erreichen
koénnen, durch eine mechanisch betdtigte Schutzeinrichtung mit Anndherungsreaktion (Schaltleiste)
vermieden werden. Mégliche Anordnungen des Sensors der Schaltleiste sind in Bild 6 dargestellt.

Die mechanisch betdtigte Schutzeinrichtung mit Anndherungsreaktion (Schaltleiste) muss in
Ubereinstimmung mit den folgenden Anforderungen sein.

a) Sie muss mindestens lber die gesamte Lange des Druckbalkens reichen.

b) Die zur Betédtigung der Schaltleiste erforderliche Kraft darf 50 N nicht {ibersteigen, wo auch immer sie
liber die gesamte Lange aufgebracht wird.

c) Wenn der Sensor wahrend der Abwartsbewegung aktiviert wird, muss der Druckbalken stillgesetzt sein,
bevor der Abstand zwischen der Unterkante des Druckbalkens und der Werkstiickauflage (siehe Bild 6)
weniger als 12 mm betrdgt und er muss in seine Ruhelage zurtickkehren.

Mafie in Millimeter

2_ 7

\; 1

L1 7 |
= O ol 8 8
Y ) 5 ~
3 ) ; A
4 7 ZIZ Z
B x =100 |
» x2125 -
» x =150 -
Legende
1 Mogliche Positionen des Sensors der Schaltleiste
2 Druckbalken
3 Korper aus Knetmasse
4  Werkstiickauflage
5 starrer Abstandshalter
6 unterer starrer Teil des Druckbalkens
Bild 6 — Maf3e fiir die Schaltleiste
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Priifung: Abhdngig von der gewdahlten Anordnung des Sensors der Schaltleiste wird ein starrer
Abstandshalter mit einer Hohe von entweder

— 26 mm, wenn die Sensoranordnung 1 a) gewahlt ist (siehe Bild 6), oder

— 30 mm, wenn die Sensoranordnung 1 b) gewahlt ist, oder

— 36 mm, wenn die Sensoranordnung 1 c¢) gewahlt ist

so positioniert, dass er den Sensor der Schaltleiste in der Mitte der Schaltleiste aktiviert. Die auf grofite
Geschwindigkeit eingestellte Abwartsbewegung des Druckbalkens wird ausgeldst und der Abstand zwischen
dem Druckbalken und der Werkstiickauflage wird aufgezeichnet, z. B. unter Verwendung eines Koérpers aus
Knetmasse. Die Priifung muss mit dem am linken und dann am rechten Ende des Sensors angeordneten
Abstandsklotz wiederholt werden. Bei keiner der drei Priifungen darf der gemessene Abstand kleiner als
12 mm sein.

Der SRP/CS fiir das Stillsetzen der Bewegung des Druckbalkens in ¢) muss PL, = c erreichen.

Der SRP/CS fiir die Riickkehrbewegung des Druckbalkens in ¢) muss PL; = b erreichen.

Bei Maschinen ohne Plattenschieber diirfen alternativ zur Schaltleiste folgende Mittel eingesetzt werden, um
Quetschgefahren und Fangstellen zu vermeiden, die durch die Abwartsbewegung des Druckbalkens
verursacht werden:

1) die Abwartsbewegung des Druckbalkens muss durch eine Steuerung ohne Selbsthalt gesteuert werden;

2) wird die Befehlseinrichtung ohne Selbsthalt losgelassen, muss der Druckbalken in seine Ruhestellung
zuriickkehren, es sei denn

— der Druckbalken hat die Spannposition oder den Spanndruck erreicht, und
— der Schnittzyklus wurde vom Bediener tliber eine separate Befehlseinrichtung gestartet (siehe 5.3.3).

Quetschgefahren und Fangstellen durch die Vorwartsbewegung des Plattenschiebers und des Druckbalkens
muss verhindert sein entweder durch:

— einen senkrechten Spalt von mindestens 50 mm von der Unterseite des Druckbalkens in seiner
Ruheposition zur Oberseite des Plattenschiebers [siehe Bild 7 a)], oder

— einen waagerechten Spalt von nicht weniger als 50 mm von der Riickseite des Druckbalkens in seiner
Ruheposition zur Oberseite der Spannzange in der vordersten Position [siehe Bild 7b)] und einen
senkrechten Spalt von nicht weniger als 50 mm von der Unterseite des Druckbalkens in seiner
Ruheposition zur Oberseite des Plattenstapels mit der maximal zuldssigen Hoéhe [siehe Bild 7¢)], oder

— Begrenzung der Vorwdrtsbewegung des Plattenschiebers auf maximal 5 mm Schrittweite bei jeder
Betdtigung der Befehlseinrichtung. Der SRP/CS fiir diese begrenzte Bewegung muss PL; = b erreichen,
oder

— Verriegelung der Vorwartsbewegung mit dem Sicherheitslamellenvorhang in seiner Schutzposition.

Der SRP/CS fiir die Verriegelung der Vorwdartsbewegung mit der Schutzstellung des
Sicherheitslamellenvorhangs muss PL: = b erreichen.
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