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Nationales Vorwort

Dieser Norm-Entwurf enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, 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
Formatkreissdgemaschinen 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 Européischen Wirtschaftsraum (EWR) in Verkehr gebrachte Maschinen, um den
Nachweis der Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

Fir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen
Dokumente hingewiesen:

IS0 12100:2010 siehe DIN ENISO 12100:2011-03
ISO 13849-1:2015 siehe DIN EN ISO 13849-1:2016-06
ISO 19085-1:2017 siehe DIN EN ISO 19085-1:2018-02

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN ISO 19085-5:2018-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) der Anwendungsbereich legt nun fest, dass Maschinen fiir den dauerhaften Einsatz in der Produktion
bestimmt sind;

b) die Liste der signifikanten Gefahrdungen wurde in den neuen Anhang A verschoben;
c) die Struktur wurde vereinfacht und gedndert, insbesondere in 5.6;

d) der Unterabschnitt 6.2 wurde aktualisiert und eine neue vollstindige Gerduschmessnorm wurde in
Anhang F hinzugefiigt.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 12100:2011-03, Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsditze — Risikobeurteilung
und Risikominderung (1SO 12100:2010); Deutsche Fassung EN I1SO 12100:2010

DIN EN ISO 13849-1:2016-06, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen —
Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitscdtze (ISO 13849-1:2015); Deutsche Fassung EN I1SO 13849-1:2015

DIN EN ISO 19085-1:2018-02, Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit — Teil 1: Gemeinsame
Anforderungen (1SO 19085-1:2017); Deutsche Fassung EN 1SO 19085-1:2017
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 19085-5:2021) 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 ISO 19085-5:2017 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Normungsauftrag erarbeitet, den die Europaische Kommission und die
Europdische 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 19085-5:2021 wurde von CEN als prENISO 19085-5:2021 ohne irgendeine
Abdnderung genehmigt.
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Anhang ZA
(informativ)

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

Aufgrund einer Vereinbarung zwischen ISO und CEN ist dieser CEN-Anhang im DIS und im FDIS enthalten, wird
aber nicht in der verdffentlichten ISO-Norm erscheinen.

Diese Europdische Norm wurde im Rahmen eines von der Europdischen Kommission erteilten
Normungsauftrages ,M/396 Auftrag an CEN und CENELEC betreffend die Normung im Bereich Maschinen”
erarbeitet, um ein freiwilliges Mittel zur Erfilllung 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 im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne jener Richtlinie 2006/42/EG in Bezug
genommen worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgefithrten normativen
Abschnitten dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der
Konformitdt mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen jener Richtlinie und der zugehorigen
EFTA-Vorschriften.

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang dieser Europidischen Norm mit Anhang I der Richtlinie 2006/42/EG

Relevante grundlegende Anforderungen der Abschnitte /Unterabschnitte Hinweise/
Richtlinie 2006/42/EG dieser EN Anmerkungen

1.1.2 Grundsatze fiir die Integration der

Sicherheit

a) nach ihrer Verwendung ausgeriistet Abschnitt 4, 5,6, 7

b) Beseitigung oder Minimierung der Risiken, Abschnitt 4,5,6,7
Angabe von Mafdnahmen, Information

c) beabsichtigte Verwendung und Abschnitt 4,5,6,7

verniinftigerweise vorhersehbare

Fehlanwendung

d) Belastung bei der Verwendung 6.5,7.3

e) Zusatzausriistung 5.1,7.3

1.1.3 Materialien und Produkte 5.2,6.3,6.8

1.1.4 Beleuchtung 6.6,7.3

1.1.5 Konstruktion der Maschine in Hinblick auf | 6.5

die Handhabung

1.1.6 Ergonomie 6.5
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt)

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie Abschnitte /Unterabschnitte Hinweise/
2006/42/EG dieser EN Anmerkungen

1.2.1 Sicherheit und Zuverladssigkeit von 4.1

Steuerungen

1.2.2 Stellteile 4.2,43,44,4.6,4.7

1.2.3 Ingangsetzen 43

1.2.4 Stillsetzen 4.4

1.2.4.1 Normales Stillsetzen 4.4.2

1.2.4.3 Stillsetzen im Notfall 444

1.2.5 Wahl der Steuerungs- oder Betriebsarten |4.6

1.2.6 Storung der Energieversorgung 4.8

1.3.1 Risiko des Verlusts der Standsicherheit 5.1,7.3

1.3.2 Bruchrisiko beim Betrieb 5.2,7.3

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

Verwendungsbedingungen

1.3.7 Risiken durch bewegliche Teile 5.6,5.7,7.3

1.3.8 Wahl der Schutzeinrichtungen gegen 5.5,5.6,5.7,7.3

Risiken durch bewegliche Teile

1.3.8.1 bewegliche Teile der Kraftiibertragung 5.6,5.7

1.3.8.2 bewegliche Teile, die am Arbeitsprozess |4.14,5.6

beteiligt sind

1.3.9 Risiko unkontrollierter Bewegungen 4.1

1.4.1 Allgemeine Anforderungen 5.2,5.5,5.6,5.9,6.3

1.4.2.1 feststehende trennende 551

Schutzeinrichtungen

1.4.2.2 bewegliche trennende 5.5.2

Schutzeinrichtungen mit Verriegelung

1.4.2.3 Zugangsbeschrankende verstellbare 5.6.2

Schutzeinrichtungen

1.4.3 Besondere Anforderungen an 5.5.3,5.5.6

nichttrennende Schutz-einrichtungen

1.5.1 elektrische Energieversorgung 6.4,6.13

1.5.2 statische Elektrizitat 6.11
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt)

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie Abschnitte /Unterabschnitte Hinweise/
2006/42/EG dieser EN Anmerkungen

1.5.3 nichtelektrische Energieversorgung 6.7,6.8

1.5.6 Brand 6.1,6.11

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 Bedienungsstinden und den | 4.2, 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 55,5.6,7.3

1.7.1 Informationen und Warnhinweise an der 6.10,7.1,7.2

Maschine

1.7.2 Warneinrichtungen 6.10,7.1

1.7.3 Kennzeichnung der Maschinen 7.2

1.7.4 Betriebsanleitung

6.10, 7.3, Annex F

2.3 Maschinen zur Bearbeitung von Holz und
gleichartigen Werkstoffen

a) Fiihrung 5.10

b) Herausschleudern 5.9

c) Bremsen 45,5.4

d) unbeabsichtigter Kontakt mit Werkzeugen 55,5.6,7.3

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitdtsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser
Europdischen Norm in der im Amtsblatt der Europdischen Union verdffentlichten Liste erhalten bleibt.
Anwender dieser Norm sollten regelmafiig die im Amtsblatt der Europdischen Union zuletzt veréffentlichte

Liste einsehen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, konnen 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
tiblicherweise 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 ISO/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 Patenterkldrungen (siehe www.iso.org/patents).

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

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdricke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) bertiicksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html.

Die Erstellung dieses Dokuments erfolgte durch das Technische Komitee ISO/TC 39, Machine tools,
Unterkomitee SC 4, Woodworking machines.

Diese zweite Ausgabe widerruft und ersetzt die erste Ausgabe (ISO 19085-5:2017), die technisch
iiberarbeitet wurde. Die wichtigsten Anderungen gegeniiber der vorherigen Ausgabe sind wie folgt:

— der Anwendungsbereich legt nun fest, dass Maschinen fiir den dauerhaften Einsatz in der Produktion
bestimmt sind;

— die Liste der signifikanten Gefdhrdungen wurde in den neuen Anhang A verschoben;

— die Struktur wurde vereinfacht und gedndert, insbesondere in 5.6;

— der Unterabschnitt 6.2 wurde aktualisiert und ein neue vollstindige Gerduschmessnorm wurde in
Anhang F hinzugefigt.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders  gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter
www.iso.org/members.html zu finden.

Dieses Dokument ist fiir die Verwendung in Verbindung mit ISO 19085 1:2021 vorgesehen, die gemeinsame
Anforderungen fiir verschiedene Maschinenarten enthalt

Eine Liste mit allen Teilen der Reihe ISO 19085 ist auf der ISO-Website zu finden.
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Einleitung

Die internationale Reihe I[SO 19085 stellt technische Sicherheitsanforderungen an Gestaltung und
Konstruktion von Holzbearbeitungsmaschinen zur Verfiigung. Sie betrifft Konstrukteure, Hersteller,
Lieferanten und Importeure der im Anwendungsbereich festgelegten Maschinen. Sie schlief3t 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.

Dieses Dokument richtet sich insbesondere an die folgenden interessierten Kreise, die die Marktakteure im
Hinblick auf die Sicherheit von Maschinen reprasentieren:

— Maschinenhersteller (kleine, mittlere und grofse Unternehmen);

— Organisationen des Arbeits- und Gesundheitsschutzes (Gesetzgeber, Unfallversicherungen,
Marktaufsicht usw.).

Von dem Maschinensicherheitsniveau, das durch die oben genannten interessierten Kreise mit den Mitteln
dieses Dokuments erzielt wird, konnen andere interessierte Kreise betroffen sein:

— Maschinenanwender/Arbeitgeber (kleine, mittlere und grofse Unternehmen);

— Maschinenanwender/Arbeitnehmer (z. B. Gewerkschaften, Organisationen fiir Personen mit speziellen
Bediirfnissen);

— Dienstleistungsanbieter (kleine, mittlere und grofse Unternehmen), z. B. fiir Wartungstatigkeiten;
— Verbraucher (falls die behandelten Maschinen fiir die Nutzung durch Verbraucher bestimmt sind).

Den oben genannten interessierten Kreisen wurde die Moglichkeit eingerdumt, sich an der Erarbeitung
dieses Dokuments zu beteiligen.

Auf die betreffenden Maschinen und den Umfang, in dem Gefihrdungen, Gefdhrdungssituationen oder
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 gestaltet 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 19085-1:2021, mit den im Anwendungsbereich des anwendbaren Teils
der ISO 19085 beschriebenen Grenzen.

Die Sicherheitsanforderungen der Teile der ISO 19085-Reihe beziehen sich, soweit moglich, auf die
entsprechenden Abschnitte der ISO 19085-1. Jeder Teil enthalt Ersetzungen und Ergdnzungen zu den in ISO
19085-1 angegebenen gemeinsamen Anforderungen.

Die Abschnitte 1 bis 3 sind spezifisch fiir jeden Teil und ersetzen daher die Abschnitte 1 bis 3 der ISO 19085-
1:2021.
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Die Abschnitte 4 bis 7 und die Anhdnge konnen die entsprechenden Unterabschnitte oder Anhdnge der ISO
19085-1:2021 entweder:

— als Ganzes bestatigen,

— mit Ergdnzungen bestétigen,

— vollstdndig ausschliefden, oder

— durch spezifischen Text ergdanzen.

Dies wird durch eine der folgenden méglichen Angaben gekennzeichnet:

— ,Dieser Unterabschnitt von ISO 19085-1:2021 trifft zu.”

— ,Dieser Unterabschnitt von 1SO 19085-1:2021 trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.” oder ,Dieser
Unterabschnitt von ISO 19085-1:2021 trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen, die in weitere
spezifische Unterabschnitte unterteilt sind.”

— ,Dieser Unterabschnitt von ISO 19085-1:2021 trifft nicht zu.”

— ,Dieser Unterabschnitt von 1SO 19085-1:2021 wird durch den folgenden Text ersetzt.“ oder ,Dieser
Unterabschnitt von ISO 19085-1:2021 wird durch den folgenden Text ersetzt, der in weitere spezifische

Unterabschnitte unterteilt ist.”

Spezifische Unterabschnitte und Anhédnge in diesem Dokument werden durch den einleitenden Satz
»Unterabschnitt/Anhang spezifisch flir dieses Dokument.“gekennzeichnet.

ANMERKUNG Anforderungen an Werkzeuge sind in EN 847-1:2017.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument beschreibt die Sicherheitsanforderungen fiir Formatkreissigemaschinen, wie in 3.1
definiert, die fiir den dauerhaften Einsatz in der Produktion geeignet sind und im Folgenden als ,Maschinen“
bezeichnet werden.

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

Es behandelt alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungsereignisse, wie sie in
Anhang A aufgelistet sind, die auf die Maschinen zutreffen, wenn sie bestimmungsgemafd und entsprechend
den vom Hersteller vorhergesehenen Bedingungen verwendet, eingestellt und gewartet werden;
verniinftigerweise vorhersehbaren Fehlanwendungen wurden ebenso in Betracht gezogen. Ferner wurden
die Phasen Transport, Montage, Demontage, Riickbau und Verschrottung beriicksichtigt.

Es ist auch fiir Maschinen anwendbar, die mit einer oder mehreren der folgenden Baugruppen/zusatzlichen
Arbeitsaggregaten ausgeriistet sind, deren Gefahrdungen behandelt wurden:

a) Einrichtung zum Anheben und Absenken des Hauptsédgeblattes und des Ritzsdgeblattes;

b) Einrichtung zum Schrégstellen des Hauptsédgeblattes und des Ritzsdgeblattes fiir Winkelschnitte;
c) Einrichtung zum Ritzsédgen;

d) Einrichtung zum Nuten mit einem Fraswerkzeug mit einer Breite von hochstens 20 mm;

e) abnehmbarer Vorschubapparat;

f) Aggregat zum Postforming-Schneiden;

g) Kkraftbetatigter Schiebetisch;

h) Werkstiickspannvorrichtung.

Dieses Dokument gilt nicht fiir Maschinen, die zur Verwendung in potentiell explosiven Atmosphiren
vorgesehen sind, oder fiir Maschinen, die vor seinem Ausgabedatum 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 (einschliefilich 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 19085-1:2021, Woodworking machines — Safety — Part 1: Common requirements

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

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach SO 12100:2010, ISO 13849-1:2015,
[SO 19085-1:2021 und die folgenden.

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

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

3.1

Formatkreissdgemaschine
Maschine mit Handvorschub, die mit einem einzelnen Hauptkreissageblatt ausgeriistet ist, welches wahrend
des Schneidens nicht verstellt wird, sowie einem an das Sdgeblatt angrenzenden Schiebetisch

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Hauptteile der Maschine und ihre Bezeichnungen sind in Bild 1 dargestellt.
Anmerkung 2 zum Begriff:  Das Hauptsageblatt ist auf einer Spindel unterhalb des Tisches angebracht.
Anmerkung 3 zum Begriff:  Es ist moglich, die Maschine an zwei moglichen Arbeitspldtzen zu bedienen (siehe Bild 3).

Anmerkung 4 zum Begriff:  Die Maschine kann jede(s) im Anwendungsbereich aufgefithrte Baugruppe/zusatzliche
Arbeitsaggregat aufweisen.

Anmerkung 5 zum Begriff:  Formatkreissdgemaschine Auftrennen, Querschneiden, Formatschneiden und Nuten
verwendet.
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Legende

1 Spaltkeil
2 Sageblatt-Schutzhaube

3 Trager der Sageblatt-Schutzhaube

feststehende trennende Schutzeinrichtung unter dem
Tisch

5 Parallelanschlag

6 Klemmschuh
7 Tischeinlage
8 Maschinentisch

9 Verladngerungstisch

12
13

14

15
16
17

Bedienteil

Trager fiir die Sdgeblatt-Schutzhaube (kann ein
Rohr fiir die Spane- und Staubabsaugung enthalten)
Schiebestock

Schiebetisch

am Schiebetisch zum Querschneiden befestigter
Queranschlag

Schiebetisch-Handgriff
bewegliches Schaltpult

zusatzliches Bedienteil am hinteren Ende des
Schiebetisches

Bild 1 — Beispiel einer Formatkreissidgemaschine

3.2
Nuten

Einschneiden in die Oberflache des Werkstlicks, nicht tief genug fiir das Hindurchtreten, durch den Gebrauch

des Sageblatts oder eines Fraswerkzeugs
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3.3

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 Beschadigung der Oberfliche durch den Schnitt des
Hauptsageblattes zu verhindern

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 2

Legende
1 Postforming-/Softforming-Sageblatt
2 Vorschubrichtung des Schiebetisches
3 Bewegungsrichtung des Postforming-/Softforming-Sageblatts
4  Hauptsdgeblatt
5 Werkstiick
Bild 2 — Postforming- /Softforming-Schnitt
3.4

Postforming-Sageblatt

Softforming-Sigeblatt

fiir den Postforming-Schnitt (3.3) verwendetes Sigeblatt, das ein Ritzsidgeblatt oder ein gesondertes
Sageblatt fiir diesen speziellen Zweck sein kann

3.5
Auslosesteuerung

Befehlseinrichtung, welche nach Betdtigung die Energiezufuhr zu bestimmten Maschinenantrieben freigibt,
z. B. durch eine speicherprogrammierbare Steuerung

4 Sicherheitsanforderungen und Mafnahmen fiir Steuerungen
4.1 Sicherheit und Zuverlissigkeit von Steuerungen
[SO 19085-1:2021, 4.1, trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.

Tabelle B.1 ersetzt die Tabelle B.1 der ISO 19085-1:2021.
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4.2 Befehlseinrichtungen

[SO 19085-1:2021, 4.2, trifft zu mit den folgenden Ergdanzungen.

Elektrische Befehlseinrichtungen miissen am Maschinengestell in einem oder mehreren der in Bild 3
dargestellten schattierten Bereichen 1 bis 4 und/oder an einem beweglichen Schaltpult (Bereich 5 in Bild 3)

und in Ubereinstimmung mit den Anforderungen in Tabelle 1 fiir die Not-Halt-Befehlseinrichtung (sofern
nach 4.4.4 gefordert) angeordnet sein.
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Legende
L grofdter Abstand zwischen der Schiebetischkante und der dufdersten Lage eines beweglichen
Schaltpults
L, Breite des Schiebetisches
I, Abstand zwischen dem hinteren Ende des Schiebetischtragers und der Vorderkante des
feststehenden Tisches
I Breite des feststehenden Tisches

01,02 wahlweise Position der Bedienperson
1bis5 Anordnung der Befehlseinrichtung fiir den Not-Halt (siehe Tabelle 1)

Bild 3 — Anordnung der Befehlseinrichtungen

Als Ausnahme darf der Hauptschalter in einer Hohe von mindestens 550 mm iiber dem Fufdboden
angeordnet sein.

Wenn die Energiezufuhr durch eine Kombination aus Stecker und Steckdose abgetrennt wird, gibt es keine
Anforderung beziiglich der Hohe der an der Maschine angebrachten Steckdose.
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Unmittelbar neben jeder Befehlseinrichtung zum Ingangsetzen der Sageblatter muss eine Befehlseinrichtung
zum Stillsetzen der Sageblatter angeordnet sein.

Am hinteren Ende des Schiebetisches dirfen zusdtzliche Befehlseinrichtungen zum Ingangsetzen der
Sageblatter zusammen mit einer Befehlseinrichtung zum Stillsetzen angeordnet werden.

Die Befehlseinrichtung fiir die Auslosesteuerung zum Ritzen mit Postforming-Schnitt (sofern nach 4.6
vorhanden) muss am hinteren Ende des integrierten Schiebetisches oder im Bereich 1 angebracht sein. Der

in 4.6 festgelegte Betriebsarten-Wahlschalter muss in Position 1 oder 5 angebracht sein.

Tabelle 1 — Mogliche Anordnungen der Not-Halt-Befehlseinrichtungen, sofern gefordert nach 4.4.4

I3 Ohne beweglichem Mit beweglichem Schaltpult
mm Schaltpult I,<1300mm | I,>1300mm
23 23 und 52
oder 1und>5 oder
0<13<300 1und 3 oder 1und 3 und 5
oder 22und 52 oder
Tund 4 Tund 4und>5
1und 3 1und 5 lund 3und>5
I3>300 oder oder
1 und 4 Tund 4und5

a4 nur fiir 12 bis zu 350 mm = Breite des Schiebetisches

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messung und Besichtigung der Maschine.
4.3 Ingangsetzen

4.3.1 Direktes Ingangsetzen

[SO 19085-1:2021, 4.3.1, trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.

Der Antriebsmotor fiir das Ritzsageblatt oder der Antriebsmotor fiir das Postforming-Sageblatt darf nicht
vor dem Antriebsmotor fiir das Hauptsageblatt eingeschaltet werden kénnen.

Der SRP/CS fiir die Verriegelung zwischen den Antriebsmotoren fiir das Ritzsidgeblatt und das Postforming-
Sageblatt und dem Antriebsmotor fiir das Hauptsdgeblatt muss PL. = c erreichen (siehe auch 4.6, 5.6).

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

4.3.2 Ingangsetzen mit Steuerung ,Spannung ein“
1SO 19085-1:2021, 4.3.2 trifft nicht zu.

4.4 Sicheres Stillsetzen

4.4.1 Allgemeines

[SO 19085-1:2021, 4.4.1, trifft zu.
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4.4.2 Normales Stillsetzen

ISO 19085-1:2021, 4.4.2, trifft zu.

4.4.3 Betriebsbedingtes Stillsetzen

ISO 19085-1:2021, 4.4.3 trifft nicht zu.

4.4.4 Not-Halt

[SO 19085-1:2021, 4.4.4, trifft zu.

4.5 Bremsfunktion von Werkzeugen

[SO 19085-1:2021, 4.5, trifft zu.

4.6 Betriebsartenwahl

[SO 19085-1:2021, 4.6, wird durch den folgenden Text ersetzt.

Maschinen, die mit einem Postforming-Sdgeaggregat ausgeriistet sind, miissen mit einem
Betriebsartenwahlschalter ausgeriistet sein. Der Betriebsartenwahlschalter muss die Wahl zwischen
»Ritzsdgen mit Postforming-Schnitt” und , Ritzsdgen ohne Postforming-Schnitt” ermdéglichen.

Wenn die Betriebsart ,Ritzsdgen mit Postforming-Schnitt* gewahlt ist, darf das Ingangsetzen des
Postforming-Schnittzyklus (bestehend aus dem Anheben und dem sofortigen Absenken des Postforming-
Sageblatts) nur maoglich sein, wenn eine Befehlseinrichtung fiir die Auslésesteuerung des Postforming-
Schnittzyklus betatigt wird (siehe 4.2 hinsichtlich der Anordnung).

Die Auslosesteuerung muss so ausgefiihrt sein, dass jede Betdtigung der entsprechenden Einrichtung nur
einen einzigen Postforming-Schnittzyklus innerhalb eines Zeitraums von hochstens 30 s ab der Zeit der
Betatigung zulésst, gesteuert durch eine Zeitverzogerungseinrichtung, und es muss ein Warnsignal (z. B. ein

gelbes Licht) ausgegeben werden (siehe auch 7.1).

Der SRP/CS fiir die Auslosesteuerung des Postforming-Schnittzyklus und fiir die Betriebsartenwahl muss
PL. = cerreichen.

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

4.7 Anderung der Werkzeugdrehzahl

4.7.1 Drehzahlinderung durch Anderung der Riemenlage auf den Riemenscheiben
[SO 19085-1:2021, 4.7.1, trifft zu.

4.7.2 Drehzahlanderung durch einen Motor mit stufenweiser Drehzahlinderung
[SO 19085-1:2021, 4.7.2, trifft zu.

4.7.3 Stufenlose Drehzahlinderung durch Frequenzumrichter

[SO 19085-1:2021, 4.7.3, trifft zu.
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4.8 Fehler bei jeglicher Energieversorgung
[SO 19085-1:2021, 4.8, trifft zu mit den folgenden Ergdanzungen.

Bei Maschinen mit einer Einrichtung zum Postforming-Schneiden muss bei einem Fehler in der
Energieversorgung die Freigabe des Postforming-Sageblatts deaktiviert werden.

Der SRP/CS fuir das Halten des Postforming-Sageblatts in der unteren Stellung unter dem Tisch muss PL.=c
erreichen.

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

4.9 Manuelle Riickstellungssteuerung

ISO 19085-1:2021, 4.9, trifft nicht zu.

4.10 Stillstanderkennung und -iiberwachung

[SO 19085-1:2021, 4.10, trifft nicht zu.

4.11 Uberwachung der Geschwindigkeit bewegter Maschinenteile

[SO 19085-1:2021, 4.11, trifft zu.

4.12 Zeitverzogerung

ISO 19085-1:2021, 4.12, trifft zu.

4.13 Teleservice

[SO 19085-1:2021, 4.13, trifft zu.

4.14 Kraftbetitigte Verstellung der Sageblitter und der Anschlige

4.14.1 Kontaktrisiko zwischen den Sigeblittern und Anschléigen

Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Kraftbetatigte Bewegungen zur Einstellung der Siageblatter und der Anschlége, z. B. Parallelanschlag oder
Queranschlage, diirfen nur nach Betitigung einer Auslosesteuerungseinrichtung oder einer

Steuereinrichtung mit selbsttétiger Riickstellung moglich sein.

Der SRP/CS fiir die Ausldsesteuerung muss PL.. = c erreichen.

Innerhalb eines Kollisionsbereichs, in dem der Parallelanschlag dem Sageblatt so nahe kommt, dass eine
Berithrung zwischen Parallelanschlag und dem Sageblatt moglich ist, darf die Bewegung des Sageblatts hin
zum Parallelanschlag und die Bewegung des Parallelanschlags hin zum Sdgeblatt nur iiber eine Steuerung
mit selbsttatiger Riickstellung moglich sein, wobei die Einstellgeschwindigkeit hochstens 15 mm/s fir
Linearbewegungen und 5°/s flir Drehbewegungen betragen darf (siehe auch 4.11).

Der SRP/CS fiir die Erkennung der Lage des Parallelanschlags innerhalb des Kollisionsbereichs muss PL,. = ¢
erreichen.
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Wenn kraftbetdtigte Bewegungen mittels Steuereinrichtungen mit selbsttatiger Riickstellung gesteuert
werden, darf nicht mehr als eine kraftbetatigte Bewegung zu gleicher Zeit moglich sein.

ANMERKUNG 1 Die gleichzeitige Einstellung der Hohe und der Neigung des Sageblatts wird als eine einzelne
Bewegung betrachtet.

ANMERKUNG 2 Waéhrend des kraftbetatigten Einstellens ist eine Drehung der Sdgeblatter zulassig.

Der SRP/CS fir die Begrenzung der Bewegungen muss PL,. = b erreichen.

Der unerwartete Anlauf von kraftbetatigten Bewegungen, die tiber elektronische Programmierung gesteuert
werden, muss verhindert werden, z. B. durch Verwendung einer Zeitverzogerungseinrichtung, welche die
Energiezufuhr zu den Antrieben abtrennt mit einer Zeitverzdgerung, die auf die lidngste Einstellzeit
eingestellt ist.

Der SRP/CS fiir die Verhinderung des unerwarteten Anlaufs muss PL,. = c erreichen.

Wenn die Maschine die Moglichkeit bietet, das Sageblatt in beide Richtungen zu schwenken, muss der
SRP/CS fir die Wahl der Schwenkrichtung des Sageblatts PL. = b erreichen.

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

4.14.2 Gefahrdung durch Quetschen fiir den Kérper
Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Gefahrdungen durch Quetschen fiir den Korper zwischen kraftbetiatigt bewegten Teilen des
Parallelanschlags und festen Teilen der Maschine, z.B. Schiebetisch oder Maschinengestell, miissen
vermieden sein entweder durch:

a) eine Steuerung mit selbsttdtiger Riickstellung fiir die Bewegung des Parallelanschlags innerhalb des
Quetschbereichs fir den Korper,

b) eine mechanisch betétigte Schutzeinrichtung mit Anndherungsreaktion (PSPE), die den folgenden
Anforderungen entsprechen muss:

1) sie muss an den festen Teilen der Maschine, z. B. am Gestell, hochstens 50 mm unterhalb der
Tischflache angeordnet sein;

2) die Quetschkraft darf 400 N nicht iibersteigen, oder

c) Begrenzung der Kraft des Anschlags in Richtung zu festen Teilen der Maschine, z. B. Gestell oder dem
Schiebetisch, auf héchstens 400 N.

ANMERKUNG  Gefdhrdungen durch Quetschen fiir den Kdrper nach ISO 13854 treten auf, wenn kraftbetétigt bewegte
Teile sich festen Teilen derart ndhern, dass ein Sicherheitsabstand von 500 mm unterschritten wird.

Der SRP/CS fiir die Erkennung der Lage des Anschlags innerhalb des Quetschbereichs fiir den Kérper muss
PL. = cerreichen.

Der SRP/CS fiir die Begrenzung der Kraft der kraftbetdtigten Bewegung muss PL,. = c erreichen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltpldne, Messung, Besichtigung der
Maschine und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.
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4.14.3 Gefahrdung durch Quetschen und Scheren fiir Arm/Hand /Finger

Gefdhrdungen durch Quetschen und Scheren fiir Arm, Hand und Finger zwischen kraftbetitigt bewegten
Teilen der Anschldge, z. B. Parallelanschlag oder Queranschldgen, und festen Teilen der Maschine, z. B.
Schiebetisch oder Maschinengestell, miissen vermieden sein entweder durch:

a) eine Steuerung mit selbsttitiger Rickstellung fiir die Bewegung der Anschldge innerhalb des
Quetschbereichs fiir den Arm/die Finger oder

b) eine mechanisch betdtigte Schutzeinrichtung mit Anndherungsreaktion (PSPE), die den folgenden
Anforderungen entsprechen muss:

1) sie muss an den festen Teilen der Maschine, z. B. Gestell oder integrierter Schiebetisch, auf Hohe der
Tischflache angeordnet sein;

2) die Quetschkraft darf 150 N nicht libersteigen.

ANMERKUNG  Gefdhrdungen durch Quetschen fiir Arme, Hand und Finger nach ISO 13854 treten auf, wenn
kraftbetatigt bewegte Teile sich festen Teilen derart ndhern, dass ein Sicherheitsabstand von 120 mm fiir Arm und Hand
bzw. 25 mm fiir Finger unterschritten wird.

Der SRP/CS fiir die Erkennung von Quetsch- und Scherstellen fir Arm/Hand/Finger miissen PL.=c
erreichen.

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

5 Sicherheitsanforderungen und Mafnahmen zum Schutz gegen mechanische
Gefihrdungen

5.1 Standsicherheit

ISO 19085-1:2021, 5.1, trifft zu.

5.2 Risiko durch Bruch wahrend des Betriebs

[SO 19085-1:2021, 5.2, trifft zu mit den folgenden Erganzungen.

Der Schlitz im Maschinentisch und die dem Werkzeug zugewandte Kante des Schiebetisches muss mit leicht
zerspanbarem Werkstoff ausgekleidet sein (siehe ISO 19085-1:2021, 3.3).

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und Besichtigung der Maschine.

5.3 Gestaltung von Werkzeug und Werkzeugbefestigung

5.3.1 Allgemeines

[SO 19085-1:2021, 5.3.1 trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.

Sigespindeln miissen aus Stahl mit einer Zugfestigkeit von mindestens 580 N mm2 gefertigt sein.
Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Unterlagen und Messung.

5.3.2 Spindelblockierung

[SO 19085-1:2021, 5.3.2, trifft zu.
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5.3.3 Sigeblattbefestigung

[SO 19085-1:2021, 5.3.3, trifft zu.

5.3.4 Abmessungen von Sidgeblattflanschen

[SO 19085-1:2021, 5.3.4, trifft zu.

5.3.5 Befestigungseinrichtung fiir Nutwerkzeuge

Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Maschinen einer Einrichtung zum Nuten mit einem Fraswerkzeug miissen zusatzlich zu einem Flansch oder
Flanschen mit einem Satz Spindelringe ausgeriistet sein, die eine Wanddicke von mindestens 9,75 mm und

eine Toleranz von H7 fiir den inneren Durchmesser haben. Die Spindelringe miissen in der Lage sein, die
gesamte Nutzldnge der Spindel abzudecken.

Spindelringe miissen aus Stahl mit einer Zugfestigkeit von mindestens 580 N mm-2 hergestellt sein.

Der Spindelring-Satz muss einer Planlauf-Priifung unterzogen werden. Die Planlaufabweichung darf 0,1 mm
nicht Ubersteigen, gemessen mit einer Priifscheibe, die mit demselben Drehmoment wie bei der
Werkzeugmontage befestigt ist, bei einem Durchmesser von 100 mm (siehe Bild 4).

Mafie in Millimeter

-
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-
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-

Legende
1 Messuhr
Bild 4 — Planlaufpriifung von Spindelringen
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Alternativ zu den Spindelringen miissen Maschinen, die eine Einrichtung zum Nuten mit einem
Fraswerkzeug aufweisen, mit einem speziellen Flansch/speziellen Flanschen ausgeriistet sein, der/die eine
grofiere Dicke bzw. einen grofleren Uberstand aufweist/aufweisen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messungen (siehe Bild 4) und Besichtigung der
Maschine.

5.4 Bremsen

5.4.1 Bremsen von Werkzeugen

[SO 19085-1:2021, 5.4.1, trifft zu.

5.4.2 Langste Auslaufzeit

[SO 19085-1:2021, 5.4.2, trifft zu.

5.4.3 Losen der Bremse

[SO 19085-1:2021, 5.4.3, trifft zu.

5.5 Schutzeinrichtungen

5.5.1 Feststehende trennende Schutzeinrichtungen

[SO 19085-1:2021, 5.5.1, trifft zu.

5.5.2 Verriegelte bewegliche trennende Schutzeinrichtungen
5.5.2.1 Allgemeines

SO 19085-1:2021, 5.5.2.1, trifft zu.

5.5.2.2 Bewegliche trennende Schutzeinrichtungen mit Verriegelung
[SO 19085-1:2021, 5.5.2.2, trifft zu.

5.5.2.3 Bewegliche trennende Schutzeinrichtungen mit Verriegelung und Zuhaltung
[SO 19085-1:2021, 5.5.2.3, trifft nicht zu.

5.5.3 Steuerung mit selbsttitiger Riickstellung

[SO 19085-1:2021, 5.5.3, trifft zu.

5.5.4 Zweihandsteuerung

[SO 19085-1:2021, 5.5.4, trifft nicht zu.

5.5.5 Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (BWS)
[SO 19085-1:2021, 5.5.5, trifft nicht zu.

5.5.6 Druckempfindliche Schutzeinrichtungen (PSPE)

[SO 19085-1:2021, 5.5.6, trifft zu.
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5.5.7 Zustimmsteuerung
[SO 19085-1:2021, 5.5.7, trifft nicht zu.
5.6 Verhinderung des Zugriffs zu gefahrbringend bewegten Teilen

[SO 19085-1:2021, 5.6, wird durch den folgenden Text ersetzt, der in weitere spezifische Unterabschnitte
unterteilt ist.

5.6.1 Zugriff auf das Sigeblatt oberhalb des Maschinentisches
5.6.1.1 Allgemeines

Eine einstellbare trennende Schutzeinrichtung muss den Zugriff auf das S&dgeblatt oberhalb des
Maschinentisches verhindern. Diese trennende Schutzeinrichtung muss entweder von Hand einstellbar sein
oder sich selbsttitig einstellen. Sie muss am Spaltkeil (siehe Bild 6) oder getrennt vom Spaltkeil an der
Maschine befestigt sein. Im letzteren Fall muss sie an der Maschine mit einem Trager befestigt sein, der sich
nicht in einer Linie hinter dem Spaltkeil befindet (siehe Bild 1).

Die Sageblatt-Schutzhaube muss die folgenden Anforderungen erfiillen:
a) Die Sageblatt-Schutzhaube muss die Steifigkeitspriifung nach Anhang I bestehen.

b) Bei Maschinen, die zur Verwendung von Sageblattern mit einem Durchmesser > 315 mm gestaltet sind,
muss die einstellbare Sageblatt-Schutzhaube getrennt vom Spaltkeil befestigt werden (siehe Bild 1).

c) Die unteren Innenkanten der Seiten der Sdgeblatt-Schutzhaube sind mit einer Rippe auszukleiden, die
aus Kunststoff, einer Leichtmetalllegierung, Holz oder Holzwerkstoffen bestehen. Diese Rippen miissen
mindestens 3 mm dick und so gestaltet sein, dass ein Einschneiden der Sdgezdhne in die Sageblatt-
Schutzhaube verhindert ist, wenn diese aus der Schnittlinie verschoben werden sollte (siehe Bild 5).
Wenn die Rippe austauschbar ist, miissen ihre Befestigungsteile so ausgefiihrt sein, dass sie das
Sageblatt nicht beschadigen, z. B. mit Schrauben aus Messing.

Mafie in Millimeter

-

Legende

1 Seitenwande
2 Befestigungsschrauben

3 Rippen
Bild 5 — Beispiel fiir austauschbare Rippen an der Unterkante der Langsseiten von Sageblatt-
Schutzhauben
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Legende

1 Sageblatt-Schutzhaube
2 Spaltkeil
3 Absauganschluss

Bild 6 — Beispiel fiir eine am Spaltkeil befestigte Sageblatt-Schutzhaube

d) Die Sageblatt-Schutzhaube muss sich unabhdngig von der voreingestellten Lage wdahrend des
Schneidvorgangs zur Anpassung an verschiedene Werkstiickdicken nach oben bewegen lassen, und sie
kann oder auch nicht nach Beendigung des Schneidvorgangs in die voreingestellte Lage zurtickkehren.

e) Wenn eine von Hand einstellbare Sageblatt-Schutzhaube vorhanden ist, muss die Hoheneinstellung
ohne Zuhilfenahme eines Werkzeugs moglich sein.

f)  An nicht durchsichtigen Sageblatt-Schutzhauben muss die Schnittlinie angezeigt sein, z. B. durch eine in
die Sdgeblatt-Schutzhaube eingelassene Nut.

g) Bei Maschinen, die mit einer Einrichtung zum Nuten mit Fraswerkzeugen oder fiir Postforming-Schnitte
ausgerlistet sind, muss die Sageblatt-Schutzhaube unabhidngig vom grofiten Durchmesser der
Sageblatter getrennt vom Spaltkeil befestigt sein.

Bei Maschinen, bei denen die Sdgeblatt-Schutzhaube am Spaltkeil befestigt ist und die eine Einrichtung zur
Hohenverstellung des Sédgeblattes aufweisen, muss die Abdeckung des Sageblattes wahrend des Nutens
durch Bereitstellen einer Halterung fiir eine Arbeitseinrichtung mit Schutzfunktion erméglicht werden
[siehe 5.11 und 7.3.2 j)].

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung der Maschine, zutreffende
Funktionspriifung der Maschine und Durchfiihren der Steifigkeitspriifung nach Anhang I.

5.6.1.2 Zusitzliche Anforderungen fiir am Spaltkeil befestigte Sageblatt-Schutzhauben
Eine am Spaltkeil befestigte Sageblatt-Schutzhaube muss folgenden Anforderungen geniigen:

a) Der Zugriff zur Oberseite und zu den Seiten der freiliegenden Siagezdhne muss zwischen dem
Befestigungspunkt der Sdgeblatt-Schutzhaube am Spaltkeil und dem vordersten Sdgezahn auf Hohe des
Maschinentisches bei allen vorgesehenen Sdgeblattdurchmessern und bei der hdchsten senkrechten
Stellung des Ségeblattes verhindert sein. Die Sdgeblatt-Schutzhaube muss gleichzeitig den Zugriff von
einer Position liber dem Ritzsageblatt aus (siehe Bild 6) verhindern. Es kann erforderlich sein, zur
Einhaltung dieser Anforderungen mehr als einen Befestigungspunkt am Spaltkeil vorzusehen.

b) Zur Verhinderung einer Werkstiickklemmung wahrend des Vorschubs muss das hintere untere Ende
der Sageblatt-Schutzhaube mindestens 2 mm, aber nicht mehr als 4 mm hoher als das vordere Ende
sein, wenn die Sadgeblatt-Schutzhaube in ihre hochste Lage angehoben ist; siehe Bild 7. Diese
Anforderung muss bei allen moglichen senkrechten Stellungen des Ségeblatts eingehalten werden.
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Mafie in Millimeter

Legende

1  Sageblatt-Schutzhaube auf grofite Schnitthohe eingestellt
2 Sageblatt
3 Anschlag

Bild 7 — Am Spaltkeil befestigte Sageblatt-Schutzhaube, angehoben in ihre héchste Stellung

c) Das Befestigen am und das Entfernen der Sageblatt-Schutzhaube vom Spaltkeil muss ohne Zuhilfenahme
eines Werkzeugs moglich sein.

d) In dem Bereich, in dem die Sageblatt-Schutzhaube in Kontakt mit dem Parallelanschlag in seiner
niedrigen Einstellung kommen kann, darf die maximale Breite der Sdgeblatt-Schutzhaube 40 mm nicht
libersteigen. Die Breite der Sdgeblatt-Schutzhaube darf auf der dem Anschlag zugewandten Seite, vom
Sageblattflansch aus gemessen, hochstens 15 mm betragen.

e) An der Unterkante der Sigeblatt-Schutzhaube muss auf der Einschubseite eine ,Anfahrschrige”
vorhanden sein, um eine Behinderung des Vorschubs bei falsch eingestellter Sdgeblatt-Schutzhaube
oder unebenen Werkstiicken zu vermeiden. Wenn das Sidgeaggregat mit dem grofdtmoglichen Sageblatt
ausgerlistet und auf die grofdte Schnitttiefe eingestellt ist und die Sageblatt-Schutzhaube auf den
Maschinentisch abgesenkt ist, muss die Anfahrschrage den folgenden Anforderungen entsprechen:

1) die Mindesthohe h (siehe Bild 8) muss so grofd sein, dass die Siageblatt-Schutzhaube durch ein
Werkstiick mit einer Dicke von 20 % der grofstmoglichen Schnitttiefe, fiir welche die Maschine
gestaltet ist, angehoben werden kann;

2) der Winkel a darf nicht grofder als 45° sein.
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Legende

a  grofdter Winkel der Anfahrschrage auf der Einschubseite
h  Mindesthohe der Anfahrschréage auf der Einschubseite

Bild 8 — Maf3e der ,Anfahrschrige an der Vorderkante von am Spaltkeil befestigten Sigeblatt-
Schutzhauben

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

5.6.1.3 Zusitzliche Anforderungen fiir getrennt vom Spaltkeil befestigte
Sageblatt-Schutzhauben

Eine getrennt vom Spaltkeil befestigte Sdgeblatt-Schutzhaube muss folgenden Anforderungen geniigen.

a) Sie muss den Zugriff zur Oberseite und zu den beiden Seiten der Sadgeblatter verhindern, wenn die
Sageblatter sich in der senkrechten Lage befinden und in die h6chste Position eingestellt sind.

b) Sie muss in der Hohe von der Tischebene bis hochstens 5 mm iiber den obersten Sdgezahn verstellt
werden konnen, wenn die Maschine mit dem grofdten Sdgeblatt ausgeriistet ist, fiir welches sie gestaltet
ist.

c) Eine Einstelleinrichtung muss sicherstellen, dass die Unterkante der Sageblatt-Schutzhaube immer
parallel zum Tisch bleibt (innerhalb von 1 mm auf je 100 mm Lange).

d) Sie muss mit einer Einrichtung zur leichten Hohenverstellung ausgeriistet sein, z. B. einem Handgriff
oder dem in einer Halterung an der Sageblatt-Schutzhaube vorhandenen Schiebestock.

e) Wenn sie in ihre niedrigste Lage eingestellt ist, muss die Hohe des Sdgeblattes von der Position aus
sichtbar sein, von der aus der Bediener die Hohe des Sdgeblattes einstellt.

f) Ihre Unterseite an der Einschub- und Auslass-Seite muss so gestaltet sein, dass die Bewegung der
Sageblatt-Schutzhaube nach oben moglich ist, um eine Behinderung des Vorschubs bei falsch
eingestellter Sageblatt-Schutzhaube oder unebenen Werkstiicken zu vermeiden. Dies kann z. B. erreicht
werden durch:

1) Vorsehen von ,Anfahrschrigen“; die vordere Anfahrschrige muss folgenden Anforderungen
geniigen (siehe Bild 9):

i) die Mindesthohe h muss so grof3 sein, dass die Sageblatt-Schutzhaube durch ein Werkstiick mit
einer Dicke von 20 % der grofdtmdglichen Schnitttiefe, fiir welche die Maschine gestaltet ist,
angehoben werden kann;

ii) der Winkel a darf nicht grofder als 45° sein;

2) Ausriisten der Sageblatt-Schutzhaube mit Rollen (siehe Bild 10); der Mindestradius h der Rollen
muss so grof3 sein, dass die Sdgeblatt-Schutzhaube durch ein Werkstiick mit einer Dicke von 20 %
der grofditmoglichen Schnitttiefe, fiir welche die Maschine gestaltet ist, angehoben werden kann;

3) Vorsehen einer sich selbsttitig einstellenden Sageblatt-Schutzhaube mit einer 3-Rollen-
Aufklettervorrichtung auf der Vorderseite.
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Legende
a  grofdter Winkel der Anfahrschrage auf der Einschubseite
h  Mindesthohe der Anfahrschréage auf der Einschubseite

Bild 9 — Maf3e der ,Anfahrschrige” an der Vorderkante von getrennt vom Spaltkeil am Tisch
befestigten Séigeblatt-Schutzhauben

Legende

h  Mindestradius der Rolle auf der Einschubseite

Bild 10 — Maf3e der Rolle an der Vorderkante von getrennt vom Spaltkeil am Tisch befestigten
Sageblatt-Schutzhauben

g) Im Bereich, in dem die Sageblatt-Schutzhaube den Parallelanschlag in seiner niedrigen Einstellung
beriihren kann, darf die grofdte Breite der Sageblatt-Schutzhaube 50 mm nicht iibersteigen. Die Breite
dieser Sdgeblatt-Schutzhaube darf auf der dem Anschlag zugewandten Seite, vom Sageblattflansch aus
gemessen, hochstens 15 mm betragen (siehe Bild 11).

h) Wenn eine sich selbsttitig einstellende Sageblatt-Schutzhaube vorhanden ist, miissen die folgenden
Anforderungen erfiillt sein:

1) sie muss sich, wenn ein Werkstiick beliebiger Werkstlickhohe bis herauf zur grofiten Schnitthohe
zugefiihrt wird, aufwartsbewegen.

2) sie muss in jeder Hohenlage von Hand voreingestellt werden kénnen.
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Mafie in Millimeter

Bild 11 — Gro6f3te Breite der Sdgeblatt-Schutzhaube bei Maschinen mit vom Spaltkeil getrennter
Sageblatt-Schutzhaube und nicht schrag stellbarem Sédgeblatt

Bei Maschinen, bei denen das Sdgeblatt in eine Richtung schrag gestellt werden kann oder die mit einer
Einrichtung zum Nuten mit Fraswerkzeugen ausgeriistet sind, miissen entweder eine oder mehrere
zusatzliche Sageblatt-Schutzhauben vorhanden sein oder die Sageblatt-Schutzhaube muss mit einem oder
mehreren Verbreiterungsteilen ausgertistet sein.

Bei Maschinen, bei denen das Sdgeblatt in beide Richtungen schrig gestellt werden kann, muss die Sageblatt-
Schutzhaube mit zwei Verbreiterungsteilen ausgestattet sein oder mit einem Verbreiterungsteil in
Verbindung mit der Moglichkeit, die Sageblatt-Schutzhaube neu zu positionieren.

Die zusétzliche Ségeblatt-Schutzhaube oder die Verbreiterungsteile miissen ohne Zuhilfenahme eines
Werkzeugs ausgewechselt werden kénnen und miissen breit genug sein, um einen Kontakt mit dem

Séageblatt oder dem Fraswerkzeug in jeder moglichen Lage zu vermeiden.

Der Trager der Sadgeblatt-Schutzhaube muss so gestaltet sein, dass er nicht ohne Zuhilfenahme eines
Werkzeugs von der Maschine abmontiert werden kann.

Wenn der Trager der Sageblatt-Schutzhaube die Bewegung der Sdgeblatt-Schutzhaube von ihrer Stellung
liber dem Sageblatt weg ermdglicht, muss diese Bewegung:

— ohne Zuhilfenahme eines Werkzeugs durchgefiihrt werden kdénnen und

— durch einen Endanschlag so beendet werden, dass, wenn die Sdgeblatt-Schutzhaube in ihre Lage liber
dem Sageblatt zurlickbewegt wird, keine weiteren Einstellungen erforderlich sind.
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Wenn die Maschine mit einem Postforming-Sageblatt ausgeriistet ist, muss die Sdgeblatt-Schutzhaube so
verriegelt sein, dass ein Postforming-Schnitt nur moglich ist, wenn die Sageblatt-Schutzhaube sich auf
derselben Hohe oder tiefer befindet, die dem grofdtmoglichen Hub fiir einen Postforming-Schnitt entspricht,
fiir den die Maschine gestaltet ist. Beim Stillsetzen des Postforming-Sageblattes muss dieses sich in seine
tiefste Lage unter dem Tisch bewegen.

Der SRP/CS fiir die Verriegelung des Postforming-Schnitts mit der Lage der Sageblatt-Schutzhaube muss
PL. = c erreichen.

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

5.6.1.4 Schlitz fiir das Sdgeblatt/Fraswerkzeug im Tisch oder in der Tischeinlage

Die gesamte Breite des Schlitzes b; fiir das Sageblatt darf bei Sageblattdurchmessern von nicht mehr als

500 mm 12 mm und bei Sageblattdurchmessern von mehr als 500 mm 15 mm nicht iibersteigen. Die
Anfasungen an den Kanten des Maschinentisches diirfen nicht grofder als 4 mm sein (siehe Bild 12) (wobei
bei der Messung von b; die Anfasungen im Tisch unberticksichtigt bleiben). Auf der Seite des Tisches mit

dem festen Sageblattflansch darf der Abstand b, zwischen dem festen Sageblattflansch und der Kante des
Tischschlitzes 3 mm nicht tibersteigen (siehe Bild 12).

Mafie in Millimeter

Bild 12 — Breite des Tischschlitzes und Abstand zwischen festem Sageblattflansch und der Kante des
Tischschlitzes

Als Ausnahme darf bei Maschinen mit einer Einrichtung zum Nuten mit einem Fraswerkzeug die Breite des
Schlitzes das obige Mafd iibersteigen bis auf hdochstens 25 mm. In diesem Fall muss eine zusatzliche
Tischeinlage fiir das Nuten mitgeliefert werden.

Tischeinlagen diirfen nicht ohne Zuhilfenahme eines Werkzeugs entfernt werden kénnen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung der Maschine und zutreffende
Funktionspriifung der Maschine.
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5.6.2 Zugriff auf das Sigeblatt unterhalb des Maschinentisches

Der Zugriff auf die Werkzeuge (Sageblatt, Fraswerkzeug) unterhalb des Tisches ist durch eine feststehende
trennende Schutzeinrichtung, die 6.5.1 entspricht, zu verhindern.

Fiir den Wechsel des Sageblatts muss unterhalb des Schiebetisches eine bewegliche trennende
Schutzeinrichtung vorhanden sein. Diese trennende Schutzeinrichtung muss diejenigen Teile der Sageblatter
verdecken, die frei werden, wenn der Schiebetisch zu einer seiner Endlagen bewegt wird. Diese trennende
Schutzeinrichtung muss mit den Sdgeblattantrieben und dem Antrieb eines kraftbetatigten Schiebetisches
verriegelt sein. Der Bereich unter dem Maschinentisch, der aus der Dicke des Tisches und der fiir die
Befestigung des Werkzeugs und das Schrigstellen des Siageaggregates notwendigen Zone besteht, darf
unverdeckt bleiben.

Der SRP/CS fiir die Verriegelung der Sigeblattantriebe und des Antriebs des kraftbetdtigten Schiebetisches
mit der beweglichen trennenden Schutzeinrichtung muss PL,. = c erreichen.

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

5.6.3 Sicherung von Antrieben

Eine bewegliche trennende Schutzeinrichtung, die mit dem Sageblattantrieb verriegelt ist, muss vorhanden
sein, wenn ein Zugriff fiir den Wechsel der Sdgeblattdrehzahl durch Wechsel der Riemenlage erforderlich ist.

5.7 Gefihrdung durch Stof3

[SO 19085-1:2021, 5.7 wird durch den folgenden Text ersetzt.

Die Geschwindigkeit der kraftbetitigten Bewegung der Anschlidge muss < 25 m min-! sein.

Bei Maschinen, die mit kraftbetatigter Bewegung des Schiebetisches ausgertistet sind, muss Stofsen durch
Einhaltung der folgenden Anforderungen vermieden sein. Siehe auch 7.3.2 b).

a) Die Vorwarts- und Riickwartsbewegung muss durch eine am integrierten Schiebetisch angeordnete
Steuereinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung gesteuert werden, wobei die Ausnahme in 5.5.3 nicht
erlaubt ist.

b) Die Geschwindigkeit der kraftbetitigten Bewegung des Schiebtisches muss einstellbar sein, darf
40 m min-! nicht tibersteigen und muss nach 4.11 tiberwacht werden.

c) Nach dem Loslassen der Steuereinrichtung mit selbsttdtiger Riickstellung muss der Schiebetisch
innerhalb von 150 mm zum Stillstand kommen.

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

5.8 Spanneinrichtungen

[SO 19085-1:2021, 5.8, trifft zu mit den folgenden Erganzungen.

Bei Maschinen mit einem kraftbetdtigten Schiebetisch muss eine kraftbetdtigte Spanneinrichtung oder eine
Kombination des Werkstiick-Klemmschuhs (siehe 5.10.3) oder des Queranschlags mit einem mechanischen
Endanschlag mitgeliefert werden, um das Werkstiick wahrend der Bearbeitungsdauer zu fixieren. Der

mechanische Endanschlag darf Bestandteil der Betdtigungseinrichtung fiir die Steuerung mit selbsttatiger
Riickstellung fiir die Bewegungsauslosung des Schiebetisches sein.
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Die volle Spannkraft muss bei jeder Spanneinheit innerhalb des gesamten Einstellbereiches der Spann-
einrichtung mindestens 700 N betragen.

Sofern pneumatische Spannung vorhanden ist, trifft 6.7 zu.

5.9 Mafinahmen gegen Herausschleudern

5.9.1 Allgemeines

[SO 19085-1:2021, 5.9.1, trifft zu.

5.9.2 Werkstoffe und Eigenschaften von trennenden Schutzeinrichtungen

5.9.2.1 Wahl der Klasse von trennenden Schutzeinrichtungen

[SO 19085-1:2021, 5.9.2.1, trifft zu mit den folgenden Erganzungen.

Trennende Schutzeinrichtungen zur Verhinderung des Herausschleuderns miissen der Klasse B entsprechen.
5.9.2.2 Trennende Schutzeinrichtungen der Klasse A

[SO 19085-1:2021, 5.9.2.2, trifft nicht zu.

5.9.2.3 Trennende Schutzeinrichtungen der Klasse B

SO 19085-1:2021, 5.9.2.3, trifft zu.

5.9.3 Riickschlagsicherungen

Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Zur Verminderung des Risikos durch Riickschlag muss die Maschine mit einer Spaltkeilhalterung und einem
oder mehreren Spaltkeilen ausgeriistet sein, die das Sortiment der Sigeblitter abdecken, die zur

Verwendung auf der Maschine vorgesehen sind [siehe 7.3.2 f) und g)].

Die Spaltkeile und die Halterung miissen folgende Anforderungen erfiillen.

a) Sie miissen aus Stahl mit einer Zugfestigkeit von mindestens 580 Nmm™2 oder aus einem
vergleichbaren Werkstoff hergestellt sein, ebene Seiten (innerhalb 0,2 mm auf 100 mm) und eine Dicke
t, haben, die kleiner als die Schnittfugenbreite b ist und mindestens 0,2 mm grofer als der

Sageblattgrundkorper ¢; ist (siehe Bild 13).

Legende

b Schnittfuge (Schnittbreite des Sageblatts)
t; Dicke des Sageblattgrundkorpers

t, Dicke des Spaltkeils

Bild 13 — Spaltkeildicke bezogen auf die Sageblattabmessungen
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b) Sie miissen iiber ihre ganze Nutzldnge gleich dick sein (innerhalb * 0,1 mm); die vorderen Kanten
miissen zur besseren Einfithrung angefast sein.

c) Sie miissen senkrecht verstellt werden konnen. Bei Maschinen mit getrennt vom Spaltkeil befestigter
Sageblatt-Schutzhaube miissen ihre Spitzen auf eine Hohe zwischen 0 mm und 2 mm unterhalb des
hochsten Punkts am Umfang des Sigeblattes reichen, wenn sie in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen in 5.9.3 d) eingestellt sind [siehe Bild 14 und 7.3.2 g)]. Die Spitze von Spaltkeilen, die zur
Befestigung von Sdgeblatt-Schutzhauben gestaltet sind, diirfen eine Hohe, die grofier ist als der hochste
Punkt am Umbkreis des Sdgeblatts, erreichen (siehe Bild 7).

Mafe in Millimeter

Bild 14 — Hoéheneinstellung des Spaltkeils

d) Sie miissen so gestaltet sein, dass sie so montiert und eingestellt werden konnen, dass der Spalt
zwischen ihnen und dem Sageblatt mindestens 3 mm, aber nicht mehr als 8 mm betragt, gemessen im
Bereich iiber dem Tisch in radialer Richtung zur Achse der Sigespindel (siehe Bild 15).
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Bild 15 — Bei der Spaltkeilgestaltung zu beriicksichtigende Einstell-Grenzen

e) Die Form ihrer Vorder- und Riickseite muss aus kontinuierlichen Kurven oder geraden Linien bestehen
und darf keine ihre Festigkeit schwachenden Abweichungen aufweisen (z. B. siehe Bild 16).
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Legende

1

Beispiel flir zuldssige Spaltkeilform

2 Beispiel fiir unzulassige Spaltkeilform
3 Schraffierter Bereich: Spaltkeilform flir Maschinen mit am Spaltkeil befestigter Sageblatt-Schutzhaube
Bild 16 — Beispiel einer Spaltkeilform
f) Ihre Halterung muss einen positiven Abstand zwischen ihrer Lage und dem hinteren Sdgeblattflansch
von nicht mehr als 0,5 mm vorsehen (siehe Bild 17, Legendenpunkt 3); dieser Abstand muss beim
Anheben, Absenken und Schrégstellen des Sdgeblattes beibehalten werden.
1
Y/ 22
|
|
T
Legende
1 fester Sageblattflansch
2 Spaltkeil
3 hochstens 0,5 mm Versatz
Bild 17 — Anordnung des Spaltkeils bezogen auf den festen Siageblattflansch
g) Sie und ihre Befestigung miissen langsstabil sein (siehe F.1).
h) Sie und ihre Befestigung miissen seitenstabil sein (siehe F.2).
i)  Sie miissen durch die Verwendung von Fiihrungselementen, z. B. Fithrungsbolzen, in Position gehalten

werden (siehe Bild 18); ihr Fiihrungsschlitz darf nicht mehr als 0,5mm breiter als die
Flihrungselemente sein.
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Legende

1  Spaltkeilhalterung
2 Fihrungsbolzen
3  Spaltkeil

Bild 18 — Beispiel einer Spaltkeilhalterung mit Fithrungsbolzen

j)  lhre Fiihrungsschlitze miissen unten offen sein, wenn es erforderlich sein sollte, sie zur Anpassung an
verschiedene Sdgeblattdurchmesser auszuwechseln.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung der Maschine, Messung, zutreffende
Funktionspriifung der Maschine und Durchfiihren der Steifigkeitspriifungen nach Anhang F.

5.10 Werkstiickauflagen und Werkstiickfithrungen

[SO 19085-1:2021, 5.10, wird durch den folgenden Text ersetzt, der in weitere spezifische Unterabschnitte
unterteilt ist.

5.10.1 Parallelanschlag

Die Maschine muss mit einem Parallelanschlag ausgeriistet sein, der das Schneiden von verschiedenen
Werkstiickbreiten ermdglicht.

Der Parallelanschlag muss die folgenden Anforderungen erfiillen:

a) Er muss aus Kunststoff, einer Leichtmetalllegierung oder Holz bestehen, wenn eine Beriihrung mit dem
Sageblatt moglich ist.

b) Er muss so verstellt werden konnen, dass sein hinteres Ende bis zu einem auf Hohe der Vorderkante des
Spaltkeils liegenden Punkt nach vorn bewegt werden kann und riickwaérts bis zu einem Punkt in der
Tischebene, der auf Hohe des vordersten Zahns des grofdten und auf die grofite Schnitttiefe eingestellten
Sageblattes, fiir das die Maschine gestaltet ist, liegt.

c) Er muss aus einem Stiick hergestellt sein und zwei Fiihrungsflaichen aufweisen, eine hohere mit einer
Hohe h; und eine niedrigere mit einer Hohe h;, fiir flache Schnitte oder Schragschnitte (siehe Bild 19).

Die Hohe h, muss zwischen 5 mm und 15 mm betragen und die Hohe h; muss sein:

1) mindestens 30 mm bei Maschinen, die gestaltet sind zur Verwendung von Sigeblattern mit
Durchmessern bis zu 200 mm;
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2) mindestens 50 mm bei Maschinen, die gestaltet sind zur Verwendung von Sagebldttern mit
Durchmessern bis zu 315 mm;

3) mindestens 90 mm bei Maschinen, die gestaltet sind zur Verwendung von Sigebldttern mit
Durchmessern grofder als 315 mm.

] |
]
|
- I
< |
. =
] o] i
r - < L
\ e r
3# ‘ A\ 3
7
Legende
h, Hohe der Fithrungsflache in hoher Einstellung
h, Hohe der Fithrungsflache in niedriger Einstellung
1 Parallelanschlag in hoher Einstellung fiir grofde Schnitttiefen
2 Parallelanschlag in niedrigen Einstellung fiir Schrag- oder Winkelschnitte
3  Sageblatt

Bild 19 — Mindestabmessungen der hohen und niedrigen Fithrungsfliche des Anschlags
d) Nach dem Einstellen muss seine Werkstiick-Fiihrungsflache in einer senkrechten Ebene und parallel zur

Schnittebene des Sageblattes bleiben, wobei eine Abweichung von der exakten Parallelitit mit
0 mm < b, - by < 0,5 mm zur Verhinderung eines Klemmens notwendig ist (siehe Bild 20).
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O

Legende

| Messabstand
b; Abstand zur Schnittlinie

b, Abstand zur Schnittlinie

Bild 20 — Parallelanschlag: Toleranz der Parallelitiit/Verstellbereich

e) In der niedrigen Einstellung darf das Sageblatt den Parallelanschlag im Punkt A, wie in Bild 21 gezeigt,
nicht berithren kénnen, wenn es ganz schrag gestellt ist.
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