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Nationales Vorwort

Dieser Norm-Entwurf enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

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

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

[SO 12100:2010 siehe DIN EN ISO 12100:2011-03
[SO 13849-1:2015 siehe DIN EN ISO 13849-1:2016-06
ISO 19085-1:2017 siehe DIN EN ISO 19085-1:2018-02
IEC 61800-5-2:2007 siehe DIN EN 61800-5-2:2008-04

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

Anderungen
Gegeniiber DIN EN ISO 19085-6:2018-04 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 Gefdhrdungen wurde in den neuen Anhang A verschoben;

c) der Unterabschnitt 6.2 wurde aktualisiert und eine neue vollstindige Gerduschmessnorm wurde in
Anhang F hinzugefigt.
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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 1SO 12100:2010

DIN EN ISO 13849-1:2016-06, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen —
Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitscitze (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

DIN EN 61800-5-2:2008-04, Elektrische Leistungsantriebssysteme mit einstellbarer Drehzahl — Teil 5-2:

Anforderungen an die Sicherheit — Funktionale Sicherheit (IEC 61800-5-2:2007); Deutsche Fassung
EN 61800-5-2:2007
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 19085-6:2021) 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 19085-6:2017 ersetzen.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische 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 19085-6:2021 wurde von CEN als prEN ISO 19085-6:2021 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 Europdischen Norm mit Anhang I der Richtlinie 2006/42/EG

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

1.1.2 Grundsétze fiir die Integration der Sicherheit

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

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

c) beabsichtigte Verwendung und verniinftigerweise Abschnitte 4, 5, 6, 7
vorhersehbare Fehlanwendung

d) Belastung bei der Verwendung 6.5,7.3

e) Zusatzausriistung 51,7.3
1.1.3 Materialien und Produkte 5.2,6.3,6.8
1.1.4 Beleuchtung 6.6,7.3
1.1.5 Konzipierung der Maschine in Hinblick auf die
Handhabung 6.5
1.1.6 Ergonomie 6.5
1.2.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von Steuerungen 4.1
1.2.2 Stellteile 42,43,44,4.6,4.7
1.2.3 Ingangsetzen 4.3
1.2.4 Stillsetzen 4.4
1.2.4.1 Normales Stillsetzen 4472
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt)

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie Abschnitte /Unterab- Hinweise/
2006/42/EG schnitte dieser EN Anmerkungen
1.2.4.3 Not-Halt 444
1.2.5 Wahl der Steuerung oder Betriebsartenwahl 4.6
1.2.6 Storung der Energieversorgung 4.8
1.3.1 Risiko des Verlusts der Standsicherheit 51,7.3
1.3.2 Bruchrisiko beim Betrieb 5.2,7.3
(lz.jéilii:;ﬁgz durch herabfallende oder herausgeschleuderte 5.2,5.3,55,5.8,5.9,7.3
1.3.4 Risiko durch Oberflachen, Kanten, Ecken 6.15
1.3.6 Risiko durch Anderung der Verwendungsbedingungen | 4.7
1.3.7 Risiken durch bewegliche Teile 5.6,5.7,7.3
l1).e3v.\§3ezg/\lliaclﬁledrlfzéiISechutzeinrichtungen gegen Risiken durch 5.5,5.6,5.7,7.3
1.3.8.1 bewegliche Teile der Kraftiibertragung 5.6,5.7
1.3.8.2 bewegliche Teile, die am Arbeitsprozess beteiligt sind |4.14, 5.6
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 Schutzeinrichtungen 5.5.1
1.4.2.2 verriegelte bewegliche trennende
Schutzeinrichtungen 5:5:2
1.4.2.3 zugangsbeschrankende verstellbare
Schutzeinrichtungen 5:6.2
1.4.3 Besondere Anforderungen an nicht trennende
Schutzeinrichtungen 5:5:3,5:5.6
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
1.5.6 Feuer 6.1,6.11
1.5.8 Larm 6.2
1.5.11 Strahlung von aufsen 6.9
1.5.12 Laserstrahlung 6.10
1.5.13 Emission gefahrlicher Werkstoffe und Substanzen 6.3
1.6.1 Wartung der Maschine 6.14,7.3
1.6.2 Zugang zu de.p Bedienungsstanden und den 4.2 6.14.7.3
Eingriffspunkten fiir die Instandhaltung ’ ’
1.6.3 Trennung von den Energiequellen 6.13,7.3
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt)

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie Abschnitte /Unterab- Hinweise/
2006/42/EG schnitte dieser EN Anmerkungen
1.6.4 Eingriffe des Bedienungspersonals 5.5,5.6,7.3
1.7.1 Informationen und Warnhinweise an der Maschine 6.10,7.1,7.2
1.7.2 Warnung vor Restrisiken 6.10,7.1
1.7.3 Kennzeichnung der Maschinen 7.2

1.7.4 Betriebsanleitung

6.10, 7.3, Anhang F

2.3 Maschinen zur Bearbeitung von Holz und gleichartigen

Werkstoffen
a) Fithrung 5.10
b) Herausschleudern 5.9
c) Bremsen 45,54
d) unbeabsichtigter Kontakt mit Werkzeugen 55,56,7.3

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

Liste einsehen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kdnnen weitere

Rechtsvorschriften der EU anwendbar sein.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsorganisationen (ISO Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
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 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 Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

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

Flir eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitdtsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, 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.

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 Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 19085 ist auf der [SO-Internetseite abrufbar.
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Einleitung

Die Internationale Normenreihe ISO 19085 stellt technische Sicherheitsanforderungen fiir die Konstruktion
und den Bau von Holzbearbeitungsmaschinen zur Verfiigung. Sie betrifft Konstrukteure, Hersteller,
Lieferanten und Importeure der im Anwendungsbereich beschriebenen Maschinen. Sie schliefst auch eine
Liste mit informativen Elementen ein, die der Hersteller fiir den Benutzer bereitstellen muss.

Dieses Dokument ist eine Typ-C-Norm, wie in ISO 12100 definiert.

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 grofie 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 eingeraumt, sich an der Erarbeitung
dieses Dokuments zu beteiligen.

Auf die betreffenden Maschinen und den Umfang, in dem Gefiahrdungen, Gefdhrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse behandelt sind, wird im Anwendungsbereich dieses Dokuments hingewiesen.

Wenn die Festlegungen dieser Typ-C-Norm von den Festlegungen in Typ-A- oder Typ-B-Normen abweichen,
haben fiir Maschinen, die nach den Festlegungen dieser Typ-C-Norm konzipiert und gebaut worden sind, die
Festlegungen dieser Typ-C-Norm Vorrang gegeniiber den Festlegungen der anderen Normen.

Die vollstindigen Anforderungen fiir einen bestimmten Typ von Holzbearbeitungsmaschinen sind
diejenigen, die in dem fiir den Typ anwendbaren Teil der ISO 19085 angegeben sind, zusammen mit den
zutreffenden Anforderungen aus ISO 19085-1:2021, 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 Ergédnzungen 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.

Die Abschnitte 4 bis 7 und die Anhdnge kénnen die entsprechenden Unterabschnitte oder Anhédnge der ISO
19085-1:2021 entweder:

— als Ganzes bestatigen,

Documents
10 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 19085-6:2021-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-6-2021-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-6-2021-08

- Entwurf - E DIN EN ISO 19085-6:2021-08
prEN ISO 19085-6:2021 (D)

— mit Ergdnzungen bestéatigen,

— vollstdndig ausschlief3en, oder

— durch spezifischen Text ergdnzen.

Dies wird durch eine der folgenden méglichen Angaben gekennzeichnet:
— ,1S0 19085-1:2021, 7., trifft zu.”

— IS0 19085-1:2021, 7., trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.” oder ,ISO 19085-1:2021, 7., trifft zu mit
den folgenden Erganzungen, die in weitere spezifische Unterabschnitte unterteilt sind.”

— IS0 19085-1:2021, 7., trifft nicht zu.“

— IS0 19085-1:2021, 7., wird durch den folgenden Text ersetzt.“ oder ,ISO 19085-1:2021, 7., wird durch
den folgenden Text ersetzt, der in weitere spezifische Unterabschnitte unterteilt ist.

Spezifische Unterabschnitte und Anhdnge in diesem Dokument werden durch den einleitenden Satz
,Unterabschnitt/Anhang spezifisch fiir dieses Dokument.“gekennzeichnet.

ANMERKUNG  Anforderungen fiir Werkzeuge sind in EN 847-1:2017 und EN 847-2:2017 enthalten.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument beschreibt Sicherheitsanforderungen und Mafinahmen fiir einspindelige senkrechte
Tischfrasmaschinen, 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 Gefdhrdungen, Gefahrdungssituationen 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;
verniinftigerweise vorhersehbaren Fehlanwendungen wurden ebenso in Betracht gezogen. Ferner wurden
die Phasen Transport, Montage, Demontage, Riickbau und Verschrottung beriicksichtigt.

Es gilt auch fiir Maschinen, die mit einer oder mehreren der folgenden Einrichtungen/zusatzlichen
Arbeitsaggregate ausgeriistet sind, deren Gefdhrdungen behandelt wurden:

a) Einrichtung zum senkrechten Verstellen des Aufnahmedorns relativ zum Tisch;
b) Einrichtung zum Schragstellen des Aufnahmedorns;
c) Einrichtung zum Befestigen eines von Hand bewegten Schiebetisches zum Zapfenschneiden/Schlitzen;
d) Glasleisten-Sageaggregat;
e) einstellbare Tischeinlage;
f)  Einrichtung zur Anderung der Spindeldrehrichtung;
g) Einrichtung zur Befestigung von Schaftwerkzeugen am Aufnahmedorn;
h) auswechselbare Aufnahmedorne;
i)  Werkzeug-/Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem;
j) abnehmbarer Vorschubapparat;
k) Unterstiitzung fiir den abnehmbaren Vorschubapparat durch kraftbetatigte Einstellungen;
Dieses Dokument gilt nicht fiir:
1) Maschinen, die mit Oberlager ausgeriistet sind;

2) Maschinen, die mit kraftbetétigten Bewegungen einer vorderen Tischverlangerung und/oder eines
Zapfenschneid-/Schlitztisches ausgeriistet sind; und

Dieses Dokument gilt nicht fiir Maschinen, die zur bestimmungsgemaifien Verwendung in potentiell
explosiven Atmosphdren vorgesehen sind oder fiir Maschinen, die vor dem Datum seiner Veroffentlichung
hergestellt wurden.
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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

[SO 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

EN 847-2:2017, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen — Teil 2:
Anforderungen fiir den Schaft von Frdswerkzeugen

EN 847-3:2013, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen —
Spannzeuge

IEC 61800-5-2:2007, Adjustable speed electrical power drive systems — Part 5-2: Safety requirements —
Functional

3 Begriffe

Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 12000:2010, ISO 13849-1:2015 und
[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/

31

einspindelige senkrechte Tischfrasmaschine

Maschine mit Handvorschub mit einem einzelnen senkrechten Aufnahmedorn (auswechselbar oder nicht
auswechselbar), dessen Position wiahrend der Bearbeitung unverdndert bleibt und einem waagrechten
Tisch, der insgesamt oder teilweise wihrend der Bearbeitung feststehend ist

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Aufnahmedorn geht durch den Tisch und sein Antrieb ist unterhalb des Tisches
angeordnet.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die wesentlichen Teile der Maschine und Ihre Benennungen sind in Bild 1 dargestellt.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Diese Maschinen sind in den USA auch als ,shaper” und in Europa als ,toupie” bekannt.
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a) Beispiel einer einspindeligen senkrechten Tischfrasmaschine ausgeriistet zum Frasen am

Anschlag

b) Beispiel einer einspindeligen senkrechten Tischfrdsmaschine ausgeriistet zum Bogenfrisen
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c) Beispiel einer Werkzeug-Schutzeinrichtung fiir das Zapfenschneiden/Schlitzen mit an der
Maschine und dem Schiebetisch befestigten feststehenden und einstellbaren trennenden

Schutzeinrichtungen
Legende
1  Maschinenstander 12 Schutzhaube
2 Drehzahlanzeige 13 Tisch-Druckschuh
3 Spindelblockierung 14  Schiebetisch
4  Befehlseinrichtungen zum Ingangsetzen und Stillsetzen =~ 15 Werkstlickspanneinrichtung
5  Werkzeug 16 einstellbare trennende Schutzeinrichtung
6  Tischeinlegeringe 17 abnehmbarer Vorschubapparat
7  Anschlag-Druckschuh 18 Schiebeholz
8 mit der trennenden Schutzeinrichtung fiir das Frasen 19 am Schiebetisch befestigte trennende Schutz-
am Anschlag verbundene Anschlaglineale einrichtungen
9  Kapselung 20 Tischverldngerung
10 drehbar angebrachte Verdeckung 21 einstellbarer Queranschlag

11 Schutzeinrichtung fiir das Bogenfrasen
Bild 1 — Benennungen bei einer einspindeligen senkrechten Tischfriasmaschine

3.2

Friasen am Anschlag

Profilieren oder Nuten eines Werkstiicks, bei dem eine Flache im Kontakt mit dem Tisch und eine zweite mit
dem Anschlag ist, wobei die Bearbeitung an einem Werkstiickende beginnt und kontinuierlich bis zum
anderen Ende durchgefiihrt wird

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bilder 1a) und 2.

3.3
Einsetzfrisen
Bearbeitung nur eines Teils der Werkstiicklange
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Bild 2 — Beispiel fiir Frisen am Anschlag

3.4

Bogenfrisen

Profilieren oder Nuten eines Bogens an einem Werkstiick, dessen eine Seite im Kontakt mit dem Tisch ist
(oder, sofern es in einer Einspannschablone gehalten ist, die Schablone auf dem Tisch aufliegt) und die
andere Seite an der senkrechten Fliche eines Bogenfrasanschlags oder, wenn eine Schablone verwendet
wird, eines Kugellager-Anlaufrings anliegt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bilder 1b) und 3.
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Bild 3 — Beispiel fiir Bogenfrisen

3.5
Zapfenschneiden/Schlitzen
Bearbeitung von Zapfen und Schlitzen am Ende eines Werkstiickes fiir eine einfache Verbindung mit anderen

Werkstiicken

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bilder 1c), 4 und 5.

Legende
1  Zapfen
2 Schlitz

Bild 4 — Beispiel eines Werkstiicks mit Zapfen/Schlitz
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Legende
1  von Hand einstellbare trennende Schutzeinrichtung
2 sich selbsttatig einstellende trennende Schutzeinrichtung

3 Einrichtung mit Doppelfunktion: zum Einstellen von Teil Nr. 1 und zur Fiihrung von Teil Nr. 2

Bild 5 — Beispiel einer Werkzeug-Schutzeinrichtung zum Zapfenschneiden/Schlitzen mit von Hand
und automatisch einstellbaren trennenden Schutzeinrichtungen

3.6

Glasleisten-Sigeaggregat

Bearbeitungsaggregat mit einem Sageblatt, das aus dem bearbeiteten Profil des Werkstiicks eine Glasleiste
heraustrennt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Ein Beispiel ist in Bild 13 angegeben.
3.7
einteiliger Aufnahmedorn

System bei dem der Aufnahmedorn nicht ohne Entfernen der Lager gewechselt werden kann

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 6.
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Legende
1  Aufnahmedorn

2 Lager
Bild 6 — Beispiel eines einteiligen Aufnahmedorns

3.8

auswechselbarer Aufnahmedorn

mit der Antriebsspindel verbundener Aufnahmedorn, der entweder mit (abnehmbarer Aufnahmedorn) oder
ohne (Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem) Zuhilfenahme eines Werkzeugs ausgewechselt werden kann

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bilder 7 a) und 7 b).
3.9
Werkzeug-/Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem

System fiir schnellen Wechsel des Aufnahmedorns oder von Schaftwerkzeugen ohne die Zuhilfenahme eines
Werkzeugs

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 7b), Legendenpunkt 3.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Eine vormontierte Kombination von Werkzeug und Aufnahmedorn wird Schaftwerkzeug
genannt (siehe EN 847-2:2013, Abschnitt 1).
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-\_/"//
5K
a) abnehmbarer Aufnahmedorn b) Aufnahmedorn-
Schnellwechselsystem

Legende
1  Aufnahmedorn
2 Verbindungseinrichtung

3 Werkzeug-/Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem
Bild 7 — Beispiele eines auswechselbaren Aufnahmedorns

3.10

Ausldsesteuerung

Steuerung, die nach Betatigung die Kraftzufuhr zu bestimmten Maschinenantrieben freigibt, z. B. iiber eine
speicherprogrammierbare Steuerung (SPS)

4 Sicherheitsanforderungen und Mafdnahmen fiir Steuerungen

4.1 Sicherheit und Zuverlissigkeit von Steuerungen

[SO 19085-1:2021, 4.1, trifft zu.

4.2 Befehlseinrichtungen

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

Die wichtigsten elektrischen Befehlseinrichtungen fiir das Ingangsetzen, das normale Stillsetzen, den Not-

Halt (sofern gefordert, siehe 4.4.4), die Anderung der Spindeldrehzahl (siehe 4.7), die Drehrichtungswahl
(siehe 4.7.5) und die Einstellung des Aufnahmedorns (siehe 4.14), miissen wie folgt angeordnet sein:
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a) an der Vorderseite der Maschine im schattierten Bereich wie in Bild 8 a) dargestellt und mindestens
50 mm unterhalb der Tischoberflache; oder

b) auf der Vorderseite eines feststehenden oder beweglichen Schaltpults, das sich in einem Abstand von
hochstens 700 mm zur Vorderkante des Tisches befindet [siehe Bild 8 b)].

Maschinen, die mit einem seitlichen Schiebtisch zum Zapfenschneiden/Schlitzen oder einer vorderseitigen

Tischverldngerung ausgeriistet sind, miissen eine zuséatzliche Not-Halt-Befehlseinrichtung haben, die am
Schiebetisch oder seinem Tréger angeordnet sein muss.

Mafie in Millimeter

}
£ + i [ N
& 1 2 _ | |
I et 1 B £9 g
] o \‘T”
£1 - ™~
E
(=]
o
-4 N _
a) Vorderansicht b) Draufsicht
Legende

1  Bereich fiir die Anordnung von Stellteilen

2 feststehendes oder bewegliches Schaltpult

Bild 8 — Anordnung von Stellteilen

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

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

Das Ingangsetzen eines abnehmbaren Vorschubapparats darf nur moglich sein, wenn der Aufnahmedorn
und das Sageblatt des Glasleisten-Sageaggregats_laufen, oder wenn der Aufnahmedorn eingeschaltet ist und
das Glasleisten-Sageaggregat zurilickgezogen oder abgebaut ist.

Die SRP/CS fiir die Verriegelung zwischen dem Ingangsetzen des abnehmbaren Vorschubapparats und dem
Spindelantrieb und/oder dem Antrieb der Glasleistensdge miissen PL, = c erfiillen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung der Maschine
und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.
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4.3.2 Ingangsetzen mit Steuerung ,Spannung ein“
[SO 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.
4.4.2 Normales Stillsetzen

[SO 19085-1:2021, 4.4.2, trifft zu.
4.4.3 Betriebsbedingtes Stillsetzen
[SO 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

ISO 19085-1:2021, 4.6, trifft nicht zu.

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.

4.7.4 Drehzahlbegrenzungs-Einrichtung fiir Zapfenschneiden/Schlitzen
Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Maschinen, die fiir die Ausriistung mit einem Schiebetisch zum Zapfenschneiden/Schlitzen gestaltet sind,
und bei denen Werkzeugdrehzahlen von mehr als 4800 min~1 méglich sind, miissen mit einer
Drehzahlbegrenzungs-Einrichtung ausgeriistet sein, die eine Werkzeugdrehzahl tiber 4 800 min~! wiahrend
des Zapfenschneidens und Schlitzens mit Werkzeugen mit einem Durchmesser grofier als 275 mm
verhindert. Dies muss durch eine Verriegelung der in 5.6.4.2 beschriebenen trennenden Schutzeinrichtungen
mit dem in 4.7.3 beschriebenen Drehzahliiberwachungssystem erreicht werden.

Der SRP/CS fiir die Verriegelung des Schutzsystems mit dem Drehzahliiberwachungssystem muss PL.=c
erfiillen.

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

Documents
22 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 19085-6:2021-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-6-2021-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-6-2021-08

- Entwurf - E DIN EN ISO 19085-6:2021-08
prEN ISO 19085-6:2021 (D)

4.7.5 Anderung der Werkzeugdrehrichtung
Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Wenn die Maschine mit einer Spindel ausgeriistet ist, die sich nur in einer Richtung drehen kann, muss sich
die Spindel immer gegen den Uhrzeigersinn drehen, wenn sie von oben betrachtet wird.

Wenn die Spindel so gestaltet ist, dass sie sich in zwei Richtungen drehen kann, miissen folgende
Anforderungen eingehalten sein:

a) es muss ein Drehrichtungswahlschalter vorhanden sein. Hinsichtlich der Anordnung dieses Stellteils
trifft 4.2 zu;

b) eine optische Warneinrichtung muss den Bediener informieren, wenn die Drehrichtung im
Uhrzeigersinn gewahlt ist;

c) die Farbe der Warneinrichtung muss gelb sein. Die optische Warneinrichtung kann um eine akustische
ergianzt werden;

d) mit dem Drehrichtungswahlschalter darf die Spindeldrehung nicht inganggesetzt werden kdnnen;

e) der Drehrichtungswahlschalter muss ausgefiihrt sein entweder:
1) als Wahlschalter mit zwei Schaltstellungen, der mit einer Schaltsperre ausgeriistet ist, derart dass:

i) die ,normale“ Stellung, ohne Schaltsperre, der Drehrichtung gegen den Uhrzeigersinn
entspricht;

ii) die ,nicht normale” Stellung, mit Schaltsperre, der Drehrichtung im Uhrzeigersinn entspricht;

iii) die Wahl der Drehrichtung im Uhrzeigersinn nur nach einem Entriegeln der Schaltsperre von
Hand méglich ist;

iv) die Einrichtung zur Drehrichtungswahl die gewahlte Drehrichtung anzeigt und mit ihr
Ubereinstimmend ist;

2) als Wahlschalter mit drei Schaltstellungen mit einer 0-Stellung und ohne Schaltsperre. Sobald die
Spindel in der Drehrichtung im Uhrzeigersinn inganggesetzt wurde, muss der Wahlschalter
automatisch in seine 0-Stellung zurtickkehren; oder

3) als Kombination von handbetéatigten Drucktastern, derart dass:

i) die Drehrichtung gegen den Uhrzeigersinn durch den Taster zum Einschalten des
Spindelantriebs eingeleitet wird;

ii) die Drehrichtung im Uhrzeigersinn durch den Taster zum Einschalten des Spindelantriebs
zusammen mit einer Auslosesteuerung (z.B. Drucktaster) inganggesetzt wird, die so
angeordnet ist, dass zum Ingangsetzen des Spindelantriebs beide Hande notwendig sind.

Die SRP/CS fiir die Wahl der Drehrichtung muss PL. = b erfiillen.
Die SRP/CS fiir die Auslosesteuerung muss PL. = b erfiillen.

Siehe auch 7.3.2 f) 4) i).

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

4.8 Fehler bei jeglicher Energieversorgung
ISO 19085-1:2021, 4.8, trifft zu.
4.9 Manuelle Riickstellungssteuerung

[SO 19085-1:2021, 4.9, trifft nicht zu.
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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

[SO 19085-1:2021, 4.12, trifft zu.

4.13 Teleservice

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

4.14 Kraftbetitigte Einstellung des Aufnahmedorns, des abnehmbaren Vorschubapparats,
der Anschlige und der Tischeinlage

Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Kraftbetdtigte Bewegungen zum Einstellen der Héhe und Neigung des Aufnahmedorns, der Hohe und
waagerechten Position des abnehmbaren Vorschubapparats, der Anschlige und der einstellbaren
Tischeinlage diirfen nur nach Betdtigung einer Auslosesteuerung oder durch eine Befehlseinrichtung mit
selbsttatiger Riickstellung moglich sein.

Der SRP/CS fiir die Auslosesteuerung muss PL, = c erfiillen.

Alle Teile der Maschine, die das Werkzeug in jeder beliebigen Position beriihren kénnen (d. h. einstellbare
Tischeinlage, Anschlaglineale und Tischringe) miissen aus leicht zerspanbarem Werkstoff bestehen.
Alternativ muss eine Beschddigung durch Kollision verhindert sein entweder durch:

1) die Begrenzung der Geschwindigkeit auf 10 mm/s fiir lineare und 5°/s fiir Drehbewegungen mit
einer Steuerung mit selbsttdtiger Riickstellung und einer Geschwindigkeitsiiberwachung
entsprechend 4.11 [siehe auch 7.3.2 f) 2) vi)]; oder

2) Bewahren eines Mindestabstands von 5 mm zwischen den Kanten des Werkzeugs und jeglichem
Teil der Maschine wahrend der Einstellung und nach dem Stillsetzen der Einstellung. Weitere
Bewegungen dirfen nur durch Steuerung mit selbsttdtiger Riickstellung erfolgen und diese
Geschwindigkeit muss auf 10 mm/s fiir lineare und 5°/s fiir Drehbewegungen begrenzt werden mit
einer Geschwindigkeitsiiberwachung nach 4.11. Der SRP/CS fiir die Erkennung der Lage des
Werkzeugs in Bezug auf jeden Teil der Maschine, welchen das Werkzeug berithren kann, muss
PL, = b erfiillen.

Wenn kraftbetitigte Bewegungen durch eine Befehlseinrichtung mit selbsttitiger Riickstellung gesteuert
werden, darf nicht mehr als eine kraftbetatigte Bewegung gleichzeitig moglich sein. Der SRP/CS fiir die
Begrenzung dieser Bewegungen muss PL. = b erfiillen.

Ein Neigen des Aufnahmedorns darf nur moglich sein, wenn der Spindelantrieb stillgesetzt ist. Der SRP/CS
fiir die Verriegelung der Neigung des Aufnahmedorns mit dem Spindelantrieb muss PL,. = c erfiillen.

ANMERKUNG  Die Drehung der Spindel ist bei der kraftbetatigten Héheneinstellung des Aufnahmedorns erlaubt.

Der unerwartete Anlauf von kraftbetdtigten Bewegungen mittels elektronischer Programmierung muss
verhindert sein, z. B. durch eine Zeitverzégerungseinrichtung, welche die Energiezufuhr zu den Antrieben
mit einer Zeitverzogerungseinrichtung abtrennt, die auf die ldngste Einstellzeit eingestellt ist. Der SRP/CS
fiir die Verhinderung eines unbeabsichtigten Anlaufs muss PL,. = c erfiillen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung der Maschine
und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.
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5 Sicherheitsanforderungen und Mafnahmen zum Schutz gegen mechanische
Gefihrdungen

5.1 Standsicherheit

[SO 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 Ergdnzungen.

Als Ausnahme zu I1SO 19085-1:2021, 5.2, 2. Absatz, 2.Satz, diirfen Tischringe und Teile des Maschinen-
gehauses, die wahrend Einstellungen mit dem Werkzeug in Kontakt kommen konnen, auch aus Gusseisen
hergestellt sein, wenn diese Einstellungen von Hand oder kraftbetdtigt mit Steuerung mit selbsttatiger
Riickstellung erfolgen (siehe 4.14).

5.3 Gestaltung von Werkzeug und Werkzeugbefestigung

5.3.1 Allgemeines

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

Der Aufnahmedorn darf nicht die direkte Befestigung von Werkzeugschneiden ermdoglichen.

Der Aufnahmedorn muss aus Stahl mit einer Zugfestigkeit von mindestens 580 N mm~2 hergestellt sein.

Flr jeden mitgelieferten Aufnahmedorn muss die Hochstdrehzahl berechnet werden (siehe AnhangG
hinsichtlich eines Berechnungsbeispiels).

ANMERKUNG  Die Hochstdrehzahl von auswechselbaren Aufnahmedornen und Aufnahmedornen mit Werkzeug-/
Aufnahmedorn-Schellwechselsystem wird auch durch ihr Befestigungs-/Spannsystem beeinflusst.

Grofdte Nutzldnge fiir Aufnahmedorne und grofiter Werkzeug-Durchmesser sind in Tabelle 1 enthalten.

Tabelle 1 — Grofdte nutzbare Abmessungen (in Millimeter)

Durchmesser des Grofdte Nutzldnge des Grofdter Durchmesser

Aufnahmedorns Aufnahmedorns von der des Werkzeugs?
Auflage
dq I dy
(siehe Bild G.1) (siehe Bild G.1) (siehe Bild G.1)
Profilieren | Zapfen-
schneiden/

Schlitzen
20<d<30 125 210 240
30<d<40 140 250 300
40<d<50 180 250 350
50 220 275 400

a4 GroRte Werkzeugdurchmesser, die ohne das Entfernen der trennenden Schutzeinrichtung fir das
Frasen am Anschlag eingesetzt werden kénnen.
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Der Aufnahmedorn fiir Werkzeuge mit Aufnahmebohrung muss mit einer Einrichtung zum Befestigen des
Werkzeugs ausgertistet sein, die Relativbewegungen zwischen dem Ring und dem Aufnahmedorn verhindert
(siehe Bild 9), z. B. mit:

a) einer Befestigungsmutter und einem mit ihr verbundenen Spindelring [siehe Bild 9 a)];

b) einer Spindelschraube und einem mit ihr verbundenen Spindelring;

c) einer Spindelschraube und einem getrennten Spindelring, die so gestaltet sind, dass ein Spannen ohne
diesen Ring nicht moglich ist [siehe Bild 9 b)].

Bei Maschinen, die zur Verwendung von Schaftwerkzeugen gestaltet sind, muss die Spanneinrichtung eine
Mindesteinspannldnge haben, die EN 847-2:2017, Tabelle 2, entspricht.

Die Einrichtung zum Befestigen des Schafts muss das Spannen von Schéften mit verschiedenen Durchmessern
ermoglichen, z. B. durch auswechselbare Spanneinsatze (Spannzangen) [siehe Bild 9 c) und d)].

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung der Maschine und Messung.
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a) Beispiel einer Spindelmutter
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b) Beispiel einer Spindelschraube
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c) Beispiel eines Aufnahmedorns fiir Schaftwerkzeuge
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d) Spanneinsatz (Spannzange) fiir Schaftwerkzeuge

Bild 9 — Beispiele fiir Einrichtungen zur Werkzeugbefestigung
5.3.2 Spindelblockierung
[SO 19085-1:2021, 5.3.2, wird durch den folgenden Text ersetzt.

Wenn es erforderlich ist, die Spindel still zu halten (z. B. fiir den Werkzeugwechsel) muss eine Einrichtung
zur Spindelblockierung (z. B. Blockierstift oder Gabel) wie folgt vorhanden sein:

a) Maschinen mit einem Tischdurchlass-Durchmesser > 190 mm miissen eine in die Maschine integrierte
oder nicht integrierte Blockiereinrichtung haben.

b) Maschinen mit einem Tischdurchlass-Durchmesser < 190 mm miissen eine in die Maschine integrierte
Blockiereinrichtung haben.

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

5.3.3 Sageblattbefestigung
[SO 19085-1:2021, 5.3.3, trifft zu mit den folgenden Ergdnzungen.

Zum Befestigen des Glasleisten-Sageblatts miissen zwei Sdgeblattflansche (oder im Fall einer flanschlosen
Sageblattbefestigung ein einzelner Flansch) vorhanden sein.

5.3.4 Abmessungen von Sigeblattflanschen
[SO 19085-1:2021, 5.3.4, wird durch den folgenden Text ersetzt.

Der Aufdendurchmesser der Flansche fiir das Glasleisten-Sageblatt muss mindestens D/6 betragen, wobei D
der Durchmesser des grofdten Sageblattes ist, fiir das die Maschine gestaltet ist.

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

Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Die Maschine muss mit einem Satz Spindelringe ausgeriistet sein, die eine Mindestwanddicke von 9,75 mm
und eine Toleranz H7 flir den Innendurchmesser haben miissen. Die Spindelringe miissen die gesamte
Nutzldnge des Aufnahmedorns abdecken konnen. Aufnahmedorne, die nur fiir die Verwendung von
Schaftwerkzeugen gestaltet sind, brauchen nicht mit einem Satz Spindelringe ausgertistet zu werden.

Die 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 iibersteigen, gemessen mit einer Priifscheibe bei einem Durchmesser von 100 mm, wobei der
Spindelringsatz mit demselben Drehmoment, wie bei der Werkzeugmontage, befestigt ist (siehe Bild 10).

Die zulassige Planlaufabweichung der Priifscheibe darf 0,01 mm nicht libersteigen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messungen (siehe Bild 10) und Besichtigung der
Maschine.

5.3.6 Werkzeug-/Aufnahmedorn-Schnellwechselsystem
Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Das Losen des Werkzeugs/Aufnahmedorns darf nur moéglich sein, wenn die Spindel stillgesetzt ist und der
Wiederanlauf verhindert ist.

Der SRP/CS fiir die Verriegelung zwischen dem Losen des Werkzeugs/Aufnahmedorns und dem
Spindelantrieb muss PL, = c erfiillen.

Hydrostatische Werkzeug-/Aufnahmedorn-Befestigungssysteme miissen eine zusatzliche mechanische
Einrichtung aufweisen, die das Losen des Werkzeugs/Aufnahmedorns im Fall eines Lecks im
hydrostatischen System verhindern.

Siehe auch 7.3.2 k).

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

5.3.7 Einstellung der Hohe des Aufnahmedorns von Hand

Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Bei Maschinen, bei denen der Aufnahmedorn von Hand hoéhenverstellbar ist, muss die Verstelleinrichtung
selbsthemmend sein. Die Maschine muss mit einer Anzeigeeinrichtung zur Anzeige der zunehmenden

senkrechten Bewegung des Aufnahmedorns ausgeriistet sein.

Bei senkrecht eingestelltem Aufnahmedorn und einer Kraft von 300 N, die senkrecht nach unten auf das freie
Ende aufgebracht wird, darf sich die Hohe des Aufnahmedorns nur weniger als 0,5 mm verandern.

Siehe auch 7.3.2 h).

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

Documents
Document SharirEgHub

Full document details: E DIN EN ISO 19085-6:2021-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-6-2021-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-19085-6-2021-08

E DIN EN ISO 19085-6:2021-08 - Entwurf -
prEN ISO 19085-6:2021 (D)

Mafie in Millimeter

e 1
|
|
|

Legende
1  Messuhr

Bild 10 — Priifanordnung fiir die Planlaufabweichung von Spindelring-Satzen

5.3.8 Einstellung der Aufnahmedorn-Schrigstellung von Hand
Unterabschnitt spezifisch fiir dieses Dokument.

Wenn der Aufnahmedorn von Hand schrig gestellt werden kann, muss die Maschine mit einer
Anzeigeeinrichtung fiir die Anzeige des Grads seiner Schrégstellung ausgeriistet sein. Die Einstelleinrichtung
muss selbsthemmend sein.

Bei senkrecht eingestelltem Aufnahmedorn und einer Kraft von 300 N, die waagerecht und in der Ebene
senkrecht zur Achse der Drehbewegung der Achsverstellung auf das freie Ende aufgebracht wird, darf die
Neigung des Aufnahmedorns nicht mehr als 1° betragen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messung 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.
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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

ISO 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)

ISO 19085-1:2021, 5.5.6, trifft nicht zu.

5.5.7 Zustimmsteuerung
ISO 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 zum Werkzeug unter dem Tisch

Der Zugriff zum Werkzeug unter dem Tisch muss durch feststehende trennende Schutzeinrichtungen
und/oder durch mit dem Spindelantrieb verriegelte bewegliche trennende Schutzeinrichtungen verhindert
sein.

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

5.6.2 Technische Schutzmafnahmen beim Friasen am Anschlag
5.6.2.1 Technische Schutzmafinahmen im schneidenden Bereich

Die Anforderungen in 5.10.2.2 miissen beachtet werden und in Ergdnzung:
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Es missen Anschlag- und Tisch-Druckschuhe vorhanden sein, um das Werkstiick in Kontakt mit den
Anschlaglinealen und dem Tisch zu halten (siehe Bild 11) und um den unbeabsichtigten Zugriff zu dem
Werkzeug (einschliefdlich Schaftfraswerkzeug, sofern vorhanden) zu verhindern.

Legende
1  Anschlagdruckschuh
2 Tischdruckschuh

Bild 11 — Beispiel einer Druckvorrichtung

Die Druckschuhe ihre Trager miissen folgenden Anforderungen gentigen:

a) die Druckschuhe miissen in der Hohe relativ zum Tisch und waagerecht hin zum und weg vom Anschlag
eingestellt werden konnen. Alle Einstellungen miissen ohne Zuhilfenahme eines Werkzeugs
durchgefiihrt werden kénnen;

b) die Druckschuhe miissen iliber den gesamten Einstellbereich symmetrisch zum Aufnahmedorn
angeordnet sein. Der Anschlagdruckschuh muss parallel zu den Anschlaglinealen und der
Tischdruckschuh muss parallel zum Tisch sein;

c) der Trager des Tischdruckschuhs muss mit einer Einrichtung ausgeriistet sein, die wahrend des
Einrichtens das Absinken des Druckschuhs und/oder seines Tragers infolge der Schwerkraft auf das
Werkzeug verhindert;

d) die Druckschuhe miissen federnd gestaltet sein, um eine begrenzte Anpassung an die Werkstiickdicken-
Toleranz zu ermdglichen;

e) die Lange der Druckschuhe muss grofier sein als der grofdtmogliche Werkzeugdurchmesser und muss es
ermoglichen, dass das Werkstiick den Druckschuh beriihrt, bevor es das Werkzeug beriihrt;

f) die Hohe des Anschlagdruckschuhs muss mindestens der nach 5.10.2.1 fiir die Anschlaglineale
geforderten Mindesthohe entsprechen;

g) das Tragersystem fiir die Druckschuhe muss so gestaltet sein, dass die Druckschuhe aus der
Arbeitsposition in eine Ruheposition bewegt werden konnen, in der sie weiterhin mit der Maschine
verbunden sind aber den Werkzeugwechsel oder die Verwendung des abnehmbaren Vorschubapparats
nicht behindern. Das Tragersystem mit den Druckschuhen muss, wenn es sich nicht in der
Arbeitsposition befindet, mechanisch verriegelt sein;

h) die Druckschuhe miissen die Festigkeitspriifung bestehen (siehe H.2);
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i) das Tragersystem flr die Druckschuhe darf nicht am Tisch zwischen dem Anschlaglineal und der
vorderen Kante des Tisches befestigt sein;

j)  die Druckschuhe miissen in der Lage sein, ein Werkstiick mit einem Mindestquerschnitt von 8 mm x
8 mm in waagerechter und senkrechter Richtung liber die ganze, in e) angegebene Lange zu flihren;

k) die Druckschuhe miissen aus Holz, Holzwerkstoff, Leichtmetall-Legierung oder Kunststoff hergestellt
sein. Die Befestigungsteile (z. B. Schrauben) fiir die Druckschuhe miissen aus einem leicht zerspanbaren
Werkstoff (z. B. Messing) hergestellt sein, wenn vom Werkzeug beriihrt werden kdnnen;

1) der senkrechte Einstellbereich des Anschlagdruckschuhs muss so ausgefiihrt sein, dass:

1) in der untersten Einstellung sich die Unterseite des Druckschuhs auf der Tischoberflache befindet,
und

2) in der hochsten Einstellung die Oberseite des Druckschuhs sich mindestens auf gleicher Héhe wie
das obere Ende der Nutzlinge des Aufnahmedorns befindet, wenn der Aufnahmedorn in seine
hochste Position eingestellt ist;

m) der waagrechte Einstellbereich des Anschlagdruckschuhs muss mindestens bis 160 mm vor die Achse
des Aufnahmedorns reichen;

n) das Werkstiick darf wahrend des Zufiithrens die Druckschuhe zunéchst nicht gleichzeitig in Anspruch
nehmen. Der waagerechte Abstand zwischen dem ersten und dem zweiten Kontaktpunkt der
Druckschuhe mit dem Werkstiick muss gréfier als 10 mm sein;

o) wenn der Anschlagdruckschuh so gestaltet ist, dass er, um den Werkstiickvorschub beim Einsetzfrasen
zu ermoglichen, schrdg zu den Anschlaglinealen gestellt werden kann, darf dieser Winkel 30° nicht
tiberschreiten. Es miissen Mafdnahmen fiir die Riickstellung und Befestigung des Druckschuhs in einer
Stellung parallel zum Anschlaglineal vorgesehen werden;

p) der senkrechte Einstellbereich des Tischdruckschuhs muss so grof3 sein, dass es moglich ist, Werkstiicke
zu bearbeiten, deren Hohe mindestens betragt:

1) 160 mm bei Maschinen mit Tischdurchlass-Durchmessern < 190 mm;

2) 250 mm bei Maschinen mit Tischdurchlass-Durchmessern > 190 mm.
Fiir Maschinen, die mit einem Glasleisten-Sigeaggregat ausgeriistet sind, siehe 5.6.5.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messung, Besichtigung der Maschine, Durchfiihren der
Festigkeitspriifung in Anhang G und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.

5.6.2.2 Technische Schutzmafdnahmen im nichtschneidenden Bereich

Der Zugriff zum Werkzeug hinter den Anschlaglinealen muss verhindert sein durch eine feststehende
trennende Schutzeinrichtung zusammen mit einer beweglichen trennenden Schutzeinrichtung, die keine
Verriegelung erfordert, z. B. eine drehbar angebrachte Verdeckung, die wahrend des normalen Betriebs in
der geschlossenen Stellung formschliissig gesichert ist und fiir den Werkzeugwechsel ohne Zuhilfenahme
eines Werkzeugs geoffnet werden kann.

ANMERKUNG  Die Verhinderung eines unerwarteten Anlaufs wdhrend des Werkzeugwechsels durch eine
Verriegelung mit der drehbar angebrachten Verdeckung ist nicht erforderlich, da die Befehlseinrichtung zum
Ingangsetzen unter der vollstandigen Kontrolle des Bedieners ist.

Die Anforderungen von 6.12 treffen auf die trennende Schutzeinrichtung zu.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung der Maschine und zutreffende
Funktionspriifung der Maschine.
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5.6.3 Technische Schutzmaf3nahmen beim Bogenfrasen

Der Zugriff zum nichtschneidenden Teil des Werkzeugs wahrend der Bearbeitung muss durch eine
einstellbare trennende Schutzeinrichtung [siehe Bild 1 b), Legendenpunkt 11] verhindert sein, die in einer
Position relativ zum Tisch befestigt werden kann und folgenden Anforderungen geniigt:

a) sie muss ohne Zuhilfenahme eines Werkzeugs einstellbar sein;

b) sie muss das grofdte Werkzeug, flir das der Bogenfrasanschlag oder der Kugellager-Anlaufring gestaltet
ist, aufnehmen koénnen;

c) der Einstellbereich muss alle mdglichen Werkzeugpositionen in Bezug auf den Tisch beriicksichtigen;

d) sie muss mit dem Trdgersystem fir die in 5.10.3 geforderte Einrichtung zur Werkstiickfithrung
ausgerustet sein;

e) sie muss mit einem einstellbaren Handschutz ausgertistet sein, um den Zugriff zum nicht schneidenden
Teil des Werkzeugs von vorn zu verhindern;

f) sie muss den Absauganschluss-Stutzen beinhalten (siehe auch 6.3).
Der Handschutz muss folgenden Anforderungen gentigen:

a) er muss in der Hohe verstellt werden konnen von der Tischoberflache nach oben bis zur gréfdten Hohe
des Werkstiicks, fiir das die Maschine gestaltet ist (siehe 7.3.1);

b) nach einer Verstellung muss er innerhalb von 0,5 mm auf einer Lange von 100 mm parallel zum Tisch
bleiben;

c) die Verstellung muss ohne Zuhilfenahme eines Werkzeugs moglich sein;
d) der Handschutz muss die in H.2 festgelegte Festigkeitspriifung bestehen.
Der Handschutz darf auch wahrend der Bearbeitung Druck auf das Werkstiick ausiiben.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messungen, Besichtigung der Maschine, Durchfiihren
der Festigkeitspriifung in Anhang G und zutreffende Funktionspriifung der Maschine.

5.6.4 Technische Schutzmafinahmen beim Zapfenschneiden und Schlitzen

5.6.4.1 Allgemeines

Wenn die Maschine mit einem Zapfenschneidtisch oder einem vorderem Schiebetisch ausgeriistet ist, muss
sie mit einer Einrichtung ausgeristet sein, die es ermoglicht, den Schiebetisch in jeder Position zu arretieren,
z. B. durch eine Einrichtung mit kraftschliissiger Verbindung.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und Besichtigung der Maschine.

5.6.4.2 Technische Schutzmafdnahmen im schneidenden Bereich

Der Zugriff zum Werkzeug muss von der Vorderseite her erschwert werden entweder:

a) durch einstellbare trennende Schutzeinrichtungen (d. h. zwei miteinander verbundene oder unabhdngig

voneinander einstellbare trennende Schutzeinrichtungen), die am Schiebetisch befestigt sind und den
Zugriff zum Werkzeug von der Seite des Werkstiicks [siehe Bild 1 c), Legendenpunkt 19] erschweren
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und einer einstellbaren trennenden Schutzeinrichtung, die an der in 5.6.2.2 beschriebenen
feststehenden trennenden Schutzeinrichtung befestigt ist [siehe Bild 1 c¢), Legendenpunkt 16]; oder

b) durch eine einstellbare trennende Schutzeinrichtung [siehe Bild 5, Legendenpunkt 1] und eine sich
selbsttatig einstellende trennende Schutzeinrichtung [siehe Bild 5, Legendenpunkt 2], die beide an der
in 5.6.2.2 beschriebenen feststehenden trennenden Schutzeinrichtung befestigt sind.

Die trennenden Schutzeinrichtungen miissen die Anforderungen in 5.9.2 erfiillen.

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

5.6.4.3 Technische Schutzmafdnahmen im nichtschneidenden Bereich

Der Zugriff zum Werkzeug muss erschwert sein durch eine feststehende trennende Schutzeinrichtung
zusammen mit einer beweglichen trennenden Schutzeinrichtung, die keine Verriegelung erfordert, z. B. eine
drehbar angebrachte Verdeckung, die wdhrend des normalen Betriebs in der geschlossenen Stellung
formschliissig gesichert ist und zum Werkzeugwechsel ohne Zuhilfenahme eines Werkzeugs geoffnet
werden kann [siehe Bild 1 c)]. Diese trennenden Schutzeinrichtungen miissen den folgenden Anforderungen
entsprechen:

a) sie missen waagerecht im rechten Winkel zur Vorschubrichtung einstellbar sein;

b) sie miissen so grofd sein, dass das Werkzeug mit dem grofdten Durchmesser, fiir das die Maschine
entsprechend Tabelle 1 gestaltet ist, bei jeder moglichen Hoéheneinstellung des Aufnahmedorns
aufgenommen werden kann;

c) sie miissen eine einstellbare trennende Schutzeinrichtung haben, die den Zugriff zum Werkzeug von
oben und von den Seiten erschwert [siehe Bild 1 c), Legendenpunkt 16];

d) alle Einstellungen miissen ohne Zuhilfenahme eines Werkzeugs moglich sein;
e) es gelten die Anforderungen in 6.12.

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

5.6.5 Technische Schutzmafinahmen fiir das Glasleisten-Sageblatt

Bei Maschinen, die mit einem Glasleisten-Siageaggregat ausgertistet sind, muss der Zugriff zum Sageblatt
aufderhalb des schneidenden Bereichs durch eine feststehende trennende Schutzeinrichtung verhindert sein.

Zusatzlich muss eine sich selbsttatig in die niedrigste Stellung einstellende trennende Schutzeinrichtung den
direkten waagerechten Zugriff zum Sageblatt in einer Richtung senkrecht zur Sdgeblattebene erschweren.

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

5.6.6 Sicherung von Antrieben

Eine bewegliche trennende Schutzeinrichtung, die mit dem Werkzeugantrieb verriegelt ist, muss vorhanden
sein, wenn ein Zugriff fiir den Wechsel der Werkzeugdrehzahl durch Wechsel der Riemenlage erforderlich
ist.
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5.6.7 Sicherung von Scher- und/oder Quetschbereichen

Der Zugang zu Scher- und/oder Quetschstellen durch kraftbetriebene bewegliche Maschinenteile muss
verhindert werden, z. B. durch trennende Schutzeinrichtungen oder Schutzeinrichtungen nach 4.5.

5.7 Gefihrdung durch Stof3

ISO 19085-1:2021, 5.7, trifft nicht zu.

5.8 Spanneinrichtungen

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

Der Zapfenschneidtisch muss mit einer Werkstilickspanneinrichtung ausgeriistet sein [siehe z. B. Bild 1 c),
Legendenpunkt 15].

Die volle Spannkraft jeder Spanneinheit muss liber den gesamten Einstellbereich der Spanneinrichtung
mindestens 700 N betragen.

Bei pneumatischer oder hydraulischer Spannung gilt 6.7 bzw. 6.8

5.9 Mafdnahmen 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 Ergdnzungen.

Trennende Schutzeinrichtungen zur Verhinderung des Wegschleuderns 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.

Es miissen Vorkehrungen (z.B. Befestigungsbohrungen oder T-Nuten) zum Befestigen von
Riickschlagsicherungen (z.B. einstellbare Queranschldge) an den Anschlaglinealen oder an der
Tischverlangerung vorhanden sein. T-Nuten miissen parallel zur Vorschubrichtung sein und Bohrungen
diirfen keinen groferen Durchmesser als 12 mm haben.

Die Riickschlagsicherung darf bei einer in Richtung des Riickschlags aufgebrachten statischen Kraft von
300 N sich um nicht mehr als 2 mm verschieben. Die Lage der Riickschlagsicherung muss auf beiden Seiten
des Aufnahmedorns bis zu einem Abstand, welcher der doppelten Linge des Anschlaglineals entspricht,
stufenlos einstellbar sein.

Wenn ein Glasleisten-Sageaggregat (siehe Bild5) vorhanden ist, muss die Maschine mit Folgendem
ausgertustet sein mit.
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a) Einem Glasleistentrenner. Dieser muss aus Stahl mit einer Zugfestigkeit von mindestens 580 N mm~2
oder aus vergleichbarem Werkstoff bestehen, ebene Seiten (innerhalb 0,1 mm auf 100 mm) und eine
Dicke haben, die weniger als die Schnittbreite (Schnittfuge) und mindestens 0,2 mm grofier als die Dicke
des Sageblattgrundkorpers ist (siehe Bild 12).

Legende

b
&

&

b)

d)

Schnittbreite
Dicke des Sageblattgrundkoérpers

Dicke des Glasleistentrenners

Bild 12 — Dicke des Glasleistentrenners in Abhangigkeit von Sageblattabmessungen

Einer Einrichtung zum Fiihren der Glasleiste, z. B. einem Fiithrungskanal (siehe Bild 13).

Einem zwischen dem Sageblatt und dem Riickschlaggreifer angeordneten Druckeinrichtung (siehe
Bild 13).

Einer Einrichtung zum Verhindern oder Minimieren des Risikos eines Riickschlages der Glasleiste, z. B.
einem Riickschlaggreifer (siehe Bild 13). Wenn ein Riickschlaggreifer vorhanden ist, muss dieser in
Ubereinstimmung mit den folgenden Anforderungen sein.

iy
2)

3)
4)
5)

6)

Er muss in Vorschubrichtung gesehen hinter dem Sageblatt angeordnet sein.

Er muss aus Stahl mit einer Zugfestigkeit von mindestens 350 N mm~2 oder einem vergleichbaren
Werkstoff hergestellt sein.

Er muss eine untere Schneide mit einem Radius von hochstens 0,5 mm haben.
Der Winkel der Schneide muss zwischen 30° und 60° betragen (siehe Bild 14).

Er muss iiber die gesamte Schnitth6he des Glasleisten-Sageaggregates wirksam sein. Wirksam sein
bedeutet [einen Winkel] zwischen 85° und 55°, wobei dieser Winkel zwischen einer Linie von der
Greiferschneide zur Achse der Tragerwelle und der Waagrechten gemessen wird (siehe Bild 14).

Es muss ein mechanischer Anschlag vorhanden sein, um eine Bewegung des Riickschlaggreifers
tiber die 85°-Stellung hinaus zu verhindern (siehe Bild 14).
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Legende
Glasleisten-Sageblatt
Glasleistentrenner
Ruckschlaggreifer

Druckeinrichtung

gl s W N =

Fiihrungskanal fiir Glasleiste

- Entwurf -

O 0 N O

Glasleiste
Werkstiick
Anschlag

Vorschubrichtung

Bild 13 — Beispiel eines Glasleisten-Sigeaggregats
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60° max.
30° min.

Legende
1  Rickschlaggreifer

2 mechanischer Anschlag

Bild 14 — Beispiel eines Riickschlaggreifers
Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messung und Besichtigung der Maschine.
5.10 Werkstiickauflagen und Werkstiickfiihrungen

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

5.10.1 Tisch
5.10.1.1 Allgemeines
Der Tisch darf nicht schrég gestellt werden konnen.

Auf beiden Seiten des Tisches miissen Befestigungsbohrungen zur Befestigung der Tischverlangerung am
Maschinentisch vorhanden sein [siehe Bild 1 a), Legendenpunkt 20].

Die Abmessungen des Tisches sind entsprechend Tabelle 2 in Abhangigkeit des Durchmessers der
Tischdurchlassbohrung auszuwdahlen (siehe Bild 15 und Bild 16).
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Mafie in Millimeter

Tabelle 2 — Abmessungen des Tischs und der Tischeinlegeringe

Durchmesser der Tischdurchlassbohrung D
<190 > 190
Abmessungen des by =600 =1000
Tischs
b, 250 < by < by/2 450 < by < by/2
ba? 250 — 450 (150 — 550)b
Bereich der dq 65 bis 75 65 bis 75
Innendurchmesser
d, 105 bis 115 105 bis 115
der
Tischeinlegeringe ds 145 bis 160 145 bis 160
dy nicht erforderlich 200 bis 225
a Mafd b3 reicht von der Achse des Aufnahmedorns bis zur vorderen Kante des festen Tisches, oder, sofern vorhanden, bis zur
vorderen Kante eines integrierten und auf der gleichen Hohe wie der feste Tisch angeordneten Schiebetisches.
b Werte in Klammern fiir Maschinen mit Schiebetisch auf der Vorderseite.
- P2 1
/
A
o«
Q
Y
- b
Legende
1  Tischdurchlassbohrung b2 linke Seitenbreite des Tischs
bl Gesamtbreite des Tischs b3 vorderseitige Tiefe des Tisches

Bild 15 — Definition der Tischabmessungen
Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messung und Besichtigung der Maschine.

5.10.1.2 Sicherung des Spaltes zwischen Tisch und Aufnahmedorn

Der Spalt zwischen Tisch und Aufnahmedorn muss entweder durch Tischeinlegeringe oder eine einstellbare
Tischeinlage abgesichert werden.

Wenn der Tisch mit einem Satz von Tischeinlegeringen fiir Tischdurchlassbohrungen mit einem
Durchmesser D < 300 mm ausgeriistet ist, miissen deren Innendurchmesser der Tabelle 2 entsprechen
(siehe Bild 16).
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