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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthélt sicherheitstechnische Festlegungen.

Dieses Dokument (prEN ISO 23125-1:2023) wurde durch das Technische Komitee ISO/TC 39 ,Machine tools,
Unterkomitee SC 10 ,Safety” in Zusammenarbeit mit dem Technische Komitee CEN/TC 143
»+Werkzeugmaschinen - Sicherheit” erarbeitet, dessen Sekretariat von SNV (Schweiz) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 122-10-03 AA ,Sicherheit -
Drehmaschinen” im DIN-Normenausschuss Werkzeugmaschinen (NWM), der mafdgeblich an der Erarbeitung
dieses Dokuments mitgewirkt hat und auch fiir die deutsche Ubersetzung sorgte.

Die von ISO/TC 39/SC 10 in Zusammenarbeit mit CEN/TC 143 erarbeiteten internationalen Normen gelten
insbesondere fiir Werkzeugmaschinen und ergdnzen entsprechende Typ-A- und Typ-B-Normen zur
allgemeinen Sicherheit (zur Erklarung der Typ-A-, Typ-B-, und Typ-C-Normen siehe ISO 12100:2010,
Einleitung).

Dieses Dokument beschreibt den gegenwartigen Stand der Technik hinsichtlich Sicherheit und
Gesundheitsschutz an Drehmaschinen. Es dient als Typ-C-Norm der Ausfiillung der grundlegenden
Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen des Anhangs I der Maschinenrichtlinie 2006/42 /EG.

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

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

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

[SO 230-5:2000 siehe DIN ISO 230-5:2006-03
[SO 702 (all parts) siehe DIN ISO 702 (alle Teile)
ISO 3744:2010 siehe DIN EN ISO 3744:2011-02
ISO 3746:2010 siehe DIN EN ISO 3746:2011-03
1SO 4413:2010 siehe DIN EN ISO 4413:2011-04
1SO 4414:2010 siehe DIN EN ISO 4414:2011-04
ISO 4871:1996 siehe DIN EN ISO 4871:2009-11
[SO 6385:2016 siehe DIN EN ISO 6385:2016-12
[SO 8525:2008 siehe DIN ISO 8525:2013-01
[SO 9241 (all parts) siehe DIN EN ISO 9241 (alle Teile)
[SO 10218-2:2011 siehe DIN EN ISO 10218-2:2012-06
[SO 11202:2010 siehe DIN EN ISO 11202:2010-10
ISO 11204:2010 siehe DIN EN ISO 11204:2019-10
[SO 12100:2010 siehe DIN EN ISO 12100:2011-03
ISO 13849-1:2015 siehe DIN EN ISO 13849-1:2016-06
ISO 13849-2:2012 siehe DIN EN ISO 13849-2:2013-02
[SO 13850:2015 siehe DIN EN ISO 13850:2016-05
[SO 13851:2019 siehe DIN EN ISO 13851:2019-11
[SO 13854:2017 siehe DIN EN ISO 13854:2020-01
[SO 13855:2010 siehe DIN EN ISO 13855:2010-10
[SO 13856-2:2013 siehe DIN EN ISO 13856-2:2013-08
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[SO 13856-3:2013 siehe DIN EN ISO 13856-3:2013-12

[SO 13857:2019 siehe DIN EN ISO 13857:2020-04

ISO 14118:2017 siehe DIN EN ISO 14118:2018-07

ISO 14119:2013 siehe DIN EN ISO 14119:2014-03

[SO 14120:2015 siehe DIN EN ISO 14120:2016-05

[SO 14122-1:2016 siehe DIN EN ISO 14122-1:2016-10

[SO 14122-2:2016 siehe DIN EN ISO 14122-2:2016-10

ISO 14122-3:2016 siehe DIN EN ISO 14122-3:2016-10

[SO 14122-4:2016 siehe DIN EN ISO 14122-4:2016-10

ISO 14159:2002 siehe DIN EN ISO 14159:2008-07

IEC 60204-1:2016 siehe DIN EN 60204-1 (VDE 0113-1):2019-06

IEC 60825-1:2014 siehe DIN EN 60825-1 (VDE 0837-1): 2022-07

[EC 61000-6-2:2016 siehe DIN EN IEC 61000-6-2 (VDE 0839-6-2): 2019-11

IEC 62061:2021 siehe DIN EN I[EC 62061*VDE 0113-50:2023-02
Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 23125:2015-04 und DIN EN ISO 23125 Berichtigung 1:2016-08 wurden folgende
Anderungen vorgenommen:

a) das komplette Dokument wurde im Hinblick auf die Einhaltung der Anforderungen gemafd der
Maschinenrichtlinie iiberarbeitet;

b) die sicherheitstechnischen Anforderungen der Betriebsart 3, manueller Eingriff unter eingeschrankten
Betriebsbedingungen, wurden hinzugefiigt;

c) die sicherheitstechnischen Anforderungen der Betriebsart Servicebetrieb wurden iiberarbeitet;
d) die technischen Sicherheitsanforderungen an die Maschinen wurden dem Stand der Technik angepasst;
e) die Sicherheitsfunktionen wurden liberarbeitet, Umstellung von Kategorien auf Performance Level (PL);

f) die normativen Verweisungen wurden auf den aktuellen Stand gebracht.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 23125-1:2023) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39 ,Machine tools“ in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 143 ,Werkzeugmaschinen - Sicherheit” erarbeitet,
dessen Sekretariat von SNV gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 23125:2015 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 23125-1:2023 wurde von CEN als prEN ISO 23125-1:2023 ohne irgendeine Abdanderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsinstitute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
tiblicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, 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 Normungsthemen eng
mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Internationale Normen werden in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2
erarbeitet.

Die Hauptaufgabe der Technischen Komitees besteht in der Erarbeitung Internationaler Normen. Die von den
Technischen Komitees angenommenen Norm-Entwiirfe werden den Mitgliedsorganisationen zur Umfrage zur
Verfiigung gestellt. Fiir eine Veroffentlichung als Internationale Norm wird eine Zustimmung von mindestens
75 % der abstimmenden Mitgliedslander benotigt.

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.

[SO 23125-1 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39, Machine tools, Unterkomitee SC 10, Safety Turning
machines erarbeitet.

Diese zweite/dritte/.. Ausgabe annulliert und ersetzt die erste/zweite/.. Ausgabe, [Abschnitt(e) /
Unterabschnitt(e) / Tabelle(n) / Bild(er) / Anhang/-hdnge], die technisch iiberarbeitet wurde(n).
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Einleitung

Diese Internationale Norm wurde als harmonisierte Norm erarbeitet, um damit ein Mittel der
Ubereinstimmung mit den grundlegenden Sicherheitsanforderungen der Maschinen-Richtlinien der
Europdischen Union und den damit zusammenhadngenden EFTA-Regularien bereitzustellen.

Diese Internationale Norm ist nach der Definition in ISO 12100:2010 eine Typ C-Norm.

Die betreffenden Maschinen und der Umfang, in welchem Gefihrdungen, gefdhrliche Situationen und
Ereignisse abgedeckt sind, werden im Anwendungsbereich dieser Norm angegeben. Zusdtzlich miissen
Drehmaschinen beziiglich Gefahrdungen, die von dieser Norm nicht abgedeckt sind, soweit zweckdienlich, der
[SO 12100:2010 entsprechen.

Wenn Bestimmungen in dieser Typ C-Norm sich von den Beschreibungen in Typ A- oder B-Normen
unterscheiden, so haben die Bestimmungen in dieser Typ C-Norm Vorrang gegentiber den Bestimmungen in
anderen Normen. Dies gilt fiir Maschinen, die nach den Bestimmungen dieser Typ C-Norm konstruiert und
gebaut worden sind.

Die Anforderungen dieser Internationalen Norm wenden sich an Konstrukteure, Hersteller, Lieferanten und
Importeure der im Anwendungsbereich beschriebenen Maschinen.

Diese Norm enthélt auch eine Liste an Informationen, die der Hersteller dem Betreiber zur Verfiigung stellen
muss.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen und/oder Mafdnahmen zur Beseitigung von Gefdhrdungen
oder zur Begrenzung von Risiken fiir die folgenden Bauarten von Drehmaschinen und Drehzentren, die
vorzugsweise fiir die Kaltbearbeitung von Metall bestimmt sind, fest.

— Bauart 1: Handgesteuerte Drehmaschine ohne numerische Steuerung

— Bauart 2: Handgesteuerte Drehmaschinen mit begrenzten numerischen Steuerungsfiahigkeiten
— Bauart 3: Numerisch gesteuerte Drehmaschinen und Drehzentren

— Bauart 4: Einzel- oder Multispindel-Drehautomaten

ANMERKUNG 1 Fir eine detaillierte Information tiber die Maschinenbauarten siehe Definitionen in 3.5, fiir Merkmale
und Einschrankungen siehe 5.1.1 und fiir obligatorische und optionale Betriebsarten siehe 5.1.2.1.

ANMERKUNG 2 Anforderungen in dieser Internationalen Norm sind im Allgemeinen fiir alle Drehmaschinenbauarten
anwendbar. Wenn Anforderungen nur fiir (eine) bestimmte Bauart(en) von Drehmaschinen anwendbar sind, werden
(wird) diese bestimmte Bauart(en) von Drehmaschinen festgelegt.

ANMERKUNG 3 Der automatische Austausch von Spannzeugen werden in dieser Norm nicht berticksichtigt.

Diese Internationale Norm beriicksichtigt die bestimmungsgemdfie Verwendung, einschliefilich
vernlinftigerweise vorhersehbaren Fehlgebrauch, Wartung, Reinigung und Einrichtvorgdngen. Sie legt
Zugangsbedingungen zu Arbeitspldatzen und zu manuellen Be-/Entladestationen fest. Sie geht von der
Zuganglichkeit zur Maschine aus allen Richtungen aus. Sie beschreibt Mittel zur Verringerung der Risiken fiir
Bediener und andere exponierte Personen.

Diese Internationale Norm gilt auch fiir Werkstiicktransportvorrichtungen einschliefilich
Transportvorrichtungen zum Be- und Entladen, wenn sie integraler Bestandteil der Maschine sind.

Diese Internationale Norm behandelt signifikante Gefdhrdungen, die bei der bestimmungsgemafien
Verwendung von Drehmaschinen und unter den vom Hersteller vorhergesehenen Bedingungen auftreten
konnen (siehe 4).

Die Risikoanalysen von Gefdhrdungen, die durch andere Metallbearbeitungsprozesse entstehen (z.B.
Schleifen, Frasen, Reibschweifsen, Umformen, Elektroerosion, Laserbearbeitung), werden durch andere
Normen abgedeckt (siehe Literaturhinweise). Wenn zusatzliche Fras- oder Schleifvorgédnge bereitgestellt
werden, muss eine Gefdhrdung, die aus zusatzlicher Spannung und Aufbau der Teile entsteht, beriicksichtigt
werden.

Diese Internationale Norm gilt auch fiir Maschinen, die in eine automatische Fertigungslinie oder Drehzelle
integriert sind, wenn die auftretenden Gefdhrdungen und Risiken mit denen von separat arbeitenden
Maschinen vergleichbar sind.

Diese Internationale Norm enthilt ebenfalls eine Liste der sicherheitsrelevanten Informationen, die der
Hersteller dem Betreiber mindestens zur Verfiigung stellen muss. Siehe auch ISO 12100:2010, Bild 2, welches
das Zusammenspiel der jeweiligen Verantwortlichkeit des Herstellers und des Betreibers hinsichtlich der
Betriebssicherheit darstellt.

Die Verantwortung des Betreibers ist es, bestimmte Gefihrdungen (z. B. Feuer und Explosion) zu erkennen
und die daraus resultierenden Risiken herabzusenken kann ausschlaggebend sein (z. B. bei der Frage, ob die

zentrale Abzugsanlage ordnungsgemafs funktioniert).

Diese Internationale Norm gilt fiir Maschinen, die nach dem Ausgabedatum dieser Norm 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 (einschlielich aller Anderungen).

[SO 230-5:2000, Test code for machine tools — Part 5: Determination of the noise emission
ISO 447:1984, Machine tools — Direction of operation of controls
[SO 702 (all parts), Machine tools — Connecting dimensions of spindle noses and work holding chucks

[SO 841:2001, Industrial automation systems and integration — Numerical control of machines — Coordinate
system and motion nomenclature

[SO 3744:2010, Acoustics — Determination of sound power levels and sound energy levels of noise sources
using sound pressure — Engineering methods for an essentially free field over a reflecting plane

ISO 3746:2010, Acoustics — Determination of sound power levels and sound energy levels of noise sources
using sound pressure — Survey method using an enveloping measurement surface over a reflecting plane

[SO 4413:2010, Hydraulic fluid power — General rules and safety requirements for systems and their
components

ISO 4414:2010, Pneumatic fluid power — General rules and safety requirements for systems and their
components

[SO 4871:1996, Acoustics — Declaration and verification of noise emission values of machinery and equipment
[SO 6385:2016, Ergonomics principles in the design of work systems

[SO 8525:2008, Airborne noise emitted by machine tools — Operating conditions for metal-cutting machines
[SO 9241 (all parts), Ergonomics of human-system interaction

[SO 9355-1:1999, Ergonomic requirements for the design of displays and control actuators — Part 1: Human
interactions with displays and control actuators

IS0 9355-2:1999, Ergonomic requirements for the design of displays and control actuators — Part 2: Displays

ISO 9355-3:2006, Ergonomic requirements for the design of displays and control actuators — Part 3: Control
actuators

[SO 10218-2:2011, Robots and robotic devices — Safety requirements for industrial robots — Part 2:
Robotersysteme und Integration

[SO 11161:2007+Amd.1:2010, Safety of machinery — Integrated manufacturing systems — Basic
requirements

IS0 11202:2010, Acoustics — Noise emitted by machinery and equipment — Determination of emission sound
pressure levels at a work station and at other specified positions applying approximate environmental
corrections

ISO 11204:2010, Acoustics — Noise emitted by machinery and equipment — Determination of emission sound
pressure levels at a work station and at other specified positions applying accurate environmental corrections

[SO 11228 (all parts), Ergonomics — Manual handling

ISO/TR 11688-1:1995, Acoustics — Recommended practice for the design of low-noise machinery and
equipment — Part 1: Planning
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[SO 12100:2010, Safety of machinery — General principles for design — Risk assessment and risk reduction

ISO 13849-1:2015, Safety of machinery — Safety-related parts of control systems — Part 1: General principles
for design

[SO 13849-2:2012, Safety of machinery — Safety-related parts of control systems — Part 2: Validation
ISO 13850:2015, Safety of machinery — Emergency stop function — Principles for design

[SO 13851:2019, Safety of machinery — Two-hand control devices — Principles for design and selection
[SO 13854:2017, Safety of machinery — Minimum gaps to avoid crushing of parts of the human body

ISO 13855:2010, Safety of machinery — Positioning of safeguards with respect to the approach speeds of parts
of the human body

ISO 13856-2:2013, Safety of machinery — Pressure-sensitive protective devices — Part 2: General principles
for design and testing of pressure-sensitive edges and pressure-sensitive bars

ISO 13856-3:2013, Safety of machinery — Pressure-sensitive protective devices — Part 3: General principles
for design and testing of pressure-sensitive bumpers, plates, wires and similar devices

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

ISO 14118:2017, Safety of machinery — Prevention of unexpected start-up

ISO 14119:2013, Safety of machinery — Interlocking devices associated with guards — Principles for design
and selection

ISO 14120:2015, Safety of machinery — Guards — General requirements for the design and construction of
fixed and movable guards

ISO 14122-1:2016, Safety of machinery — Permanent means of access to machinery — Part 1: Choice of fixed
means and general requirements of access

ISO 14122-2:2016, Safety of machinery — Permanent means of access to machinery — Part 2: Working
platforms and walkways

ISO 14122-3:2016, Safety of machinery — Permanent means of access to machinery — Part 3: Stairs,
stepladders and guard-rails

ISO 14122-4:2016, Safety of machinery — Permanent means of access to machinery — Part 4: Fixed ladders
[SO 14159:2002, Safety of machinery — Hygiene requirements for the design of machinery

[SO 15534-1:2000, Ergonomic design for the safety of machinery — Part 1: Principles for determining the
dimensions required for openings for whole-body access into machinery

[SO 15534-2:2000, Ergonomic design for the safety of machinery — Part 2: Principles for determining the
dimensions required for access openings

[SO 16156:2004, Machine-tools safety — Safety requirements for the design and construction of work holding
chucks

[EC 60204-1:2016, Safety of machinery — Electrical equipment of machines — Part 1: General requirements
[EC 60529:1989, Degrees of protection provided by enclosures (IP Code)

IEC 60825-1:2014, Safety of laser products — Part 1: Equipment classification and requirements

Documents
10 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 23125-1:2023-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-23125-1-2023-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-23125-1-2023-12

- Entwurf - E DIN EN ISO 23125-1:2023-12
prEN ISO 23125-1:2023 (D)

[EC 61000-6-2:2016, Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 6-2: Generic standards — Immunity for
industrial environments

[EC 61000-6-4:2018, Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 6-4: Generic standards — Emission
standard for industrial environments

[EC 61800-5-2:2016, Adjustable speed electrical power drive systems — Part 5-2: Safety requirements —
Functional

IEC 62061:2021, Safety of machinery — Functional safety of safety-related control systems

EN 1837:1999+A1:2009, Sicherheit von Maschinen — Maschinenintegrierte Beleuchtung

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 12100:2010 und ISO 13849-1:2015 und
die folgenden Begriffe.

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 https://www.electropedia.org/
3.1 Allgemeine Begriffe

3.1.1

Drehmaschine

Werkzeugmaschine fiir Schneidvorginge, bei der die Hauptbewegung in der Drehung des Werkstiickes gegen
das (die) Schneidwerkzeug(e) besteht

3.1.2
Handsteuerung
der Bediener 19st jede Bewegung der Maschine einzeln aus und steuert diese

3.1.3
Richtungssteuerung
zwangsldufige Betatigungsvorrichtung zur Auswahl und Aufrechterhaltung einer Bewegung

3.14

numerische Steuerung NC

computerisierte numerische Steuerung CNC

automatische Steuerung eines Prozesses durch ein Gerdt, welches numerische Steuerdaten wahrend des
Betriebs verwendet

Anmerkung 1 zum Begriff:  Aus ISO 2806:1994, Definition 2.1.1 angepasst.

3.15

handgesteuerte Drehmaschine

Drehmaschine, bei der alle Bearbeitungsschritte der Maschine, ohne Unterstiitzung eines NC-
Bearbeitungsprogramms, vom Bediener gesteuert oder eingeleitet werden

3.1.6

numerisch gesteuerte Drehmaschine

NC Drehmaschine

Drehmaschine, die von einer numerischen Steuerung oder einer computerisierten numerischen Steuerung
(CNC) gesteuert, arbeitet
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3.1.7

Drehzentrum

numerisch gesteuerte Drehmaschine, die mit angetriebenen Werkzeugen ausgestattet ist und die Fahigkeit
hat die Drehspindel um die Drehachse herum auszurichten.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Ein Drehzentrum kann auch, aber nicht nur, mit Ausmess-, Polier-, Gewindeschneid-,
Ausbohr-, Fras-, Schleif- und Bohrfunktionen ausgestattet sein.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Fiir die Verwendung von Schleifprozessen, siehe zusétzliche Sicherheitsmafinahmen in
1SO 16089:2015.

3.1.8
Arbeitsbereich
Bereich, in dem der Zerspanungsprozess stattfindet

3.1.9

begehbarer Arbeitsbereich

Gefahrdungsbereich einer Maschine, bei der eine stationdre Standposition mit Ganzkdérperzugang mit der
bestimmungsgemafien Verwendung erforderlich ist

3.2 Funktionale Begriffe

3.2.1

Sicherheitsfunktionen SF

Funktion einer Maschine, wobei ein Ausfall dieser Funktion zur unmittelbaren Erh6hung des Risikos (der
Risiken) fiihren kann.

[Quelle: ISO 12100:2010, 3.30]

3.2.2

Betriebshalt

Halt der Maschinenbewegungen im Produktionsprozess. Steuerungsfunktionen zwischen Steuerungssystem
und Maschinenantrieben werden aufrechterhalten (Drehmoment, Drehzahl, Position)

3.2.3

sicherer Betriebshalt SOS

Betriebshalt mit zusatzlichen Steuerungssystemmafinahmen, die gefdhrliche Maschinenbewegungen
aufgrund von Steuerungssystemfehlern verhindern

3.24

sicherer Halt 1 SS1

Halt mit festgelegter Motorbremsung als Teil der Sicherheitsfunktion, die einem Halt der Kategorie 1 nach
IEC 60204-1:2016, 9.2.2 entspricht. Die STO-Funktion wird ausgeldst, wenn der Motor still steht

3.25

sicherer Halt 2 SS2

Halt mit festgelegter Motorbremsung als Teil der Sicherheitsfunktion, die einem Halt der Kategorie 2 nach
IEC 60204-1:2016 entspricht. Im Gegensatz zu einem sicheren Halt 1 (SS1) befindet sich der stillstehende
Motor in einem geschlossenen Kreislauf. Wenn der Motor stillsteht, wird ein sicherer Betriebshalt (SOS)
ausgeldst. In diesem Fall wird die Stillstandsposition aufgrund eines aktiven Regelkreises genau beibehalten

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Funktion SS2 bremst den Motor, liberwacht die Gréfie der Motorabbremsung und 16st
nach einer Verzogerungszeit die SOS-Funktion aus, siehe auch IEC 61800-5-2:2007, 4.2.4.2.

3.2.6
sicher abgeschaltetes Drehmoment STO
Funktion, die verhindert, dass der Motor mit Energie versorgt wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die STO-Funktion verhindert, dass der Motor mit Energie versorgt wird, was Drehmoment
erzeugen kann, siehe auch IEC 61800-5-2:2016.
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3.3 Teile von Drehmaschinen

3.3.1

Sichtfenster

Fenster in einer trennenden Schutzeinrichtung, durch das der Bediener den Arbeitsbereich oder andere
Bereiche der Maschine iiberblicken kann

3.3.2

Spannfutter

Spannzeug mit beweglichen Backen die zum Halten eines Werkstiicks entweder manuell oder pneumatisch
oder elektrisch angetrieben werden

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 1

I 4 {5
Y ) =1 ]
A rF=r F
\ A == L
K'} o T
> == F1]
T~

ANMERKUNG  Das 3-Backen-Spannfutter ist nur exemplarisch, ein Spannfutter kann mehr als zwei Spannbacken
haben.

Bild 1 — Spannfutter
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3.3.3
Spannzange
Spannmittel zum Halten der Werkstoffstange in der Drehspindel, z. B. mit Druck- oder Zugstange

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 2.

Bild 2 — Spannzange

3.3.4
Werkzeugspindel
drehende Spindel, die das Schneidewerkzeug aufnimmt

3.3.5
Werkstiickspindel
drehende Spindel, die das Werkstiick aufnimmt

3.3.6
Gegenspindel
Werkstiickspindel gegeniiber einer anderen Werkstiickspindel, von der das Werkstiick iibertragen wird

3.3.7

elektronisches Handrad

eine von Hand betatigte Befehlseinrichtung, die wahrend ihrer Drehung eine Achs- oder Spindelbewegung,
z. B. durch die Erzeugung von Impulsen, auslost

3.3.8

Auflendurchmesser der Werkstiickspannzeuge (D)

dufdere Position des Werkstiickspannzeugs (z.B. Spannfutter), wenn der grofdte Werkstiickdurchmesser
aufgenommen wurde.
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3.3.9

Abstand zwischen den Mittelpunkten (BC)

maximaler Abstand zwischen Spannzeug der Werkstiickspindel und Reitstockpinole oder
Werkstiickspannzeug der Gegenspindel.

3.4 Betriebsarten

3.4.1

Betriebsart MO

Betriebsart, die eine bestimmte Anzahl von Maschinenfunktionen unter vordefinierten
Sicherheitsmafinahmen bereitstellt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Spezifikationen zu Sicherheitseinrichtungen und Sicherheitsmafinahmen in Bezug auf
verschiedene Betriebsarten sind in Abschnitt 5 definiert.

3.4.2

Auswahleinrichtung fiir die Betriebsart

Einrichtung, die aus einem Zugangs-, Auswahl- und Aktivierungssystem fiir die manuelle Auswahl der
Maschinenbetriebsart besteht, zu dem nur eine beschrankte Personengruppe Zugang hat

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe auch ISO 12100:2010, 6.2.11.10

3.4.3

MO 0: Handbetrieb

Betrieb der Maschine unter Handsteuerung durch den Bediener ohne die Verwendung von
vorprogrammierten Bearbeitungsschritten

344

MO 1: automatischer Betrieb

automatischer, programmierter Betrieb der Maschine, bis das Programm oder der Bediener die Maschine
stillsetzt

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Automatikbetrieb kann Betriebsunterbrechungen zum Be- und Entladen von
Werkzeugen und Werkstiicken beinhalten.

3.4.5
MO 2: Einrichtbetrieb
Betriebsart, bei der der Bediener (Einrichter) Einstellungen fiir die nachfolgenden Arbeitsprozesse durchfiihrt

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Bewertung der Werkzeug- oder Werkstiickposition (z.B.durch Antasten des
Werkstiicks mit einem Messtaster oder dem Werkzeug im Einzelschrittbetrieb) gehdren zum Einrichtbetrieb
(siehe 5.1.2.5).

3.4.6

MO 3: Optionale besondere Betriebsart fiir manuelle Eingriffe unter eingeschrinkten
Betriebsbedingungen

voriibergehender Betrieb der Maschine unter manueller oder numerischer Steuerung mit reduzierten
Funktionen und offenen trennenden Schutzeinrichtungen zum Arbeitsbereich und/oder voriibergehend
aufder Kraft gesetzten nicht trennenden Schutzeinrichtungen

3.4.7

MO Service: Servicebetrieb

Betriebsart fiir Service- und Wartungsaufgaben, wie Achskalibrierung mit Laser, Prifung von Kugelstangen
und Spindelfehler-Analyse

Anmerkung 1 zum Begriff:  Im MO Service ist die Bearbeitung eines Werkstiickes nicht erlaubt (siehe 5.1.2.7).
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3.4.8
Fernwartung
Der Datenaustausch mit ferngesteuerten Maschinen zur Fehlersuche, Diagnose, Wartung, Datenanalyse oder

Optimierung zur Fernsteuerung.

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Verbindung zwischen Maschine und Anwender kann durch verschiedene
Kommunikationskanéle vorgenommen werden. (z. B. Telefonnetz, Mobilfunknetz, Internet)

3.5 Bauarten von Drehmaschinen
3.5.1

Bauart 1: handgesteuerte Drehmaschinen ohne numerische Steuerung
Drehmaschinen bei denen alle Bewegungen vom Bediener einzeln in Gang gesetzt und gesteuert werden.

5
n

i<
ﬂ

i

I© ©C
O o ' O @o

Legende

1  hinteres Ende der trennenden Schutzeinrichtung 3  Spritz- und Spédneschutz an der Vorderseite
der Spindel (Am Schlitten montiert)
2 Drehfutterschutz 4  Riickseitiger Spritz- und Spaneschutz

Bild 3 — Bauart 1: Beispiel einer handbedienten Horizontal-Drehmaschine
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3.5.2
Bauart 2: handgesteuerte Drehmaschine mit begrenzten numerischen Steuerungsfihigkeiten

Drehmaschine, die manuell mit eingeschrankter Steuerung betrieben werden kann

4
Legende
1 hinteres Ende der trennenden Schutzeinrichtung 3  riickseitige trennende Schutzeinrichtung
der Spindel 4 Drehfutterschutz

2 trennende Schutzeinrichtung an der Vorderseite

ANMERKUNG 2 zum Begriff: Das Teilgehduse besteht aus 2 und 3.

Bild 4 — Bauart 2: Beispiel einer handgesteuerten Drehmaschine mit begrenzten NC-Fahigkeiten
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3.5.3
Bauart 3: numerisch gesteuerte Drehmaschinen und Drehzentren
Drehmaschine oder Drehzentrum mit numerischer Steuerung (NC) die den automatischen Betrieb ermoglicht

1 2 1 3

6 5 4
Legende
1 Sichtfenster 4  Spéaneforderer
2 verriegelte, bewegliche, trennende 5 Arbeitsbereich
Schutzeinrichtung 6  Hauptsteuerpult

3 umgebende, trennende Schutzeinrichtung

Bild 5 — Bauart 3: Beispiel einer vollstindig geschlossenen, horizontalen Drehmaschine
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Legende

1 riickseitige trennende Schutzeinrichtung 5 Steuerpult

2 Drehfutterschutz 6 Arbeitsbiihne
3 Zugangstir 7  Bettschlitten
4  trennende Schutzeinrichtung an der Vorderseite

Bild 6 — Bauart 3: Beispiel einer horizontalen NC-Drehmaschine mit Arbeitsbiihne

Legende

1 Umzaunung
2 Arbeitsbiihne

Bild 7 — Bauart 3: Beispiel einer vertikalen NC-Drehmaschine mit Arbeitsbiihne
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3.54

Bauart 4: Einzel- oder Multispindel-Drehautomaten

Waagerecht- oder Senkrecht-Drehmaschine, die fiir die Serienproduktion von Teilen nach einem
vorgegebenen NC- und/oder mechanischem Programm (z. B. durch Steuerkurve oder Schablone) mit fester
Abfolge der Arbeitsvorgidnge gestaltet ist

m, AN
\!",E

Legende

Schutz des Stangenvorschubs

Sichtfenster

verriegelte, bewegliche, trennende Schutzeinrichtung
Hauptsteuerpult

umgebende, trennende Schutzeinrichtung

Ul W N =

Bild 8 — Bauart 4: Beispiel eines Mehrspindel-NC-Stangendrehautomaten mit
zweiter Gegenspindeltrommel

3.6 Maximal zuldssige Spindeldrehzahl

3.6.1

maximale Spindeldrehzahl

maximal zuldssige Drehzahl fiir eine Werkstiick- oder Werkzeugspindel, spezifiziert und eingegeben als
Maschinenparameter vom Hersteller der Maschine

3.6.2
maximale Drehzahl des Spannfutters
maximal zuldssige Drehzahl des Spannfutters spezifiziert vom Hersteller des Spannfutters

3.6.3

maximale Bearbeitungsdrehzahl

maximal zuldssige Drehzahl der Spindel mit eingespanntem Werkstiicks, abhdngig von den
Einspannverhéltnissen, der Grofde, der Masse und Unwucht des einzelnen Werkstiicks, sowie der zuldssigen
Bearbeitungsdrehzahl der/des Werkzeuge(s)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die maximal zuldssige Spindeldrehzahl hdngt von konstruktiven Begrenzungen ab, die von

dem/den Hersteller(n) der Maschine gegeben werden, und von der Spindel, den Spannmitteln und der Grof3e, Masse und
Unwucht des speziellen Werkstiicks spezifiziert durch den Maschineneinrichter.
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4 Liste der signifikanten Gefihrdungen

4.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt enthélt alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Ereignisse, die von der

Risikobewertung als signifikant fiir diese Art von Maschinen identifiziert wurden sowie Mafinahmen, die

ergriffen werden miissen, um das Risiko zu beseitigen oder zu verringern.

Maschinen miissen den Sicherheitsanforderungen und/oder Schutz-/Risikominderungsmafinahmen dieses

Abschnitts entsprechen. Zusatzlich muss die Maschine den Grundsdtzen von ISO 12100 in Bezug auf die

relevanten aber nicht signifikanten Gefdhrdungen entsprechen, die in diesem Dokument nicht behandelt

werden.

4.2 Die hauptsichlichen Gefahrenbereiche

Die hauptsachlichen Gefahrenbereiche sind die Folgenden:

a) Arbeitsbereiche mit sich bewegender/n Spindel(n), Werkstiickspannzeug, wie Spannfutter und
Spannzangen, Werkzeugspindeln, Revolverkopf (-kopfe), Kopiereinrichtung(en). Setzstdcke, Reitstock,
schaltende Spindeltrommeln, Werkstiick(e), Spaneférderer (wenn eingebaut);

b) Werkstiickbe- und -entladeeinrichtungen, einschliefdlich der Stangenvorschiibe;

c) externe Werkzeugmagazine und Werkzeugwechseleinrichtungen;

d) Bereich des Spaneforderers;

e) Getriebe;

f) dasriickwartige Ende der Spindel;

g) Nockenmechanismen;

h) Leitspindel (Bauart 1: handgesteuerte Maschinen ohne NC Funktionen);

i) Zugspindel (Bauart 1: handgesteuerte Maschinen ohne NC Funktionen);

j)  Kugelgewindetriebe (Bauarten 2, 3 und 4, manuelle Maschinen mit NC-Fahigkeiten, NC-Maschinen und
Drehzentren, Drehautomaten);

k) lineare Antriebe.
4.3 Von dieser Norm abgedeckte signifikanten Gefahren und gefahrlichen Situationen

Die von dieser Internationalen Norm abgedeckten signifikanten Gefahren sind in Tabelle 1 aufgelistet.
Besondere Aufmerksamkeit wurde dabei folgenden Gefdhrdungen geschenkt:

a) Herausschleudern von Werkzeugen, Drehfutterbacken, Spannzeugen, Werkstiicken oder
Werkstiickteilen, einschliefdlich Spane (siehe Tabelle 1, z. B. 1.5);

b) Erfassen von oder Einziehen in sich bewegende Teile der Maschine, insbesondere Drehfutter,

angetriebene schaltende Spindeltrommel, angetriebene Werkzeuge und Werkstiick (siehe Tabelle 1, z. B.
1.2 und 1.3), sowie Werkstiickmaterial und Stangen, die am hinteren Ende der Spindel hervorstehen;
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c) Beriihren von sich bewegenden Teilen der Maschine, einschlief3lich Schneiden und Quetschen zwischen
sich bewegenden und feststehenden Teilen der Maschine;
d) Ausrutschen, Stolpern und Fallen;
e) Feuer und Explosion.
f)  Unbeabsichtigtes Einschlief3en durch sich selbst/unbeabsichtigtes Einschliefden durch Dritte
Tabelle 1 — Liste der Gefihrdungen und Gefihrdungssituationen
Ursachen fiir Beispiele fiir Titigkeiten, Relevanter
Gefihrdungen . . . Abschnitt in
Gefahrdungssituationen - .
Nr. und . . Maogliche Folgen dieser Inter-
N und -bereiche bei .
Gefahrdungs- . nationalen
. . Drehmaschinen
situationen Norm
1 B.1 und B.4? Mechanische Gefihrdungen
manuelle Arbeiten
zwischen dem Bereich des
Werkzeugs und Teilen der
Maschine, fiir Drehan-
wendungen, insbesondere | Gefahrdung durch
die Werkstiickaufnahme Quetschen
oder zwischen Werkzeug Gefiahrdung durch
und Werkstiick. Scheren
Manueller Betrieb Gefﬁhrdung durch
zwischen den Bereichen Einziehen oder
der Wechselmechanismen, | Erfassen
z. B. Werkzeug-
wechsler/Werkstiick-
) ) wechsler/Paletten-
Anndherung eines
. wechsler.
11 sich bewegenden
' Teils an ein Gefahrdung durch
feststehendes Teil fiheh q Quetschen
Zufihrbewegung des Gefdhrdung durch
Werkzeugs an das Scheren
Werkstiick.
Herausschleudern
von Teilen
manuelle Tatigkeiten in
der Nahe der Werkstiick- Gefdhrdung durch
oder der Maschinen- Einfangen
spindel.
Gefdhrdung durch
Spannen von Werkzeugen | Quetschen
und Werkstiicken. Gefihrdung durch
Scheren
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Ursachen fiir .. e . Relevanter
\. Beispiele fiir Tatigkeiten, s
Gefahrdungen . . . Abschnitt in
Gefihrdungssituationen - .
Nr. und . . Mogliche Folgen dieser Inter-
\. und -bereiche bei .
Gefahrdungs- Drehmaschinen nationalen
situationen Norm
Tatigkeiten im Nahbereich
sich verfahrender Achsen
und im Bereich
automat1§cher Be- und Gefahrdung durch
Entladeeinrichtungen Stof
wahrend der Bearbeitung, i
des Einrichtens, des Ggfahrdung durch
sich bewegende Wartens, der Einziehen oder
1.2 Teile Instandsetzung und der Erfassen
Reparatur. Gefahrdung durch
Tatigkeiten am Quetschen
Werkzeugwechsler, Gefdhrdung durch
Werkstiickwechsler, Scheren
Palettenwechsler.
Tatigkeiten im Bereich von
Arbeitsbiihnen.
Gefahrdung durch
unbeabsichtigter Kontakt | Einziehen oder
1.3 rotierende Teile mit dem rotierenden Erfassen
' Werkzeug oder dem Gefdhrdung durch
rotierenden Werkstiick Reiben und
Abschiirfen
S Gefdhrdung durch
upbeabswhhgter Kontakt | 1y - hstich oder
schneidende Teile mit sc}_larfen .Kanten von Einstich
1.4 scharfe Kanten ’ | Maschinenteilen, des i
Werkstiicks oder des Ge.fahrdung durch
Werkzeugs. REIbeI_l_ und
Abschiirfen
Herausschleudern oder
Fallen von Materialteilen
und Spanen wahrend des
Betriebs, des Einrichtens, )
des Werkzeugwechsels, Gefahrdung durch
Stiirzen der Wartung oder Quetschen
d Stillsetzung. Gefahrdung durch
15 oder ) StoR
Objekte — Bruch des Werkzeugs; Gefdhrdung durch
) u U85 | Durchstich oder
— herausgeschleuderte, Einstich
kaputte
Maschinenteile an
oder in der Nahe der
Maschine.
Nr.
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Ursachen fiir .. s . Relevanter
\. Beispiele fiir Tatigkeiten, s
Gefiahrdungen . . . Abschnitt in
Gefihrdungssituationen - .
Nr. und und -bereiche bei Maogliche Folgen dieser Inter-
Gefahrdungs- . nationalen
. . Drehmaschinen
situationen Norm
Herabfallende bewegliche
Maschinenelemente
wiiighll;er}d des Einrichtens, Gefahrdung durch
z. B. beim
tsch
Werkzeugwechsel oder Que: senent
1.6 Schwerkraft beim Werkstiickwechsel Gefahrdung durch
und schwerkraftbelastete Scheren
vertikale Achsen. Gefdhrdung durch
Tatigkeiten im Bereich von StofS
Arbeitsbithnen oder
Gruben.
Gefahrdung durch
Abst hoch Stof
R sturz aus hoc i
L7 Hohe vom Boden gelegenen Arbeitsplatzen. Gefahrdungen durch
Ausrutschen,
Stolpern und Stiirzen
An hydraulischen
Bauteilen wahrend des
Aufen".chaltes an Oder n Schnittwunden der
der Nidhe der Maschine, Haut/Augen durch
1.8 Hochdruck insbesondere beim Aufbau unter Drﬁck
der Maschine. stehende Medien
Inbetriebnahme und
Arbeiten an
KiihImittelanlagen.
Nicht festgemachte
Maschine oder Gefahrdung durch
Maschinenteile fallen oder | Stof3
) kippen. Gefahrdung durch
1.9 Stabilitat
o — Wahrend dem Quetschen
Aufenthalt an oder in | Gefiahrdung durch
der Nidhe der Scheren
Maschine.
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Ursachen fiir L e 1 s Relevanter
\. Beispiele fiir Tatigkeiten, s
Gefahrdungen . . . Abschnitt in
Gefihrdungssituationen - .
Nr. und . . Mogliche Folgen dieser Inter-
N und -bereiche bei .
Gefahrdungs- . nationalen
. . Drehmaschinen
situationen Norm
Tatigkeiten am Boden- und
Stufenbereich an und um
die Maschine herum, sowie
Arbeiten in der Hohe
aufgrund von:
— Herausspritzen oder
Auslaufen von
Kiuhlschmierstoff,
Schmiermitteln und
. Hydraulikflissigkeit; | Gefihrdungen durch
raue, rutschige i . o
1.10 . — Riickstiande, die in Ausrutschen,
Oberflache ) .
herausspritzenden Stolpern und Stiirzen
Flissigkeiten
enthalten sind;
— unzureichende
Geldander oder andere
Riickhaltevorrichtung
en, speziell an Stellen
an denen eine
Absturzgefdhrdung
besteht.
2 B.12 Elektrische Gefihrdungen
unter Spannun Beriihren von unter
2.1 panhung Spannung stehenden Elektrischer Schlag
stehende Teile X
Teilen.
35:11?\’/[2: Eﬁgrund Berithrung von Teilen, die
2.2 e mangelbedingt unter Elektrischer Schlag
spannungsfiihrend
. Spannung stehen.
geworden sind
3 B.12 Thermische Gefihrdungen
Herausschleudern heifder
Spane oder Werkstiicke
Objekte oder erfolgen wahrend der Verbrennungen
31 Materialien hoher | Bearbeitung und des infolge von
Temperatur. Aufenthaltes an oder in Explosion, Flammen.
der Ndhe der Maschine
und heifder Oberflachen.
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Ursachen fiir o s 1 Relevanter
\. Beispiele fiir Tatigkeiten, s
Gefiahrdungen . . . Abschnitt in
Gefihrdungssituationen - .
Nr. und . . Mogliche Folgen dieser Inter-
N und -bereiche bei .
Gefahrdungs- . nationalen
. . Drehmaschinen
situationen Norm
4 B.12 Larm-Gefahrdungen
— dauerhafter
Schwingungen des Gehorverlust.
Werkzeugs und/oderdes | _  3]le weiteren
Werkstiicks wahrend der (z.B.
Bearbeitung, ;
Herstellungsproze ) & mecha}msche,
41 ss und sich Antriebs- und elektrische)
bewegende Teile. Ubertragungselemente, Probleme durch
bei Reinigung mit Storungen der
Druckluft wahrend des Sprachkommuni
Aufenthalts oder in der kation oder
Néhe der Maschine. akustische
Signale.
5 B.12 Gefahrdungen durch Schwingungen
i ( — Unwohlsein
51 schwingende | U TR st den -
: Elemente : p — Ne:*'urologlsche
Bediener. Storung.
6 B.12 Strahlungs-Gefahrdungen
nieder- und
6.1 hochfrequente An den Teilen der Gefdhrdung durch
' elektromagnetisch | elektrischen Steuerungen | Verbrennung
e Strahlung.
O.ptISChe St.r ahlung An Messeinrichtungen und
(infrarot, sichtbar .
. Lasern zur Bearbeitung, .
und ultraviolett), . - Schaden an Augen
6.2 . P insbesondere wahrend
einschlief3lich o und Haut
der Einrichtung oder der
Laser- und LED- Wartun
Strahlen. &
7 B.12 Material-/Substanzgefahrdungen
Biologische Kontakt mit
oder verunreinigtem
7.1 Mikrobiologische | Kithlschmierstoff wahrend | Infektion
Substanz (viral des Aufenthaltes an oder
oder bakteriell). in der Nahe der Maschine.
Hautkontakt mit
Kihlmittel,
7.2 Flissigkeit — Wahrend dem Schidigung der Haut
Aufenthalt an oder in
der Ndhe der
Maschine.
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Ursachen fiir L e 1 s Relevanter
\. Beispiele fiir Tatigkeiten, s
Gefahrdungen . . . Abschnitt in
Gefihrdungssituationen - .
Nr. und . . Mogliche Folgen dieser Inter-
N und -bereiche bei .
Gefahrdungs- . nationalen
. . Drehmaschinen
situationen Norm
Einatmen und Aufnahme
von Substanzen, die
wahrend der Bearbeitung
verwendet oder erzeugt
werden, z. B. durch Atembeschwerden
7.3 Nebel und Dunst Kiihlschmierstoffe, Vergiftung
— Waéhrend dem
Aufenthalt an oder in
der Ndhe der
Maschine.
Bei Tatigkeiten mit:
— entflammbarem
Material, z. B., Titan- )
Entflammbare oder . ) Gefdhrdung durct_l
7.4 Magnesiumspine Feuer und Explosion,
Stoffe
und/oder Verbrennungen.
— entflammbarem
Kiihlschmierstoff, z. B.
6lhaltigem KSS
8 B.12 Ergonomische Gefihrdungen
Gestaltung Fehlbeurteilung der
oder angezeigten
8.1 Informationen am
Anordnung von Arbeitsplatz des alle weiteren (z. B.
optischen Displays | Bedieners. mechanische,
elektrische)
Gestaltung,
Probleme durch
Anordnung hlich
oder Fehlbedienung der menschiches
8.2 Maschine am Arbeitsplatz | Fehlverhalten
Erkennung von des Bedieners.
Steuereinrichtunge
n
8.3 Uberanstrengung | bei Steuereinrichtungen Ermiidung
und wahrend der .
Handhabung. Storung des
8.4 Korperhaltung . Bewegungs-
Ungeniigende apparates
Berticksichtigung der
Anatomie von Hand/Arm
oder Fuf3/Bein beim
, Werkstlick- oder Ermiidung
Sich
) Werkzeugwechsel. Versuchung,
8.5 wiederholende aneli Sicherheitsvorrichtu
Tétigkeiten unzulangliche
Berticksichtigung der ngen zu umgehen
Korperhaltung wahrend
Wartungsaufgaben.
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Ursachen fiir L e 1 s Relevanter
\. Beispiele fiir Titigkeiten, s
Gefiahrdungen . . . Abschnitt in
Gefihrdungssituationen - .
Nr. und . . Mogliche Folgen dieser Inter-
.. und -bereiche bei .
Gefahrdungs- . nationalen
. . Drehmaschinen
situationen Norm
Tatigkeiten beim o
Handhaben/Positionieren | Beeintrachtigung der
chtbarkei von Werkstiicken und Urteilsfahigkeit und
8.6 'Sdi"ctlitchir et Werkzeug, beim Be- und Genauigkeit o
' Beleuchtun Entladen, beim Einrichten | manueller Tatigkeit
8 der Maschine, beim Ermidung
Werkzeugwechsel und bei | menschliche Fehler
der Wartung.
begriindet
vorhersehbaren
Fehlgebrauch,
Fehlbedienung der
Maschine (Manipulation).
falschliche Handhabung
des Arbeitsmaterials und
menschliche des Drehwerkzeugs.
. alle oben
Fehler, unzureichende Gestaltung .
8.7 . . aufgefithrten
menschliches des Arbeitsplatzes Gefihrdungen
Verhalten. und/oder Organisation &
des
Bearbeitungsprozesses.
unzureichende
Berticksichtigung der
Anatomie von Hand, Arm
oder Fuf3, Bein.
fehlerhafte Montage.
9 B.12 Gefihrdungen im Zusammenhang mit der Betriebsumgebung der Maschine
unkontrollierte Bewegung
(einschlief3lich .
Elektromagnetisch | Geschwindigkeitsdnderun Gefdhrdung durch
9.1 i . Quetschen, Scheren,
e Storungen gen sowie Faneen. Erfassen
unbeabsichtigter, gen,
unerwarteter Anlauf)
10 B.12 Kombination von Gefihrdungen
Herunterfallen oder Gefihrdung durch
Herausschleudern von Quetschen
sich be.weger.lden Gefahrdung durch
¢ Maschinenteilen oder Scheren
Aus 31,1 der einem eingespannten
101 Energie- Werkstiicks oder einem Gefdhrdung durch
versorgung. Werkzeug, StofR
Nichtausfiihrung des Geféhl_‘dung durch
Stillsetzens von sich Schneiden oder
bewegenden Teilen. Abschneiden
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Nr.

Ursachen fiir
Gefihrdungen
und
Gefahrdungs-
situationen

Beispiele fiir Tatigkeiten,
Gefahrdungssituationen
und -bereiche bei
Drehmaschinen

Madogliche Folgen

Relevanter
Abschnitt in
dieser Inter-
nationalen
Norm

10.2

Wiederherstellung
der Energiezufuhr
nach einer
Unterbrechung

unkontrollierte Bewegung
(einschlief3lich
Geschwindigkeitsanderun
gen) sowie
unbeabsichtigter /unerwar
teter Anlauf

10.3

Ausfall/Stérung
des Steuerungs-
systems

Herunterfallen oder
Herausschleudern von
sich bewegenden
Maschinenteilen oder
einem eingespannten
Werkstiicks oder einem
Werkzeug.

Nichtausfiihrung des
Stillsetzens von sich
bewegenden Teilen.

Unkontrollierte
Bewegungen

(einschliefllich
Geschwindigkeits-
anderungen)

unbeabsichtigter/uner-
warteter Anlauf

andere gefdhrliche
Situationen wegen
Versagens oder
ungeeignetem Design der
Steuerung.

Gefahrdung durch
Einfangen

Gefahrdung durch
Einziehen, Erfassen
oder

Einschlief3en
Gefahrdung durch
Durchstich oder
Einstich.
Gefdhrdung durch
Reiben und
Abschiirfen

a

Tabelle 1 enthalt die spezifischen Gefahrdungen fiir Bauarten und Grofien der Drehmaschinen aus ISO 12100:2010, Anhang B,
Tabelle B.1 und B.4.

5 Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmafdnahmen

5.1 Allgemeine Anforderungen

5.1.1

Ubersicht

Drehmaschinen und Drehzentren miissen den Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmafinahmen dieses
Abschnitts entsprechen. Zusdtzlich muss die Maschine nach den Grundsatzen in ISO 12100:2010, Abschnitt 5,
in Bezug auf solche Gefadhrdungen gestaltet sein, welche in dieser Internationen Norm nicht behandelt werden.

Als Leitlinie im Zusammenhang mit der Risikominderung durch konstruktive Mafinahmen siehe
[SO 12100:2010, Abschnitt 6, und fiir Schutzmafinahmen siehe ISO 12100:2010, 6.3.
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Die Konstrukteure miissen Gefdhrdungen beriicksichtigen, die wahrend der Lebenszeit der Maschine
eintreten konnen und sich gegen Bediener und andere Personen richten, die unter den Bedingungen der
bestimmungsgemafien Verwendung (siehe 1SO 12100:2010, 3.23), Zugang zu(m) Gefahrbereich(en) haben,
einschlief}lich dem verniinftigerweise vorhersehbaren Fehlgebrauch der Maschine (siehe 1SO 12100:2010,
3.24). Bearbeitungsvorgiange und Vorgdnge, die ein Eingreifen des Bedieners oder anderer Personen
erfordern (z. B. Einrichten, Sdubern, Wartung und Reparatur) miissen beriicksichtigt werden. Eine Analyse
des Ausfalls von Maschinenteilen einschliefdlich des Ausfalls in der/den Steuerung(en) ist Teil der
Risikobewertung;  1SO 13849-1:2015 gibt hierzu  Anleitungen. Aus diesem Grund sind
Sicherheitsanforderungen als Performance Level (PL) nach I1SO 13849-1:2015 (siehe 5.12.2) festgelegt. Jede
Maschine muss nach den in diesem Abschnitt gelisteten Anforderungen konstruiert und gesichert sein
und/oder mit entsprechenden Schutzeinrichtungen ausgestattet sein. In Fillen die nicht in 5.12.2 spezifiziert
sind, miissen Sicherheitsfunktionen nach ISO 13849-1:2015 oder IEC 62061:2021 entsprechend einer
Risikobeurteilung bestimmt werden.

Alle Anforderungen und/oder Schutzmafinahmen, die in diesem Abschnitt genannt werden, gelten fiir alle
Bauarten von Drehmaschinen, solange nicht speziell auf eine Bauart Bezug genommen wird.

5.1.1.1 Ausstattungsmerkmale und Einschriankungen fiir Maschinen der Bauart 1
Diese Bauart von Drehmaschinen darf mit folgenden Vorrichtungen ausgertstet sein:

— Vorrichtung fiir Vorschub oder zum Gewindeschneiden;

— konstante Umfangsgeschwindigkeit (CSS);

— Handrader (z. B. mechanisch und/oder elektronisch) fiir Achsenbewegungen;

— Vorrichtung zur unterstiitzten Positionierung (z. B. unterstiitzter Halt in einer vordefinierten Position der
Z-Achse).

Allerdings diirfen die folgenden Ausstattungsmerkmale nicht enthalten sein:

— automatisches Programm darf laufen;

— kraftbetriebene Werkstiickspannzeuge;

— Stangenvorschubsystem;

— kraftgetriebene Werkzeuge;

— Kraftbetriebener Reitstock oder Pinole.

5.1.1.2 Ausstattungsmerkmale und Einschriankungen fiir Maschinen der Bauart 2

Diese Drehmaschinenbauart darf mit einigen oder allen Ausstattungsmerkmalen der Maschinen der Bauart 1
und den folgenden ausgeriistet sein:

— Ein eingeschranktes numerisches Steuerungssystem (NC) mit folgenden Moglichkeiten:

— Achseninterpolation (d. h. kopieren/vorgegebenes profilieren);

— Gewindeschneid-Zyklen.

Allerdings diirfen die folgenden Ausstattungsmerkmale nicht enthalten sein:

— automatischer Programmstart;

— automatische Werkzeugmagazine, Werkzeugtransport- und Werkzeugwechselmechanismen;

— automatisches Revolverkopfschalten oder automatische Bewegungen des Reitstocks oder der Pinole;

— unbegrenzten Achsbewegungen im Eilgang;
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— automatischer Werkstiickwechsel oder automatische Stangenvorschubeinrichtung
— Gegenarbeitsspindel;

— doppelte Arbeitsspindel;

5.1.1.3 Ausstattungsmerkmale und Einschrinkungen fiir Maschinen der Bauart 3

Diese Drehmaschinenbauart darf mit einigen oder allen der folgenden Ausstattungsmerkmale ausgeriistet
sein:

— ein numerisches Steuersystem (NC);
— automatische Werkstiickwechsel- oder Stangenvorschubsysteme;
— automatische Werkzeugmagazine, Werkzeugtransport- und Werkzeugwechselmechanismen;

— automatisches Revolverkopfschalten oder automatisches Vorschieben oder Einziehen der
Reitstockpinole

— Gegenarbeitsspindel;

— doppelte Arbeitsspindel;

— Zweitbearbeitungsverfahren (z. B. Frasen, Schleifen, Bohren)
— zusatzliche Handhabungseinrichtungen

Allerdings darf diese Bauart von Drehmaschinen nicht mit einem rotierenden Arbeitsspindeltrager, der die
Arbeitsspindel(n) von Station zu Station bewegt, ausgeriistet sein.

5.1.1.4 Ausstattungsmerkmale und Einschriankungen fiir Maschinen der Bauart 4

Diese Drehmaschinenbauart darf mit einigen oder allen der folgenden Ausstattungsmerkmale ausgeriistet
sein:

— zwei oder mehr Werkstiickspindeln, die von einem Spindelkasten aufgenommen werden, sich von Station
zu Station bewegen und entweder mit kraftbetriebenen Spannfuttern oder Spannzangen ausgestattet
sind;

— Zusatzausstattung z. B. Kraftgetriebene Werkzeuge und oder Neben-/Gegenarbeitsspindeln;

— die Antriebe der Werkstiickspindeln, Werkzeugspindeln und Neben-/Gegenarbeitsspindeln konnen
gemeinsame Antriebe und/oder voneinander unabhingige Antriebe sein;

Allerdings darf diese Drehmaschinenbauart nicht mit manuellen Spannfuttern ausgertistet sein.

5.1.2 Betriebsarten

5.1.2.1 Obligatorische und optionale Betriebsarten

Tabelle 2 bietet einen Uberblick tiber die Betriebsarten.

Zur Kennzeichnung der Betriebsart fiir Drehmaschinen miissen der Buchstabencode (z. B. MO 0) und/oder

die folgenden standardisierten Symbole an den Befehlseinrichtungen, und, falls notwendig, am HMI (Mensch-
Maschine-Schnittstellenanzeige) verwendet werden
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Tabelle 2 — Ubersicht von Drehmaschinenbauarten und Betriebsarten

Drehmaschinen
Bauart 1 Bdauart 2 Bavart 3 Symbol
i Handgesteuerte Di?lrrlnfsecsgfs:;triit Numerisch Bauart 4
Betriebsart Drehmaschinen Einzel- oder
begrenzten gesteuerte .
ohne . ) Multispindel-
. numerischen Drehmaschinen
numerische Drehautomaten
Steuerung Steuerungs- und Drehzentren
fahigkeiten
MO 0:
Manueller obligatorisch obligatorisch optional Nicht zutreffend 5
Betrieb
MO 1: obligatorisch
automati- Nicht zutreffend eingeschrinkte obligatorisch obligatorisch @
scher Betrieb Betriebsart 1
MO 2:
Einricht- Nicht zutreffend optional obligatorisch obligatorisch | .
betrieb
MO 3:
optionale
besondere
Betriebsart
fir .man.uelle Nicht zutreffend optional optional optional
Eingriffe
unter einge-
schrankten
Betriebsbe-
dingungen
MO Service:
Service- Nicht zutreffend optional optional optional
betrieb

ANMERKUNG 1 Fir detaillierte Informationen tiber die Betriebsarten siehe 3.5 Betriebsarten von Drehmaschinen und
5.1.1.

ANMERKUNG 2  Siehe ISO 369 und ISO 7000

5.1.2.2 Allgemeines

Die Auswahl einer Betriebsart muss entsprechend Bild 9 erfolgen.

Das MO-Auswahlsystem besteht aus einem System zum Zugangsschutz (in Bild 9 Schutz vor Zugang genannt)
und einem Sicherheitssystem [in Bild 9 Sicherheit (SRP/CS) genannt]. Der alleinige Zweck des
Zugangsschutzes ist das Verhindern eines unerlaubten Zugangs zum Sicherheitssystem, das die tatsiachliche
Auswahleinrichtung fiir die Betriebsart und die MO-Aktivierungseinrichtung umfasst. Das System zum
Zugangsschutz selbst ist kein sicherheitsbezogener Teil des Steuerungssystems (SRP/CS).
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Grundstruktur der Betriebsartauswahl

Sicherheit Sicherheit (SRP/CS)
Zugang Eingabe Logik
Zugang durch
Passwort Auswahl der MO Aktivierung der
Elektronisches — — ausgewahlten MO
Schliisselsystem
Andere gleich
sichere Mittel

Bild 9 — Abgrenzung zwischen Schutz- und Sicherheitssystem

Anhand der Auswahleinrichtung fiir die Betriebsart (Sicherheit) und der damit verbundenen
Steuerungsanordnung (SRP/CS) muss sichergestellt sein, dass jederzeit nur eine Betriebsart ausgewahlt und
ermdglicht wird. Die Sicherheitsfunktionen miissen 9.1 in Tabelle 4 entsprechen.

Die Auswahl einer Betriebsart ist nur von auf3erhalb der Gefadhrdungsbereiche zulassig.

Das Zugangsgerat (der sicherheitsrelevante Teil des MO-Auswahlsystems) muss verriegelt werden kénnen.
Die Auswahl der Betriebsart an sich darf keinen Maschinenbetrieb einleiten.

Fiir die Auswahl der MO miissen die folgenden Anforderungen erfiillt sein:

Jede ausgewahlte MO muss optisch angezeigt werden [z. B. durch optische Anzeige am Steuerpult, durch
farbige Signallampen oder einen Text an der Benutzerschnittstelle (MMS - Mensch-Maschine-Schnittstelle)].

5.1.2.3 MO 0: manueller Betrieb

a) Die Drehung der Werkstiickspindel darf nur dann manuell durch eine Spindelstarteinrichtung eingeleitet
werden, vorausgesetzt fiir den Zweck, wenn der Spannfutterschutz nach den Sicherheitsfunktionen 3.5,
4.5,1.1 und 2.1 in Tabelle 4 geschlossen ist;

b) Wenn die Werkstiickspindel mit einem drehzahlveranderbaren elektrischen Antrieb ausgestattet ist,
muss die Spindel durch einen Halt der Kategorie 1 gestoppt werden (siehe IEC 60204-1:2016, 9.2.2) in
Verbindung mit einem sicheren Halt 1 (SS1) und ein sicher abgeschaltetes Drehmoment (STO) auslésen
(siehe IEC 61800-5-2:2016) und die maximale Bearbeitungsdrehzahl muss eingegeben und
nach 5.1.2.3 f) tiberwacht werden.

c) Die Vorschubgeschwindigkeiten miissen manuell ausgewdhlt und eingegeben werden. Die
Vorschubachsen diirfen nur manuell durch eine Achsenstarteinrichtung ausgelost werden. Die
Sicherheitsfunktionen miissen 3.5, 4.5 in Tabelle 4 entsprechen. Eilvorschub darf nur durch eine
Befehlseinrichtung mit selbsttitiger Rickstellung moglich sein. Die Sicherheitsfunktionen miissen 3.2
und 4.2 in Tabelle 4 entsprechen. Wenn die Vorschubachsen mit einem drehzahlveranderbaren
elektrischen Antrieb ausgestattet sind, muss die Vorschubgeschwindigkeit nach Sicherheitsfunktion 7.3
in Tabelle 4 tiberwacht werden.

1) Achsenldnge <2 m: 6 m/min,

2) Achsenlange > 2 m: 10 m/min;
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d) Das Auslosen von Achsenbewegungen darf zu gleicher Zeit nur die Bewegung einer Hauptachse zulassen;
e) wenn die Maschine mit elektrischen Antriebssystemen ausgeriistet ist, gilt die folgende Anforderung:

— Anforderung zur Uberwachung und Aufnahme der maximalen Bearbeitungsdrehzahl, wie fiir CSS
in5.1.2.3f).

f) Konstante Oberflichengeschwindigkeit darf nicht arbeiten, solange keine maximale
Bearbeitungsdrehzahl (siehe 3.6.3) eingegeben und nach ISO 13849-1:2015, 4.6.4 und 5.2.7 in der
Maschine registriert wurde. Die Uberwachung der maximalen Bearbeitungsdrehzahl muss nach
Sicherheitsfunktion 5.2 in Tabelle 4 erfolgen. Der Hersteller der Maschine muss in der Betriebsanleitung
sichere Eingabeverfahren fiir die maximale Bearbeitungsdrehzahl beschreiben. Dies konnen reduzierte
Beschleunigungswerte, ein Tech-in-System oder das automatische Feststellen von Unwucht einschlief3en.
Die Einstellung der maximalen Bearbeitungsdrehzahl muss beim Abschalten der Maschine geldscht
werden.

g) Die Schaltung (schrittweises Drehung) kraftbetriebener Revolverkdpfe darf nur schrittweise moglich sein
und darf nur eingeleitet werden konnen, wenn sich beide Hande des Bedieners aufierhalb des
Gefahrenbereiches befinden [z. B. durch Befehlseinrichtung mit selbsttétiger Riickstellung zusammen mit
einer Zustimmungseinrichtung, die Sicherheitsfunktionen miissen 3.1 und 4.1 in Tabelle 4 entsprechen]
oder wenn die Tiiren der trennenden Schutzeinrichtung geschlossen sind (z.B. bei Maschinen der
Bauart 2 und 3);

5.1.2.4 MO 1: automatischer Betrieb

a) Wenn die beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen offen sind, darf keine Bewegung von
Maschinenteilen moglich sein, mit Ausnahme der folgenden:

1) Die Offnungs- und SchlieRbewegung des(der) Werkstiickspannzeugs(e) und der Bewegung der
Reitstockpinole zum Wechseln des Werkstiicks (siehe 5.2.1);

2) Die Steuerung der Spindeldrehung muss iiber eine Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung
(Tippschalter) nach Sicherheitsfunktionen 3.2 und 4.2 in Tabelle 4 erfolgen, darf 50 min—1 nicht
iiberschreiten und die Umfangsgeschwindigkeit von 1,3 m/s darf fiir das grofdte standardmafiige im
Benutzerhandbuch beschriebene Werkstiickspannzeug nicht iiberschritten werden. Die
Geschwindigkeitsbegrenzung muss nach Sicherheitsfunktion 7.1 in Tabelle 4 tiberwacht werden.

3) Der Kiihlschmierstoffzufluss muss automatisch abgesperrt sein, wenn die bewegliche trennende
Schutzeinrichtung fiir den Zugang zum Arbeitsbereich nach Sicherheitsfunktion 1.13 und 2.13
oder 1.14 und 2.14 in Tabelle 4 offen ist. Zur Einstellung oder Reinigung kann der Niederdruck-
Kiihlschmierstoff manuell gestartet werden.

b) Wenn die beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen geschlossen sind,
— muss die maximal zuldssige Bearbeitungsdrehzahl nach SF 5.2 in Tabelle 4 iiberwacht werden. Fiir

die Anforderungen beziiglich der Eingabe/Uberpriifung der maximalen Bearbeitungsdrehzahl
siehe 5.2.1 a) 4) 1. Spiegelstrich.
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5.1.2.5 MO 2: Einrichtbetrieb
5.1.2.5.1 Allgemeines

Wenn MO 2 aktiv ist und die beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen offen sind, gelten die folgenden
Anforderungen.

a) Drehungder Werkzeuge und/oder der Werkstiickspindel sowie die Achsenvorschubbewegungen miissen
nach SF3.2 und 4.2 (fiir Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung) oder 3.3 und 4.3 (fir
elektronische Handrader) in Tabelle 4 gesteuert werden oder die Achsenvorschubbewegungen miissen
auf schrittweise Bewegung von nicht mehr als 6 mm begrenzt sein.

b) Die Achsen miissen nach SF 7.3 in Tabelle 4 iiberwacht werden. Die Vorschubgeschwindigkeiten miissen
begrenzt sein auf:

1) 2 m/min, oder

2) 10 m/min, wenn die Achsenldnge >2m ist und jeder Korperteil die Gefahrdungsbereiche
nach ISO 13885 nicht erreicht

c) Bei Werkstiickspannzeugen mit einem Aufiendurchmesser <500 mm darf die Drehung der
Werkstiickspindel(n) 50 min-1 nicht iiberschreiten und muss nach SF 7.1 in Tabelle 4 iiberwacht werden.

d) Bei Werkstiickspannzeugen mit einem Aufdendurchmesser > 500 mm darf die Umfangsgeschwindigkeit
des Werkstiickspannzeugs 1,3 m/s nicht itiberschreiten und muss nach SF 7.1 in Tabelle 4 iberwacht
werden.

e) Der Kiihlschmierstoffzufluss muss automatisch abgesperrt sein, wenn die bewegliche trennende
Schutzeinrichtung fiir den Zugang zum Arbeitsbereich nach SF 1.13 und 2.13 oder 1.14 und 2.14 in
Tabelle 4 offen ist. Fiir die Einstellung oder Reinigung kann der Niederdruck-Kiihlschmierstoff manuell
nach SF 1.13 und 2.13 in Tabelle 4 gestartet werden.

f)  Automatische Werkzeug- und Werkstiickwechselmechanismen miissen nach SF 1.3, 2.3, 1.5, 2.5, 1.6
und 2.6 in Tabelle 4 unterbunden bleiben. Das Ausldsen ihrer automatischen Bewegung darf nur bei
geschlossenen beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen maglich sein.

g) Das Schalten (schrittweises Drehen) kraftbetriebener Revolverkopfe darf nur schrittweise moglich sein
(z. B. Schalten um eine Stellung) und darf nur eingeleitet werden kénnen, wenn sich beide Hande des
Bedieners aufderhalb des Gefahrenbereiches befinden [z. B. durch eine Zweihandsteuerung nach SF 3.1
und 4.1 in Tabelle 4 (siehe ISO 13851:2019)] oder eine Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung
zusammen mit einer handgefiihrten Zustimmungseinrichtung nach SF 3.2 und 4.2 in Tabelle 4 oder wenn
die Tilren der trennenden Schutzeinrichtung geschlossen sind. Alle Gefdhrdungen aufgrund von
Bewegungen des Revolverkopfs (z. B. Drehung aufgrund von Schwerkraft oder Instabilitét) diirfen durch
einen plotzlichen Halt an Zwischenpositionen wegen Dbeispielsweise der Freigabe der
Zweihandschaltung/Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung oder der Zustimmungseinrichtung
oder der Offnung der beweglichen, trennenden Schutzeinrichtung, wenn die beweglichen, trennenden
Schutzeinrichtungen geschlossen sind, erfolgen. Die maximale Drehzahl darf 50 min-1 nicht
iiberschreiten und die Umfangsgeschwindigkeit darf 1,3 m/s fiir das grofdte Werkzeug nicht
liberschreiten.

h) Es miissen Einrichtungen vorhanden sein, die gefahrbringende Bewegungen von Vertikal- oder
Schragachsen durch Schwerkraft verhindern, (siehe Anhang G).
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i) Wenn die Maschine mit Handhabungseinrichtungen fiir die Werkstiickbe- und Endladung ausgeriistet ist:

1) Beaziiglich der Sicherheitsanforderungen und/oder Mafsnahmen fiir Handhabungseinrichtungen fiir
die Werkstiickbe- und Entladung, siehe 5.15.2;

2) Das Einrichten der Handhabungseinrichtung darf nur mit einer Befehlseinrichtung mit selbsttatiger
Riickstellung bei reduzierter Geschwindigkeit, die 2 m/min nicht tberschreitet oder bei
geschlossenen trennenden Schutzeinrichtungen, die nach SF 7.3 in Tabelle 4 liberwacht werden,
moglich sein;

3) Wenn Zugang bei offener beweglicher trennender Schutzeinrichtung oder bei auf3er Kraft gesetzter
nicht trennenden Schutzeinrichtung erforderlich ist, darf eine kraftbetriebene Bewegung der
Handhabungseinrichtung fiir die Werkstiickbe- und -entladung nur durch eine
Zustimmungsschaltung zusammen mit einer Befehlseinrichtung mit selbsttétiger Riickstellung
ausgelost werden. Die Sicherheitsfunktionen miissen 3.1 und 4.1 in Tabelle 4 entsprechen. Das
Auslosen eines Sensors oder einer Rickmeldeeinrichtung darf keine gefahrbringende Bewegung
bewirken;

4) Wird fiir die Werkstiickbe- und Entladung ein Roboter eingesetzt, miissen die Anforderungen aus
[SO 10218-2:2011 gelten.

5.1.2.5.2 MO 2: Einrichtbetrieb fiir Maschinen der Bauart 4.

Wenn Betriebsart 2 (Einrichtbetrieb) ausgewahlt ist und bewegliche trennende Schutzeinrichtungen geoffnet
sind, diirfen Maschinenbewegungen nur unter folgenden Bedingungen moglich sein:

a) Achsenvorschubbewegungen diirfen nur moglich sein, wenn:

1) Achsenvorschubbewegungen sind auf schrittweise Bewegungen beschrdnkt, die 6 mm nicht
uberschreiten;

b) Die Drehbewegung angetriebener Werkzeuge und/oder von Werkstiickspindeln

1) bei mechanisch gesteuerten Maschinen ohne die Funktion ,reduzierte Geschwindigkeit” ist der
Betrieb angetriebener Werkzeuge oder der Werkstiickspindeln nur mittels Zweihandschaltung des
Typs Il oder IIIB nach ISO 13851:2019, 4.2, zuladssig. Die Lage der Zweihandschaltung muss
[SO 13855:2010 entsprechen.

c) Die Bewegung der Spindeltrommel darf nur moglich sein:

1) Als rotierende Bewegung mit begrenzter Umfangsgeschwindigkeit von nicht mehr als 2 m/min und
die Geschwindigkeitsbegrenzung muss nach SF 7.3 in Tabelle 4 iiberwacht werden. Die Bewegung
muss durch eine Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung nach SF 3.2 und 4.2 in Tabelle 4
gesteuert werden;

2) als Schaltbewegung von einer Stellung zur nachsten, wenn sich beide Hande des Bedieners auf3erhalb
des Gefahrenbereiches befinden, z. B. bei der Verwendung einer Befehlseinrichtung mit selbsttatiger
Rickstellung (Tippschalter) in Verbindung mit einer Zustimmungseinrichtung oder bei Verwendung
einer Zweihandschaltung des TypsIl oder IIIB nach 1SO 13851:2019, 4.2. Die Lage der
Zweihandschaltung muss ISO 13855:2010 entsprechen. Die Sicherheitsfunktionen miissen 3.1 und
4.1 in Tabelle 4 entsprechen.

d) Im Bereich der Steuerkurven sind kraftbetriebene Bewegungen nur unter Verwendung einer
Befehlseinrichtung mit selbsttitiger Riickstellung (Tippschalter) in Verbindung mit einer
Zustimmungseinrichtung oder unter Verwendung einer Zweihandschaltung, die nahe der Zugangstiir zu
den Steuerkurven angeordnet ist, zuldssig. Die Sicherheitsfunktionen miissen 3.1 und 4.1 in Tabelle 4
entsprechen.
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5.1.2.6 MO 3: Optionale besondere Betriebsart fiir manuelle Eingriffe unter eingeschrankten
Betriebsbedingungen

Diese Betriebsart unterscheidet sich deutlich von den anderen Betriebsarten, wie MO 1. Es handelt sich um
eine optionale Betriebsart, um besondere nicht in einer Standardbetriebsart 16sbare Herstellungsprobleme zu
losen, die die Begriindung zur Umgehung oder die Manipulation der primaren verriegelten, beweglichen,
trennenden Schutzeinrichtungen nach ISO 14119:2013 minimieren sollen. Diese Betriebsart ist das letzte
Mittel, wenn die Standardbetriebsarten nicht verbessert werden koénnen, z. B. unter der Berticksichtigung der
in ISO/TR 23125-2, Abschnitt 2 beschriebenen Mafdnahmen.

Diese Betriebsart ist nur vorgesehen, wenn Zugang zum Arbeitsbereich fiir den Bediener notwendig ist, um
Beobachtungen und/oder manuelle Eingriffe zu erméglichen. Sie muss zur Verfligung stehen, wenn alle
Sicherheitsmafdnahmen, die unter technologischen Aspekten anwendbar und nach dem Stand der Technik
moglich sind, durchgefiihrt werden. Der Zugang fiir den Bediener kann notwendig sein, z.B. unter
Beriicksichtigung der in ISO/TR 23125-2, Abschnitt 3 beschriebenen Beispiele.

Fiir MO 3 miissen die folgenden Anforderungen gelten:
a) Gestaltungsmafie:

1) Der Betriebsartenwahlschalter muss mit einem speziellen Code oder Schliissel zur Auswahl von MO 3
ausgestattet sein.

2) In MO 3 wirksame trennende Schutzeinrichtungen miissen das Herausspritzen von Fliissigkeiten
und/oder das Herausschleudern von Objekten verhindern und folgende Bedingungen miissen
berticksichtigt werden:

— Der direkte Aufprall von Spannbacken muss unter Berticksichtigung des grofdten Spannfutters,
mit dem die Maschine ausgeriistet werden kann, und dessen maximaler in MO 3 moglicher
Umfangsgeschwindigkeit angenommen werden.

— Das Herumschlagen eines Stangenstiicks muss unter Beriicksichtigung einer Spannzange mit
dem grofiten Durchmesser, mit dem die Maschine ausgeriistet werden kann, und der maximalen
in MO 3 moglichen Spindeldrehzahl angenommen werden.

3) Wenn die beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen offen sind oder teilweise gedffnet sind, um
das notwendige Eingreifen zu erfiillen, miissen zusatzliche verriegelte trennende in MO 3 wirksame
Schutzeinrichtungen bereitgestellt werden. Diese zusitzlichen trennenden Schutzeinrichtungen
miissen den unbeabsichtigten Zugang zu gefahrbringenden Bewegungen verhindern und sind nicht
auf Folgendes beschrankt:

— zusdtzliche verriegelte, bewegliche, trennende Schutzeinrichtung zur Beschrankung des
Zugangs oder

— zusadtzliche verriegelte, entfernbare trennende Schutzeinrichtung zur Beschrankung des
Zugangs, z. B. zum Spannfutter oder

— zusdtzliche verriegelte, bewegliche, trennende Schutzeinrichtung zur Erméglichung des
beschrankten Zugangs oder

— primdre bewegliche trennende Schutzeinrichtung mit einer zusatzlichen verriegelten Stellung
zur Ermoglichung des beschrankten Zugangs.

ANMERKUNG Flir weitere Leitlinien siehe die in ISO/TR 23125-2 beschriebenen Beispiele

Documents
Document Shari@f-lub

Full document details: E DIN EN ISO 23125-1:2023-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-23125-1-2023-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-23125-1-2023-12

E DIN EN ISO 23125-1:2023-12 - Entwurf -
prEN ISO 23125-1:2023 (D)

4) Eingriffe in MO 3 miissen unter Verwendung einer Zustimmungseinrichtung erfolgen:

Die Zustimmungseinrichtung muss abhangig von der notwendigen Aufgabe als Handschalter oder als
Fufdschalter bereitgestellt werden.

— Eine 3-Positionen-Zustimmungseinrichtung ist notwendig unter Berlcksichtigung der
vorherrschenden Motivation, um das Umgehen der Maschine und Reflexhandlungen zu

verhindern.

— Eine 2-Positionen-Fuf3-/Hand-Zustimmungseinrichtung kann fiir eine Aufgabe mit hoher
Ergonomie-/hoher Prazisionsanforderung bereitgestellt werden.

5) Um die notwendigen Eingriffe vorzunehmen, muss ein ergonomischer und sicherer Stand vorhanden
sein.

6) MO 3 muss so gestaltet sein, dass der Bediener motiviert ist, so bald wie moglich in eine
Standardbetriebsart, z. B. MO 1, zuriickzuschalten. Dauerhafter Einsatz von MO 3 muss vermieden
werden, z. B. reduzierte Geschwindigkeit und reduzierte Funktionalitat.

7) Beijedem Einschalten der Maschine muss MO 3 deaktiviert werden.

8) Die Vorschubgeschwindigkeiten miissen auf ein fiir eine vorgesehene Aufgabe notwendiges
Minimum beschrankt sein. Héchstens

i) Achsenlange <2 m: 6 m/min
ii) Achsenlange > 2 m: 10 m/min

9) Die Maschine muss mit einem optischen Signal ausgestattet sein, das anzeigt, dass MO 3 aktiv ist, und
mit der Bedeutung des optischen Signals gekennzeichnet sein (z. B. wenn das Signal an ist, ist MO 3
aktiv).

b) Kontrollmafinahmen:

1) Gefahrbringende Bewegungen, die innerhalb des Gefahrdungsbereichs (Arbeitsbereich) zuganglich
sind und an MO 3 beteiligt sind, miissen umgangen werden.

2) Alle in MO 3 notwendigen gefahrbringenden Bewegungen miissen verringert werden und auf die
technologisch minimalen notwendigen Werte beschrankt und tiberwacht werden.

3) Wenn die Zufuhr von gefahrbringendem Kiihlschmierstoff in MO 3 notwendig ist, muss er zu einem
Zeitpunkt verringert und auf den technologisch minimalen Wert beschriankt werden und durch
Betdtigen eines Schalters freigegeben werden.

4) Anforderungen an Sicherheitsfunktionen:

— Sicherheitsbezogenes Ausschalten von gefahrbringenden Bewegungen nach SF 9.3 in Tabelle 4

— Sicherheitsbezogenes Spannen von Werkstiicken und Werkzeugen nach allen in Abschnitt 5 und
6 in Tabelle 4 aufgefiihrten Sicherheitsfunktionen.

— Sonstige in MO 3 wirksame Sicherheitsfunktionen, z.B. Verriegelung von trennenden

Schutzeinrichtungen, Uberwachung der Geschwindigkeitsbegrenzung, Zustimmungsfunktion,
missen Tabelle 4 entsprechen
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c) Wenn MO 3 vorhanden ist, miissen die folgenden Verfahren fiir die spezifische vorgesehene Anwendung
umgesetzt werden:

1) Beschreibung des Herstellungsproblems

2) Bewertung der Begriindung zum Umgehen

3) Nachweis der Unvermeidbarkeit

4) Beschreibung der notwendigen Arbeiten

5) Ergebnisse der ersten Risikoanalyse

6) Beschreibung der Schutzmafdnahmen

7) Begriindung der Zuriickschaltung

8) Ergebnisse der Analyse des Restrisikos

ANMERKUNG Flir weitere Informationen siehe ISO/TR 23125-2

5.1.2.7 MO Service: Servicebetrieb
MO Service darf nur fiir vom Hersteller der Maschine ausgebildetes und autorisiertes Service Personal zur
Verfiigung gestellt werden. Die Auslosung von gefahrbringenden Bewegungen darf nur dann mdglich sein,
wenn sich abhédngig von der Exposition der ganze Korper oder die oberen Gliedmaf3en des Service-Personals
aufderhalb des Gefahrenbereichs befinden, z. B. durch eine feststehende oder bewegliche Befehlseinrichtung
mit selbsttatiger Riickstellung zusammen mit einer Zustimmungseinrichtung nach SF 3.1 und 4.1 in Tabelle 4;
a) Inder Bedienungsanleitung miissen entsprechende Sicherheitshinweise zur Verfiigung gestellt werden
b) Die Bewegungen der automatischen Werkstiickwechselvorrichtung miissen gegebenenfalls mit

reduzierten Geschwindigkeiten durchgefiihrt werden. Die einzelnen Schritte miissen nacheinander

eingeleitet werden.

c) Es missen Einrichtungen vorhanden sein, die gefahrbringende Bewegungen von Vertikal- oder
Schragachsen durch Schwerkraft verhindern, (siehe Anhang G).

ANMERKUNG  Entsprechend der Gefahrenanalyse konnen zusitzliche Schutzmafinahmen wie sekundare
trennende Schutzeinrichtungen, Barrieren oder Blenden in Verbindung mit Warnhinweisen nétig sein.

d) MO Service ermoglicht eine beschrankte Automatikfunktionalitit der Maschine oder von Teilen von
dieser, wobei die wesentlichen trennenden Schutzeinrichtungen des jeweiligen Arbeitsbereiches gedffnet
sein konnen. Die Einschrankungen sind:

1) Bearbeitung im Servicebetrieb ist nicht zuldssig und muss vermieden werden.

2) Gleichzeitige Drehung der Spindel und Achsenbewegung ist zur zuldssig bei reduzierter
Spindeldrehzahl bei maximal 50 min—1 nach SF in Abschnitt 7 in Tabelle 4.

3) Die Einspritzung von Kiihlschmierstoffen ist nicht erlaubt.

e) Der Betriebsartenwahlschalter muss mit einem speziellen Code oder Schliissel zur Auswahl des
MO Service ausgestattet sein.
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5.2 Besondere Anforderungen infolge von ,mechanischen“ Gefihrdungen
5.2.1 Spannbedingungen fiir das Werkstiick
a) Die allgemeinen Bedingungen fiir Werkstiickspannzeuge sind folgende:

1) Werkstiickspannzeuge miissen ISO 16156:2004 entsprechen;

2) Werkstlickspannzeuge, aufder Spannzangen, miissen deutlich mit ihrer maximal zuldssigen Drehzahl
gekennzeichnet sein (siehe 6.2.2 t) 7));

3) Es darf nicht moglich sein, das Offnen oder SchlieRen des Werkstiickspannzeugs von Hand
auszuldsen, wahrend sich die Spindel(n) nach SF 5.3 in Tabelle 4 dreht (drehen);

4) Wenn eine programmierbare oder parametrisierte Spindeldrehzahl verfiigbar ist, darf ein Programm
nicht im Bearbeitungsmodus laufen, solange die folgenden Bedingungen nicht erfiillt sind:

— nach ISO 13849-1:2015, 4.6.4 und 5.2.7 miissen Maschinen liber Einrichtungen zur Eingabe
und/oder Uberpriifung der maximalen Bearbeitungsdrehzahl verfiigen (siehe 3.6.3). Ein Fehler
bei der Eingabe oder Bestdtigung dieser Drehzahl(en) bei jedem Programmwechsel muss
verhindern, dass die Maschine in MO 1 (Automatischer Betrieb) lauft.

— die maximale Bearbeitungsdrehzahl muss nach SF 5.2 in Tabelle 4 iberwacht werden und darf
nicht Uberschritten werden;

5) Spannfutter, Planscheiben und andere Werkstiickspannzeuge miissen mithilfe einer positiven
Montage an der Spindel befestigt sein (siehe z. B. ISO 702-1:2009);

6) Wenn das Risiko des Verlusts der Werkstiickspannung aufgrund der
Beschleunigungs-/Verzogerungsgeschwindigkeit besteht, miissen Einrichtungen vorhanden sein,
um diese Geschwindigkeiten zu verringern, z. B. durch dynamische Beschleunigung/Verzogerung
oder manuelle Einstellung (sachtes Anfahren/Anhalten tblicherweise bei manuell gesteuerten
Maschinen);

b) Kraftbetriebene Werkstiickspannzeuge:

1) Eine fiir das sichere Spannen des Werkstiickes ausreichende Betdtigungskraft muss so lange
aufrechterhalten bleiben, bis die Spindel zum Stillstand gekommen ist (nach ISO 16156:2004, 5.2.1),
z.B.  durch Rickschlagventile im  Hydrauliksystem oder durch selbsthemmende
Werkstlickspannzeuge.

2) Bei Werkstiickspannzeugen miissen Einrichtungen zur Uberwachung der Betitigungskraft des
Werkstiickspannzeuges vorhanden sein (z.B. durch Uberwachung des Hydraulik- oder
Pneumatikdruckes). Um sicherzustellen, dass genligend Hub verbleibt, nachdem das Werkstiick
gespannt wurde, muss bei Spannfuttern zusatzlich der Spannweg der Spannbacken {iberwacht sein.
Wenn die Betdtigungskraft nicht erreicht wird, oder der notwendige verbleibende Hub unzureichend
ist, muss das Ingangsetzen der Werkstiickspindel nach SF 5.1 in Tabelle 4 verhindert sein. Wenn die
Uberwachung des Spannweges der Spannbacken nicht méglich ist, miissen andere Sicherheits-
mafinahmen vorgesehen werden.

3) Wenn der Spindelantrieb lauft und die Betatigungskraft des Drehfutters oder der verbleibende Hub

an der Einlegestelle des Werkstiicks unter einen vorgegebenen Wert nach SF 5.4 in Tabelle 4 fallt,
muss ein Stillsetzen der Maschine nach Kategorie 1 entsprechend IEC 60204-1 ausgel6st werden.
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4) Beim Warmlauf der Maschine, beim Beladen der Maschine oder bei Produktionsende muss es
moglich sein, die Maschine ohne Werkstiick(e) im Spannzeug im automatischen Betrieb mit
geschlossenen trennenden Schutzeinrichtungen zu betreiben. In diesem Falle darf das Uberwachen
der Werkstiickeinspannung ausgeschaltet werden. Der Hersteller muss ein sicheres Verfahren
bereitstellen, damit die Uberpriifung der Werkstiickeinspannung ausgeschaltet werden kann. Das
Performance Level dieser Stummschaltungsfunktion sollte mindestens so hoch sein wie die
Sicherheitsfunktion der Werkstiickspannung selbst. Bei Maschinen mit Gegenspindeln, die das
Werkstiick zu einer anderen Spindel weitergeben, wahrend sich die Spindeln mit gleicher Drehzahl
drehen, muss es moglich sein eine Spindel ohne Werkstiick in der Werkstiickspindel im
automatischen Betrieb mit geschlossenen trennenden Schutzeinrichtungen zu betreiben. In diesem
Fall muss die Uberwachung der Werkstiickeinspannung bei der Hauptspindel oder der Gegenspindel
ausgeschaltet sein. Es miissen Einrichtungen vorhanden sein, die sicherstellen, dass wenigstens eine
der beiden Spindeln mit eingeschalteter Uberwachung der Werkstiickeinspannung nach SF 5.1 in
Tabelle 4 betrieben wird.

5) Zum manuellen Be- und Entladen miissen Einrichtungen vorhanden sein, durch die das Einklemmen
der Finger verhindert wird. Dies kann z. B. geschehen durch:

i) einstellbaren Hub der Drehfutterbacken von nicht mehr als 4 mm oder durch eine trennende
Schutzeinrichtung, die die Sicherheitsabstdnde nach ISO 13857:2019 erfiillt, oder

ii) einstellbare schrittweise Bewegungen von hochstens 4 mm, oder
iii) Begrenzung der Schlief3geschwindigkeit auf 4 mm/s, oder

iv) ein Bedienteil fiir das Werkstiickspannzeug, das mit den Hianden von aufderhalb des
Arbeitsbereichs gesteuert wird, z.B. eine Zweihandschaltung zusammen mit einer
zuriickziehbaren Werkstiickauflage.

c) Firvon Hand betatigtes Spannfutter miissen Einrichtungen vorgesehen sein, die ein Anfahren der Spindel
verhindern, wenn der Spannschliissel im Spannfutter verbleibt.

ANMERKUNG  Das kann durch ein verriegelten Futterschutz oder durch einen von selbst herausspringenden
Futterschliissel (z. B. durch gespannte Feder) geschehen.

d) Fir magnetisch betriebene Werkstiickspannmechanismen miissen die folgenden Anforderungen erfiillt
sein:

1) Bei elektrischen Steuereinrichtungen, die an magnetische Spannplatten mittels einer elektrischen
Steckverbindung angeschlossen sind:

— muss eine magnetische Einspannkraft nach Trennen der Energieversorgung verbleiben.

— miissen Bewegungen mit dem Spannzeug nach Herausziehen der elektrischen Steckverbindung
moglich sein.

— muss die erzeugte Einspannkraft oder dessen Nennwert (z.B. indirekte Messung ist durch
elektrische Mafdnahmen moglich) an der elektrischen Steuereinrichtung angezeigt werden. Die
Uberpriifung, dass die erzeugte Spannkraft der an der Steuereinrichtung angezeigten
Einspannkraft entspricht, muss in festgelegten Abstdnden nach den Angaben des Herstellers
eingefiihrt werden.

ANMERKUNG 1 Das Werkstiick wird durch Betdtigen einer Steuereinrichtung freigegeben oder
eingespannt.

ANMERKUNG 2 Fir diese Spannvorrichtungen sind nach ISO 13849-1:2015 keine Sicherheitsfunktionen
festgelegt, da nach dem Trennen keine Verbindung zum Spannzeug besteht.
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2) Bei einer elektrischen Steuereinrichtung, die dauernd an eine magnetische Spannplatte
angeschlossen ist.

— Wird das Metall im Arbeitsprozess entfernt, darf sich die Einspannkraft wahrend des
Bearbeitungsprozesses nicht andern.

— Die SF 5.2 und 5.3 fiir Werkstiickspannmechanismen in Tabelle 4 miissen fiir diese Spannzeuge
gelten

— Die erzeugte Einspannkraft oder dessen Nennwert (z. B. indirekte Messung ist durch elektrische
Mafdnahmen moglich) muss an der elektrischen Steuereinrichtung angezeigt werden. Die
Uberpriifung, dass die erzeugte Einspannkraft der an der Steuereinrichtung angezeigten
Einspannkraft entspricht, muss in festgelegten Abstdnden nach den Angaben des Herstellers
eingefiihrt werden.

ANMERKUNG 3 Das Werkstiick wird durch Betdtigen einer Steuereinrichtung freigegeben oder
eingespannt.

3) Bei einer Ubertragung elektrischer Energie durch Schleifkontakte.

— Die Anforderungen fiir die elektrische Steuereinrichtung, die dauernd mit der magnetischen
Spannplatte verbunden ist, miissen gelten.

ANMERKUNG4  Die Ubertragung elektrischer  Energie durch  Schleifkontakte  erméglicht
Mehrzweckanwendungen fiir Fras- und Drehvorgange.

ANMERKUNG Es steht vorerst kein Performance Level von den Herstellern zur Verfiigung!

e) Fir Werkstiickspannmechanismen, die mit Vakuum arbeiten, miissen die folgenden Anforderungen
erfiillt werden:

— Die SF 5.4 fiir Werkstlickspannmechanismen in Tabelle 4 miissen fiir diese Spannzeuge gelten.
ANMERKUNG Stand der Technik ist ein Performance Level von PL = a.

5.2.2 Spannbedingungen fiir das Werkzeug
Fiir kraftangetriebene Werkzeugspannzeuge muss das Werkzeugspannzeug so ausgelegt sein, dass Risiken
durch ein Herausschleudern des Werkzeugs bei Stromausfall vermieden werden. Der
Werkzeugspannmechanismus muss tiberwacht werden, sodass ein Fehler bei der korrekten Registrierung
oder Einspannung des Zuriickhalteknaufs des Werkzeugs die Steuerung fiir das Anfahren der Spindel in jeder
Betriebsart blockiert. Das Abspannen des Werkzeugs durch Losen des Werkzeugspannzeugs muss, wahrend
die Spindel rotiert, nach SF 6.1, 6.2, 6.3 und 6.4 in Tabelle 4 blockiert sein.
5.2.3 Besondere Anforderungen infolge von Herausschleudern

5.2.3.1 Allgemeines

Die folgenden Anforderungen gelten fiir Drehverfahren. Fiir Frasverfahren siehe ISO 16090-1:2017, fiir
Schleifverfahren siehe ISO 16089:2015

a) Trennende Schutzeinrichtungen gegen das Risiko durch Herausschleudern
1) Um den Arbeitsbereich herum miissen trennenden Schutzeinrichtungen vorhanden sein, um

Gefahren durch Herausschleudern von Werkstiicken, Maschinenteilen, Werkzeugen (oder Teilen
davon), Spanen oder Kiihlschmierstoff herabzusetzen (siehe auch 5.2.4);
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2) Den Arbeitsbereich einschliefende trennende Schutzeinrichtungen sind so zu gestalten, dass sie der
grofdten vorhersehbaren Aufprallenergie widerstehen. Wo ein direkter Aufprall vorhersehbar ist,
hangt die Aufprallenergie ab von

— dem Durchmesser des grofdten Spannfutters, mit dem die Maschine ausgeriistet werden kann
und dessen maximaler Umfangsgeschwindigkeit ab (siehe Anhange B und C).

— den Abmessungen der Stange, die in der grof3ten Spannzange, mit der die Maschine ausgestattet
sein kann, eingespannt wird, und der maximalen Werkstiickspindeldrehzahl (siehe Anhang C);

ANMERKUNG 1 Dies gilt nicht fiir den vorderen Spaneschutz von Maschinen der Bauart 1, da dies durch den
Drehfutterschutz abgedeckt ist.

b) Die fiir den Bau trennender Schutzeinrichtungen verwendeten Werkstoffe miissen den in Anhang A
festgelegten Widerstandsklassen fiir das an der Maschine angebrachte Werkstiickspannzeug
entsprechen. Beispiele fiir Werkstoffe, deren Widerstandsklasse bekannt ist, sind in Anhang B, Tabelle B.1
gezeigt;

c) Dort, wo die trennenden Schutzeinrichtungen mit Sichtfenstern ausgeriistet sind, die ebenfalls die
Gefihrdung durch herausgeschleuderte Teile minimieren sollen, muss eine besondere Uberlegung
bezliglich der Auswahl der Werkstoffe und der Befestigung angestellt werden (siehe B.2). Die Werkstoffe
fiir Sichtfenster (z. B. Polycarbonat), die iiber die Zeit (Alterung) aufgrund von Verschmutzung durch
Schmiermittel, Reinigungsmittel, Losungsmittel, Kiihlschmierstoffe und Abnutzung anfillig fiir ein
Nachlassen der Widerstandsfiahigkeit sind, miissen mit einem zusatzlichen Rundumschutz ausgestattet
sein, z. B. mehrschichtige oder laminierte Struktur, um diese schadlichen Auswirkungen zu verhindern.
Es muss beriicksichtigt werden, dass hart beschichtete Polycarbonate keinen Schutz vor diesem
Alterungseffekt bieten; es muss eine angemessene mehrschichtige oder laminierte Konstruktion sein;

d) Dort, wo ein direkter Einschlag nicht vorhersehbar ist, miissen die trennenden Schutzeinrichtungen aus
mindestens 2 mm dickem Stahlblech hergestellt sein, mit einer Mindestzugfestigkeit, Rm, von
369 N/mm?, oder 6 mm dickem Polycarbonat mit einer Mindestzugfestigkeit von 68 N/mm?2 und
rundherum gegen Kiihlschmierstoffe und Spéane geschiitzt sein;

e) Wo Gefdhrdungen durch das Herausschleudern eines Werkstiickes durch begriindet vorhersehbaren
Fehlgebrauch bestehen, muss der Lieferant dem Betreiber Informationen zur Verfligung stellen, die die
Moglichkeit herausgeschleuderter Werkstiicke deutlich machen, was ein katastrophales Versagen der
trennenden Schutzeinrichtung zur Folge hat (siehe 6.2.2 f) und t)).

5.2.3.2 Trennende Schutzeinrichtungen fiir vertikale Maschinen der Bauart 3 (NC-Drehmaschinen
und Drehzentren) mit Werkstiickspannzeugen mit einem Aufdendurchmesser > 500 mm

a) Feststehende und/oder verriegelte bewegliche trennende Schutzeinrichtungen miissen vorhanden sein,
um Spane und Kiithlschmierstoff sowie Werkzeugteile und Werkstiickteile aufzuhalten und in Richtung
des Sammelbereiches abzulenken.

b) Die trennenden Schutzeinrichtungen miissen derart gestaltet sein, dass eine Anhdaufung von Spanen und
Fliissigkeiten auf der trennenden Schutzeinrichtung verhindert wird. Zusatzlich miissen, sofern Zugang
erforderlich ist, um die Planscheibe und den Spaneforderereinlass herum flachige feststehende und
bewegliche verriegelte trennende Schutzeinrichtungen [siehe 5.2.4.3.2] vorhanden sein, die mindestens
bis 0,250 m iiber die Planscheibenoberfliche reichen.

c) Die trennende Schutzeinrichtung um den Arbeitsbereich herum muss aus mindestens 3 mm dickem
Stahlblech oder vergleichbar stabilem Material hergestellt sein. Sichtfenster, die in die trennende
Schutzeinrichtung um den Arbeitsbereich integriert sind, miissen aus mindestens 8 mm dickem
Polycarbonat hergestellt sein (Aufprallenergie 3000]). Diese trennende Schutzeinrichtung kann
kombiniert werden mit der trennenden Schutzeinrichtung fiir den Zugang zum Arbeitsbereich vom
Fufsboden oder von der Arbeitsbiihne (siehe Bild 7).
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5.2.3.3 Trennende Schutzeinrichtungen fiir horizontale Maschinen der Bauart 3 mit
Werkstiickspannzeugen mit Aufendurchmesser D > 500 mm und/oder Abstand zwischen
den Mittelpunkten (BC) > 2 000 mm

a) Feststehende und/oder einstellbare trennende Schutzeinrichtungen miissen vorhanden sein, um Spéane
und Kiihlschmierstoff sowie Werkzeugteile und Werkstiickteile aufzuhalten und in Richtung des
Sammelbereiches abzulenken.

b) Die trennenden Schutzeinrichtungen miissen derart gestaltet sein, dass eine Anhdufung von Spanen und
Fliissigkeiten auf der trennenden Schutzeinrichtung verhindert wird. Im hinteren Bereich der Maschine
miissen trennende Schutzeinrichtungen vorhanden sein, die Spane und/oder Kiithlschmierstoffe und Teile
von Werkzeugen und Werkstiicken abzufangen. Diese trennenden Schutzeinrichtungen miissen entweder
am Bettschlitten oder an der Maschine befestigt sein. Sind sie am Bettschlitten montiert, miissen die
trennenden Schutzeinrichtungen iiber die gesamte Breite des Bettschlittens reichen. Sind sie an der
Maschine befestigt, miissen die trennenden Schutzeinrichtungen den gesamten Arbeitsbereich abdecken.

c) Zusatzlich miissen an der Arbeitsbiihne des Bedieners oder am Bettschlitten, wenn Zugang erforderlich
ist, flachige, feststehende und bewegliche, verriegelte trennende Schutzeinrichtungen vorhanden sein, die
mindestens eine Hohe von 1,8 m iiber dem Boden des Bedienerstandorts und die Breite der Arbeitsbiihne
oder des Bettschlittens haben. Jeder bewegliche Abschnitt dieser Sicherheitseinrichtungen muss mit dem
Antrieb der Arbeitsspindel verriegelt sein [siehe 5.2.4.3.2]. Die Verschiebung dieser
Sicherheitseinrichtung muss mit der Bettschlittenbewegung verriegelt und mit Zuhaltung versehen sein.
Die Schutzeinrichtungen um den Arbeitsbereich miissen aus Stahlblech mit mindestens 3 mm Dicke
hergestellt sein. Sichtfenster, die in die Schutzeinrichtung des Arbeitsbereichs integriert sind, miissen aus
mindestens 8 mm dickem Polycarbonat hergestellt sein (Aufprallenergie 3 000 ]) (siehe Bild 6).

d) Die Maschine sollte mit einem verriegelten und radialen, geschlossenen Drehfutterschutz ausgestattet
sein, um z. B. den Verlust von kleinem Spannzubehor, Schmierfett oder dhnlichem vom Spannzeug zu
verhindern.

ANMERKUNG Fiir die Berechnungsgrundlagen siehe Anhang C

5.2.4 Schutzeinrichtungen fiir alle Maschinenbauarten

5.2.4.1 Allgemeine Anforderungen an trennende Schutzeinrichtungen

a) Trennende Schutzeinrichtungen miissen in Ubereinstimmung mit ISO 14120:2015 konstruiert sein.

b) Um ein Klettern iiber die minimale Héhe der am Boden montierten trennenden Schutzeinrichtung zu
verhindern, miissen diese > 1,4 m sein.

c¢) Um einen Ganzkoérperzugang zu verhindern, muss der Abstand zwischen Unterkante der trennenden
Schutzeinrichtung und dem Boden < 180 mm nach ISO 13857:2008, Tabelle 7 sein.

d) Um zu verhindern, iber die trennende Schutzeinrichtung oder hindurch zu reichen, miissen die
Sicherheitsabstdnde vom Gefahrdungsbereich ISO 13857:2019 entsprechen.

e) Firdie Sicherung von Antrieben, der Zugang zu mechanischen Kraftiibertragungselementen (z. B. Ketten
und Kettenrdder, Getriebe, Fiihrungsspindeln, Vorschubspindeln, Kugelgewindespindeln usw.) muss
durch feststehende trennende Schutzeinrichtungen (einschlief}lich ausfahrbare trennende
Schutzeinrichtungen) verhindert werden. Wenn Zugang zu diesen Teilen wahrend des normalen Betriebs
der Maschine notwendig ist, missen diese trennenden Schutzeinrichtungen nach den
Sicherheitsfunktionen in Abschnitt 1 und 2 von Tabelle 4 abhédngig von der verwendeten Einrichtung
verriegelt sein.
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