DEUTSCHE NORM September 2001

Land- und forstwirtschaftliche Maschinen

Handgefuhrte Motormaher DIN
Sicherheit

Deutsche Fassung EN 12733:2001 EN 12733

ICS 65.060.50

Agricultural and forestry machinery — Pedestrian controlled motor mowers — Safety;
German version EN 12733:2001

Matériel agricole et forestier — Motofaucheuses a conducteur a pied — Sécurité;
Version allemande EN 12733:2001

Die Europaische Norm EN 12733:2001 hat den Status einer Deutschen Norm.

Beginn der Gultigkeit

EN 12733:2001 wurde am 21. Januar 2001 angenommen.

Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der von der Arbeitsgruppe 4 ,Getragene und handgefiihrte Maschinen® des
technischen Komitees 144 ,Traktoren und land- und forstwirtschaftliche Maschinen” des Europaischen Komitees
fur Normung (CEN) ausgearbeiteten Norm EN 12733:2001.

Die deutschen Interessen wurden dabei vom Fachbereich Landtechnik des Normenausschusses Maschinenbau
(NAM) im DIN wahrgenommen.

Eine nationale Norm bestand bisher nicht.

Diese Europaische Norm konkretisiert die einschlagigen Anforderungen von Anhang | der EG-Richtlinie fir
Maschinen 98/37/EG (bisher 89/392/EWG mit Anderungen) an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte
handgeflihrte Motormaher, um den Nachweis der Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

Ab dem Zeitpunkt ihrer Bezeichnung als Harmonisierte Norm im Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften
kann der Hersteller bei ihrer Anwendung davon ausgehen, dass er die in der Norm behandelten Anforderungen
der Maschinenrichtlinie eingehalten hat (sog. Vermutungswirkung).

Gleichzeitig werden die Verwaltungen dazu verpflichtet, bei Erzeugnissen, die nach Harmonisierten Normen
hergestellt worden sind, eine Ubereinstimmung mit den in den auf Artikel 100a EG-Vertrag gestutzten Richtlinien
aufgestellten grundlegenden Anforderungen anzunehmen.

Fir die im Text zitierten Internationalen und Europaischen Normen, soweit sie nicht als DIN-EN-, DIN-EN-ISO-
bzw. DIN-ISO-Normen mit gleicher Nummer veréffentlicht sind, wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

CR 1030-1:1995 siehe DIN V 45695:1996
ISO 3789-1:1982 keine entsprechende Deutsche Norm
ISO 5718-1:1989 ahnlich DIN 11250:1990
ISO 5718-2:1991 keine entsprechende Deutsche Norm
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN 11250, Landmaschinen und Traktoren — Flache Klingen fiir Kreiselmdhwerke — Form A;
ISO 5718-1:1989, maodifiziert.

DIN V 45695, Hand-Arm-Schwingungen — Leitfaden zur Verringerung der Geféhrdung durch Schwingungen —
Technische und organisatorische MalBnahmen (CR 1030-1:1995 + CR 1030-2:1995).
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom CEN/TC 144 ,Traktoren und land- und forstwirtschaftliche Maschinen®
erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis November 2001, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis November 2001 zuriickgezogen werden.

Diese Europaische Norm wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Kommission der Europaischen
Gemeinschaften und die Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende
Anforderungen der EU-Richtlinie(n).

Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieser Norm ist.

Die Anhéange A, B, C, D, E, F, G, H, I und J sind normativ. Die Anhange K und L sind informativ.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu uUbernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich,

Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden,
Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.
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Einleitung

Im Anwendungsbereich dieser Norm ist angegeben, welche Gefahrdungen behandelt werden.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm enthélt sicherheitstechnische Anforderungen und deren Uberpriifung fiir Gestaltung und Konstruktion
von handgefihrten Motormahern mit rotierenden oder alternierenden Schneidwerkzeugen, die in der Land- und
Forstwirtschaft und der Landschaftspflege zum Schneiden und/oder Mulchen von Gras oder &hnlichen Pflanzen
oder Gestripp und holzartigem Bewuchs eingesetzt werden. Im Sinne dieser Norm werden die folgenden Arten von
handgefluhrten Maschinen als Motormaher betrachtet:

— Schlegelmaher;
— Aufwuchsmaher;
— Gestriippmaher;
— Balkenmaher.

Diese Norm gilt ebenso fur Mehrzweckgerate, wenn sie zum Schneiden oder Mulchen von Gras oder Gestripp
verwendet werden.

Diese Norm gilt nicht fir Rasenmaher (siehe EN 836), Freischneider und Trimmer mit Antrieb durch
Verbrennungsmotor (siehe EN ISO 11806) oder andere Rasenpflegegerate.

Diese Norm beschreibt Mallnahmen zur Vermeidung von oder Verminderung der sich aus dem Gebrauch der
Motormaher ergebenden Gefahrdungen. Aullerdem gibt sie Informationen Uber sicheres Arbeiten, die vom
Hersteller zur Verfliigung zu stellen sind.

Umweltaspekte sind in dieser Norm nicht in Betracht gezogen.

Diese Norm gilt in erster Linie fir Maschinen, die nach dem Ausgabedatum dieser Norm hergestellt worden sind.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert und die Publikationen
sind nachstehend aufgefiihrt. Bei starren Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen nur zu
Europaische Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen
gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

EN 292-1:1991, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsétze — Teil 1:
Grundsétzliche Terminologie, Methodik.

EN 292-2:1991+A1:1995, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsétze — Teil 2:
Technische Leitsatze und Spezifikationen.

EN 294:1992, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabsténde gegen das Erreichen von Gefahrenstellen mit den
oberen Gliedmalien.

EN 709:1997, Maschinen fir die Land- und Forstwirtschaft — Einachstraktoren mit angebauter Frése,
Motorhacken, Triebradhacken — Sicherheit.
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EN 836:1996, Gartengerédte — Motorgetriebene Rasenmé&her — Sicherheit.

CR 1030-1:1995, Hand-Arm-Schwingungen — Leitfaden zur Verringerung der Gefdhrdung durch Schwingungen —
Teil 1: Technische MalBnahmen durch die Gestaltung von Maschinen.

EN 1033:1995, Hand-Arm-Schwingungen — Laborverfahren zur Messung mechanischer Schwingungen an der
Greifflache handgefiihrter Maschinen — Allgemeines.

EN ISO 354:1993, Akustik — Messung der Schallabsorption im Hallraum (ISO 354:1985).

EN 60651:1994, Schallpegelmesser (IEC 60651:1993).

EN 60804:1994, Integrierende mittelwertbildende Schallpegelmesser (IEC 60804:1985 und A1:1989).

EN ISO 3744:1995, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hiillfldchenverfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir ein im Wesentlichen freies Schallfeld (iber einer

reflektierenden Ebene (ISO 3744:1994).

ISO 3767-1:1991, Tractors, machinery for agriculture and forestry, powered lawn and garden equipment — Symbols
for operator controls and other displays — Part 1: Common symbols.

ISO 3767-3:1995, Tractors, machinery for agriculture and forestry, powered lawn and garden equipment — Symbols
for operator controls and other displays — Part 3: Symbols for powered lawn and garden equipment.

EN ISO 4871:1996, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen und
Geréten (ISO 4871:1996).

EN ISO 11201:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von Emissions-
Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir
ein im Wesentlichen freies Schallfeld (iber einer reflektierenden Ebene (ISO 11201:1995).

EN ISO 11688-1:1998, Akustik — Richtlinien fiir die Konstruktion ldrmarmer Maschinen und Gerdte — Teil 1:
Planung (ISO/TR 11688-1:1995).

EN I1SO 11688-2:2000, Akustik — Richtlinien fiir die Gestaltung ldrmarmer Maschinen und Gerdte — Teil 2:
Einfiihrung in die Physik der Ldrmminderung durch konstruktive MaBnahmen (ISO/TR 11688-2:1998).

ISO 2758:1983, Paper — Determination of bursting strength.

ISO 3789-1:1982, Tractors, machinery for agriculture and forestry, powered lawn and garden equipment —
Location and method of operation of operator controls — Part 1: Common controls.

ISO 5718-1:1989, Harvesting equipment — Flat blades for rotary mowers — Specifications — Part 1: Type A flat
blades.

ISO 5718-2:1991, Harvesting equipment — Flat blades for rotary mowers — Part 2: Specifications for type B flat
blades.

ISO 11102-1:1997, Reciprocating internal combustion engines — Handle starting equipment — Part 1: Safety
requirements and tests.

ISO 11102-2:1997, Reciprocating internal combustion engines — Handle starting equipment — Part 2: Method of
testing the angle of disengagement.
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3 Begriffe und Definitionen

Fur die Anwendung dieser Norm gelten die Begriffe nach EN 292-1:1991 und EN 292-2:1991/A1:1995 zusammen
mit den folgenden.

3.1

Balkenmaher

Motormaher, bei der der Schneidvorgang durch ein oder mehrere oszillierende Messer bewirkt wird, die gegen eine
feststehende Gegenschneide oder ein bewegliches Messer arbeiten (siehe Bild L.1)

ANMERKUNG  Ubernommen aus EN 836:1997 und angepasst.

3.2

rotierendes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug mit einem oder mehreren Messern oder einzelnen Klingen, die an Trommeln oder Scheiben
befestigt sind und die um eine senkrechte oder waagerechte Achse rotieren

3.3

Aufwuchsmaher

Motormaher mit um (eine) senkrechte Achse(n) rotierenden Schneidwerkzeug(en) zum Schneiden oder Mulchen
von hohem Gras und mit einem nicht vollstdndig geschlossenen Schutzgehduse des Schneidwerkzeuges (siehe
Bild L.2). Die Mindestschnitthdhe ist konstruktiv auf 50 mm begrenzt

3.4

Schlegelméher

Grasschneidemaschine, bei dem ein schlagender Schneidvorgang durch frei schwingende Messer erfolgt, die um
eine Achse parallel zur Schnittebene rotieren

[EN 836:1997]

3.5

Gestriippmaher

Motormaher mit um eine senkrechte Achse rotierenden Schneidwerkzeug(en) zum Schneiden von Gestripp und
holzartigem Bewuchs. Der vordere Bereich der Maschine ist auf beiden Seiten durch Kufen, nicht durch Rader,
abgestitzt. Das Gehause der (des) Schneidwerkzeuge(s) kann an der Vorderseite offen sein (siehe Bild L.3)

3.6
Auswurféffnung
Offnung im Schutzgeh&use des Schneidwerkzeuges, durch die das Schnittgut ausgeworfen werden kann

3.7

Auswurfkanal

Verlangerung der Auswurfoffnung, die allgemein dazu dient, das vom Schneidwerkzeug ausgeworfene Schnittgut
sicher zu lenken

3.8
Fiihrungsholm
Einrichtung mit Handgriffen, die es ermdglicht, die Maschine von Hand zu fiihren

[EN 709:1997]

3.9

hoéchste Motorbetriebsdrehzahl

hdchste erreichbare Motordrehzahl, die sich nach Einstellen entsprechend den Angaben und/oder Anweisungen
des Maschinenherstellers beim Lauf mit eingeschalteten Schneidwerkzeugen ergibt

ANMERKUNG  Ubernommen aus EN 836:1997 und angepasst.
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3.10

normaler Betrieb

jede vernunftigerweise zu erwartende Verwendung der Maschine, aus Sicht eines Benutzers gesehen, wozu
Tatigkeiten wie Grasschneiden, Anlassen und Abstellen, Einflillen von Kraftstoff oder das An-/Abkoppeln an eine
Kraftquelle gehéren

ANMERKUNG  Ubernommen aus EN 836:1997 und angepasst.

3.1

normaler Gebrauch

normaler Betrieb einschliel3lich regelmafiger Inspektion, Wartung, Reinigung, Transport, des An- und Abbaus von
Zusatzgeraten und der Ausfiihrung von Einstellarbeiten entsprechend den Herstellerangaben

[EN 836:1997]
3.12

Mehrzweckmaschine
Maschine, an die verschiedene Gerate angebaut werden kdnnen

4 Liste der Gefahrdungen

Die Gefahrdungen, die in EN 292-1:1991, EN 292-2:1991 und EN 292-2:1991/A1:1995 behandelt sind und die als
zutreffend fur die von dieser Norm erfassten Maschinen betrachtet werden, sind im Anhang A aufgefuhrt.

5 Sicherheitsanforderungen und/oder MaBnahmen

5.1 Allgemeines

Wenn in der vorliegenden Norm nichts anderes festgelegt ist, muss die Maschine den Anforderungen in den
Tabellen 1, 3, 4 und 6 von EN 294:1992 entsprechen.

5.2 Einrichtungen zum Anlassen und Abstellen des Motors
5.21 Hauptstarteinrichtung

Ein Anlassschalter mit abnehmbarem Schaltschlissel oder eine ahnliche Einrichtung muss vorhanden sein.
Ausgenommen hiervon sind Maschinen, die nur eine Hand-Starteinrichtung aufweisen.

Stellteile zum Anlassen des Motors dirfen nur dann auflerhalb der in 5.3 festgelegten Zone des Hand-/
Fullbereiches liegen, wenn das Anlassen nur bei ausgeschaltetem Schneidwerkzeugantrieb erfolgen kann.

Einrichtungen zum Anlassen — aufRer Handkurbeln (siehe ISO 11102-1:1997 und ISO 11102-2:1997) — mussen
mit der Maschine verbunden sein (z. B. Seilzugstarter). Lose Riemen und Seile usw. sind nicht zulassig.

Erfolgt der Anlassvorgang mit einer Handkurbel, muss eine Einrichtung vorhanden sein, die beim Anlaufen des
Motors die Handkurbel vom Motor trennt und die jede Verbindung mit dem laufenden Motor verhindert. Es darf
nicht moglich sein, dass die Handkurbel wahrend des Anlassens zurlickschlagt.

5.2.2 Hilfsstarteinrichtung

Wenn eine zweite oder Hilfsstarteinrichtung vorgesehen ist, muss diese auch die Anforderungen der
Hauptstarteinrichtung erfullen.

5.2.3 Abstellen

Eine Einrichtung zum Abstellen muss vorgesehen sein. Diese Einrichtung darf keine andauernde Betéatigung
erfordern.
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5.3 Stellteile

Die handbetatigten Stellteile fur:

— Kupplung;

— Bremsen;

— Fahrgetriebe (Gruppengetriebe);

— Rickfahreinrichtung;

— Lenkeinrichtung;

— Stellteil fur Betriebsdrehzahl des Motors;

— Stellteil mit selbsttatiger Rickstellung (siehe 5.5);
— Kupplungshebel des Schneidwerkzeuges;

— Stellteil zum Abstellen;

mussen im ,Handbereich liegen (siehe unten und Bild 1).

Stellteile flr das Gruppengetriebe, die Parkbremse und die Differentialsperre dirfen im ,FuBbereich® angeordnet
sein (siehe unten und Bild 1).

Stellteile — ausgenommen die oben aufgefuhrten Stellteile, die nur vor Beginn oder nach Beendigung der Arbeit
betatigt werden — dlrfen auBerhalb des ,Hand-/Fulibereiches“ angeordnet sein.

Der ,Handbereich® ist eine abgestumpfte Halbkugel mit dem Radius R; = 800 mm (siehe Bild 1). Die Mitte der

Halbkugel liegt im Punkt B (der Mittelpunkt einer Verbindungslinie der Handgriffenden des Fiihrungsholmes, wenn
sich die Handgriffe 800 mm Uber dem Boden befinden. Falls dies nicht mdglich ist, muss die nachst niedrigere
Hoheneinstellung gewahlt werden). Die flache Seite der Halbkugel liegt in der senkrechten Ebene einer Linie, die
die Handgriffenden des Flihrungsholmes verbindet. Nach unten ist die Halbkugel durch eine waagerechte Ebene in
einer Hohe von 450 mm Uber dem Boden begrenzt.

Der ,FuBbereich” ist eine abgestumpfte Halbkugel mit dem Radius R, = 400 mm (siehe Bild 1). Die Mitte der
Halbkugel liegt im Punkt C (800 mm vor Punkt B und 100 mm Uber dem Boden). Die flache Seite der Halbkugel
liegt in der waagerechten Ebene in einer Héhe von 100 mm Uber dem Boden. Die Halbkugel ist begrenzt durch
eine hinter ihrer Mitte liegende senkrechte Ebene durch den Punkt, der eine waagerechte Ebene in einer Héhe von
450 mm Uber dem Boden schneidet.
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Mafe in Millimeter
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Bild 1 — GroRe des ,,Handbereiches* und des ,,FuBbereiches*

5.4 Kennzeichnung von Stellteilen

Bei Stellteilen, deren Bedeutung nicht eindeutig ist, missen die Funktion, Richtung und/oder Art der Betatigung
durch eine dauerhaft angebrachte Kennzeichnung deutlich zu erkennen sein.

Genaue Anweisungen zur Betatigung aller Stellteile missen in der Betriebsanleitung enthalten sein.

Wenn Bildzeichen zur Kennzeichnung von Stellteilen verwendet werden, missen sie 1SO 3767-1:1991 und
ISO 3767-3:1995 entsprechen.

5.5 Stellteile zur Bewegung der Maschine und des Messers (der Messer)

Bei selbstfahrenden Motorma&hern muss der Fahrantrieb unabhangig vom Schneidwerkzeug ein- oder
ausgeschaltet werden kénnen, wenn das Schneidwerkzeug eingeschaltet ist.
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Die Fahrbewegung der Maschine und die Drehbewegung der (des) Messer(s) darf nur bei Betatigung der Stellteile
mit selbsttatiger Rickstellung moglich sein. Die Stellteile mit selbsttatiger Rickstellung missen mindestens auf
einem der Handgriffe des Flihrungsholmes angeordnet sein.

Motormaher missen an dem Handgriff, wo die Stellteile angeordnet sind (Steuergriff), mit einer Einrichtung
ausgerustet sein, die die Messerbewegung automatisch anhalt, wenn die Bedienungsperson ihre Hande von dem
Handgriff nimmt. Zum erneuten Einschalten der Messerbewegung muss das Stellteil mit selbsttatiger Riickstellung
zwei getrennte Betatigungen erfordern.

Die Fahrbewegung der Maschine darf nur erfolgen, wenn die Bedienungsperson das Stellteil und den Handgriff des
FUhrungsholms halt.

5.6 Rickwairtsgang
Stellteile fir Rickwartsfahrt missen ISO 3789-1:1982 entsprechen.
Bei allen Maschinen mit Rickwartsgang muss eine Leerlaufstellung fir den Fahrantrieb vorhanden sein.

AuBer flr Messer, die hinter dem hinteren Abstitzpunkt der Maschine angebaut sind, diirfen die Messer und der
Ruckwartsgang gleichzeitig in Betrieb sein.

5.7 Fuhrungsholme

Die Fihrungsholme missen an der Maschine so befestigt sein, dass sie sich wahrend des Betriebes nicht
unbeabsichtigt von der Maschine I6sen kdnnen und die Bedienungsperson dadurch die Kontrolle Uber die
Maschine verliert.

Ausgenommen bei Stellung des Fiihrungsholmes in Parkposition miissen formschlissige Mittel (Raste oder oberer
Anschlag) vorgesehen sein, die sich bei Gblichem Betrieb der Maschine nicht unbeabsichtigt I6sen kénnen.

Der waagerechte Sicherheitsabstand zwischen der Schneidwerkzeugkreisbahn (oder der hinteren Kante des
Mahbalkens eines Balkenmahers) und dem hinteren Ende der Fiihrungsholme muss mindestens 600 mm betragen.

5.8 Unter Druck stehende Teile

Unter Druck stehende Schlduche missen so angeordnet oder geschiitzt sein, dass bei einem Bruch die
Bedienungsperson am Arbeitsplatz nicht direkt von der austretenden Flussigkeit getroffen wird.

5.9 Austreten von Fliissigkeiten
Nach dem Fullen bis zum Maximum entsprechend den Angaben des Herstellers mussen Flissigkeitsbehalter,
Batterien, Kraftstoffanlagen, Olbehalter und Flissigkeitskiihlsystem so beschaffen sein, dass ein Auslaufen fir

1 min verhindert ist, wahrend die Maschine 20° in Quer- und 30° in Langsrichtung geneigt steht. Das Austreten von
Flussigkeiten an Entliftungseinrichtungen gilt nicht als Auslaufen.

5.10 Abgasanlage
5.10.1 Schutz gegen Abgase

Die Auslassoffnung muss so angeordnet sein, dass die Abgase nicht auf eine fir die Bedienungsperson
vorgesehene Position gerichtet sind.

Die Anforderung kann beispielsweise erflllt werden, indem die Auslasséffnung seitlich in einem Winkel zwischen
60° und 120° zur Langsachse der Maschine angeordnet wird.
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5.10.2 Schutz gegen heiBe Oberflachen

5.10.2.1 Anforderungen

Eine Schutzeinrichtung muss wahrend des normalen Startvorganges, des Besteigens und Betreibens der Maschine
das unbeabsichtigte Beriihren von Teilen der Auspuffanlage mit einer Oberfliache gréRer als 10 cm?2 und mit einer

Oberflachentemperatur grofier als 80 °C bei 20 °C + 3 °C Umgebungstemperatur verhindern.

Die Temperatur der Schutzeinrichtung, sofern vorhanden, darf, gemessen unter den oben beschriebenen
Bedingungen, 80 °C nicht Uberschreiten.

ANMERKUNG Die Temperatur von 80 °C ist bei der nachsten Uberarbeitung dieser Norm zu Uberpriifen; dabei sind die
relevanten Werte aus EN 563 zu bertlicksichtigen.

5.10.2.2 Prifausristung
Die Temperaturmessgerate missen eine Genauigkeit von * 4 °C haben.
5.10.2.3 Prifverfahren

Der Motor ist mit hdchster Motorbetriebsdrehzahl so lange zu betreiben, bis sich die Oberflachentemperaturen
stabilisiert haben.

Die Prifung ist im Schatten durchzufihren.

Wenn die Prifung auBerhalb der nominellen Umgebungstemperatur von 20 °C + 3 °C durchgefuhrt wird, sind die
gemessenen Werte um die Differenz zwischen den geforderten 20 °C und der tatsachlichen Prifumgebungs-
temperatur zu korrigieren.

Die heif3e(n) Oberflache(n) an der Auspuffanlage ist (sind) festzustellen.
Liegt eine festgestellte heille Oberflache mehr als 100 mm vom nachstgelegenen Stellteil entfernt, ist Kegel A aus

Bild 2 zu benutzen. Liegt die heile Flache in einem Bereich von weniger als 100 mm zum nachstgelegenen
Stellteil, ist Kegel B aus Bild 2 zu benutzen.

Der Prifkegel A ist an die heille Oberflache heranzufiihren, wobei die Kegelachse in einem beliebigen Winkel
zwischen 0° und 180° zur Waagerechten und die Kegelspitze von nach unten bis zur Waagerechten gerichtet
gefihrt wird. Der Kegel darf nicht in einer nach oben zeigenden Richtung gefiihrt werden. Wahrend der Bewegung
des Kegels ist festzustellen, ob Kegelspitze oder Kegeloberfldche die heille(n) Oberflache(n) berdhrt.

Der Prifkegel B muss in jede Richtung bewegt werden.

5.10.2.4 Prufabnahme

Bei der Prifung nach 5.10.2.3 und unter Verwendung der Prifausristung aus 5.10.2.2 darf die Kegelspitze oder
Kegeloberflache der Prifkegel A oder B nicht mit heiRen Flachen der Auspuffanlage, wie in 5.10.2.1 beschrieben,

in Berihrung kommen.

ANMERKUNG Dieses Verfahren wird weiter untersucht.
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Mafe in Millimeter
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Bild 2 — Prufkegel

5.11 Lenkanlage

5.11.1 Allgemeines

Die Anderung der Fahrtrichtung von Hand muss bauartbedingt leicht vorgenommen werden kénnen.
Eine Fahrtrichtungsanderung gilt als leicht durchfuhrbar, wenn

— die in Ubereinstimmung mit 5.11.2 gemessene Lenkkraft 180 N nicht tiberschreitet; oder

— die Masse der Maschine einschlie3lich der Messer 120 kg nicht Uberschreitet; oder

— das Getriebe mit einem Ausgleichgetriebe oder mit einer Einrichtung ausgerustet ist, die ein wechselweises
Auskuppeln der Antriebsrader durch ein Stellteil an den Fiihrungsholmen erlaubt.

5.11.2 Messung der Lenkkraft

Die Messung erfolgt an Punkt B (siehe Bild 3a)) mit angebauten(m) Messer(n) und stillstehender Maschine auf
einer ebenen, trockenen Betonoberflache.
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Die Fuhrungsholme sind in ihre mittlere Arbeitsstellung zu bringen und wahrend der Prifung zu arretieren, damit
sie nicht zur Seite schwingen kénnen. Die Handgriffe sind auf einer Position 800 mm Uber dem Boden bzw. —
wenn dies aufgrund der Einstellungsbegrenzungen nicht mdéglich ist — in der nachstniederen Hoéhe einzustellen.
Zwischen den beiden Handgriffen ist eine Metallstange fest anzubringen. Der Mittelpunkt dieser Stange ist der
Messpunkt B.

Die Maschine ist mit den vom Hersteller empfohlenen Radern und Reifen auszuriisten. Die Reifen sind mit dem
héchsten empfohlenen Luftdruck zu fillen und die Rader auf die maximal empfohlene Spurweite einzustellen.

Wenn an den Fihrungsholmen eine nach unten gerichtete Kraft F aufgebracht werden muss, um das
Gleichgewicht zwischen der vorderen und hinteren Maschinenseite aufrechtzuerhalten, sind ausreichende
Gegengewichte auf der Linie aufzubringen, die die Fihrungsholme verbindet (siehe Bild 3b)).

Die Lenkkraft ist am Messpunkt B senkrecht zur Langsmittelebene aufzubringen, bis sich die Maschine um
mindestens 5° bewegt (siehe Bild 3a)).
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a)

b)

Bild 3

5.12 Bremsen

5.12.1 Allgemeines

Es muss eine Vorrichtung zum Anhalten der Vorwarts- und Rickwartsbewegung der Maschine vorhanden sein,
wenn eine Kraft von mehr als 220 N, die im Achsmittelpunkt und parallel zum Hang aufgebracht wird, erforderlich
ist, um die Maschine auf einem Gefalle von 30 % (16,7°) zu halten.

Betriebs- und Feststellbremse missen auf ihre Ubereinstimmung mit 5.12.2 und 5.12.3 gepriift werden.

Die Maschine muss mit den vom Hersteller empfohlenen Reifen ausgestattet sein, die den geringsten Kontakt der
Laufflache mit der Prifflache haben.

Wenn Lenkbremsen auch als Betriebsbremsen verwendet werden, muss es maglich sein, sie so miteinander zu
verbinden, dass an beiden Bremsen die gleiche Kraft wirkt.

5.12.2 Betriebsbremse
5.12.2.1 Funktionsanforderungen
Die Maschine ist mit einer Einrichtung auszuristen, die jede Vorwarts- und Rlckwartsfahrbewegung innerhalb

eines Bremswegs von 0,19 m je 1 km/h Geschwindigkeit zum Stillstand bringt, wenn sie in Ubereinstimmung mit
5.12.2.2 gepruft wird.
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5.12.2.2 Prifverfahren

Bremsprufungen sind auf einer ebenen (mit nicht mehr als 1% Neigung) trockenen, glatten, harten
Betonoberflache (oder gleichwertiger Prifflache) durchzuflhren. Bei der Prifung einer Maschine mit separaten
Stellteilen fir Kupplung und Bremse ist mit Betatigen der Bremse gleichzeitig auszukuppeln. Die Prifung ist flr
beide Fahrtrichtungen bei groflter erreichbarer Fahrgeschwindigkeit durchzufiihren.

5.12.3 Feststellboremse

5.12.3.1 Allgemeine Anforderungen

Maschinen, fir die eine Betriebsbremse erforderlich ist, miissen mit einer Feststelloremse ausgeriistet sein.

Die Feststellboremse, ob handbetatigt oder nicht, darf mit der Betriebsbremse kombiniert sein.

Falls eine selbsttatig wirkende Feststellbremse vorhanden ist, muss sie nach Loslassen des Stellteiles mit
selbsttatiger Rickstellung fur die Kraftibertragung ansprechen.

5.12.3.2 Funktionsanforderungen

Die Feststelloremse muss bei der Priifung in Ubereinstimmung mit 5.12.3.3 die Maschine auf einem Hang von
30 % (16,7°) hangaufwarts und hangabwarts gerichtet halten. Die erforderliche Kraft zum Anziehen und Lésen der
Bremse darf nicht gréRer als 220 N sein.

5.12.3.3 Prufverfahren

Priifausristung und Bedingung: Die Prifung ist an einem 30 % (16,7°) Hang mit einem so grof3en
Oberflachenreibwert durchzufihren, dass die Maschine nicht abrutschen kann.

Der Ganghebel befindet sich in Neutralstellung, der Fahrantrieb ist auszukuppeln und der Motor ist abzustellen.

Priifverfahren: Die Maschine ist mit angezogener und verriegelter Feststellbremse nacheinander vorwarts und
rickwarts auf den Hang zu stellen.

Priifabnahme: Die Maschine darf sich nicht bewegen.

5.13 Elektrische Leitungen

Elektrische Leitungen miissen geschiitzt sein, wenn sie an Metallflichen scheuern kénnen, und gegeniiber Ol oder
Benzin bestandig oder geschitzt sein.

Die Leitungsverlegung muss, sofern moglich, in Strangen erfolgen, und die Leitungen miissen sicher befestigt sein,
so dass sie an keiner Stelle mit Vergaser, Kraftstoffleitungen aus Metall, der Abgasanlage, mit sich bewegenden
Teilen oder scharfen Kanten in Berihrung kommen. Alle Metallkanten, die mit Leitungen in Berihrung kommen

kdnnen, mussen abgerundet oder abgedeckt sein, um eine mdgliche Beschadigung der Leitungen durch
Zerschneiden oder Scheuern zu verhindern.

5.14 Gerausche
5.14.1 Verminderung durch Gestaltung und SchutzmaBnahmen

Die Maschine muss so gestaltet sein, dass der Gerauschpegel so gering wie maoglich ist. Die Hauptursachen von
Gerauschen sind:

— Luftansaugung;
— Abgasanlage;

— Motorkuhlung;
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— Schneidwerk;
— schwingende Flachen.

EN 1SO 11688-1:1998 und EN ISO 11688-2 enthalten allgemeine technische Informationen Uber weitlaufig
anerkannte technische Regeln und Mittel, die bei der Gestaltung von gerduscharmen Maschinen zu beachten sind.

Bei durch Verbrennungsmotor angetriebenen Maschinen sollten die Gestaltung der Abgasanlage und die Auswahl
des Schalldampfers besonders beachtet werden.

ANMERKUNG EN ISO 11691 und EN ISO 11820 kénnen zur Priifung von Schallddmpfern verwendet werden.
5.14.2 Verminderung durch Hinweise

Nach Anwendung maglicher technischer Malinahmen zur Gerduschminderung sind noch geeignete Hinweise in der
Betriebsanleitung anzugeben:

— die Nutzung von gerduscharmen Betriebsarten und/oder Begrenzung der Einsatzzeit,
— ein Hinweis auf den Gerauschpegel und das Tragen eines Gehoérschutzes.
5.14.3 Messung von Gerdauschemissionen

Die Bestimmung des Schallleistungspegels und des Emissions-Schalldruckpegels am Bedienerplatz ist mittels der
im Anhang B angegebenen Verfahren durchzufiihren.

5.15 Schwingungen
5.15.1 Verminderung durch Gestaltung und SchutzmaBnahmen

Die Maschine muss so gestaltet sein, dass sie moglichst geringe Schwingungen erzeugt. Die Hauptursachen von
Schwingungen sind:

— Schwingungskrafte vom Motor;

— Schneidwerkzeuge;

— nicht gewuchtete bewegliche Teile;

— Schlage in Getrieben, Lagern und anderen Mechanismen,;

— Wechselwirkungen zwischen Bedienungsperson, Maschine und bearbeitetem Material;
— Gestaltung der Maschine hinsichtlich der Beweglichkeit;

— Fahrbahnoberflache, Geschwindigkeit, Reifendruck.

CR 1030-1:1995 enthalt allgemeine technische Informationen Uber weitldufig anerkannte technische Regeln und
Mittel, die bei der Gestaltung von schwingungsarmen Maschinen zu beachten sind.

Neben der Schwingungsminderung an der Quelle dirfen, sofern geeignet, technische Ma3nahmen angewendet
werden, um die Schwingungsquelle von den Griffen zu trennen, wie beispielsweise Absorber- und
Resonanzgewichte.
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5.15.2 Verminderung durch Hinweise

Nach Anwendung mdglicher technischer Mafinahmen zur Schwingungsminderung sind noch geeignete Hinweise in
der Betriebsanleitung anzugeben:

— Benutzung von schwingungsarmen Betriebsarten und/oder Begrenzung der Einsatzzeit;
— das Tragen von personlicher Schutzausristung (PSA).
5.15.3 Schwingungsmessung

Die an den Handgriffen der Fiihrungsholme auftretenden Schwingungen missen in Ubereinstimmung mit
Anhang C gemessen werden.

6 Besondere Anforderungen

6.1 Balkenmaher

AuRer den Messern, deren Fihrungselemente und bewegte Teile sich in den im Bild 4 angegebenen Bereichen A
und B befinden, missen alle beweglichen Teile auf dem Antrieb des Mahbalkens geschiitzt sein.

Wenn mehrere bewegte Messer vorhanden sind, wird der den Bereich B festlegende Abstand von 100 mm von
dem Messerriicken aus gemessen, der dem Antrieb am nachsten liegt.

Die schwingende Abdeckung der Antriebsholme stellt keinen Gefahrenbereich dar (siehe Bild 4).
Teile zur Unterstliitzung des Schneidvorganges oder des Gutflusses und des seitlichen Grasauswurfes, werden
nicht als gefahrliche Teile angesehen. Die Teile, die eine Quetschgefahr darstellen, missen in einem

Mindestabstand von 25 mm zu den festen Teilen der Maschine angebracht sein.

Ein Schutz fir die Schneidwerkzeuge, wenn diese nicht in Betrieb sind, muss zusammen mit der Maschine geliefert
werden.
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Mafe in Millimeter

Legende

1 Schwingende Abdeckung der Antriebsholme
2 Bereich A

3 BereichB

Bild 4 — Balkenmaher

6.2 Aufwuchsmaher
6.2.1 Schutz gegen Beriihrung mit den Schneidwerkzeugen
Die Schneidwerkzeugkreisbahn darf nicht Gber das Gehause der Maschine hinausragen.

Das Gehause muss die horizontale Ebene der Schneidwerkzeugkreisbahn um mindestens 3 mm senkrecht nach
unten Uberdecken, auRer einen Ausschnitt an der Vorderseite der Maschine, der konzentrisch zur
Schneidwerkzeugkreisbahn ist und der in Arbeitsrichtung bis zu 90° auf jeder Seite und bis zu 30° zusatzlich an der
Auswurfseite reicht (siehe Bild 5).

Diese Anforderung gilt nicht flir nach unten herausragende Befestigungselemente der (des) Schneidwerkzeuge(s),
wenn sie innerhalb eines konzentrischen Kreises liegen, dessen Durchmesser die Halfte des &aulleren
Schneidwerkzeugkreisdurchmessers betragt.
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In Abschnitten der Schneidwerkzeugkreisbahn mit weniger als 3 mm Uberdeckung muss das Gehause, ein
Prallblech oder ein Abweisblgel den Zugang zum Schneidwerkzeug verhindern. Diese Anforderung gilt als erfillt,
wenn entweder:

— in diesem Bereich (siehe Bild 5) ein Abweisbligel vorhanden ist, der in einem horizontalen Mindestabstand von
200 mm von der Schneidwerkzeugkreisbahn und in einem vertikalen Abstand von héchstens 400 mm Uber
dem Boden angeordnet ist; oder

— dieser Bereich die Prifung mit dem Priffu® nach Anhang D erfullt.

Im Bereich zwischen den beiden Hinterradern (siehe Bild 5) muss:

— dieser Bereich die Prifung mit dem Priffull nach Anhang D erflllen; oder

— in diesem Bereich (siehe Bild 5) ein Abweisbligel vorhanden sein, der in einem horizontalen Mindestabstand
von 150 mm von der Schneidwerkzeugkreisbahn und in einem vertikalen Abstand von héchstens 50 mm tber

dem Boden angeordnet ist.

Wenn ein Schutztuch verwendet wird, muss es den Anforderungen von Anhang E entsprechen.



Seite 22
EN 12733:2001

Mafe in Millimeter

60°

200 min.

50 max.

400 max.

3 min.
w

150 min.

600 min.

Legende

1 Bereich zwischen den beiden Hinterradern
2 \Vorderseite
3 Drehachse der Schneidwerkzeuge

ANMERKUNG 4 und 5 zeigen mogliche Abweisbiigel an der Vorder- und Hinterseite zur Darstellung des 200-mm-Abstands
um den 180° — 30°-Ausschnitt.

Bild 5 — Aufwuchsmaher — Abdeckung der Schneidwerkzeugkreisbahn
(Draufsicht und Seitenansicht im Schnitt)

6.2.2  Priifung der SicherheitsmaBnahmen und/oder MaBnahmen fiir Aufwuchsmaher

6.2.2.1 Allgemeines

Fir jede der nachfolgenden Priifungen ist eine neue Maschine zu verwenden.



Seite 23
EN 12733:2001

ANMERKUNG Alle Prifungen nach 6.2.2, die bei laufendem Motor erfolgen, sind geféhrlich. Das Prifpersonal sollte
entsprechend geschitzt sein.

6.2.2.2  Allgemeine Prifbedingungen

6.2.2.2.1 Motordrehzahl

Wo angegeben ist, dass der Aufwuchsmaher wahrend der Prufungen laufen muss, ist er mit der hdchsten
erreichbaren Motordrehzahl zu betreiben, die sich nach Einstellen entsprechend den Angaben und/oder
Anweisungen des Herstellers beim Betrieb mit eingeschalteten Schneidwerkzeugen ergibt. Versiegelte
Einstellungen durfen bei der Prifung der hochsten Motorbetriebsdrehzahl nicht verstellt werden.

6.2.2.2.2 Befestigung

Befestigungen dirfen keine Auswirkungen auf die Prifergebnisse haben.

ANMERKUNG Falls notwendig, darf eine elastische Befestigung am Handgriff des Aufwuchsméhers angebracht werden,
damit bei der Prufung eine horizontale Verschiebung begrenzt wird.

6.2.2.2.3  Ausstattung/Anbauteile
Bei den Prufungen ist der Aufwuchsmaher mit allen Schutzeinrichtungen in Schutzstellung zu prifen.

6.2.2.2.4 Prifstand und vorbereitende Mallnahmen an den Zielwanden fur die Prifungen 6.2.2.3, 6.2.2.4
und 6.2.2.5

6.2.2.24.1 Fur die Prufung mit Wurfkérpern, der Unwucht- und der Schlagprifung muss der Prifstand im
Allgemeinen, wie im Bild 6 dargestellt ist, aufgebaut werden.

6.2.2.2.4.2 Die Zielwande bestehen aus 8 Tafeln von je 900 mm Hdhe, die senkrecht zur Grundflache in Form
eines Achtecks angeordnet werden. Die Beschaffenheit der Zielwande muss die Materialspezifikation, siehe
Anhang F, erfllen.

ANMERKUNG  Um eine Zahlung der Treffer zu erleichtern, sollte die Mdglichkeit bestehen, dass wenigstens eine Zielwand
verschiebbar ist.

Die Zielwande missen senkrecht zu einer radialen Linie im Abstand von (750 + 50) mm von der Messerkreisbahn
aufgestellt werden. Falls eine Zielwand mit einem Teil des Aufwuchsmahers, wie ein Handgriff oder ein Rad, in
Berthrung kommt, muss die Zielwand so weit zurlickgesetzt werden, bis kein Kontakt mehr auftritt.

Die Zielwand muss durch waagerechte Linien in HOhenzonen eingeteilt werden, wie es in Bild 6 dargestellt und im
Anhang G beschrieben ist. Bei Aufwuchsmahern muss die Zielwand im Benutzerbereich oberhalb 900 mm aus
einem einzelnen Blatt Kraftpapier bestehen, das bis zu einer Hohe von 2 000 mm reicht.

6.2.2.2.5 Wahrend der Prufungen darf die Umgebungstemperatur nicht weniger als 15 °C betragen.
6.2.2.3  Wurfkdrper-Prifung

ANMERKUNG  Mégliche Anderungen zu dieser Priifung werden untersucht, um bei der nachsten Uberarbeitung dieser Norm
berlcksichtigt zu werden.

6.2.2.3.1  Prifausristung

6.2.2.3.1.1 Der Aufwuchsmaher ist in den Prifstand (siehe 6.2.2.2.4) auf die im Anhang H spezifizierte
Kokosmatte/Sperrholzplatte zu stellen und zu prifen.

Die Zielwand im Arbeitsbereich der Bedienungsperson wird durch zwei vom Mittelpunkt ,A“ des
Schneidwerkzeugkreises ausgehenden Linien bestimmt, die tangential an den mit Durchmesser 1000 mm grof3en
Arbeitsbereich der Bedienungsperson anliegen (siehe Bild 7). Der Mittelpunkt des Arbeitsbereichs der
Bedienungsperson liegt 330 mm hinter den Handgriffen in hdchster Arbeitsposition auf einer Linie, die vom
Mittelpunkt ,A“ ausgeht und durch die Mitte des Handgriffes des Fuhrungsholmes flhrt. Die Zielfliche zwischen
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den Schnittpunkten der Tangenten und der Zielwand ist die Breite der Zielwand im Arbeitsbereich der
Bedienungsperson.

Bei Aufwuchsmahern mit seitlich schwenkbaren Fihrungsholmen ist der Holm nach links zu klappen, um die linke
Grenze des Arbeitsbereichs der Bedienungsperson, und dann nach rechts zu klappen, um die entsprechende
rechte Grenze des Arbeitsbereichs der Bedienungsperson festzulegen.

Die Maschine muss in geeigneter Weise festgespannt sein, damit ihre vorgegebene Position zu der Auswurféffnung
wahrend der Prufung erhalten bleibt. Die Befestigung(en) darf (dirfen) den freien Auswurf der Kugeln unter der
Maschine nicht behindern.

6.2.2.3.1.2 500 gehartete Stahlkugeln sind als Wurfkérper zu verwenden, wie sie z. B. als Kugeln in Kugellagern
eingesetzt werden, mit 6,35 mm Durchmesser und einer Harte von mindestens 45 HRC.

6.2.2.3.1.3  Fur den Auswurf der Wurfkérper ist ein Einwurfpunkt in der 12-Uhr-Stellung im Abstand von
(25 £ 5) mm innerhalb der Messerkreisbahn vorzusehen (siehe Bild 7).

Das Auswurfrohr muss befestigt sein und bundig oder unterhalb mit der Oberflache der Kokosmatte abschlief3en,
und die Vorrichtung muss so beschaffen sein, dass die Wurfkérper mit unterschiedlicher Geschwindigkeit
ausgestollen werden kdnnen.

6.2.2.3.2  Prufverfahren
Auf einem harten ebenen Untergrund ist die Schnitth6he des Aufwuchsmahers auf das niedrigste Mal} einzustellen.

Die Kugel-Auswurf-Vorrichtung muss einen freien, konstanten Auswurf bis zu einer Héhe von 100 mm
gewahrleisten. Die Auswurfgeschwindigkeit, mit der die Wurfkdrper ausgeworfen werden, ist so einzustellen, dass
die Kugeln innerhalb eines Winkels von 10° zur Vertikalen mindestens 40 mm Uber der Kokosmatte geworfen
werden. Wenn der Aufwuchsmaher dann entsprechend aufgebaut ist und mit héchster Motorbetriebsdrehzahl auft,
sind die Kugeln einzeln in den Aufwuchsmaher einzuwerfen. Die Auswurfgeschwindigkeit ist so lange stufenweise
zu steigern, bis jede Kugel vom Schneidwerkzeug erfasst wird.

ANMERKUNG  Dieser Arbeitsablauf ist dazu bestimmt zu gewahrleisten, dass die Steighohe der Kugel so niedrig wie moglich
ist und regelmaRige Treffer mit dem Schneidwerkzeug sichergestellt sind.

Nach Festlegung dieser Mindest-Auswurf-Geschwindigkeit ist die Prifung durchzuflhren. Zerschlagene oder
beschadigte Kugeln sind zu ersetzen.

Kommt es wahrend der Prifungen zu einer Haufung von Einschlagen in einem bestimmten Bereich in der
Zielwand, muss die Zielwand vor Fortsetzung der Prifung ausgebessert oder ausgewechselt werden. Zielwande
sind zu ersetzen, wenn von vorausgegangenen Prifungen Treffer vorhanden sind, die nicht durch ein Klebepapier
von 40 mm x 40 mm bedeckt werden kdnnen. Klebepapier (Flicken) darf nicht noch einmal Uberklebt werden.
Sofern der Prufer es fur erforderlich halt, dirfen die innerhalb des Prifstands verbliebenen Kugeln zur Vermeidung
von Ruckschlagstreffern entfernt werden.

ANMERKUNG Eine Gebrauchsfahigkeit der Maschine nach der Priifung muss nicht gegeben sein.

6.2.2.3.3 Prufergebnisse

Nur Wourfkorper, die alle Schichten des Zielwandmaterials vollstdndig durchdringen, sind als Treffer zu
berticksichtigen. Liegen die Treffer auf einer zwei Hohenbereiche unterteilende Linie, so sind sie dem Bereich
unterhalb dieser Linie zuzuordnen.

6.2.2.3.4 Prifabnahme (bestehen/nicht bestehen)

6.2.2.3.4.1 Maschinen mit Schnittbreite bis einschliellich 1 200 mm

Bei jeder Prifung (mit 500 Kugeln) dirfen nicht mehr als 30 Kugeln die Zielwand im Bereich zwischen der
Grundplatte und der 450-mm-Linie (untere und mittlere Hohenebene) durchschlagen, wobei nicht mehr als 6 Treffer
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Uber der 300-mm-Linie (mittlere Hohenebene) liegen dirfen. Oberhalb der 450-mm-Linie (obere Hohenebene)
dirfen keine Treffer liegen.

Zusatzlich durfen in der Zielwand im Arbeitsbereich der Bedienungsperson zwischen der Grundplatte und der
450-mme-Linie nicht mehr als 2 Treffer liegen.

6.2.2.3.4.2 Maschinen mit Schnittbreite grofRer als 1 200 mm
Es gelten die Bedingungen nach 6.2.2.3.4.1, wobei die Gesamtzahl der zulassigen Treffer 40 betragt.
6.2.2.3.4.3  Zusatzprifung

Bei Nichtbestehen der Prifung missen zwei weitere, identische Aufwuchsmaher gepriift werden. Falls einer der
beiden Aufwuchsmaher eine Priifung nicht besteht, hat das Modell die Priifung nicht bestanden.

6.2.2.4  Schlagprifung
6.2.2.4.1 Prifausristung

Der Aufwuchsmaher ist in dem Prufstand nach 6.2.2.2.4 zu prifen. Ein Beispiel fir einen geeigneten Aufbau der
Schlageinrichtung ist im Bild 8 angegeben.

6.2.2.4.2 Prifverfahren

Der Aufwuchsmaher ist Uber einen 25-mm-Stahlistab zu stellen, der in die Prifeinrichtung eingelassen ist. Die
Schnitthdhe des Schneidwerkzeuges muss auf das nachstliegende Mal von 50 mm eingestellt und so positioniert
werden, dass das Schneidwerkzeug den Stab in einem Abstand von 10 mm bis 15 mm von der Messerkreisspitze
trifft, wenn der Stab in die Bahn des rotierenden Schneidwerkzeugs gebracht wird (siehe Bild 8a)). Der Stahlstab
muss einmal in jede Schneidwerkzeugkreisbahn eingebracht werden. Fir jede Prifung ist ein neuer Stab zu
verwenden.

Der Aufwuchsmaher ist 15 s lang oder so lange zu betreiben, bis der Motor zum Stillstand kommt oder der Stab
abreilf3t.

Wenn die Konstruktion des Aufwuchsmahers es nicht ermdglicht, den Stab in den Bereich der Messerkreisbahn zu
bringen, ist der Aufwuchsmaher um den Mindestabstand zu verschieben, der erforderlich ist, um den Stab
einzubringen.

6.2.2.4.3 Prifabnahme

Das komplette Messer, der Trager oder die Scheibe zur Befestigung des Messers dirfen nicht abreilRen, auch
diurfen keine Teile des Aufwuchsmahers alle Lagen der Zielwdnde des Wellpappe-Prifstandes durchschlagen
haben. Jedes Brechen des Messers oder der Messerhalterung ist als Nichtbestehen der Prifung zu werten. Das
Brechen eines Scherstiftes oder das Abplatzen an den Schneidkanten des Schneidwerkzeuges gilt nicht als Fehler.

ANMERKUNG  Eine Gebrauchsfahigkeit der Maschine nach der Priifung braucht nicht gegeben zu sein.

6.2.2.5 Festigkeitsprifung flir Schneidwerkzeuggehause und Schutzeinrichtungen

6.2.2.5.1  Prifausristung

6.2.2.5.1.1 Prufvorrichtung

Die Prifvorrichtung besteht aus einem mindestens 1,5 mm dicken Stahlblech, das auf einer Sperrholzplatte von
19 mm Dicke liegt. Die Stahlplatte muss so gro3 sein, dass sie um mindestens 25 mm (iber das Messergehause

des Aufwuchsmahers hinausragt.

Eine Luftéffnung ist vorzusehen, die konzentrisch zur Messerkreisbahn liegt und die etwa einen Durchmesser von
maximal 30 % des Durchmessers der Schneidwerkzeugkreisbahn haben muss.
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Die Maschine ist so zu befestigen, dass ihre vorgegebene Position zur Einwurfstelle wahrend der Prifung erhalten
bleibt. Die Befestigung(en) darf (diirfen) den freien Austritt der Kugeln unter der Maschine nicht beeinflussen.

6.2.2.5.1.2  Einwurfpunkte

Fir Maschinen mit einem Auswurfkanal muss ein Einwurfpunkt ,B“ (25 £ 5) mm innerhalb der Messerkreisbahn auf
einer Geraden ,BC*® liegen, die in einem Winkel von 45° zur Geraden ,AC“ in Richtung der Drehrichtung des
Schneidwerkzeugs verlauft. Dabei ist ,A“ der Mittelpunkt der Auswurfkanal-Offnung und ,C* der Mittelpunkt der
Schneidwerkzeugachse (siehe Bild 9).

Ist kein Auswurfkanal vorhanden, muss der Einwurfpunkt ,B“ gerade vor dem Mittelpunkt der
Schneidwerkzeugachse in einem Abstand von (25 + 5) mm innerhalb der Messerkreisbahn liegen.

In gleichem Abstand zueinander, ausgehend vom Punkt ,B“ und der Mitte ,,C“, sind neun weitere Einwurfstellen mit
einem Durchmesser von etwa 15 mm fir den Auswurf der Wurfkorper vorzusehen, oder man darf — falls
bevorzugt —, anstatt die 10 Einwurfstellen zu benutzen, den Aufwuchsmaher auch in 36°-Schritten von der
Einwurfstelle ,B“ ausgehend um den Punkt ,B“ drehen.

Die Einwurfrohre dirfen nicht Gber das Stahlblech hinausragen.
6.2.2.5.1.3  Wurfkorper

Als Wurfkérper sind 100 gehartete Stahlkugeln (wie sie z. B. als Kugeln in Kugellager verwendet werden) mit

0

_05) MM Durchmesser und einer Harte von mindestens 45 HRC zu benutzen.

13 mm

6.2.2.5.1.4  Einwurfeinrichtung

Die Einwurfeinrichtung muss so beschaffen sein, dass die Wurfkérper mit unterschiedlicher Geschwindigkeit
eingeworfen werden kdnnen. Die Einwurfgeschwindigkeit ist so einzustellen, dass die Wurfkdrper eine Steighdhe
von mindestens 13 mm bis maximal 300 mm Uber der Messerkreisbahnebene erreichen.

6.2.2.5.2 Prifverfahren

Der zu priufende Aufwuchsmaher muss mit seiner Schneidwerkzeugachse ,C“ auf die Mitte des Stahlbleches
ausgerichtet und auf die niedrigste Schnitthdhe eingestellt werden.

Die 100 Wurfkérper sind auf die vorhandenen Einwurfstellen gleichmaRig aufzuteilen, d.h. je Einwurfstelle
10 Wurfkorper.

6.2.2.5.3 Prufabnahme

Die Prufung fur Gehduse und Schutzeinrichtung gilt als nicht bestanden, wenn einer der folgenden Fehler auftritt:

a) ein Loch in der Schneidwerkzeugabdeckung oder der (den) Schutzeinrichtung(en) ist so grof3, dass Stahlkugeln
durchgefuhrt werden koénnen. Schaden an innenliegenden Gehdauseteilen, z.B. ein innenliegendes

Ablenkblech, sind nicht zu bewerten;

b) Verformungen der Schneidwerkzeugabdeckung oder der Schutzeinrichtung(en), die in die Messerkreisbahn
hineinragen;

c) das Losen der Schutzeinrichtung(en) aus ihrer Schutzstellung.

Bei Nichtbestehen der Prifung missen zwei weitere, identische Aufwuchsmaher geprift werden. Falls einer der
beiden zusatzlichen Aufwuchsmaher eine Priifung nicht besteht, hat das Modell die Priifung nicht bestanden.

ANMERKUNG Eine Gebrauchsfahigkeit der Maschine nach der Priifung braucht nicht gegeben zu sein.
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Legende

1 Kraftpapier — Zielwand
2 Grundplatte
3 Wellpappe — Zielwande

Bild 6 — Prifstand — Allgemeiner Aufbau
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Legende

1
2
3

Vorderseite
Acht Wellpappe-Zielwande, 900 hoch (siehe Bild H.2)
Erster Einwurfpunkt ,, B

R= (750 + % + 50) : BTC& = Messerkreisbahn-Durchmesser

FUhrungsholm am oberen Anschlag
Zielwand im Arbeitsbereich der Bedienungsperson 900 bis 2 000 Kraftpapier
Arbeitsbereich der Bedienungsperson

Bild 7 — Aufwuchsmaher — Priifstand

Mafe in Millimeter
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Mafe in Millimeter
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Legende
1 Standardrohr 6  Hohe Schneidwerkzeug
2 Ausgeldste Stellung des Stabes 7  Austauschbare Zylindereinheit
3 Abschlussplatte (siehe Anmerkung) 8 2 Platten 12,5 mm dick
4 Fernbetatigter Auslosehebel (Metallplatte) 9  Sitift oder Scheibe am Rohr befestigt
5 Stahlstab 25 mm Durchmesser 10 Druckfeder

ANMERKUNG  Abschlussplatte an beiden Enden 25 mm dick, mit Mittelbohrung von Durchmesser 27 mit Spiel von 1,5 bis
3,0 mm in einem Standardrohr von Durchmesser 100 mm innen, Harte 350 HB.

Bild 8 — Beispiel einer Schlageinrichtung
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Mafe in Millimeter
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Drehrichtung

Luftéffnung (siehe 6.2.2.5.1.1)

Mittellinie der Einwurféffnungen (siehe 6.2.2.5.1.2)
Schneidwerkzeugkreisbahn

10 Einwurféffnungen, 15 mm Durchmesser
Gehause des Schneidwerkzeuges

oo g~ WN -~

Bild 9 — Festigkeit fur Schneidwerkzeuggehduse und Schutzeinrichtungen — Priifstand

6.2.3 Schneidwerkzeuge
Die Schlagpriifung in 6.2.2.4 ist fUr fest angebrachte Klingen durchzufiihren.

Drehbare Klingen miissen den Werkstoff- und Sprddigkeitsanforderungen von 1ISO 5718-1:1989 oder — sofern
zutreffend — ISO 5718-2:1991 oder ahnlichen Normen entsprechen.
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6.2.4  Nachlauf des Schneidwerkzeuges
6.2.4.1 Nachlaufzeit
Aufwuchsmaher missen folgende Nachlaufzeiten erfillen:

a) bei Schnittbreiten bis 500 mm einschliellich missen die Schneidwerkzeuge aus ihrer Hochstdrehzahl nach
Loslassen der Stellteile fiir den Antrieb der Schneidwerkzeuge innerhalb 5 s zum Stillstand kommen;

b) bei Schnittbreiten Giber 500 mm miissen die Schneidwerkzeuge aus ihrer Héchstdrehzahl nach Loslassen der
Stellteile fiir den Antrieb der Schneidwerkzeuge innerhalb 7 s zum Stillstand kommen.

ANMERKUNG  Bei der nachsten Revision wird CEN/TC 144/WG 4 die Moglichkeit zur Reduzierung der Nachlaufzeiten der
Schneidwerkzeuge auf 3 s und 5 s berlcksichtigen.

6.2.4.2 Messverfahren zur Ermittlung der Nachlaufzeit des Schneidwerkzeuges

Vor der Prifung muss der Aufwuchsmaher entsprechend den Angaben des Herstellers zusammengebaut und
eingestellt sein. Aufwuchsmaher missen mit der vom Hersteller geforderten Zeit oder fiir 15 min ,einlaufen®, je
nachdem, welche Zeit niedriger ist. Wahrend des ,Einlaufens® muss das Stellteil fir den Antrieb des
Schneidwerkzeuges 10 mal betatigt werden.

Der Aufwuchsmaher muss so befestigt und instrumentiert werden, dass die Ergebnisse der Prifung nicht
beeinflusst werden. Falls eine externe Starteinrichtung verwendet wird, darf diese keinen Einfluss auf die
Ergebnisse haben. Eine Einrichtung muss vorhanden sein, die den Augenblick des Loslassens des Tastschalters
fur das Schneidwerkzeug und eine andere, die eine Bewegung der Schneidwerkzeuge erfasst.

Das Melsystem fiir die Zeiterfassung muss eine Gesamtgenauigkeit von 25 ms, jeder Drehzahlmesser muss eine
Genauigkeit von £ 2,5 % haben. Die Umgebungstemperatur muss (20 + 5) °C betragen.

Die Einrichtung, die den Aufwuchsmaher wahrend der Priifung betatigt, muss sicherstellen, dass der Tastschalter
fur das Schneidwerkzeug schlagartig aus der vollen ,AN“-Position geldst wird und selbsttatig in die Leerlauf- oder
+LAUS“-Position geht.

Die Nachlaufzeit ist zu messen ab dem Moment, bei dem das Loslassen des Tastschalters fir das
Schneidwerkzeug erfolgt bis zu dem Punkt, an dem das Schneidwerkzeug letztmalig den Bewegungssensor
passiert.

Der Aufwuchsmaher muss einer Prifung unterzogen werden, die aus einer Folge von 5 000 Stop/Start-Zyklen
besteht. Die 5 000 Zyklen miissen nicht ununterbrochen durchgefiihrt werden. Der Aufwuchsmaher muss wahrend

der Prifung entsprechend den Herstellerangaben gewartet und eingestellt werden. Wartungen oder Einstellungen
sind nicht zulassig, bevor nicht 4 500 Zyklen beendet worden sind.

Bild 10 gibt eine schematische Darstellung von zwei Zyklen an. Jeder Zyklus muss aus folgender Ordnung
bestehen:

— Beschleunigen des Schneidwerkzeuges aus dem Stillstand bis zur hochsten Motorbetriebsdrehzahl (m) —
(Zeit =¢);

— kurze Zeit mit dieser Geschwindigkeit betreiben, um einen stabilen Zustand zu erreichen — (Zeit = t,);

— Loésen des Tastschalters fiir das (die) Schneidwerkzeug(e) und das Messer zum Stillstand kommen lassen —
(Zeit = 1,);

— kurze Zeit im Stillstand belassen, bevor der nachste Zyklus beginnt — (Zeit = #,).
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x Zeit
y Messergeschwindigkeit (% von ,m")

Bild 10 — Beispiel von Priifzyklen

Wenn die Gesamtzeit fir einen Zyklus ¢, ist, dann ist z, = ¢, + . + 1, + t,. Die ,AN"“-Zeiten (z, + ¢) und ,AUS"-Zeiten
(t, +¢,) im Prifzyklus missen vom Hersteller bestimmt werden, wobei es aber nicht zulassig ist, 100 s fur ,AN“ und
20 s fur ,AUS" zu Uberschreiten.

ANMERKUNG  Diese Priifung stellt nicht den normalen Gebrauch dar. Daher sollten die Zeiten des Prifzyklus vom Hersteller
spezifiziert sein, um unnétigen Verschleill oder Beschadigung der Maschine zu vermeiden.

Die Nachlaufzeit des Schneidwerkzeuges muss wie folgt gemessen werden:

— jeweils die ersten finf Zyklen in einer Folge von 5 000 Zyklen (nicht eingeschlossen sind dabei die
vorbereitenden 10 Betatigungen); und

— jeweils die letzten finf Zyklen vor Beginn jeder Bremsen-Wartungs- oder Einstellarbeit, die wahrend der
Prifung durchgefiihrt wird; und

— jeweils die letzten funf Zyklen in einer Prifung mit 5 000 Zyklen.
Es ist nicht zuldssig, andere Nachlaufzeiten zu erfassen.

Jede der gemessenen Nachlaufzeiten (#,) muss die Anforderungen nach 6.2.4.1. erfiillen. Falls das Muster die

geforderte Zahl der Zyklen nicht erreicht, im Ubrigen aber die Anforderungen dieser Prifung erflllt, darf die
Maschine repariert werden, wenn dadurch keine Einwirkungen auf den Bremsmechanismus entstehen und die
Prifung fortgesetzt werden kann. Falls eine Reparatur der Maschine nicht mdglich ist, darf ein weiteres Muster
gepruft werden, das dann die Anforderungen vollstandig erflillen muss.

6.3 Schlegelmaher

6.3.1 Schutz gegen Beriihrung mit den Schneidwerkzeugen

Der seitliche Schutz des Gehauses muss Uber den gesamten Umfang der Schneidwerkzeugkreisbahn mindestens
3 mm hinausragen (siehe Bild 11). Wird ein Schutztuch verwendet, muss es den Anforderungen von Anhang E

entsprechen.

Die obere Abdeckung muss den oberen Teil des Schneidwerkzeugkreises abdecken. Auf der Ruckseite muss sie
bis unterhalb einer horizontalen Ebene durch die Drehachse der Schneidwerkzeuge reichen.
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An der Vorderseite muss das Gehause des Schneidwerkzeuges mindestens bis zu einer tangentialen Ebene zur
Messerkreisbahn reichen, die in einem Winkel von mindestens 30° zur Horizontalen nach vorne und unten gerichtet
gebildet wird (siehe Bild 12). An der Maschine muss ebenfalls entweder:

— ein Abweisbigel vorhanden sein, der in einem horizontalen Mindestabstand von 200 mm von der
Schneidwerkzeugkreisbahn und in einem senkrechten Abstand von maximal 400 mm Uber dem Boden
angeordnet ist (siehe Bild 5); oder

— dieser Bereich muss die Prufung mit dem Priffud nach Anhang D erfillen.

Im Bereich zwischen den beiden Hinterradern (siehe Bild 5):

— dieser Bereich muss die Prifung mit dem Prifful® nach Anhang D erfillen; oder

— in diesem Bereich (siehe Bild 5) muss ein Abweisbligel vorhanden sein, der in einem horizontalen
Mindestabstand von 150 mm von der Schneidwerkzeugkreisbahn und in einem senkrechten Abstand von
maximal 50 mm Uber dem Boden angeordnet ist.

6.3.2  Schutz gegen Wurfkorper

Die Wurfkérperprifung muss in Ubereinstimmung mit Anhang | durchgefiihrt werden.

6.3.3  Schneidwerkzeuge

Schneidwerkzeuge missen den Werkstoff- und Sprddigkeitsanforderungen von ISO 5718-1:1989 oder — sofern
zutreffend — ISO 5718-2:1991 oder dhnlichen Normen erfiillen.

6.3.4  Nachlaufzeit des Schneidwerkzeuges

Die Schneidwerkzeugachse muss aus ihrer Hochstdrehzahl nach Loslassen der Stellteile fur den Antrieb der
Schneidwerkzeuge innerhalb von 7 s zum Stillstand kommen.

Die Messung der Nachlaufzeit des Schneidwerkzeuges muss in Ubereinstimmung mit 6.2.4.2 durchgefihrt werden.
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Mafe in Millimeter

Legende

1

a b~ ODN

Oberer Schutz

Seitlicher Schutz

Vorwarts

Werkzeugbahn

Horizontale Ebene durch die Drehachse

Bild 11 — Offnung der Schutzabdeckung
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MalRe in Millimeter

Legende

Oberer Schutz
Drehachse
Werkzeugbahn
Horizontale Ebene
Seitlicher Schutz
Boden

Vorwarts
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Bild 12 — Schneidwerkzeug mit horizontaler Achse (Seitenansicht)

6.4 Gestriippmaher
6.4.1 Schutz gegen Beriihrung mit den Schneidwerkzeugen

Die Schneidwerkzeugkreisbahn darf nicht Uber das Gehause der Maschine hinausragen aufler bei den
Ausschneidesegmenten.

Die Offnung der Vorderseite des Schneidwerkzeuggehauses darf 180° nicht iiberschreiten. Die Offnung darf
bezogen auf die Geradeausrichtung bis zu 30° zu jeder Seite gedreht werden, um den Auswurf des Schnittgutes zu
erleichtern (siehe Bild 13).

Auler fur:

a) Ausschneidesegmente und

b) den Winkelbereich von + 90° an der Vorderseite der Maschine konzentrisch zur Mitte des Schneidwerkzeugs
und halbiert durch die Arbeitsrichtung (siehe Bild 13)

muss das Gehause fest und vollflachig sein und die Ebene der Schneidwerkzeugkreisbahn um mindestens 3 mm
senkrecht nach unten Uberragen.
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Im oberen Gehauseteil dirfen Ausschneidesegmente vorhanden sein, um das Schneiden von langen oder dicken

Bewuchs zu erleichtern (siehe Bild 14). Ausschneidesegmente durfen nur im Bereich eines Winkels von = 65° an

der Vorderseite der Maschine konzentrisch zur Mitte des Schneidwerkzeugs und halbiert durch die Arbeitsrichtung

angeordnet sein. Ausschneidesegmente dirfen eine maximale Tiefe von 70 mm und eine maximale Breite von

50 mm haben.

Im Bereich zwischen den beiden Hinterradern (siehe Bild 5):

— dieser Bereich muss die Prifung mit dem Priffu® nach Anhang D erfillen; oder

— in diesem Bereich (siehe Bild 5) muss ein Abweisbligel vorhanden sein, der in einem horizontalen
Mindestabstand von 150 mm von der Schneidwerkzeugkreisbahn und in einem senkrechten Abstand von
maximal 50 mm Uber dem Boden angeordnet ist.

6.4.2  Schutz gegen Wurfkorper

Die Wurfkdrper-Prifung muss in Ubereinstimmung mit Anhang J durchgefiihrt werden.

Die Hersteller missen Prifungen zur Bestimmung des Bereichs durchfiihren, in dem Gefahrdungen durch den
Auswurf von Gestriipp oder von am Boden liegenden Gegenstanden vorhanden sein kénnen.

Der Hersteller muss die maximale Wurfweite von ausgeworfenem Gut bestimmen und eine Skizze des
Gefahrdungsbereiches in der Betriebsanleitung aufnehmen, wobei der wahrend des Betriebs der Maschine von
Personen freizuhaltende Bereich zu bertiicksichtigen ist.

6.4.3  Festigkeit des Gehauses

Die Festigkeitspriifung ist in Ubereinstimmung mit 6.2.2.5 durchzufiihren.

6.4.4  Schneidwerkzeuge

Die Schlagprifung in 6.2.2.4 ist bei festen Klingen durchzuflhren.

Drehbare Klingen missen den Werkstoff- und Sprédigkeitsanforderungen von I1ISO 5718-1:1989 oder — sofern
zutreffend — ISO 5718-2:1991 oder ahnlichen Normen entsprechen.

6.4.5 Nachlaufzeit der Schneidwerkzeuge

Das Schneidwerkzeug muss aus seiner Hochstdrehzahl nach Loslassen der Stellteile fir den Antrieb der
Schneidwerkzeuge innerhalb von 7 s zum Stillstand kommen.

Die Messung der Nachlaufzeit des Schneidwerkzeuges muss in Ubereinstimmung mit 6.2.4.2 durchgefihrt werden.
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MalRe in Millimeter
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Bild 13 — Abdeckung von Gestriippmahern (Draufsicht)
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7

7.1

Mafe in Millimeter

Bild 14 — Obere Abdeckung

Benutzerinformationen

Betriebsanleitung

71.1  Allgemeines

Umfassende Hinweise und Informationen Uber alle Aspekte der Wartung und der sicheren Benutzung der Maschine
mussen in der Betriebsanleitung enthalten sein. Diese muss 5.5 von EN 292-2 entsprechen. Insbesondere missen
die folgenden Punkte hervorgehoben werden:

a)

b)

c)
d)
e)

f)

g)

dass die Maschine immer entsprechend den Angaben des Herstellers in der Betriebsanleitung verwendet
werden muss;

dass der Motor ausgeschaltet sein muss, wenn Wartungs- und Reinigungsarbeiten durchgefiihrt sowie Messer
gewechselt werden und wenn die Maschine auf andere Weise als mit dem eigenen Antrieb transportiert wird;

Gefahren beim Arbeiten am Hang und die zu bertcksichtigenden Vorsichtsmal3nahmen;
die Notwendigkeit zur Verwendung eines Gehorschutzes, sofern angebracht;
die an den Handgriffen auftretenden Schwingungswerte gemessen in Ubereinstimmung mit Anhang C;

Empfehlungen fiir den Startvorgang unter normalen Bedingungen und — falls erforderlich — wenn eine
Notstarteinrichtung benutzt wird;

die Verfahren zur Anderung der vertikalen Last auf den Filhrungsholmen zum Ausbalancieren der Maschine
zur Anpassung an die einzelne Bedienungsperson und an die Arbeitsbedingungen;



r)
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dass Maschinen mit Verbrennungsmotor nicht in geschlossenen Rdumen gestartet werden durfen;

die Zweizahl-Gerduschemissionswerte, die in EN ISO 4871 festgelegt und die in Ubereinstimmung mit 5.14.3
bestimmt sind, sind anzugeben;

ein Verweis auf das in 5.14.3 angegebene Verfahren zur Gerauschprifung ist anzugeben;

die nach 5.14.2 erforderlichen Informationen sind anzugeben, falls angebracht;

Hinweis auf Empfehlungen fir Inspektionsintervalle fiir die Messer und die Anbringung der Schlegel;

dass wahrend des Mahens feste Schuhe zu tragen sind;

dass beim Starten des Motors die Bedienungsperson die Maschine nicht anheben darf und dass die Maschine
nur in eine geneigte Position gebracht werden darf, wenn das Schneidwerkzeug auf die gegeniberliegende
Seite der Bedienungsperson gewendet ist;

dass vor dem Transport der Maschine der Motor auszuschalten und der Stillstand der Schneidwerkzeuge
abzuwarten und wahrend der Fahrt auRerhalb der Einsatzflache das Schneidwerkzeug von der Antriebsquelle
abzukuppeln ist;

Informationen Uber die besonderen Geféahrdungen bei der Arbeit auf Dammen oder an Hangen;

besondere Informationen mit Ricksicht auf den sicheren Wechsel der Schneidwerkzeuge;

dass nur vom Hersteller zugelassene Messer entsprechend den Hinweisen des Herstellers eingebaut werden
durfen.

7.1.2  Zusatzliche Informationen fiir Gestriippmaher

Zusatzlich zu den in 7.1.1 angegebenen Informationen fir die Betriebsanleitung, miissen die folgenden besonderen
Informationen fiir Gestriippmaher in der Betriebsanleitung enthalten sein:

7.2

Klare Warnhinweise mussen rund um den Bereich aufgestellt sein, in dem eine Gefahr durch von den
Schneidwerkzeugen herausgeschleuderte Teile besteht. Diese Warnhinweise muissen angeben, dass es
verboten ist, diesen Bereich zu betreten. Eine Skizze dieses Bereiches entsprechend 6.4.2 muss in der
Betriebsanleitung angegeben sein. Wenn die Bedienungsperson bemerkt, dass sich Personen oder Tiere im
Gefahrenbereich befinden, muss sie unverziglich die Maschine ausschalten und nicht eher wieder starten, bis
der Bereich frei ist.

Kennzeichnung

Mindestens folgende Angaben miissen deutlich lesbar und dauerhaft an der Maschine angebracht sein:

Name und Anschrift des Herstellers;

Bezeichnung des Typs oder der Serie;

Seriennummer, falls vorhanden;

Nennleistung des Motors in kW (falls gréRer als 20 kW);

Masse der Maschine in der Standardausfiihrung in kg (falls grof3er als 25 kg).
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Anhang A
(normativ)

Liste der Gefahrdungen

Tabelle A.1 zeigt die Liste der Gefdhrdungen basierend auf EN 292-1:1991 und EN 292-2:1991 und Anhang A von
EN 292-2:1991/A1:1995.

Tabelle A.2 zeigt die Liste der Gefahrdungen aufgrund der Beweglichkeit der Maschine.

Die verschiedenen Hinweise in der letzten Spalte der Tabellen (Lésungen in der vorliegenden Norm) haben
folgende Bedeutung:

— ,nicht relevant®: Die Gefahrdung ist fur die Maschine nicht signifikant;

— ,behandelt®: Die Gefahrdung ist signifikant. Die in den Abschnitten genannten Malnahmen sind eine Anleitung,
die Gefahrdung in Ubereinstimmung mit den Grundsatzen der integrierten Sicherheit von EN 292 zu
behandeln; dies bedeutet:

— Ausschlielen oder Reduzieren des Risikos durch die Konstruktion, soweit dies moglich ist;
— Schutzmaflnahmen,;
— Informationen Uber Restrisiken;

— L teilweise behandelt’: Die Gefahrdung ist fir mehrere Teile der Maschine signifikant. Die in den Abschnitten
genannten MaRnahmen behandeln diese Gefédhrdung nur fur einige Teile. Fur die Ubrigen Teile wo die
Gefahrdung signifikant ist, sind andere, nicht in dieser Norm genannte MaRnahmen anzuwenden, um diese

Gefahrdung zu behandeln;

— ,nicht behandelt®: Die Geféhrdung ist signifikant, aber sie wurde bei der Erstellung dieser Europaischen Norm
nicht bertcksichtigt.
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Zutreffende Abschnitte
Gefihrdungen (informativ) Lésungen in der vorliegenden Norm
EN 292-1 EN 292-2
1 Mechanische Gefahrdungen, ausgehend z. B. von: 4.2 — —
— der Form;
— dem Standort;
— ihrer Masse und Standfestigkeit (der potentiellen
Energie der Teile);
— ihrer Masse und Beschleunigung (der
kinematischen Energie der Teile);
— unzureichender mechanischer Festigkeit;
— Speicherung potentieller Energie:
— in elastischen Teilen (Federn); oder
— unter Druck stehenden Flissigkeiten; oder
Gasen
— einem Vakuum von Maschinenteilen oder
Werkstucken
1.1 | Geféhrdung durch Quetschen 421,422 3.2 behandelt in 5.5, 5.6, 5.12
1.2 | Gefahrdung durch Scheren 4.21,4.2.2 3.2,4.1.1 behandeltin 6.1, 6.2.1, 6.3.1, 6.4.1
1.3 | Gefahrdung durch Schneiden und Abschneiden 4.21,4.2.2 3.2 behandelt in 5.5, 6.1, 6.2.1, 6.3.1, 6.4.1
1.4 | Geféhrdung durch Erfassen oder Aufwickeln 421,422 — behandeltin 6.2.1, 6.3.1, 6.4.1
1.5 | Gefahrdung durch Einziehen oder Fangen 4.21 3.11,4.1.1, | nicht relevant
6.1.2
1.6 | Geféahrdung durch Stol3 421 — nicht relevant
1.7 | Gefahrdung durch Durchstich oder Einstich 4.21 — nicht relevant
1.8 | Gefahrdung durch Reibung oder Abrieb 4.21 3.3.b) nicht relevant
1.9 | Geféhrdung durch Herausspritzen von Flissigkeiten unter 421 — behandelt in 5.8
hohem Druck
1.10 | Herausschleudern von Teilen (der Maschine oder bearbeiteten 422 3.8 behandelt in 6.2.1,6.2.2, 6.3.1, 6.3.2,
Werkstoffen oder Werkstlicken) 6.4.1,64.2,64.3,71
1.11 | Verlust der Standfestigkeit (von Maschinen oder 422 3.3,6.2.5 behandelt in 7.1
Maschinenteilen)
1.12 | Gefahrdung durch Rutschen, Stolpern und Stiirzen von 423 6.2.4 behandelt in 5.6, 5.7
Personen im Zusammenhang mit Maschinen (aufgrund ihrer
mechanischen Beschaffenheit)
2 | Elektrische Gefahrdung z. B. durch: 4.3 3.9 —
2.1 | Elektrischen Kontakt (direkt oder indirekt) 4.3 — behandelt in 5.13
2.2 | Elektrostatische Vorgange 4.3 — nicht relevant
2.3 | Thermische Strahlung oder Vorgange wie wegspritzende, 4.3 — nicht relevant
geschmolzene Teile, chemische Vorgange bei Kurzschlissen,
Uberlastungen usw.
2.4 | AuRere Wirkung auf elektrische Einrichtungen 4.3 3.4 nicht relevant
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Tabelle A.1 (fortgesetzt)

Zutreffende Abschnitte
Gefihrdungen (informativ) Losungen in der vorliegenden Norm
EN 292-1 EN 292-2
3 | Thermische Gefahrdung aufgrund von: 4.4 3.6.3 —
3.1 | Verbrennungen und Verbriihungen, durch Beriihrung, Flammen 4.4 — behandelt in 5.10, 5.10.1, 5.10.2
oder Explosion sowie durch Strahlung von Warmequellen
3.2 | Gesundheitsschadigung durch warme oder kalte 4.4 — nicht relevant
Arbeitsumgebung
4 | Gefahrdungen durch Larm mit der Folge von: 45 3.6.3 —
4.1 | Gehorschadigung (Taubheit), anderen physiologischen 4.5 — behandelt in 5.14, 5.14.1, 5.14.2,
Beeintrachtigungen (z. B. Gleichgewichtsverlust, Nachlassen 5.14.3
der Aufmerksamekeit)
4.2 | Beeintrachtigung der Sprachkommunikation akustischer Signale 4.5 — nicht relevant
usw.
5 | Gefahrdung durch Vibration (mit Wirkung auf verschiedene 4.6 3.6.3 behandelt in 5.15, 5.15.1, 5.15.2,
Nerven- und GefaRstérungen) 5.15.3
6 | Gefahrdung durch Strahlung insbesondere durch: 4.7 — —
6.1 | Lichtbégen — — nicht relevant
6.2 | Laser — — nicht relevant
6.3 | ionisierende Strahlungsquellen 4.7 — nicht relevant
6.4 | hochfrequente Magnetfelder, die im Maschinenbau verwendet — — nicht relevant
werden
7 | Gefahrdung durch Werkstoffe sowie andere Stoffe, die von 4.8 3.3b) —
Maschinen verarbeitet, verwendet oder herausgeschleudert
werden, z. B.:
7.1 | Gefahrdungen durch Kontakt mit oder Einatmen von giftigen 4.8 — behandelt in 5.8, 5.9, 5.10.1, 5.13
Flissigkeiten, Gasen, Nebeln, Dampfen und Stauben
7.2 | Feuer- und Explosionsgefahrdung 4.8 — nicht behandelt
7.3 | Biologische und mikrobiologische Gefahrdungen (durch Viren 4.8 — nicht relevant
oder Bakterien)
8 | Gefahrdung durch Vernachlassigung ergonomischer 49 3.6 —
Prinzipien bei der Maschinengestaltung (Fehlende
Ubereinstimmung mit den Eigenschaften der Maschine und
menschlichen Eigenschaften und Fahigkeiten des Menschen)
z. B. durch:
8.1 | Ungesunde Haltung oder UbermaRige Kdrperanstrengung 4.9 3.6.1, 3.6.4 | behandeltin 5.3, 5.11
8.2 | Ungenugende Berlicksichtigung der menschlichen Anatomie 4.9 3.6.9 behandelt in 5.3
hinsichtlich Hand/Arm und Ful/Bein
8.3 | Nachlassiger Gebrauch der personlichen Schutzeinrichtungen 5.5 — behandelt in 5.3, 7.1
8.4 | Unangepasste ortliche Beleuchtung — 3.6.5 nicht relevant
8.5 | Geistige Uber- oder Unterbeanspruchung, Stress usw. 4.9 3.6.4 nicht relevant
8.6 | Menschliches Fehlverhalten 4.9 3.6 behandelt in 6.1, 6.2, 6.3, 6.4
9 | Kombination von Gefdhrdungen 4.10 — nicht relevant
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Zutreffende Abschnitte
Gefihrdungen (informativ) Lésungen in der vorliegenden Norm
EN 292-1 EN 292-2
10 | Gefahrdungen durch Ausfall der Energieversorgung, 5.2.2 3 —
Abbrechen von Maschinenteilen und anderen Fehlfunktionen,
z.B.:
10.1 | Ausfall der Energieversorgung (der Energie- und/oder der 3.16 3.7 nicht relevant
Steuerkreislaufe)
10.2 | Unerwartetes Herausschleudern von Maschinenteilen oder — 3.8,4 behandelt in 5.8, 6.2.2.3, 6.2.2.4, 6.3.2,
Flussigkeiten 6.4.2,6.4.3
10.3 | Ausfall, Fehlfunktion des Steuersystems (unerwartetes 3.15, 3.16, 3.7 behandelt in 5.3
Anlaufen oder Durchlaufen) 3.17
10.4 | Gefahrdungen durch falsches Montieren — — nicht relevant
10.5 | Umstlrzen, unerwarteter Verlust der Standfestigkeit der 422 6.2.5 behandelt in 5.5
Maschine
11 | Gefahrdungen durch (zeitweiliges) Fehlen und/oder falscher — 4 —
Anordnung von sicherheitsbedingten MaBRnahmen/ Mitteln,
z. B.:
11.1 | alle Arten von trennenden Schutzeinrichtungen 3.22 4.2 behandelt in 6.1, 6.2, 6.3, 6.4
11.2 | alle Arten von sicherheitsbedingten (Schutz-)Einrichtungen 3.23 4.2 behandelt in 6.1, 6.2, 6.3, 6.4
11.3 | Start- und Stop-Einrichtungen — 3.7 behandelt in 5.2, 5.3
11.4 | Sicherheitssignale und -piktogramme — 3.6.7,5.2, |behandeltin 7.1
5.3,5.4
11.5 | alle Arten von Informations- und Warneinrichtungen — 5.4 behandelt in 7.1
11.6 | Abschalteinrichtungen flr die Energieversorgung — 6.2.2 behandelt in 5.5
11.7 | Noteinrichtungen — 6.1 behandelt in 5.5
11.8 | Zufuhr/Entnahme der Werkstlicke — 3.1 nicht relevant
11.9 | wichtige Einrichtungen und Hilfsmittel fir das Einrichten und 3.3, 3.1 3.12,6.2.1, | behandelt in 7.1
Instandhalten 6.2.3,6.2.6

11.10

Ausristung zum Ableiten von Gas usw.

nicht relevant
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Tabelle A.2 — Liste der Gefahrdungen aufgrund der Beweglichkeit

Gefahrdungen Loésungen in der vorliegenden Norm
12 Unangemessene Beleuchtung zwischen Verfahrzone und nicht relevant
Arbeitszone
13 Gefahrdungen durch plétzliche Bewegungen, Instabilitat behandelt in 5.5
usw. bei Handhabung
14 Unangemessene/unergonomische Fahrer-/Arbeitsplatz- —
Gestaltung
14.1 | Gefahrdungen durch gefahrliche Umgebung (Bertihrung mit behandelt in 5.10, 6.1, 6.2, 6.3, 6.4
beweglichen Teilen, Auspuffgase usw.)
14.2 | Unzureichende Sichtverhaltnisse vom Fahrer-/Arbeitsplatz nicht relevant
14.3 | Unangemessener Sitz (SIP) nicht relevant
14.4 | Unangemessene/unergonomische Gestaltung/Anordnung von behandelt in 5.2, 5.3, 5.5, 5.7
Stellteilen
14.5 | Ingangsetzen/Verfahren von Maschinen behandelt in 5.2
14.6 | StralRenverkehr von Maschinen nicht relevant
14.7 | Verfahrbewegung mitgangergefiihrter Maschinen behandelt in 5.5, 5.6
15 Mechanische Gefdahrdungen —
15.1 | Gefahrdungen fiir die betroffenen Personen durch nicht relevant
unkontrollierte Bewegungen
15.2 | Gefahrdungen durch Bruch und/oder Herausschleudern von behandelt in 6.2, 6.3, 6.4
Maschinenteilen
15.3 | Uberrollgefahren (Verformungsgrenzbereich; DLV) nicht relevant
15.4 | Gefahren durch herabfallende Gegenstande (DLV) nicht relevant
15.5 | Unangemessene Zutrittsmdglichkeiten nicht relevant
15.6 | Gefahrdungen durch Anhangen, Kuppeln, Verbindung, nicht relevant
Kraftibertragung usw.
15.7 | Gefahrdungen durch Batterie, Feuer, Emission von Stauben, behandelt in 5.9

Gasen usw.
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Anhang B
(normativ)

Gerauschmessung fiir Motormaher — Rechnerische Methode (Grad 2)

B.0 Anwendungsbereich

Dieses Verfahren zur Gerduschmessung enthalt alle notwendigen Informationen, um das Gerduschemissions-
verhalten von handgefuhrten Motormahern effizient und unter standardisierten Bedingungen zu bestimmen.

Gerauschemissionsverhalten umfassen den Emissions-Schalldruckpegel am  Arbeitsplatz  und den
Schallleistungspegel. Die Bestimmung dieser GréfRen ist notwendig fir:

— die Hersteller, um das emittierte Gerdusch angeben zu kénnen,

— den Vergleich emittierter Gerdusche von Maschinen einer Familie,

— Zwecke der Gerauschbeeinflussung am Entstehungsort in der Konstruktionsphase.

Die Anwendung dieses Verfahrens zur Gerduschmessung stellt die Reproduzierbarkeit der Bestimmung von
Gerauschemissionsverhalten innerhalb festgelegter Grenzen sicher. Die Grenzen sind durch den Genauigkeitsgrad

der verwendeten Grundverfahren zur Gerduschmessung bestimmt. Die nach dieser Norm zuldssigen Verfahren zur
Gerauschmessung sind rechnerische Verfahren Grad 2.

B.1 Bestimmung des A-bewerteten Schallleistungspegels

Zur Bestimmung des Schallleistungspegels ist EN ISO 3744:1995 anzuwenden unter Berlcksichtigung der
folgenden Anderungen:

— die reflektierende Flache ist zu ersetzen durch eine kiinstliche Flache, die B.3 entspricht;

— die Messflache ist eine Halbkugel mit einem Radius » von 4 m;

— die Mikrofonaufstellung besteht aus 6 Mikrofonpositionen, die in Bild B.1 und Tabelle B.1 festgelegt sind;

— die Umweltbedingungen missen innerhalb der von den Herstellern der Messgerate angegebenen Grenzen
liegen. Die Umgebungstemperatur der Luft muss in einem Bereich zwischen 5 °C und 30 °C liegen und die
Windgeschwindigkeit muss weniger als 5 m/s betragen,;

— da das von dieser Maschinenart abgegebene Gerdusch bestandig ist, ist es ausreichend, einen

Schallpegelmesser der Klasse 1 entsprechend EN 60651:1994 oder einen integrierenden Mittelwert-bildenden
Schallpegelmesser der Klasse 1 entsprechend EN 60804:1994 zu verwenden.



Seite 46
EN 12733:2001

Mafe in Millimeter

0H r

Legende
1 r, Radius der Halbkugel

Bild B.1 — Mikrofonpositionen auf der Halbkugel (siehe Tabelle B.1)



Tabelle B.1 — Koordinaten der Mikrofonpositionen

Seite 47
EN 12733:2001

Position X y z
Nr. r r
1 +0,7 +0,7 1,5m
2 -0,7 +0,7 1,5m
3 -0,7 -0,7 1,5m
4 +0,7 -0,7 1,5m
5 -0,27 +0,65 0,71 r
6 +0,27 -0,65 0,71 r

B.2 Bestimmung des A-bewerteten Emissions-Schalldruckpegels

Zur Bestimmung des A-bewerteten Emissions-Schalldruckpegels ist EN 1ISO 11201:1995 zu verwenden unter
Berucksichtigung der folgenden Anderungen:

— die reflektierende Oberflache ist zu ersetzen durch eine kiinstliche Oberflache, die B.3 entspricht;

die Umweltbedingungen missen innerhalb der von den Herstellern der Messgerate angegebenen Grenzen
liegen. Die Umgebungslufttemperatur muss in einem Bereich zwischen 5 °C und 30 °C liegen und die
Windgeschwindigkeit muss weniger als 5 m/s betragen,;

da das von dieser Maschinenart abgegebene Gerausch bestandig ist, ist es ausreichend, einen
Schallpegelmesser der Klasse 1 entsprechend EN 60651:1994 oder einen integrierenden Mittelwert-bildenden
Schallpegelmesser der Klasse 1 entsprechend EN 60804:1994 zu verwenden;

das Mikrofon muss am Kopf, (200 + 20) mm von der Mittelebene des Kopfes entfernt, auf der lauteren Seite
und in einer Linie mit den Augen angebracht werden. Das Mikrofon muss so ausgerichtet sein, dass es mit
seiner Achse des ebensten Ansprechverhaltens (wie vom Hersteller angegeben) auf den vorderen Handgriff
der Maschine zeigt. Die Bedienungsperson darf einen Helm tragen, an dem das Mikrofon angebracht ist. Der
Helm muss so grof} sein, dass seine dulere Kante wenigstens 30 mm naher am Kopf liegt als das Mikrofon.
Die Bedienungsperson muss (1,75 + 0,05) m grof3 sein.

B.3 Anforderungen an den Priifboden

Der kunstliche Boden muss die in Tabelle B.2 angegebenen Absorptionskoeffizienten haben, gemessen in

Ubereinstimmung mit EN ISO 354:1993.

Tabelle B.2 — Absorptionskoeffizienten

Fre?nu;:r;zen Absorptionskoeffizienten Toleranz
125 0,1 +0,1
250 0,3 +0,1
500 0,5 +0,1
1 000 0,7 +0,1
2000 0,8 +0,1
4 000 0,9 +0,1
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Das Absorptionsmaterial muss in der Mitte der Prifflache auf eine harte reflektierenden Oberflache gelegt werden
und eine MindestgréRe von 3,6 m x 3,6 m haben. Die Stitzeinrichtung muss so aufgebaut sein, dass die
Anforderungen fur die Akustikeigenschaften auch mit dem angebrachten Absorptionsmaterial eingehalten werden.
Die Einrichtung muss den Motormaher stitzen, um eine Verdichtung des Absorptionsmaterials zu verhindern.

ANMERKUNG  Siehe Anhang K flr ein Beispiel eines Materials und eines Aufbaus, welches die Anforderungen erfiillen kann.

B.4 Einrichtung, Aufbau und Betriebsbedingungen

Die Messungen sind an einer neuen, aus der laufenden Produktion stammenden Maschine durchzufiihren, die mit
dem vom Hersteller vorgesehenen Grundgerat ausgeristet ist.

Die Schnitthohe muss auf die niedrigste vorgesehene Stellung eingestellt sein.

Vor Beginn der Prifung muss der Motor eingelaufen sein und so lange warmlaufen, bis sich die Bedingungen
stabilisiert haben. Die Vergaser- und Zindungseinstellung und die Schmierung der (des) Schneidwerkzeuge(s)
mussen den Herstellerangaben entsprechen.

Wahrend der Priifung missen die Schneidwerkzeuge eingeschaltet und unbelastet sein.
Die Prifung ist bei héchster Motorbetriebsdrehzahl (siehe 3.9) durchzufiihren.

Ein Drehzahlmesser zur Uberwachung der Drehzahl des Motors ist zu verwenden. Er muss eine Ablesegenauigkeit
von = 2,5 % haben. Der Drehzahlmesser und sein Anschluss an den Motormaher durfen nicht den Betrieb wahrend
der Prifung beeinflussen.

Zur Bestimmung des Schallleistungspegels ist die Maschine zu messen, wenn sie so auf der Oberflache steht,
dass die geometrische Mitte ihrer Hauptbauteile (ausgenommen Fihrungsholme usw.) Ubereinstimmt mit dem
Ursprung des Koordinatensystems der Mikrofonpositionen. Wird eine kiinstliche Oberflache in Ubereinstimmung
mit B.3 verwendet, so muss sie so aufgestellt sein, dass ihre geometrische Mitte ebenfalls mit dem Ursprung des
Koordinatensystems der Mikrofonpositionen Ubereinstimmt. Die Ladngsachse der Maschine muss auf der X-Achse
liegen. Die Messung ist ohne Bedienungsperson durchzufiihren.

Zur Bestimmung des Emissions-Schalldruckpegels missen einstellbare Handgriffe passend fir die Bedienungs-
person eingestellt sein.

B.5 Messunsicherheiten und Angabe von Gerauschemissionswerten

Prifungen mussen wiederholt werden, bis der erforderliche Genauigkeitsgrad erreicht ist und bis 3 aufeinander
folgende A-bewertete Messergebnisse Werte innerhalb von nicht mehr als 2 dB ergeben. Der hdhere dieser Werte
ist der Schallpegel der Maschine.

Bei Anwendung dieser Norm ist die Unsicherheit zur Bestimmung des:

— A-bewerteten Schallleistungspegels die in EN ISO 3744:1995 angegebene Unsicherheit;

— A-bewerteten Emissions-Schalldruckpegels der Bedienerposition der in EN ISO 11201:1995 angebotene
Unsicherheit.

Beim Ausstellen der Gerduscherklarung ist die Gesamtunsicherheit zu bestimmen aus der Kombination der

Messunsicherheit und der Unsicherheit in der Produktion (Varianz der Gerduschemission von einer Maschine zu
einer Anderen des gleichen Typs vom selben Hersteller produziert), siehe EN ISO 4871:1996.

B.6 Aufzunehmende und anzugebende Informationen

Die entsprechend EN ISO 3744:1995 und EN ISO 11201:1995 geforderten Informationen sind aufzunehmen und
anzugeben.



Seite 49
EN 12733:2001

Anhang C
(normativ)

Schwingungsmessung bei Motormahern

C.1 Messgrofen

— Die bewertete effektive Schwingungsbeschleunigung entsprechend 3.1 von EN 1033:1995 fir
Hand-Arm-Schwingungen;

— maximale Motorbetriebsdrehzahl (siehe 3.9). Versiegelte Einstellungen dirfen bei der Prifung der hochsten
Motorbetriebsdrehzahl nicht verstellt werden.

C.2 Messgerate
C.2.1 Allgemeines

Drehzahlmesser missen eine Genauigkeit von = 2,5 % haben. Fir andere Messgerate gelten die Anforderungen
von Abschnitt 4 von EN 1033:1995 zur Messung von Hand-Arm-Schwingungen.

C.2.2 Befestigung des Beschleunigungsaufnehmers

Fir die Befestigung des Beschleunigungsaufnehmers gilt 4.2 von EN 1033:1995 erfolgen. Wenn ein elastischer
Uberzug zwischen Hand und Schwingungsflache verwendet wird (z. B. ein gepolsterter Handgriff oder ein
Lenkrad), ist es zulassig, eine geeignete Befestigungseinrichtung fir den Beschleunigungsaufnehmer zu
verwenden (z. B. eine dinne geeignet geformte Metallplatte), die zwischen der Hand und der Oberflache des
elastischen Uberzugs angeordnet ist. Es muss auf alle Félle sichergestellt sein, dass die GroRe, die Form und die
Befestigung des Beschleunigungsaufnehmers oder des speziellen Adapters des Beschleunigungsaufnehmers die
Ubertragung der Schwingung =zur Hand nicht signifikant beeinflusst. Bei der Befestigung des
Beschleunigungsaufnehmers muss beachtet werden, dass der befestigte Beschleunigungsaufnehmer eine
konstante Ubertragung bis zu 1,5 kHz in allen drei Richtungen aufweist.

C.2.3 Kalibrierung

Die Kalibrierung ist in Ubereinstimmung mit 4.7 von EN 1033:1995 fiir Hand-Arm-Schwingungen durchzufiihren.

C.3 Messrichtung und Messort

C.3.1 Messrichtung

Die Schwingungsmessungen miissen gleichzeitig in den drei (3) Achsen x, y, z durchgefiihrt werden (siehe
Bild C.2).

C.3.2 Messort
Es missen maximal zwei Beschleunigungsaufnehmer verwendet werden. Der (Die) Beschleunigungsaufnehmer

muss (mussen) dort angebracht sein, wo die Bedienungsperson die Lenkeinrichtung(en) entsprechend Bild C.2
halt.
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C.4 Messverfahren
C.4.1 Allgemeines

Die Messungen sind an einer neuen, aus der laufenden Produktion stammenden Maschine durchzufiihren, die mit
dem vom Hersteller vorgesehenen Grundgerat ausgeristet ist. Die Maschine muss in Ubereinstimmung mit den
Anweisungen des Herstellers gewartet und inspiziert sein. Vor Beginn der Messungen muss der Motor mit
eingeschalteten Werkzeugen so lange laufen, bis sich die Bedingungen stabilisiert haben.

Die Hande der Bedienungsperson missen im vorgesehen Greifbereich nahe am Beschleunigungsaufnehmer sein.
Die Bedienungsperson muss in der normalen Arbeitsstellung sich befinden. Die Reifendricke mussen den
Herstellerangaben entsprechen. Der Kraftstofftank muss voll sein. Die Schnitthhe der Messer ist auf die niedrigste
Hohe einzustellen. Die Maschine ist mit allen vom Hersteller vorgesehenen Ausriistungen zu prifen.

Einstellbare Handgriffe sind passend fir die Bedienungsperson einzustellen.

Die Messungen sind mit einer Bedienungsperson mit einer Kérpergréf3e von (1,75 £ 0,05) m durchzufthren.

ANMERKUNG  Die Schwingungsmessungen werden durch die Bedienungsperson beeinflusst. Sie sollte deshalb Erfahrungen
mit dem normalen Betrieb der Maschine haben (siehe 3.10).

C.4.1.1 Messverfahren fir Maschinen mit rotierendem(n) Schneidwerkzeug(en)

C.4.1.1.1 Prifbedingungen

Prifungen sind mit stehender Maschine bei maximaler Motorbetriebsdrehzahl durchzufuhren (siehe 3.9).
Messungen sind auf einer Oberflache in Ubereinstimmung mit Anhang H durchzufiihren.

C.4.1.2 Messverfahren fir Maschinen mit oszillierendem(n) Schneidwerkzeug(en)

C.41.21 Fahrgeschwindigkeit

Prifungen sind mit stehender Maschine bei maximaler Motorbetriebsdrehzahl durchzufiihren (siehe 3.9). Die
Messungen sind in einer Fahrstufe durchzufiihren, die einer Betriebsgeschwindigkeit von 0,5 m/s (etwa 1,8 km/h)
am nachsten kommt. Die tatsachlich gewahlte Fahrstufe und die tatsachliche Fahrgeschwindigkeit sind im
Prifbericht anzugeben.

C.41.2.2 Schneidwerkzeug

Das Schneidwerkzeug muss in Ubereinstimmung mit den Herstelleranweisungen geschérft und eingestellt sein.
C.4.1.2.3 Maschinenschwerpunkt

Maschinen mit einem variablen Schwerpunkt missen wie vom Hersteller angegeben auf die Betriebsbedingungen
eingestellt werden. Die Auflagekraft der Schneidwerkzeuge einer freistehenden Maschine (ohne
Bedienungsperson) muss auf geeignete Weise (z. B. Waage) ermittelt und im Prifbericht angegeben werden.
C.4.1.24 Prifbedingungen

Die Prifung ist bei Betrieb der Maschine in Vorwartsfahrt mit eingekuppelten und in Arbeitsstellung befindlichen
Schneidwerkzeug durchzufihren. Andere Betriebsarten, z. B. mit angehobenem Schneidwerkzeug oder bei
ausgeschaltetem Schneidwerk sind nicht zu betrachten.

Die Betriebsoberflache fir die Prifung ist ein flacher oder leicht (max. 5°) geneigter fester Boden (z. B. Asphalt
oder Beton), der zur Nachbildung des Dampfungsverhalten von Feld- bzw. Wiesenboden mit einer sicher

befestigten elastischen Auflage belegt ist. Die elastische Auflage muss folgende physikalische Eigenschaften
haben:

Statistische Federrate: etwa 0,15 N/mm?® - 0,20 N/mm® (Flachenlast/Einfederung);
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Dynamischer Elastizitatsmodul: etwa 2,0 N/mm?® - 4,0 N/mm?;

Mechanischer Verlustfaktor: etwa 0,1 — 0,15;

und muss widerstandsfahig genug sein, um dem durch die Prifung verursachten Befahren zu widerstehen.

Fir jeden Prufdurchgang muss die Maschine eine Strecke von 8 m durchfahren, so dass fur die Prifstrecke eine
Lange von mehr als 8 m erforderlich ist (siehe Bild C.1). Die Arbeitselemente der Maschine, die normal standigen
Kontakt zum Boden haben, mussen fur den gesamten Prifdurchgang in stdndigem Kontakt mit der elastischen

Auflage sein. Die Zeit zum Abfahren der Prifstrecke ist zu ermitteln (z. B. Stoppuhr) und muss im Prifbericht
angegeben werden.

8m min.

ﬁ: —= vV = 0,5m/s
//’

1

Legende
1 Elastische Auflage

Bild C.1 — Messstrecke und Anordnung der elastischen Auflage
zur Ermittlung der SchwingungskenngréfRen

C.5 Durchfiihrung der Messung

Fir jede Position des Beschleunigungsaufnehmers ist eine Serie von 5 Prifungen mit einer Bedienungsperson
durchzufihren.

ANMERKUNG Themen wie Giiltigkeit der Priifung und Anzahl Testpersonen sind bei der zukiinftigen Uberarbeitung der
Norm zu berticksichtigen unter Einbeziehung der aus dem vorliegenden Prifverfahren gewonnenen Erfahrungen.

Jede Ablesung muss mit einer fir die verwendeten Prifgerate geeigneten Signaldauer erfolgen. Die Dauer der
Prafung darf nicht weniger als 8 s betragen.

ANMERKUNG  Ein gleichwertiger Genauigkeitsgrad kann bei klrzerer Dauer erreicht werden. In diesem Fall sollte die
Gleichwertigkeit nachgewiesen werden.

Die Messungen sind gleichzeitig in den drei Richtungen durchzufihren.

C.6 Bestimmung der Messergebnisse

Das Messergebnis flr jede Position der Hand ist zu bestimmen als arithmetisches Mittel der Werte a;, ;,, von jeder
Prafung. Wird ein Einzelwert angefuhrt, ist der hdhere der beiden anzugeben.
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Mafe in Millimeter

Legende

a=100 mm

Bild C.2 — Beispiele zur Anordnung/Ausrichtung der Beschleunigungsaufnehmer
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Anhang D
(normativ)

Priufung mit dem Pruffu

D.1 Prifausristung

Die Prifvorrichtung ist der Pruffuf3, wie im Bild D.1 dargestellt.

D.2 Prufverfahren

Der Motormaher muss auf eine harte ebene Unterlage gestellt werden. Schutzeinrichtungen oder Prallbleche oder
beides missen sich in ihrer normalen Arbeitsstellung am Schneidwerkzeuggehause befinden, und die den
Motormaher tragenden Teile missen die Unterlage berthren.

Bei dieser Prifung missen Bauteile, wie Rader und Rahmen, als Teile der Schneidwerkzeugabdeckung
angesehen werden. Die Prifung ist bei Stillstand des Motormahers und der (des) Schneidwerkzeuge(s)
durchzufihren.

Die Prifung ist bei der hdchsten und der niedrigsten Schnitthéheneinstellung durchzufiihren. Falls sich die Hohe
der Messerkreisbahn bei unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten des Schneidwerkzeuges andert, ist die
Prufung so vorzunehmen, dass die beiden Grenzwerte der Messerkreisbahnhdhe erfasst werden.

Bei Anwendung der Prifung mit dem Prufful? ist dieser innerhalb der folgenden Grenzen zu bewegen:

a) die Unterseite des PriffulRes darf aus der Horizontalen um bis zu 15° nach vorne oder hinten geneigt werden;
und

b) die Prifung darf in jeder beliebigen H6he vom Boden aus erfolgen; und

c) die Prufung ist mit einer horizontalen Kraft von bis zu 20 N durchzufihren oder bis sich die
Schneidwerkzeugabdeckung aus ihrer Ursprungslage verandert, was immer zuerst erfolgt.

Die Prifung muss an jeder Stelle der Auswurféffnung erfolgen. Falls die Seitenwande von Auswurfkanalen weniger
als 3 mm unterhalb der Messerkreisbahnebene reichen, missen sie geprift werden.

D.3 Priufabnahme

Der Priffull darf die Kreisbahn der (des) Schneidwerkzeuge(s) nicht berihren.
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Mafe in Millimeter

80 +0,8
Lo Z
150 1,2 4ge / /
*]e
80 0,8

N_

2 = =

+l o o

2| . &
m

N_R15 0,5

o @,
g -
&| R

Bild D.1 — Pruffu
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Anhang E
(normativ)

Material der Schutztiicher

E.1 Priifung der ZerreiRfestigkeit

E.1.1 Priifmethode

Je funf Probestreifen von 50 mm Breite werden jeweils in Laufrichtung und quer zur Laufrichtung aus dem
Schutztuch herausgeschnitten. Diese Probestreifen werden nacheinander in eine Zerrei3vorrichtung mit einer
freien Einspannlange von 250 mm gespannt und einer steigenden Zugkraft von 666 N/min unterzogen.

E.1.2 Priifabnahme

Die Zerreil¥festigkeit wird als ausreichend betrachtet, wenn die Zerrei3kraft fur alle zehn Probestreifen wenigstens
3000 N betragt.

E.2 Prufung der DurchstoBfestigkeit

E.2.1 Priifmethode

Von dem Schutztuch sind finf kreisformige Proben zu nehmen. Jede Probe wird in eine Vorrichtung von 100 mm
Innendurchmesser gespannt. Auf diese Proben wird eine ansteigende Belastung von 666 N/min mit einem Stempel
aufgebracht, dessen Querschnitt 10 mm x 10 mm mit einer Fase 1 mm x 45° betragt.

E.2.2 Priifabnahme

Die DurchstoRfestigkeit wird als ausreichend betrachtet, wenn die mittlere DurchstoRRkraft fir finf Proben
mindestens 1 000 N und die mittlere DurchstoRarbeit mindestens 8 Nm betragen.

E.3 Prufung der VerschleiRfestigkeit

E.3.1 Priifmethode

Aus dem Schutztuch wird in voller Hohe eine 200 mm breite Probe herausgeschnitten. Diese Probe wird so in eine
Schleifvorrichtung gespannt, dass eine Flache von 400 cm? ihres freien Endes an eine Scheibe, die 200 mm breit
ist und die einen Durchmesser von 800 mm hat, angelegt werden kann. Die Scheibe wird mit einem Schleifband mit
der Kornung 24 ausgerlstet und mit 25 min~' betrieben. Die Belastung muss 5 N betragen. Damit ein
gleichmafiger Anpressdruck erreicht wird, ist die Auflageflache der Probe der Form der Scheibe anzupassen und
mit einer 30 mm dicken Polyesterschaumauflage mit einer Dichte von 35 Gberzuziehen.

E.3.2 Priifabnahme

Die Verschleilfestigkeit wird als ausreichend betrachtet, wenn:

— bei Schutztiichern mit Gewebeeinlage nach 10 000 Umdrehungen die Gewebeeinlage nicht durchschlissen ist;

— bei Schutztiichern ohne Gewebeeinlage das Material nach 10 000 Umdrehungen mindestens noch die halbe
Originalstarke aufweist.
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Anhang F
(normativ)

Durchdringungspriufung an Wellpappe fur die Priifung von Aufwuchsmahern
— Zielwande des Prufstandes (siehe 6.2.2.2.4.2)

F.1 Zweck

Zweck dieser Prifungen ist es, fur die Wurfkérperprifung an Aufwuchsmahern ein einheitliches Material fiir die
Bespannung der Zielwandtafel zu finden.

F.2 Prifvorrichtung

Die Prufvorrichtung muss entsprechend Bild F.1 ausgefuhrt werden.

F.3 Wellpappenproben

Der Wellpappe sind quadratische Proben von 150 mm Seitenlange zu entnehmen.

F.4 Durchfiihrung der Priifung

Unmittelbar vor und nach der Prifung des Aufwuchsmahers sind 5 Proben fur die Prifung der Wellpappe
durchzufiihren, wobei die Anforderungen nach F.5 erflllt werden mussen.

Die quadratische Probe aus Wellpappe wird mittig auf die untere Platte gelegt. Das Quadrat darf an den Ecken mit
Klebestreifen oder Kleber gesichert werden. Die obere Platte ist aufzulegen; dabei ist darauf zu achten, dass die
Mittenbohrungen der beiden Platten Ubereinander liegen und die Wellpappe von der oberen Stahlpatte
flachgedriickt wird.

Der Schlagbolzen wird auf die im Bild F.1 angegebene Hohe gebracht und auf die Probe fallen gelassen.

F.5 Annahmebedingungen

Das kugelférmige Ende des Schlagbolzens darf aus einer Fallhéhe von 300 mm bei nicht mehr als zwei von funf
Versuchen die Probe vollstandig durchdringen.

Aus einer Fallhdhe von 400 mm muss der Schlagbolzen bei mindestens vier von funf Versuchen die Probe
vollstandig durchdrungen haben.

ANMERKUNG  Durchschlagt der Schlagbolzen bei einer Fallhéhe von 300 mm die Probe haufiger als oben angegeben, so
sind zusétzliche Lagen Kraftpapier auf die Wellpappe aufzubringen, bis die Anforderung erfillt ist.
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Mafe in Millimeter
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Stahlstab

Schlagbolzen Masse (0,25 + 0,005) kg
Senkrechtes Fiihrungsrohr + 2°
Stitzrohr

Grundplatte

Stahlunterplatte (6,35 x 150 x 150)
Wellpappe (Probe)

An dieser Stelle weitere Lagen Kraftpapier einfligen
Stahloberplatte (20 x 150 x 150)
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Bild F.1 — Priifvorrichtung fiir die Durchdringungspriifung an Wellpappe
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Anhang G
(normativ)

Hohenbereiche

G.1 Unterer Hohenbereich

Der untere Hohenbereich muss zwischen der Grundplatte und der 300-mm-Linie liegen.

G.2 Mittlerer Hohenbereich

Der mittlere Hohenbereich muss zwischen der 300-mm-Linie und 450-mm-Linie liegen.

G.3 Oberer Hohenbereich

Der obere Héhenbereich muss tber der 450-mm-Linie liegen und bis zur 900-mm-Oberkante der Zielwand reichen.

G.4 Zielwand im Arbeitsbereich der Bedienungsperson

Die Breite der Zielwand im Arbeitsbereich der Bedienungsperson ist festgelegt nach 6.2.2.3.1.1, wobei die Hohe
der Zielwand, bestehend aus Kraftpapier, von der Grundplatte bis zur Oberkante 2 000 mm betragt.
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Anhang H
(normativ)

Prufstand

H.1 Grundplatte

Die Grundplatte muss aus 19 mm starkem Sperrholz bestehen, auf dem 500 mm x 500 mm grol3e Kokosmatten
genagelt werden, entsprechend der Anordnung nach Bild H.1 (siehe auch Bild H.2).

ANMERKUNG Als Kokosmatten dienen quadratische Felder, um das Auswechseln abgenutzter Flachenteile zu ermdglichen.
Die Grundplatte muss mindestens 1,5 m grof3er sein als die Schnittbreite.

Die Kokosmatte muss etwa 20 mm hohe Fasern haben, die in PVC eingebettet sind. Das Flachengewicht betragt
etwa 7 000 g/m?.

H.2 Beschaffenheit der Zielwand

Ein einzelnes Zielwandfeld (siehe Bild H.2) kann wie nachfolgend beschrieben ausgefihrt sein, wenn dabei die
Durchdringungsprufung nach Anhang F erfillt wird:

a) eine einzelne Lage Wellpappe;

b) eine einzelne Lage Wellpappe mit zusatzlichen Lagen Kraftpapier, die auf der Vorderseite der Zielwand
aufgebracht sind;

c) zwei miteinander verbundene Lagen aus Wellpappe.
Der Aufbau der Wellpappe darf aus 2 oder 3 Lagen Kaschierpapier bestehen und eine oder zwei Fluten aufweisen.
Das Kraftpapier muss ein Fldchengewicht von 225 g/m?2 haben, entsprechend 1ISO 2758:1983.

ANMERKUNG  Bei handgeflihrten Maschinen besteht der obere Bereich der Zielwand im Arbeitsbereich des Benutzers von
900 mm bis 2 000 mm Hohe nur aus einer einzelnen Lage Kraftpapier.
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ANMERKUNG Darstellungen sind nicht maf3stabsgerecht.

Bild H.1 — Anordnung der Négel auf der Grundplatte



20

]

19

] N
C
¢
1 E L
-
2 ¥
¢
¢
3 P
g ﬂ 5
5 el
¢
¢
’
¢
¢ : ;
)
K
e me,ecl

Legende

1
2
3

© 0 N O O s

Kraftpapier nach Bedarf

Innenseite des Priifstandes

Die Unterkanten der Zielwand missen mit der Oberflache der Kokosmatte gut abschlielen, um zu verhindern,
dass Wurtkorper aus dem Priifstand herausfliegen.

Wellpappe, ein oder zwei Lagen, nach Bedarf
Aulenseite des Prifstandes

Kokosmatte
Nagel

PVC
Sperrholzplatte

Bild H.2 — Wande und Grundplatte des Priifstandes
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Anhang |
(normativ)

Wurfkorperprufung fur Schlegelmaher

.1 Prinzip

Das Einschlagbild auf reinem Natron-Kraftpapier wird verwendet, um zu bestimmen, ob das durch die
Schutzabdeckung des Schneidwerkzeuges gebotene Schutzniveau angemessen ist. Das Kraftpapier ist auf einer
Reihe von Rahmen gespannt, die rund um die Maschine angeordnet sind, wenn sie in einer Sand/Kies-Mischung
betrieben wird.

.2 Prufeinrichtung

.2.1 Arbeitsoberflache

Die Prifung ist auf festem und ebenem Boden durchzufiihren.
.2.2 Stellwande

Die Prifeinrichtung besteht aus sechs Stellwanden (siehe Bild 1.1). Die Stellwande 1 bis 6 sind 2000 mm hohe
Rahmen, auf denen vollstandig ein reines Natron-Kraftpapier mit 120 g/m?2 straff gespannt ist. Ein Verstarkung der
Stellwand sowie eine Uberlappung des Kraftpapiers ist nicht zulassig. AuBer fiir Stellwand 5, fiir die das Kraftpapier
Uber die ganze Stellwand reichen muss, muss das Kraftpapier nur von der oberen Kante der Stellwand bis zu einer
Linie 200 mm parallel Gber dem Boden reichen.

Die Seitenstellwande 1 und 3 sind jeweils 4 000 mm lang. Stellwand 5 muss die selbe Lange wie die Arbeitsbreite
der Maschine haben, muss aber wenigstens 1000 mm lang sein. Stellwand 5 ist an den Fihrungsholmen im
Winkel von 90° zur Betriebsrichtung der Maschine aufgebaut und reicht unten bis zum Boden. Stellwand 2 ist so
lang, dass sie Uber beide Seiten der Schneidwerkzeugkreisbahn 1 000 mm rechtwinklig zur Betriebsrichtung der
Maschine hinausragt.

Die Stellwande 1 und 3 sind an jeweils einem Ende mit Stellwand 2 im Winkel von 90° verbunden. Die Stellwande 4
und 6 sind mit den anderen Enden der Stellwande 1 und 3 ebenso im Winkel von 90° verbunden. Die Stellwande 4
und 6 mussen so lang sein, dass die an den Fiuhrungsholmen der Maschine angebrachte Stellwand 5 gerade durch
die Licke zwischen ihren Enden passt, ohne die Aufstellung der Stellwande zu verandern.
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Bild I.1 — Priifstand
1.2.3 Einschlagbereiche

Auf den Stellwanden 1, 2, 3, 4 und 6 sind waagerechte Bezugslinien im Abstand von 200 mm und 600 mm Uber
dem Boden zu zeichnen (siehe Bild 1.2). Der Bereich zwischen den zwei Linien ist als mittlerer Bereich und der
Bereich zwischen der oberen Linie und der Oberkante der Stellwand ist als oberer Bereich zu bezeichnen.

Auf Stellwand 5 sind im Abstand von 400 mm von der Mittelsenkrechten der Stellwand zwei senkrechte
Bezugslinien zu zeichnen, um den mittleren Bedienerbereich festzulegen. Auf der Stellwand ist eine weitere
waagerechte Bezugslinie im Abstand von 300 mm Uber dem Boden zu zeichnen (siehe Bild 1.2). Der Teil des
mittleren Bedienerbereiches oberhalb dieser waagerechten Linie ist als oberer Bereich und der Teil des mittleren
Bedienerbereiches unterhalb ist als unterer Bereich zu bezeichnen.
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1 Bezugslinien
2 Bedienerbereich
3 Arbeitsbreite

b) Stellwand 5
Bild 1.2 — Bezugslinien
.2.4 Priifmaterial
Die Mischung, die als Wurfmaterial verwendet wird, besteht aus den Volumenanteilen:
— 1/2 Sand;
— 1/4 Kies der Korngrofse 8 mm bis 16 mm (ausschlief3lich);
— 1/4 Kies der Korngréf3e 16 mm bis 31,5 mm (ausschlieRlich).

Der Sand muss bis zum Sattigungsgrad befeuchtet sein und wahrend der Prifung feucht gehalten werden. Die
Mischung muss homogen sein.
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.3 Prufverfahren

Auf einer Verbindungslinie der Mittelpunkte der Langsseiten von den Stellwédnden 1 und 3 werden 10 | des
Prufmaterials in einer Reihe von kegelférmigen Anhaufungen mit einer Héhe von ca. 150 mm und in einem Abstand
von 300 mm aufgeschittet (siehe Bild 1.3). Es sind so viele Anhaufungen aufzuschuitten, dass die Breite der Reihe
der Anhdufungen mindestens der Schneidwerkzeugbreite entspricht.

Mafe in Millimeter
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10

Legende

1 bis 6 Prufmaterial
7  Kuppelebene

8  Obere Abdeckung
9 Stellwand

10 Fahrtrichtung

11 Schnittbreite

Bild 1.3 — Anordnung des Priifmaterials

Die Schnitthéhe ist auf 50 mm einzustellen oder, wenn dies nicht moglich ist, auf die am nahesten mdgliche
Schnitthéhe. Die Messungen sind in einer Fahrstufe durchzuflihren, die einer Betriebsgeschwindigkeit von 1,0 m/s
(etwa 3,6 km/h) am nachsten kommt. Verstellbare Einrichtungen missen im Hinblick auf ihre Schutzwirkung gegen
herausgeschleuderte Teile in der ungilinstigsten Position eingestellt sein.

Die Maschine ist geradeaus auf den Prifaufbau und Uber die Reihe der Prifmaterialanhdufungen zu fahren und
kurz vor Stellwand 2 anzuhalten. Die Anzahl der von dem herausgeschleuderten Priufmaterial verursachten Lécher
in den oberen und den unteren Bereichen der Stellwéande ist aufzunehmen.

Die Prifung ist zu wiederholen, wobei das Prifmaterial dann aber in einer Reihe von Anhaufungen aufzuschiitten
ist, die im Vergleich zur ersten Prifung um 300 mm seitlich verschoben sind, z. B. wenn die erste Prifung mit den
Anhaufungen 1, 3, 5 usw. in Bild 1.3 durchgefiihrt wurde, ist die zweite Prifung mit den Anhaufungen 2, 4, 6 usw.
durchzufthren.
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1.4 Prifergebnisse

Als Durchschlage gelten Loécher in dem Kraftpapier oder Risse mit einer Verformung des Papiers nach aul3en.
Wenn ein Stein in dem Papier stecken bleibt, wird er nur gezahlt, wenn er sich im oberen oder im Bereich der
Bedienungsperson befindet.

Durchschlage, die sich auf einer Bewertungslinie befinden, sind zum Bereich unterhalb dieser Linie zu zahlen.

Die Ergebnisse einer Prifung gelten als bestanden, wenn folgende vier Bedingungen erfullt sind:

a) im unteren Bereich der Stellwand 5 sind nicht mehr als 2 Durchschlage;

b) im oberen Bereich der Stellwand 5 sind keine Lécher;

c) in den mittleren Bereichen der Stellwande 1, 2, 3, 4 und 6 sind zusammen nicht mehr als 2 Durchschlage
je m?;

d) in den oberen Bereichen der Stellwénde 1, 2, 3, 4 und 6 sind keine Durchschlage.

.5 Annahmebedingungen
Wenn die Ergebnisse aus den zwei Priifungen positiv sind, hat die Maschine die Wurfkérperprifung bestanden.
Wenn die Ergebnisse aus den beiden Prifungen unterschiedlich ausfallen, ist eine dritte Priifung durchzufihren.

Wenn das Ergebnis positiv ist, hat die Maschine die Wurfkorperpriifung bestanden, falls nicht, hat die Maschine die
Prifung nicht bestanden.
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Anhang J
(normativ)

Wurfkorperprufung fur Gestruppmaher

J.1 Prifgerate

J.1.1 Prifoberflache

Der Gestrippmabher ist auf einer im Anhang H in den Bildern H.1 und H.2 spezifizierten Kokosmatte/Sperrholzplatte
zu prifen.

J.1.2 Zielwand

Die Zielwand ist an der Hinterseite der Maschine in den im Bild J.1 festgelegten Positionen anzuordnen.

Der obere Hohenbereich der Zielwand (von 0,9 m bis 2 m) besteht nur aus einer einzelnen Lage Kraftpapier mit
einem Flachengewicht von 225g/m?. Der untere Hohenbereich (von 0 bis 0,9 m) besteht aus Wellpappe und muss
den Anforderungen von Anhang F und der Durchdringungsprifung aus H.2 entsprechen.

J.1.3 Wurfkorper

Gehartete Stahlkugeln mit 6,35 mm Durchmesser und einer Harte von mindestens 45 HRC, sind zu verwenden,
(z. B. Kugeln aus Kugellagern).

J.1.4 Einwurfpunkt

Bei Gestrippmahern mit mehreren Schneidwerkzeugen ist flr jedes Schneidwerkzeug ein Einwurfpunkt
vorzusehen.

Jeder Punkt muss auf der waagerechten Linie liegen, die durch die Drehachse des Messers und die Kante der
seitlichen Gehausewand verlauft. Jeder Punkt muss (25 + 5) mm innerhalb der Messerkreisbahn dieses Messers
angeordnet sein.

Entsprechend der Drehrichtung der Messer ist der Einwurfpunkt entweder auf der linken oder auf der rechten Seite
der Maschine anzuordnen. Er ist auf der Seite anzuordnen, auf der die Kugeln zum Bedienerbereich gerichtet sind.

J.1.5 Auswurfrohr

Das Auswurfrohr muss biindig mit der Oberflache der Sperrholzplatte abschlie3en (siehe Bild H.2). Die Vorrichtung
muss so beschaffen sein, dass die Wurfkérper mit unterschiedlicher Geschwindigkeit ausgestoRen werden kdnnen.

J.1.6 Vorlaufige Einstellung der Geschwindigkeit

Die Auswurfgeschwindigkeit, mit der die Wurfkérper ausgeworfen werden, ist so einzustellen, dass die Kugeln nicht
weniger als 40 mm Uber der Oberflache der Kokosmatte geworfen werden.

J.2 Prifmethode

J.2.1 Auf der Prifflache ist der Gestriippmaher auf die hochste Schnitthohe einzustellen und mit der vom
Hersteller angegebenen maximalen Motorbetriebsdrehzahl zu betreiben. Die Zielwand ist entsprechend Bild 6 oder,
wenn eine seitliche Verstellung der Holme mdglich ist, entsprechend Bild J.1 anzuordnen.
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J.2.2 Geschwindigkeit der Wurfkorper

Die Auswurfgeschwindigkeit ist so lange zu steigern, bis jede Kugel vom Messer erfasst wird (Kugeln dirfen nur
wiederverwendet werden, wenn sie nicht beschadigt sind).

J.2.3 Prufverfahren
Fur jede Auswurfoffnung sind 500 Wurfkdrper zu verwenden und fir je 100 Wurfkérper sind die Anzahl der Treffer
auf dem in J.3 vorgeschlagenen Datenblatt zu erfassen (als Treffer gelten Marken der in die Zielwand

eindringenden Wurfkorper).

Wenn die Prifung wiederholt wird, sind die Messer des Gestrippschneiders zu ersetzen. Fur ein Messer sind nicht
mehr als 500 Wurfkérper zu akzeptieren.

J.2.4 Priifergebnisse und Annahme

Bei jeder Prifung (mit 500 Wurfkérpern) dirfen keine Treffer im oberen Hohenbereich (von 0,45 m bis 2 m) liegen
und nicht mehr als 5 Kugeln dirfen die Zielwand im unteren Hohenbereich treffen (von 0 m bis 0,45 m).

Bei Nichtbestehen der Priifung missen zwei weitere, identische Gestriippschneider geprift werden. Falls eine der
beiden Maschinen eine Prifung nicht besteht, hat das Modell die Prifung nicht bestanden.



J.3 Datenblatt — Wurfkorperprufung fur Gestriippmaher

Hersteller: ...
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Maschine: ...

Fabrikat: ...

Modell: ...

Serien-NUMMer: ..o,

Drehzahl des Motors: ...........cccccoceeveeverennnnn. r/min

Drehzahl des Messers: ......ccccovrreceirirencrennens r/min

Schnittbreite: ...............coooii

1. Priifung

Anzahl Treffer fiir 100 Wurfkorper

Summe der Treffer

100 100 100 100 100
Bedienerbereich <450 mm
Bedienerbereich > 450 mm
Anzahl Treffer fiir 100 Wurfkérper
2, Prifung Summe der Treffer
100 100 100 100 100
Bedienerbereich <450 mm
Bedienerbereich > 450 mm
Anzahl Treffer fiir 100 Wurfkérper
3. Prufung Summe der Treffer
100 100 100 100 100

Bedienerbereich < 450 mm

Bedienerbereich > 450 mm

(=710 0 1Y (T T 1= o P PR PRR
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Legende

1 Fuihrungsholme
2 Zielwand
3 Maximaler Winkel der seitlichen Verstellung

Bild J.1 — Position der Zielwand bei verstellbaren Fiihrungsholmen
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Anhang K
(informativ)

Beispiel fur ein Material und Aufbau zur Erfiullung der Anforderungen
an eine kiinstliche Oberflache

K.1 Material

Eine Schicht aus 20 mm dickem absorbierendem Material mit einem Luftstromwiderstand von 11 kN - s/m* und
einer Dichte von 25 kg/m3.

K.2 Aufbau

Wie in Bild J.1 gezeigt, ist der kiinstliche Belag des Messplatzes in 9 Einzelflachen unterteilt, jede 1,20 m x 1,20 m
grol®. Die in Bild K.1 gezeigte Unterlage (a) besteht aus einer Spanplatte, die 19 mm dick und beidseitig
kunststoffbeschichtet ist. Solche Platten werden beispielsweise fiir die Herstellung von Kiichenmdébeln verwendet.
Die Kanten der Spanplatten sollten durch Auftrag einer Schicht Kunststofffarbe gegen Feuchtigkeit geschiitzt sein.
Die Aussenkanten des Belags sind durch U-Profilleisten aus Aluminium (d) eingefasst, die Steghthe betragt
20 mm. Leisten aus diesem Profilmaterial sind ebenfalls auf den Kanten der Einzelflachen aufgeschraubt, wo sie
als Abstandsstiicke und Befestigungspunkte dienen.

Auf der mittleren Einzelflache, auf der die Maschine wahrend der Messung steht, sowie auch auf den beiden
anderen Einzelflachen, Uber die der Maher gefahren wird oder auf denen man stehen muss, um
Geschwindigkeitsmessungen durchzufiihren usw., werden T-Profilleisten aus Aluminium (c) mit einer Steglange
von 20 mm als Abstandsstlicke angebracht. Diese Leisten bieten ebenfalls genaue Markierungen, die die
Ausrichtung der Maschine in der Mitte des Messplatzes erleichtern. Die derart vorbereiteten Platten werden dann
mit dem auf Gré3e geschnittenen absorbierenden Material (b) bedeckt.

Der Absorberbelag der Einzelflachen, auf denen man weder stehen muss, die noch Uberfahren werden (Oberflache
Typ A in Bild K.1), werden mit einem einfachen Drahtgeflecht Gberzogen, welches an den Kanten und den
Befestigungspunkten befestigt wird. Zu diesem Zweck sollten in den Leisten Lécher vorgesehen sein. Dann ist das
Material angemessen befestigt. Es sollte aber mdglich sein, das Absorbermaterial zu ersetzen, wenn es
verschmutzt ist. Als Drahtgeflecht hat sich ein so genannter ,Volierendraht“ mit einer Maschenweite von 10 mm und
einer Drahtstarke von 0,8 mm als geeignet erwiesen. Dieser Draht schiitzt die Oberflache in angemessener Weise,
ohne die Bedingungen fir die Akustik zu beeinflussen.

Jedoch ist ein Schutz durch ein einfaches Drahtgeflecht nicht ausreichend fir den Bereich Verkehr (Oberflache
Typ B in Bild K.1). Fir diese Oberflachen hat sich die Verwendung von Drahtgitter aus gewelltem Stahldraht (f) mit
einer Drahtstéarke von 3,1 mm und einer Maschenweite von 30 mm als geeignet erwiesen.

Der Aufbau des Messplatzes wie oben beschrieben bietet 2 Vorteile: er kann ohne viel Zeitaufwand vorbereitet
werden und alle Materialien sind leicht zu beschaffen.

Die Tatsache, dass die Mikrofonpositionen (M) nicht direkt iber dem Belag des Messplatzes liegen, ermdglicht es,
die Mikrofone auf Standern zu befestigen. Dabei wird angenommen, dass der Boden eben und hart ist, wie z. B. ein
Asphalt- oder Betonboden.

Beim Aufstellen der Mikrofone ist zu beachten, dass die Hohe der Mikrofone im Verhaltnis zur Oberflache des
Messplatzbelages zu bestimmen ist. Deshalb muss sie 40 mm hoher sein, wenn vom Boden unter dem Mikrofon
gemessen wird.
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1

Drahtgeflecht (Maschenweite 10; Drahtstarke 0,8)

2 Aluminium U-Profilleisten, 3 x 20
3 Kunststoffbeschichtete Spanplatte
4 Unterlage aus Mineralwolle (Absorptionsmaterial)
a) Aufbau der Oberflache Typ A: nicht zu begehen und zu befahren
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Legende
1 Drahtgitter (Maschenweite 10; Drahtstérke 0,8)
2 Kunststoffbeschichtete Spanplatte
3 Unterlage aus Mineralwolle (Absorptionsmaterial)
4 Aluminium U-Profilleisten, 3 x 20

b) Aufbau der Oberflache Typ A: zu begehen und zu befahren

Bild K.1 — Skizze des mit einem kiinstlichen Belag abgedeckten Messplatzes (nicht maRstéblich)
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Anhang L
(informativ)

Beispiele von Maschinen

Bild L.1 — Balkenmaher
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Bild L.2 — Aufwuchsmaéaher
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Bild L.3 — Gestriippmaher
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Anhang ZA
(informativ)

Abschnitte dieser Europaischen Norm, die grundlegende Anforderungen
oder andere Vorgaben von EU-Richtlinien betreffen

Diese Europaische Norm wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Kommission der Europaischen
Gemeinschaften und die Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende
Anforderungen der Richtlinie(n):

— Maschinen-Richtlinie 98/37/EG, geandert durch die Richtlinie 98/79/EG.

HINWEIS Fiir das (die) Erzeugnis(se), das (die) in den Anwendungsbereich dieser Norm fallt (fallen),
kénnen weitere Anforderungen und EU-Richtlinien gelten.

Die Ubereinstimmung mit diesen Abschnitten dieser Norm ist ein Mittel, die spezifischen grundlegenden
Anforderungen der betreffenden Richtlinie und der entsprechenden EFTA-Regelungen zu erfiillen.
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