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Beginn der Giiltigkeit

Diese Norm gilt ab 2006-10-01.

Nationales Vorwort
Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee 146 ,Verpackungsmaschinen — Sicher-
heit“ des Europaischen Komitees fir Normung (CEN) ausgearbeiteten EN 415-7:2006.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Fachbereich Verpackungsmaschinen des Normen-
ausschusses Maschinenbau (NAM) im DIN wahrgenommen.

Diese Norm konkretisiert die grundlegenden Anforderungen von Anhang | der EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG
an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte Sammelpackmaschinen, um den Nachweis der Ubereinstimmung
mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

Ab dem Zeitpunkt ihrer Bezeichnung als harmonisierte Norm im Amtsblatt der Europdischen Gemeinschaften
kann der Hersteller bei ihrer Anwendung davon ausgehen, dass er die von der Norm behandelten
Anforderungen der Maschinenrichtlinie eingehalten hat (so genannte Vermutungswirkung).

Die im Abschnitt 2 und den Literaturhinweisen zitierten Europaischen Normen sind als DIN-EN- bzw. DIN-EN-
ISO-Normen mit gleicher Zahinummer veréffentlicht. Fir die zitierten Internationalen Normen gibt es keine
nationalen Entsprechungen.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 415-7:2006) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 146 ,Verpackungsmaschinen —
Sicherheit” erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2007, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Januar 2007 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Europaische
Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EG-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokumentes
ist.

Andere von diesem Technischen Komitee erarbeitete Normen sind:
EN 415, Sicherheit von Verpackungsmaschinen:

— Teil 1: Terminologie und Klassifikation von Bezeichnungen fiir Verpackungsmaschinen und zugehdrige
Ausriistungen

— Teil 2: Verpackungsmaschinen fiir vorgefertigte formstabile Packmittel

— Teil 3: Form-, Fiill- und VerschlieBmaschinen

— Teil 5: Einschlagmaschinen

— Teil 6: Paletteneinschlagmaschinen

— Teil 8: Umreifungsmaschinen

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europadische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande,

Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien,
Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

Sammelpackmaschinen werden in Europa vielfaltig benutzt und mit steigender Tendenz in einem weiten
Bereich von Industriezweigen eingesetzt. Sie weisen zahlreiche Gefahrdungen auf und kénnen ernsthafte
Schadigungen verursachen.

Dieses Dokument ist eine Typ C-Norm, wie in der Einleitung von EN ISO 12100-1:2003 definiert.

Die betreffenden Maschinen und der Umfang der behandelten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse sind im Anwendungsbereich dieser Europaischen Norm dargelegt.

Falls die Festlegungen dieser Typ C-Norm von den Festlegungen in Typ A- oder B-Normen abweichen, haben
die Festlegungen dieser Typ C-Norm fir Maschinen, die in Ubereinstimmung mit den Festlegungen dieser
Typ C-Norm gestaltet und gebaut wurden, Vorrang vor den Festlegungen der anderen Normen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm behandelt folgende Maschinengruppen:
Sammelpackmaschinen und die mit ihnen verbundenen Gruppiersysteme.
Die einzelnen Maschinenarten werden in 3.2 dieser Norm beschrieben.

Diese Europaische Norm beschreibt Sicherheitsanforderungen fiir Gestaltung, Bau, Installation, Inbetrieb-
nahme, Betrieb, Einstellung, Instandhaltung und Reinigung von Sammelpackmaschinen.

Der Umfang der behandelten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungsereignisse ist in
Abschnitt 4 angegeben.

Ausnahmen

Diese Européaische Norm ist nicht anwendbar auf folgende Maschinen:

— Maschinen, die vor der Veréffentlichung dieses Dokuments durch CEN hergestellt wurden;
— Umreifungsmaschinen. Diese Maschinen werden in EN 415-8 behandelt;

— Kasten-Einpack- und Auspackmaschinen flir vorgefertigte formstabile Packmittel. Diese Maschinen
werden in EN 415-2 behandelt;

— Kartoniermaschinen. Kartoniermaschinen werden in EN 415-3 behandelt.
Diese Europaische Norm bertcksichtigt folgende Gefahrdungen nicht:
— Den Einsatz von Sammelpackmaschinen in explosionsgefahrdeten Atmospharen;

— Gefahrdungen fur Gesundheit, Sicherheit oder Hygiene, die sich durch die Produkte ergeben, die von den
Maschinen verarbeitet werden. Jedoch werden allgemeine Hinweise zu diesem Thema gegeben;

— Gefahrdungen durch elektromagnetische Emissionen von Sammelpackmaschinen;

— Gefahrdungen, die sich bei der Aufderbetriebnahme von Sammelpackmaschinen ergeben kénnen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments unerlasslich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 294:1992, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstdnde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit
den oberen Gliedmal3en

EN 349:1993, Sicherheit von Maschinen — Mindestabstédnde zur Vermeidung des Quetschens von Kérper-
teilen

EN 415-1:2000, Sicherheit von Verpackungsmaschinen — Teil 1: Terminologie und Klassifikation von
Verpackungsmaschinen und zugehdrige Ausriistungen

EN 418, Sicherheit von Maschinen — NOT-AUS-Einrichtung, funktionelle Aspekte, Gestaltungsleitsétze
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EN 563, Sicherheit von Maschinen — Temperaturen berlihrbarer Oberflachen — Ergonomische Daten zur
Festlegung von Temperaturgrenzwerten fiir heil3e Oberfldchen

EN 574:1996, Sicherheit von Maschinen — Zweihandschaltungen — Funktionelle Aspekte — Gestaltungs-
leitsétze

EN 614-1:1995, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Gestaltungsgrundsétze — Teil 1: Begriffe und
allgemeine Leitsétze

EN 619, Stetigférderer und Systeme — Sicherheits- und EMV-Anforderungen an mechanische Férder-
einrichtungen fiir Stiickgqut

EN 626-1, Sicherheit von Maschinen — Reduzierung des Gesundheitsrisikos durch Gefahrstoffe, die von
Maschinen ausgehen — Teil 1: Grundsétze und Festlegungen fiir Maschinenhersteller

EN 626-2, Sicherheit von Maschinen — Reduzierung des G_gasundheitsrisikos durch Gefahrstoffe, die von
Maschinen ausgehen — Teil 2: Methodik beim Aufstellen von Uberpriifungsverfahren

EN 775, Industrieroboter — Sicherheit (ISO 10218:1992, modifiziert)

EN 811, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstédnde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit den
unteren Gliedmal3en

EN 894-1, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen und
Stellteilen — Teil 1: Allgemeine Leitsétze fiir Benutzer-Interaktion mit Anzeigen und Stellteilen

EN 894-2, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen und
Stellteilen — Teil 2: Anzeigen

EN 894-3, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen und
Stellteilen — Teil 3: Stellteile

EN 953:1997, Sicherheit von Maschinen — Trennende Schutzeinrichtungen — Allgemeine Anforderungen an
Gestaltung und Bau von feststehenden und beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen

EN 954-1:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1: Allge-
meine Gestaltungsleitsétze

EN 982:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische Anlagen
und deren Bauteile — Hydraulik

EN 983:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische Anlagen
und deren Bauteile — Pneumatik

EN 999, Sicherheit von Maschinen — Anordnung von Schutzeinrichtungen im Hinblick auf Annéherungs-
geschwindigkeiten von Kérperteilen

EN 1005-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 2: Manuelle Handha-
bung von Gegenstédnden in Verbindung mit Maschinen und Maschinenteilen

EN 1005-3, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 3: Empfohlene Kraft-
grenzen bei Maschinenbetétigung

EN 1005-4, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 4: Bewertung von Kérper-
haltungen und Bewegungen bei der Arbeit an Maschine

EN 1037, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf

EN 1050, Sicherheit von Maschinen — Leitsétze zur Risikobeurteilung
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EN 1088:1995, Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden
Schutzeinrichtungen — Leitsétze fiir Gestaltung und Auswahl

EN 1672-2:2005, Nahrungsmittelmaschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsdtze — Teil 2: Hygieneanforde-
rungen

EN 1760-1, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allgemeine Leit-
sétze fir die Gestaltung und Priifung von Schaltmatten und Schaltplatten

EN 1760-2, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 2: Allgemeine
Leitsétze fir die Gestaltung und Priifung von Schaltleisten und Schaltstangen

EN 13478, Sicherheit von Maschinen — Brandschutz

EN 60204-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen (IEC 60204-1:1997)

EN 60529, Schutzarten durch Gehéuse (IP-Code) (IEC 60529:1989)

EN 61310-1:1995, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 1: Anforderun-
gen an sichtbare, hérbare und tastbare Signale (ISO 61310-1:1995)

EN 61310-3, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 3: Anforderungen an
die Anordnung und den Betrieb von Bedienteilen (Stellteilen) (ISO 61310-3:1999)

EN 61496-1:2004, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allge-
meine Anforderungen und Priifungen (ISO 61496-1:2004, modifiziert)

CLC/TS 61496-3, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 3: Be-
sondere Anforderungen an aktive optoelektronische diffuse Reflexion nutzende Schutzeinrichtungen
(AOPDDR) (IEC 61496-3:2001)

EN 61508-1, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer
elektronischer Systeme — Teil 1: Generelle Anforderungen (IEC 61508- 1:1998 + Corrigendum 1999)

EN 61508-2, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer
elektronischer Systeme — Teil 2: Anforderungen an sicherheitsbezogene elektrische/elektronische/
programmierbare elektronische Systeme (IEC 61508-2:2000)

EN 61508-3, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer
elektronischer Systeme — Teil 3: Anforderungen an Software (IEC 61508- 3:1998 + Corrigendum 1999)

EN 62061:2005, Sicherheit von Maschinen — Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer,
elektronischer und programmierbarer elektronischer Steuerungssysteme (IEC 62061:2005)

EN ISO 3744:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hiillflichenverfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir ein im wesentlichen freies Schallfeld (iber
einer reflektierenden Ebene (ISO 3744:1994)

EN ISO 3746:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hillflichenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 Uber einer reflektierenden Ebene
(ISO 3746:1995)

EN ISO 3747:2000, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Vergleichsverfahren zur Verwendung unter Einsatzbedingungen (ISO 3747:2000)

EN ISO 4871:1996, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen und
Geréten (ISO 4871:1996)
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EN ISO 9614-2:1996, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schall-
intensitdtsmessungen — Teil 2: Messung mit kontinuierlicher Abtastung (ISO 9614-2:1996)

EN ISO 11201: 1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von Emissi-
ons-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauigkeits-
klasse 2 fir ein im wesentlichen freies Schallfeld (iber einer reflektierenden Ebene (ISO 11201:1995)

EN ISO 11202:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von Emissi-
ons-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauigkeits-
klasse 3 flir Messungen unter Einsatzbedingungen (ISO 11202:1995)

EN ISO 11204:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von Emissi-
ons-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren mit Umgebungs-
korrekturen (ISO 11204:1995)

EN ISO 12001:1996, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Regeln fiir die Erstel-
lung und Gestaltung einer Gerduschmessnorm (ISO 12001:1996)

EN ISO 12100-1:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsédtze — Teil 1:
Grundsétzliche Terminologie, Methodologie (ISO 12100-1:2003)

EN ISO 12100-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsédtze — Teil 2:
Technische Leitséatze (ISO 12100-2:2003)

EN ISO 14122-1:2001, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugénge zu maschinellen Anlagen — Teil 1:
Wahl eines ortsfesten Zugangs zwischen zwei Ebenen (ISO 14122-1:2001)

EN ISO 14122-2, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugdnge zu maschinellen Anlagen — Teil 2:
Arbeitsbiihnen und Laufstege (ISO 14122-2:2001)

EN ISO 14122-3, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugédnge zu maschinellen Anlagen — Teil 3:
Treppen, Treppenleitern und Geldnder (ISO 14122-3:2001)

EN ISO 14122-4, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugédnge zu maschinellen Anlagen — Teil 4: Orts-
feste Steigleitern (ISO 14122-4:2004)

IEC 60417-1:2002, Graphische Symbole fiir Betriebsmittel — Teil 1: Ubersicht und Anwendung

ISO 7000, Graphische Symbole an Einrichtungen — Index und Ubersicht

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 12100-1 und EN 415-1 und die
folgenden Begriffe.

3.1 Definition von Begriffen

3.1.1
Packstiick, Packung
von einer Verpackungsmaschine hergestellte Zusammenstellung von Produkten und Packstoffen

3.1.2
Sammelpackung
Packung, die eine Anzahl von Produkten enthalt, die fir den Vertrieb gruppiert wurden.

ANMERKUNG Sammelpackungen umfassen Faltschachteln, Trays, Kisten und Pappmanschetten
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313
Sekundarpackung
Packung, die ein oder mehrere Produkte enthalt, die fir den Vertrieb gruppiert wurden.

ANMERKUNG Sekundarpackungen umfassen Faltschachteln, Trays, Kisten und Pappmanschetten

314

Produkt

Substanz, Artikel oder mehrere Artikel (eingeschlossen Packstlicke oder Packungen), die in der Verpackungs-
maschine verpackt werden

3.1.5
Packstoff
fur die Herstellung einer Packung verwendetes Material

BEISPIEL: Wellpappe, Pappe

3.1.6

Karton (Faltkiste)

Behalter aus im Allgemeinen zwischen 250 ym bis 1 000 um starker Pappe, der dem Verwender gewdhnlich
in Form eines Kartonzuschnitts oder gefaltet mit geklebter Seitennaht geliefert wird

3.1.7
Kartonzuschnitt
flacher Einzelkarton nach dem Schneiden, Falzen und Entfernen der Randstreifen

3.1.8

Karton-Tray

rechteckiger, oben offener Karton, dessen Seiten und Enden aus im Allgemeinen zwischen 250 uym bis
1 000 ym starker Pappe bestehen, der dem Verwender gewdhnlich in Form eines Kartonzuschnitts geliefert
wird

3.1.9

Pappe

Papierbogen zum Falten von Kartons (Faltkisten), im Allgemeinen zwischen 250 pm bis 1 000 pm stark und
biegsam genug, dass er entlang eingekerbter Linien gefaltet werden kann, ohne zu brechen

3.1.10

Faltschachtel

Behalter, der im Allgemeinen aus Wellpappe besteht und der zur Aufnahme von Packgruppen benutzt und
dem Verwender meist als geklebte oder geheftete Faltschachtel oder flacher Zuschnitt geliefert wird

3.1.11

Wellpappe

Packstoff, der aus einer oder auch mehreren Lagen gewellten Papiers besteht, die zwischen flachen Papier-
lagen verklebt sind

3.1.12

Tray

oben offener Behalter, Ublicherweise aus Pappe oder Wellpappe bestehend, der dem Verwender als flacher
Zuschnitt oder vorgeleimter und gefalteter Form geliefert wird

3.1.13

Laschenaufrichtung

Verfahren, bei dem Pappe- oder Wellpappepackungen geformt oder verschlossen werden, indem vor-
gestanzte Laschen in Schlitze gesteckt werden

10
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3.1.14

Seitennaht

im Allgemeinen vom Karton- oder Faltschachtelhersteller durch Heften, Heildsiegeln oder Klebstoffauftrag
erzeugte Langsnaht, wenn ein Karton- oder Faltschachtelzuschnitt zu einem flachen Karton oder einer flachen
Faltschachtel geformt wird

3.1.15

Wraparound-Faltschachtel

Ublicherweise aus Wellpappe hergestellte Faltschachtel, die dem Verwender als flacher Zuschnitt geliefert und
in einer Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine um das Produkt herum gefaltet und verklebt wird,
wodurch eine fertige Packung entsteht

3.1.16

Wraparound-Deckel

Ublicherweise aus Wellpappe hergestellter Deckel, der dem Verwender als flacher Zuschnitt geliefert und in
einer Wraparound-Verdeckelungsmaschine um eine Sammelpackung herum gefaltet und verklebt wird,
wodurch eine fertige Transportpackung entsteht

3.1.17

Wraparound-Umhiillung

Ublicherweise aus Karton oder Wellpappe hergestellte Umhillung, die dem Verwender als flacher Zuschnitt
geliefert und in einer Wraparound-Umhullungsmaschine um das Produkt herum gefaltet und gesichert wird,
wodurch eine fertige Packung entsteht

3.1.18

Wraparound-Tray

Ublicherweise aus Wellpappe hergestellter Tray, der dem Verwender als flacher Zuschnitt geliefert und in
einer Wraparound-Tray-Verpackungsmaschine um das Produkt herum gefaltet und verklebt wird, wodurch
eine fertige Packung entsteht

3.1.19
Kaltklebstoff
bei Raumtemperatur flussiger Klebstoff, z. B. PVA-Leim

3.1.20
PVA-Leim
wasserldsliche Klebeemulsion aus Polyvinylacetat

31.21
HeiRleim
bei Raumtemperatur fester Klebstoff, der geschmolzen und bei erhéhter Temperatur aufgetragen wird

3.1.22

Haftklebeband

Ublicherweise aus einer diinnen Kunststoff-Folie hergestelltes und mit Klebstoff beschichtetes Band, das nur
durch Aufbringen von Druck eine Klebeverbindung herstellt

3.1.23

Nassklebeband

Ublicherweise aus Papier hergestelltes und mit einem Klebstoff beschichtetes Band, das bei Aufbringen von
Wasser und Druck eine Klebeverbindung herstellt

3.1.24

Heftklammern

U-férmige Metallverschlisse, die durch ein Material gedrickt und dann zur Herstellung eines Verschlusses
umgebogen werden

11
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3.1.25

auswechselbare Teile

Teile der Maschine, die fur die Handhabung eines bestimmten Produkts, Packstoffes oder einer bestimmten
VerpackungsgroRe gestaltet sind und die bei der Einstellung auf verschiedene Produkte, Packstoffe oder Ver-
packungsgrofien ausgewechselt werden missen

3.1.26

handbedient

Maschinenfunktionen oder Betriebsarten, deren einzige Kraftquelle die unmittelbar angewandte menschliche
Arbeitskraft ist

3.1.27
Magazin

mechanische Vorrichtung, die dazu bestimmt ist, Stapel von Kartons, Kartonzuschnitten, Faltblattern, Etiket-
ten, Deckeln oder stapelbaren Behaltnissen aufzunehmen

3.2 Beschreibung von Sammelpackmaschinen
Sammelpackmaschinen sind Maschinen, die eine Gruppe von Produkten fir Transportzwecke zusammenfas-

sen oder Sammelpackungen aufrichten oder versiegeln. Zu Sammelpackungen gehdren Faltschachteln,
Trays, Kisten und Umhllungen.

3.2.1 Maschinen zum Aufrichten von Packstoffen

3.211

Trayaufrichtmaschine

Verpackungsmaschine zum Aufrichten von Trays, Ublicherweise aus vorgeschnittenen Wellpappe- oder
Pappzuschnitten. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Zuschnittmagazin;

— Zuschnittentnahmevorrichtung;

— Zuschnitttransportvorrichtung;

— Formeinheit (einschliel3lich verschliel3en)

12
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Bild 1 — Trayaufrichtmaschine

3.21.2

Faltschachtelaufrichtmaschine

Verpackungsmaschine zum Aufrichten von seitlich gesiegelten, Ublicherweise aus Wellpappe hergestellten
Faltschachteln. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Zuschnittentnahmevorrichtung;

— Zuschnitttransportvorrichtung;

— Faltschachtelaufrichtvorrichtung;

— Laschenfaltvorrichtung;

— Laschenschliel3- und -verschweileinrichtung

Bei einer halbautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschine sind Laschenfaltung, SchlieRen und Ver-
schweifden Maschinenfunktionen. Die anderen Funktionen werden manuell durchgefihrt.

Bild 2 — Faltschachtelaufrichtmaschine
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3.2.2 Produktbe- und -entlademaschinen

3.2.21

Fallpackmaschine

Verpackungsmaschine, die Gruppen von Produkten zusammenfasst und durch Schwerkraft in Sammel-
packungen ladt. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Zufuhrférderer;

— Produktgruppiervorrichtung;

— Zusammenstellungsvorrichtung;

— Faltschachtel-/Kisten-/Tray-Transportvorrichtung

Bild 3 — Fallpackmaschine

3.2.2.2

Setzeinpack-/-auspackmaschine

Verpackungsmaschine, die Gruppen von Produkten greift und sie entweder vertikal in Sammelpackungen
setzt oder sie daraus entfernt. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Zufuhrférderer;
— Produktgruppiervorrichtung;
— Produkteinschubvorrichtung;

— Faltschachtel-/Kisten-/Traytransportvorrichtung

14
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Bild 4 — Setzeinpack-/-auspackmaschine

3.2.23

Horizontal-Faltschachtelfiillmaschine

Verpackungsmaschine, die Gruppen von Produkten zusammenfasst und diese horizontal in Sammelpackun-
gen, Ublicherweise vorab aufgerichtete Faltschachteln, einbringt. Die charakteristischen Merkmale sind:

— ZufGhrforderer;

— Produktgruppiervorrichtung;
— Produkteinschubvorrichtung;
— Faltschachtelschacht;

— Austragsforderer

Bild 5 — Horizontal-Faltschachtelfiilimaschine
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3.2.3 Maschinen zum VerschlieBen von Packungen

3.2.31

Klebstoffauftrag-VerschlieBmaschine

Verpackungsmaschine, die — Ublicherweise aus Wellpappe hergestellte — Faltschachteln schliet und mit
Klebstoff versiegelt. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachteltransportvorrichtung;

— Laschenfaltvorrichtung;

— Klebstoffauftragvorrichtung;

— Faltschachtel-Laschenverschlie3- und -verschweildvorrichtung

Bild 6 — Faltschachtel-VerschlieBRmaschine

3.23.2

KlebebandverschlieBmaschine

Verpackungsmaschine, die — Ublicherweise aus Wellpappe hergestellte — Faltschachteln schliet und mit
(selbstklebendem) Haftklebeband oder Nassklebeband versiegelt.

Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachteltransportvorrichtung;

— ein oder mehrere Klebebandappliziergerate

Diese Europaische Norm legt vier verschiedene Typen von Klebebandverschlielimaschinen fest:

3.2.3.21

von Hand eingestellte KlebebandverschlieBmaschine ohne Einstecken der Laschen

diese Maschinen arbeiten automatisch und bringen Klebeband auf die Ober- und/oder Unterseite einer
Faltschachtel auf, deren Deckellaschen nach unten gefaltet sind. Sie kénnen von Hand auf verschiedene
Faltschachtelgrofien eingestellt werden

3.2.3.2.2

selbsteinstellende KlebebandverschlieBRmaschine ohne Einstecken der Laschen

diese Maschinen arbeiten automatisch und bringen Klebeband auf die Ober- und/oder Unterseite einer
Faltschachtel auf, deren Deckellaschen nach unten gefaltet sind. Sie stellen sich automatisch auf die Héhe
und Breite der aufgegebenen Faltschachteln ein

16



EN 415-7:2006 (D)

3.23.23

von Hand eingestellte KlebebandverschlieBmaschine mit Einstecken der Laschen

diesen Maschinen kénnen Faltschachteln mit offenen Deckellaschen zugefiihrt werden, die sie automatisch
nach unten falten. Dann wird auf die Ober- und/oder Unterseite der Faltschachtel Klebeband aufgebracht.
Diese Maschinen kdnnen von Hand auf verschiedene Faltschachtelgréfien eingestellt werden

3.2.3.24

vollautomatische KlebebandverschlieBmaschine

diesen Maschinen kdnnen Faltschachteln verschiedener Gréfle mit offenen Deckellaschen zugefihrt werden,
die sie automatisch nach unten falten. Dann wird auf die Ober- und/oder Unterseite der Faltschachtel
Klebeband aufgebracht

Bild 7 — KlebebandverschlieBmaschine

3.23.3

Helftklammer-VerschlieBmaschine

Verpackungsmaschine, die — Ublicherweise aus Wellpappe hergestellte — Faltschachteln schliet und mit
Heftklammern aus Metall versiegelt. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachteltransportvorrichtung;

— ein oder mehrere Heftklammerappliziergerate

3.234

Wraparound-Verdeckelungsmaschine

Verpackungsmaschine, die Sammelpackungen (Ublicherweise hochwandige Trays) schlie3t, indem Well-
pappezuschnitte um das oben offene Ende der Packung gefaltet und mit Klebstoff befestigt werden. Die
charakteristischen Merkmale sind:

— Zuschnittmagazin;

— Zuschnittentnahmevorrichtung;

— Zuschnitttransportvorrichtung;

— Klebstoffauftraggerat;

— Sammelpackungstransportvorrichtung;

17
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— Laschenfaltvorrichtung;

— eine Deckelanpressvorrichtung

e

GE —

Bild 8 — Wraparound-Verdeckelungsmaschine

3.2.4 Sammelpackungsform-, -fiill- und -verschlieBmaschinen

S\IIZr-a‘:)-;round-Tray-Verpackungsmaschine

Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und einen vorgestanzten Trayzuschnitt darum herum formt.
Die charakteristischen Merkmale sind:

— Trayzuschnittmagazin;

— ZufGhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Trayzuschnittenthahmevorrichtung;

— Produkteinschubvorrichtung;

— Tray-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Trayverschliel3- und -verschweil3vorrichtungen;

— Tray-Austragsforderer

18
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Bild 9 — Wraparound-Tray-Verpackungsmaschine

3.24.2

Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine

Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und einen vorgestanzten Faltschachtelzuschnitt darum herum
formt. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Zufuhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung;

— Produkteinschubvorrichtung;

— Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Faltschachtelverschlie3- und -verschweilvorrichtungen;

— Faltschachtelaustragsférderer
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/

Bild 10 — Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine

3.243

Horizontal-Faltschachtelverpackungsmaschine

Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und horizontal in seitlich verschlossene Faltschachteln |1adt, die
dann in der Maschine verschlossen werden. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Produktzufuhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung;

— Faltschachtelaufrichtvorrichtung;

— Vorrichtung zum seitlichen Einschub von Produkt in die Faltschachtel;
— Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Faltschachtelverschlie3- und -verschweil3vorrichtungen;

— Faltschachtelaustragsforderer
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Bild 11 — Horizontal-Faltschachtelverpackungsmaschine

3.24.4

Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zufithrung von oben

Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und vertikal von oben in seitlich verschlossene Faltschachteln
Iadt, die dann in der Maschine verschlossen werden. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Produktzufuhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung;

— eine Faltschachtelaufrichtvorrichtung;

— Vorrichtung zum Zuflihren von Produkt in die Faltschachtel von oben;
— Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Faltschachtelverschliel3- und -verschweiRvorrichtungen;

— ein Faltschachtelaustragsforderer
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Bild 12 — Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zufiihrung von oben

3.24.5

Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zufiihrung von unten

Verpackungsmaschine, die Produkte gruppiert und vertikal von unten in seitlich verschlossene Faltschachteln
ladt, die dann in der Maschine verschlossen werden. Die charakteristischen Merkmale sind:

— Faltschachtelzuschnittmagazin;

— Produktzufuhrférderer;

— Transportvorrichtung;

— Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung;

— Faltschachtelaufrichtvorrichtung;

— Vorrichtung zum Zuflihren von Produkt in die Faltschachtel von unten;
— Faltschachtel-Lascheneinsteckvorrichtungen;

— Faltschachtelverschlie3- und -verschweil3vorrichtungen;

— ein Faltschachtel Austragsforderer
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Bild 13 — Faltschachtelverpackungsmaschine mit Zufiihrung von unten

4 Gefahrdungen an Sammelpackmaschinen

41 Allgemeines

Dieser Abschnitt beschreibt alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungsereig-
nisse, die an typischen Sammelpackmaschinen auftreten kénnen.

Vor Anwendung dieser Europaischen Norm hat der Hersteller festzustellen, ob die Gefahrdungen an seiner
Maschine den in dieser Européischen Norm beschriebenen Gefahrdungen entsprechen.

Identifiziert der Hersteller Gefahrdungen, die nicht in diesem Abschnitt aufgefiihrt sind, muss er diese
Gefahrdungen entsprechend der in EN 1050 beschriebenen Leitsatzen beurteilen.

Die Gefahrdungen an einer bestimmten Maschine kénnen variieren, je nach Funktionsprinzip, Art, Grof3e und
Gewicht des Produktes, den Packstoffen, der Zusatzausristung, mit der die Maschine ausgestattet ist, und
der Umgebung, in der die Maschine betrieben wird.

Die Gefahrdungen, die an den meisten Sammelpackmaschinen auftreten, sind in 4.2 aufgefiihrt, und spezifi-
sche Gefahrdungen, die von bestimmten Arten von Sammelpackmaschinen ausgehen, werden in den 4.3 bis
4.8 behandelt.

Sechs Maschinen sind als typisch fir Sammelpackmaschinen ausgewahlt worden, und fir jede dieser
Maschinen wurde eine Risikobeurteilung durchgefiihrt und geeignete Schutzmallnahmen werden in
Abschnitt 5 vorgeschlagen. Folgende Maschinenarten wurden ausgewahlt:

— Trayaufrichtmaschinen (3.2.1.1);
— Faltschachtelaufrichtmaschinen (3.2.1.2);

— halbautomatisch;
— vollautomatisch;
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— Setzpackmaschinen (3.2.2.2 und stellvertretend fiir 3.2.2.1);

— Horizontal-Faltschachtelfiillmaschinen (3.2.2.3);

— Faltschachtel-KlebebandverschlieBmaschinen (3.2.3.2 und stellvertretend fir 3.2.3.1 und 3.2.3.3);
— von Hand eingestellte KlebebandverschlieBmaschine ohne Einstecken der Laschen;
— selbsteinstellende KlebebandverschlieBmaschine ohne Einstecken der Laschen;
— von Hand eingestellte KlebebandverschlieBmaschine mit Einstecken der Laschen;

— vollautomatische Faltschachtel-Klebebandverschlielmaschine;

— Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschinen (3.2.4.2 und stellvertretend fur 3.2.3.4, 3.2.4.1,
3.2.4.3,3.2.4.4und 3.24.5).

4.2 Allgemeine Gefahrdungen an Sammelpackmaschinen

4.21 Allgemeines

Die folgenden Gefahrdungen treten an den meisten Sammelpackmaschinen auf:
4.2.2 Mechanische Gefahrdungen

4.2.21 Bewegliche Teile

Sammelpackmaschinen kénnen bewegliche Teile beinhalten, die eine Vielzahl mechanischer Gefahrdungen
darstellen, einschlieBlich Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, Schneiden, Erfassen oder Aufwickeln,
Reibung und Einziehen. Einige dieser Gefahrdungen kénnen durch gespeicherte Energie auch nach Abschal-
ten der Energieversorgung weiter bestehen.

4.2.2.2 Pneumatische und hydraulische Ausriistung

An pneumatischen und hydraulischen Ausriistungen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, das
Herausschleudern von Teilen und das Spritzen von Flissigkeiten. Gespeicherte Energie in pneumatischen
oder hydraulischen Systemen kann selbst bei abgeschalteter Energiezufuhr dazu fiihren, dass Mechanismen
sich unerwartet bewegen. Darliber hinaus besteht durch Hydraulik-Ol und Pneumatik-Schmierstoffe Brandge-
fahr und diese kdnnen auch Nahrungsmittel kontaminieren.

4.2.2.3 Gefahrdungen durch Ausrutschen, Stolpern und Sturz

Unfalle durch Ausrutschen kdnnen sich ereignen, wenn flissige oder feste Stoffe, z. B. Schmierstoffe, Pack-
stoffe, oder das Produkt aus der Maschine auf Verkehrswege, Arbeitsplatze oder Zugange um die Maschine
herum austreten.

Unfalle durch Stolpern kénnen sich ereignen, wenn Teile der Maschine in Bodennahe Uber das Maschinenge-
stell hinausragen oder zur Maschine gehdrende Kabel und Rohre ohne angemessene Betrachtung von
Stolpergefahrdungen installiert wurden.

Stlirze kénnen sich ereignen, wenn Personen z. B. zum Beladen des Magazins, zur Formatumstellung, zur
Instandhaltung oder Reinigung auf Teile der Maschine, die sich Uber Bodenhdhe befinden, steigen oder dar-
auf stehen.
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4.2.2.4 Verlust der Standfestigkeit

Sammelpackmaschinen kénnen Verletzungen durch Quetschen oder Sto3en verursachen, wenn sie instabil
werden und sich unerwartet bewegen und/oder umkippen. Ein Verlust der Standfestigkeit kann unter den
folgenden Umstanden auftreten:

a) wahrend die Maschine in Betrieb ist, z. B.:

1) durch Unwucht von Bauteilen;
2) wenn der Schwerpunkt der Maschine relativ zur Standflache hoch liegt;
3) wenn jemand auf der Maschine steht;

b) wahrend die Maschine bewegt wird, z. B.:

1) wenn die Herstelleranweisungen fir das Heben nicht befolgt werden;
2) wenn Maschinen, die mit Radern ausgestattet sind, auf einer Schrage oder unebenen Flache bewegt
werden.

4.2.2.5 Gefahrdungen durch bewegliche trennende Schutzeinrichtungen

Bei beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen, die ein hohes Gewicht besitzen oder sich unter Schwer-
krafteinwirkung bewegen, kénnen beim Offnen oder SchlieRen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und
Stollen bestehen. Erfordert das Betatigen der Schutzeinrichtung UbermafRige Anstrengung und/oder ist die
Schutzeinrichtung an einer ungtinstigen Stelle angebracht, kann die Bedienperson Verletzungen durch Belas-
tung oder Gesundheitsschaden erleiden. An energiebetriebenen Schutzeinrichtungen kdnnen Gefédhrdungen
durch Quetschen, Scheren oder Stol3en bestehen.

4.2.3 Elektrische Gefahrdungen

4.2.3.1 Elektrische Ausriistung

Durch die elektrische Ausristung an der Maschine bestehen potenzielle Gefahrdungen durch elektrischen
Schlag und Verbrennung. Bei Vorhandensein brennbarer Materialien besteht Brandgefahr. Elektrische Sys-
teme konnen als Zindquelle wirken. Bei Vorhandensein brennbarer Substanzen oder Produkte, die
moglicherweise explosionsfahige Atmospharen erzeugen, kénnte dadurch Explosionsgefahr entstehen.

Gelangen Flissigkeiten, z. B. ausgetretenes Produkt oder Reinigungsmittel wie Wasser, in Kontakt mit elektri-
schen Leitern, besteht ein Risiko durch elektrischen Schlag.

4.2.3.2 Elektrostatische Vorgange

Gefahrdungen durch elektrischen Schlag kdnnen durch elektrostatische Aufladung von Maschinenteilen oder
Materialien entstehen, z. B. durch eine Fuhrungsschiene aus Kunststoff, an der vorbeilaufende Produkte rei-
ben. Elektrostatische Entladung kann bei Vorhandensein brennbarer Substanzen oder explosionsfahiger At-
mospharen als Ziindquelle wirken.

4.2.4 Thermische Gefahrdungen

An Maschinenteilen, z. B. Siegelvorrichtungen und Antriebsmotoren, die hohe Oberflachentemperaturen
aufweisen, kdnnen Gefahrdungen durch Verbrennung bestehen. Siehe EN 563 zu Verbrennungsschwellen fir
verschiedene Materialien und BerUhrungszeiten.

Die Gefahrdung durch Verbrennung besteht nach Abschalten der Energiezufuhr gewdhnlich fir einige Zeit
weiter.
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4.2.5 Larm

Der von Sammelpackmaschinen erzeugte Larm kann zur Folge haben:

— einen dauerhaften Verlust des Gehors;

— Tinnitus;

— Mudigkeit, Stress usw.;

— andere Auswirkungen wie Verlust des Gleichgewichts, Verlust der Aufmerksamekeit;
— Stérung der Sprachkommunikation;

— die Nichtwahrnehmung akustischer Warnsignale.
4.2.6 Gefahrdungen durch Produkte und Materialien

4.2.6.1 Gefahrdungen durch Produkte

Sammelpackmaschinen werden flir das Verpacken einer Vielzahl von Produkten verwendet, von denen einige
potenzielle Gefahrdungen fir die Personen darstellen, die sie bedienen, oder die sich in der Nahe der
Verpackungsmaschine aufhalten, sowohl wahrend des Normalbetriebs als auch wenn eine Packung, die eine
gefahrliche Substanz enthalt, in der Maschine beschadigt wird.

Die Gefahrdungen durch das Produkt schlief3en ein:

a) die Aufnahme von Schadstoffen durch den Mund, z. B. Insektizide, aggressive oder schadliche Chemika-
lien, pharmazeutische Produkte;

b) Brand- oder Explosionsgefahr, z. B. durch brennbare Fliussigkeiten, Sprengstoffe, staubformige Produkte;
c) biologische Gefahrdungen, z. B. durch Impfstoffe;
d) StoRgefahrdungen durch herausgeschleuderte Packstoffe oder Produkte, z. B. zerbrochenes Glas;

e) elektrischen Schlag durch elektrostatische Entladungen, wenn z. B. Produkte an Fihrungsschienen aus
Kunststoff reiben.

4.2.6.2 Gefahrdungen durch Packstoffe

Sammelpackmaschinen arbeiten mit verschiedenen Packstoffen, durch die folgende Gefahrdungen auftreten
kdnnen:

a) Einatmen von schadlichem oder unangenehmem Rauch oder Dampfen, ausgehend von Uberhitzten oder
brennenden Materialien, z. B. Heillleim;

b) Einatmen von schadlichen oder unangenehmen Stauben, z. B. ausgehend von Papier;
c) Schneiden an Packstoffen, z. B. Wellpappe;

d) Brandgefahr durch Uberhitzen von brennbaren Packstoffen, z. B. HeiRleim und Papier.
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4.2.7 Gefahrdungen durch Vernachlassigung ergonomischer Grundsatze

Gefahrdungen fir Sicherheit und Gesundheit kdnnen bestehen, wenn Personen die folgenden Tatigkeiten an
Sammelpackmaschinen ausfiihren:

a) Bedienen, z.B. durch Einnehmen einer ungiinstigen Kérperhaltung, geistige Uberforderung oder
Unterforderung, auch durch das Bedienen handbetétigter Stellteile, die unzulénglich gestaltet, positioniert
oder gekennzeichnet sind;

b) Bedienen, Reinigen und Instandhalten von Maschinen bei mangelhaften Lichtverhaltnissen;

c) Beladen mit Packstoffen, z. B. durch Einnehmen einer unginstigen Korperhaltung, tbermafige Anstren-
gung, Ermidung;

d) Beladen mit Produkten oder Entladen von Packungen, z.B. durch Einnehmen einer unginstigen
Korperhaltung, Ausfiihren unnaturlicher Hand- oder Armbewegungen, Ubermafige Anstrengung, geistige
Uberforderung oder Unterforderung;

e) Format- oder Produktumstellung, z. B. durch Einnehmen einer ungunstigen Kdrperhaltung, tbermafige
Anstrengung;

f)  Reinigen der Maschine, z. B. durch Einnehmen einer ungtinstigen Korperhaltung, Gbermafige Anstren-
gung;

g) Instandhaltung, z. B. durch Einnehmen einer unginstigen Kérperhaltung, UbermafRige Anstrengung;

h) Bewegen der Maschine, z. B. durch Ubermaflige Anstrengung, Ermidung.

4.2.8 Gefahrdungen durch Fehler

4.2.81 Fehler der Energiezufuhr
Ein Ausfall der Energiezufuhr an Sammelpackmaschinen kann folgende Gefahrdungen verursachen.

a) unkontrolliertes Absenken oder das Herunterfallen von Baugruppen oder Produkt, z. B. wenn Produkte
mittels Vakuum gehalten werden;

b) Ausfall der Bremsfunktion;

c) unerwartete Bewegung von Baugruppen bei Wiederkehr der Energiezufuhr oder als Folge von gespei-
cherter Energie.

4.2.8.2 Fehler von sicherheitsbezogenen Teilen der Steuerung

Durch Fehler von Bauteilen in sicherheitsbezogenen Teilen von Steuersystemen kdnnen Gefahrdungen
auftreten. Ebenso wenn das Steuersystem nicht die festgelegten Sicherheitsanforderungen erfiillt. Diese
Fehler kdnnen durch mechanische Beschadigungen, den Kontaktfehler oder Fehler von elektronischen
Bauteilen auftreten. Ebenso kann es zu Gefahrdungen kommen, wenn Bedienpersonen die Sicherheits-
systeme vorsatzlich umgehen. Besonders in programmierbaren Systemen kann es zu systematischen Fehlern
kommen, entweder wenn die Sicherheitsanforderungen unkorrekt spezifiziert wurden oder die Anforderungen
unkorrekt erfillt sind. Fehler kénnen den unerwarteten Anlauf beweglicher Teile oder die unkorrekte Abfolge
von Maschinenoperationen zur Folge haben oder verhindern, dass bewegliche Teile wie vorgesehen anhalten.

4.2.8.3 Fehler von elektronischen Antriebssystemen

Bei elektronischen Antriebssystemen, bei denen die Energiezufuhr zu einem Antriebsmotor bei gedffneten
trennenden Schutzeinrichtungen nicht unterbrochen wird, besteht das Risiko von unerwartetem Anlauf. Da-
durch ergeben sich mechanische Gefahrdungen, wenn das Steuersystem versagt oder auf eine Stérung von
aullen, wie z. B. elektromagnetische Stérungen, anspricht.
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4.2.9 Gefahrdungen durch Vernachlassigen hygienischer Gestaltungsgrundsatze
An Maschinen, die bestimmt sind flr die Verpackung von Nahrungsmitteln, pharmazeutischen oder anderen
Produkten, bei denen die Hygiene eine Rolle spielt, kann es zu Gefahrdungen durch Produktkontamination

kommen, falls ungeeignete Kontaktmaterialien oder Konstruktionsverfahren angewendet werden oder
Schmierstoffe oder andere verunreinigende Stoffe mit dem Produkt in Beriihrung kommen kdnnen.

4.2.10 Gemeinsame Mechanismen an Sammelpackmaschinen

4.2.10.1 Allgemeines

Folgende Mechanismen, die zu Gefahrdungen fihren kénnen, werden an den meisten Sammelpackmaschi-
nen vorgefunden:

4.2.10.2 Forderer

4.2.10.2.1 Band- und Scharnierbandforderer

An den Auflaufstellen, an denen Bander Uber Rollen oder feststehende Teile des Maschinenrahmens laufen,
kénnen Gefahrdungen durch Einziehen oder Fangen bestehen. Erhohte Gefahr besteht, wenn das Band oder
Scharnierband mit Mitnehmern ausgestattet ist.

4.2.10.2.2 Rollenforderer

An den Auflaufstellen zwischen den sich drehenden Rollen der Rollenforderer und dem Maschinenrahmen
oder Maschinenteilen kdnnen Gefahrdungen durch Einziehen oder Fangen bestehen.

An Fordereinrichtungen mit geringer Hohe kann es zu Unfallen durch Ausrutschen, Stolpern oder Fallen kom-
men, wenn Personen z. B. flir Reinigungs- oder Instandhaltungsarbeiten auf der Férdereinrichtung laufen
oder stehen. Stolperunfalle kdnnen sich ereignen, wenn die Férdereinrichtung anlauft, wahrend Personen dar-
auf laufen oder stehen.

4.2.10.3 Antriebssysteme

Sammelpackmaschinen kdnnen mit mechanischen, elektrischen, pneumatischen oder hydraulischen Antriebs-
mechanismen ausgestattet sein, von denen eine Vielzahl verschiedener Gefahrdungen ausgehen,
einschlieBlich Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, Schneiden, Einziehen, Reibung, Fangen, elektri-
schen Schlag und Verbrennung. Einige dieser Gefahrdungen kénnen nach Trennung der Energiezufuhr
infolge gespeicherter Energie weiter bestehen.

4.210.4 Kurbeln und Handrader

Kurbeln oder Handrader sind mitunter vorhanden, um Maschinen z. B. zur Einstellung oder Reinigung von
Hand bedienen zu kénnen. Es kann zu Gefahrdungen durch Stofien, Reibung oder Fangen kommen, wenn
die Kurbel oder das Handrad:

a) sich kraftbetrieben bewegt;

b) sich unvorhergesehen als Folge von gespeicherter Energie bewegt, z. B. durch exzentrische Massen oder
Federn.
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4.210.5 Format- und Produktumstellung

Sammelpackmaschinen sind Ublicherweise fur verschiedene Produkt- und Packungsgrof3en ausgelegt. Bei
der Format- oder Produktumstellung kénnen folgende Gefahrdungen auftreten:

a) beim Bewegen von Bauteilen kdnnen Gefahrbereiche an der Maschine freigelegt werden;
b) bei der Handhabung auswechselbarer Teile kbnne ergonomische Gefahrdungen auftreten;

c) bei automatischer Format- oder Produktumstellung kbnnen Gefahrdungen durch Scheren und Quetschen
bestehen.

4.2.10.6 HeiBleimausriistung

Bei der Verwendung von Heillleim bestehen Gefahrdungen durch Verbrennung beim Berlhren heiler
Oberflachen und durch Verbrihen bei Kontakt mit dem Klebstoff. Beim Einbringen kalten Klebstoffes in
geschmolzenen Klebstoff besteht das Risiko, sich durch Spritzer geschmolzenen Klebstoffs zu verbrihen.

An Maschinen, bei denen der Klebstoff unter Druck — als Strahl oder gespriht — auf den Packstoff auf-
getragen wird, besteht bei Fehleinstellung der Klebepistole oder bei Instandhaltungsarbeiten das Risiko, sich
an aus der Maschine herausspritzendem Klebstoff zu verbrihen.

VVon Heilleim kénnen, besonders wenn er Uberhitzt wird, unangenehme Dampfe hervorgehen. Wird der Kleb-
stoff Uberhitzt, besteht die Gefahr, dass er sich entziindet.

4.3 Gefahrdungen an Trayaufrichtmaschinen

431 Allgemeines
An Trayaufrichtmaschinen bestehen im Besonderen die in 4.2 und nachfolgend beschriebenen Gefahrdungen.

Bild 14 zeigt die Mechanismen an Trayaufrichtmaschinen, an denen ublicherweise Gefahrdungen bestehen.

Legende
1 Trayzuschnittmagazin 4 Trayzuschnitttransportvorrichtung
2 Trayzuschnittentnahmevorrichtung 5 Austragsvorrichtung

3  Formeinheit

Bild 14 — Typische Bauteile einer Trayaufrichtmaschine
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4.3.2 Trayzuschnittmagazin

Das Zuschnittmagazin ist wahrend des Maschinenbetriebs wiederholt zu beladen. Werden ergonomische
Gestaltungsgrundsatze bei der Festlegung von Position und Hohe des Magazins vernachlassigt, kann es zu
Ubermafliger Beanspruchung des Rickens oder anderen Schaden durch Uberlastung kommen. Muss die

Bedienperson teilweise auf die Maschine hinaufsteigen, um das Magazin zu erreichen, besteht das Risiko,
dass sie ausrutscht und fallt.

4.3.3 Trayzuschnittentnahmevorrichtung
Die Zuschnittentnahmevorrichtung besteht Ublicherweise aus einer Anordnung von Vakuumsaugnapfen, die
sich in Richtung Zuschnittstapel bewegen und einen einzelnen Zuschnitt aus dem Magazin ziehen. Durch

diese Mechanismen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren. Durch das Erzeugen von
Vakuum kann Gefahrdung durch Larm bestehen.

4.3.4 Trayzuschnitttransportvorrichtung
Diese Vorrichtung befordert den Trayzuschnitt vom Magazin in den Formbereich und kann mit der
Zuschnittentnahmevorrichtung gekoppelt sein. Die Gestaltung kann sehr unterschiedlich sein, an der Mehr-

zahl dieser Vorrichtungen bestehen jedoch Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, Fangen, Stofen,
Reibung oder Einziehen.

4.3.5 Formvorrichtung

Die Formvorrichtung besteht Ublicherweise aus einem beweglichen inneren und einem feststehenden aul3e-
ren Formwerkzeug, an denen Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren bestehen. Das &aufllere
Formwerkzeug kann mit kraftbetriebenen Faltvorrichtungen fir die Faltaufrichtung ausgestattet sein, an denen
Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren bestehen.

Formeinheiten sind unter Umstanden mit Klebstoffauftraggeraten ausgestattet.

Bei Verwendung eines Kaltklebstoffs, wie zum Beispiel PVA-Leim, besteht mdglicherweise ein Risiko durch
Einatmen von Lésemitteln, wenn die Maschine in einem engen Raum betrieben wird.

Siehe 4.2.10.6 zu Gefahrdungen bei Verwendung von Heildleim.

4.3.6 Austragsvorrichtung
Als Austragsvorrichtungen kdnnen Bandforderer, Mithehmerketten oder, wenn die Maschine an eine andere

Verpackungsmaschine angeschlossen ist, andere Vorrichtungen dienen. Hier kénnen Gefahrdungen durch
Quetschen, Fangen, Reibung oder Einziehen bestehen.

4.4 Gefahrdungen an Faltschachtelaufrichtmaschinen

441 Allgemeines

Diese Europaische Norm unterscheidet zwei Gruppen von Faltschachtelaufrichtmaschinen: halbautomatische
Faltschachtelaufrichtmaschinen und vollautomatische Faltschachtelaufrichtmaschinen.

4.4.2 Gefahrdungen an halbautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschinen

An halbautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschinen bestehen im Besonderen die in 4.2 und nachfolgend
beschriebenen Gefahrdungen.
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4421 Laschenfaltvorrichtung
Die Laschenfaltvorrichtung umfasst tblicherweise Faltplatten und Flhrungen, die die Laschen an einem Ende

der Faltschachtel verschlieRbereit falten. Hier konnen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und Fangen
entstehen.

4.4.2.2 Ergonomische Gefiahrdungen
Werden ergonomische Gestaltungsleitsatze bei der Entscheidung Uber Hoéhe und Anordnung der

Faltschachtelaufrichtmaschine vernachlassigt oder ist die Faltschachtel zu hoch, kénnen Schadigungen durch
Ubermafige Belastung auftreten.

4.4.3 Gefahrdungen an vollautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschinen

4431 Alilgemeines

An vollautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschinen bestehen im Besonderen die in 4.2 und nachfolgend
beschriebenen Gefahrdungen.

Bild 15 zeigt die Bauteile an vollautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschinen, an denen Ublicherweise
Gefahrdungen bestehen.

A
5
Legende
1 Faltschachteltransportvorrichtung 4  Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung
2  Faltschachtelzuschnittmagazin 5 Faltschachtelaufricht- und Laschenfaltvorrichtung

3 LaschenverschlieRvorrichtung

Bild 15 — Typische Bauteile einer vollautomatischen Faltschachtelaufrichtmaschine
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4.4.3.2 Faltschachtelzuschnittmagazin

Das Faltschachtelzuschnittmagazin ist wahrend des Maschinenbetriebs wiederholt zu beladen. Werden
ergonomische Gestaltungsleitsatze bei der Festlegung von Position und Hohe des Magazins vernachlassigt,
kann es zu libermaRiger Beanspruchung des Riickens oder anderen Schadigungen durch Uberlastung kom-
men. Muss die Bedienperson teilweise auf die Maschine hinaufsteigen, um das Magazin zu erreichen, besteht
das Risiko, auszurutschen und zu fallen.

4.4.3.3 Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung

Die Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung besteht Ublicherweise aus einer Anordnung von Vakuum-
saugnapfen, die sich in Richtung Zuschnittstapel bewegen und einen einzelnen Zuschnitt aus dem Magazin
ziehen. Durch diese Mechanismen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren. Durch das Erzeu-
gen von Vakuum kann Gefahrdung durch Larm bestehen.

4.4.3.4 Faltschachtelaufrichtvorrichtung

In der Faltschachtelaufrichtvorrichtung, die mit der Zuschnittentnahmevorrichtung kombiniert sein kann, wird
der Zuschnitt entweder mittels Fingern oder Vakuumsaugnapfen erfasst und die Faltschachtel so geoffnet,
dass die Laschen gefaltet werden kénnen. An diesen Vorrichtungen bestehen Gefahrdungen durch Quet-
schen und Scheren. Durch das Erzeugen von Vakuum kann Geféahrdung durch Larm bestehen.

4.4.3.5 Laschenfaltvorrichtung

Die Laschenfaltvorrichtung umfasst Ublicherweise Faltplatten und Fiihrungen, die die Laschen an einem Ende
der Faltschachtel verschlieRbereit falten. Hier konnen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und Fangen
entstehen.

4.4.3.6 LaschenverschlieRvorrichtung

Die Laschen der Faltschachteln werden ublicherweise mit einem der nachfolgend beschriebenen Verfahren
verschlossen:

a) Haftklebeband — Ublicherweise ist das Klebebandappliziergerat eine nicht angetriebene bewegliche Vor-
richtung, die durch die durchlaufende Faltschachtel betatigt wird. An den Hebeln des Appliziergerats be-
steht geringe Gefahrdung durch Scheren, das Messer, mit dem das Band geschnitten wird, stellt jedoch
eine erhebliche Gefahrdung durch Schneiden dar. Wurden bei der Anordnung des Appliziergerates
ergonomische Gestaltungsgrundsatze vernachlassigt, kbnnen Bedienpersonen beim Entfernen oder
Ersetzen des Appliziergeréts Riickenschéden oder andere Schadigungen durch Uberlastung erleiden;

b) Nassklebeband — An diesen Vorrichtungen bestehen Gefahrdungen durch Schneiden und Scheren;
c) Heften — An diesen Vorrichtungen bestehen Gefadhrdungen durch Quetschen und Stechen;

d) VerschlieRen mit HeiBleim — Zusatzlich zu den in 4.2.10.6 beschriebenen Gefédhrdungen bestehen an
HeilRleimsystemen weitere Gefahrdungen, da HeilRleimsysteme haufig in Verbindung mit einer
Andrickvorrichtung verwendet werden, die in die Faltschachtel einfahrt und die Laschen zusammen-
drickt, wahrend der Klebstoff abbindet. An diesen Vorrichtungen bestehen Gefahrdungen durch Quet-
schen;

e) Kaltklebstoff — Diese Systeme werden oft in Verbindung mit einer Andrickvorrichtung verwendet, die in
die Faltschachtel einfahrt und die Laschen zusammendriickt, wahrend der Klebstoff abbindet. An diesen
Vorrichtungen bestehen Gefédhrdungen durch Quetschen. Bei Verwendung in einem engen Raum
bestehen moglicherweise Gefahren durch Einatmen von Lésemitteln.
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4.4.3.7 Faltschachteltransportvorrichtung

Faltschachteln werden mittels Vorschubvorrichtungen oder Mitnehmerketten durch die Maschine transportiert,
in beiden Fallen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren.

4.4.3.8 Austragsvorrichtung
Als Austragsvorrichtung kénnen Forderer, Schieber oder Mitnehmerketten verwendet werden. An diesen

Vorrichtungen bestehen Ublicherweise Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, Fangen, Reibung, StolRen
oder Einziehen.

4.5 Gefahrdungen an Setz-Einpackmaschinen

451 Allgemeines

An Setz-Einpackmaschinen bestehen im Besonderen die in 4.2 und nachfolgend beschriebenen Gefahrdun-
gen. Die Gefahrdungen sind weitgehend identisch, wenn die Maschine zum Entpacken von Produkten
verwendet wird.

Bild 16 zeigt die Bauteile an Setz-Einpackmaschinen, an denen Ublicherweise Gefahrdungen bestehen.

Legende

1 Produktzufihrférderer
2  Transportvorrichtung
3 Produkteinschubvorrichtung/Ladevorrichtung

Bild 16 — Typische Bauteiler einer Setz-Einpackmaschine
4.5.2 Zufuhrforderer
Die Produkte werden auf Scharnierbandern, Gurtforderern oder Mitnehmerférderern in den Ladebereich
transportiert. An diesen Fordergeraten kdnnen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, Fangen, Einziehen

und Reibung bestehen. Werden Produkte von Hand auf den ZufUhrférderer gesetzt, kann es zu Hand-/
Armverletzungen kommen.
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4.5.3 Produktgruppiervorrichtungen

Eine Vielzahl von Vorrichtungen, mit eingeschlossen Stapler, Linienteiler und Produktwendeeinrichtungen
sowie Produktklammern, kdnnen verwendet werden, um das Produkt zu steuern und fir die Beladung zu ei-
ner Zusammenstellung zu gruppieren. An diesen Vorrichtungen kénnen Gefahrdungen durch Quetschen,
Scheren, Fangen, Reibung, Stofen und Einziehen entstehen.

4.5.4 Transportvorrichtung

Faltschachteln, Trays oder andere Sammelpackungen werden mit einer Vorrichtung durch die Maschine
transportiert. Dies kann ein Forderer oder eine Reihe von Mitnehmerfingern sein, die an zwei oder mehr die
Maschine durchlaufenden Ketten befestigt sind. An der Transportvorrichtung bestehen Gefahrdungen durch
Quetschen, Scheren, Fangen, Reibung und Einziehen.

Die Transportvorrichtung kann mit Klammern ausgestattet sein, mit denen die Sammelpackungen gehalten
werden, oder mit Fiihrungen, damit die Produkte ordnungsgemaR in die Sammelpackung eingebracht werden.
An diesen Vorrichtungen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren.

4.5.5 Produkteinschubvorrichtung

Diese Vorrichtung kann auf mehrere verschiedene Arten konstruiert sein. An den meisten Konstruktionen
bestehen jedoch Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren oder Stofen. Die Produkte werden teilweise mit
Klammern gegriffen, an denen Gefahrdungen durch Quetschen bestehen, oder mittels Vakuum gehalten.
Durch das Erzeugen von Vakuum kann Gefdhrdung durch Larm bestehen. Eine Gefahrdung durch Stof3en
kann bei Ausfall des Vakuums oder der Energie der Produktgreifervorrichtung durch herabfallende Produkte
entstehen.

4.6 Gefahrdungen an Horizontal-Faltschachtelfiillmaschinen

4.6.1 Allgemeines

An Horizontal-Fallschachtelfiilmaschinen bestehen im Besonderen die in 4.2 und nachfolgend beschriebenen
Gefahrdungen. Typischerweise werden leere Kartons von Hand in die Maschine eingelegt.

Bild 17 zeigt die Bauteile an Horizontal-Faltschachtelfilimaschinen, an denen Ublicherweise Gefahrdungen

bestehen.
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Legende
1 Zuflhrférderer 3 Faltschachtelfiillvorrichtung 5  Produktgruppiervorrichtung
2 Faltschachtelschacht 4  Faltschachtelstutzarme 6  Austragsforderer

Bild 17 — Typische Bauteile einer Horizontal-Faltschachtelfiillmaschine
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4.6.2 Produktzufiihrforderer

Als Zufuhrforderer dient Ublicherweise ein Gurtforderer, an dem Gefahrdungen durch Fangen, Reibung und
Einziehen bestehen.

4.6.3 Produktwendeeinrichtungen
Haufig sind Zufihrférderer mit einer Produktwendeeinrichtung ausgestattet, um die Ausrichtung des Produk-

tes zu andern und Reihen zu bilden. Die meisten Produktwendeeinrichtungen sind so gestaltet, dass
Gefahrdungen durch Scheren, Fangen, Reibung und Einziehen bestehen.

4.6.4 Produktgruppiervorrichtung
Die Gruppiervorrichtung hebt, schiebt oder senkt Produktreihen und bildet so die abschlielende

Zusammenstellung. Meistens bestehen an diesen Vorrichtungen Gefahrdungen durch Quetschen und
Scheren.

4.6.5 Faltschachtelfiillvorrichtung
Mit der Faltschachtelfillvorrichtung wird eine Produktzusammenstellung aus dem Stapelbereich entnommen

und durch den Faltschachtelschacht in die Faltschachtel geschoben. An der Einschubvorrichtung bestehen
Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren.

4.6.6 Faltschachtelschacht
Der Faltschachtelschacht stlitzt gleichzeitig die Produktzusammenstellung, wahrend sie geformt wird, und die
zum Beflllen gedffnete Faltschachtel. Werden bei der Anordnung des Schachtes ergonomische Gestaltungs-

grundsatze vernachlassigt, kann die Bedienperson, die die Faltschachtelzuschnitte auf den Schacht setzt,
Rickenschaden oder andere Schadigungen durch Uberlastung erleiden.

4.6.7 Faltschachtelstiitzarme
Der Faltschachtelzuschnitt wird mit Faltschachtelstliitzarmen auf dem Schacht gehalten. Diese stiitzen eben-

falls die befullte Faltschachtel, wenn sie von dem Schacht auf den Austragsforderer herabgesenkt wird. An
dieser Vorrichtung bestehen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und Stolen.

4.6.8 Austragsforderer

Als Austragsforderer wird Ublicherweise ein Band oder eine angetriebene Rollenbahn eingesetzt, wo
Gefahrdungen durch Fangen, Reibung und Einziehen bestehen.

4.7 Gefahrdungen an KlebebandverschlieBmaschinen

4.71 Allgemeines
Diese Europaische Norm unterscheidet vier Gruppen von KlebebandverschlieBmaschinen: von Hand

eingestellte Maschinen ohne Einstecken der Laschen, selbsteinstellende Maschinen ohne Einstecken der
Laschen, von Hand eingestellte Maschinen mit Einstecken der Laschen und vollautomatische Maschinen.

4.7.2 Gefahrdungen an von Hand eingestellten Maschinen ohne Einstecken der Laschen

4.7.21 Allgemeines

An von Hand eingestellten Maschinen ohne Einstecken der Laschen bestehen im Besonderen die in 4.2 und
nachfolgend beschriebenen Gefahrdungen.
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Bild 18 zeigt die Bauteile an von Hand eingestellten Maschinen ohne Einstecken der Laschen, an denen

U
((((

Ublicherweise Gefahrdungen bestehen.

@) ‘ ——

Legende

1 Deckbandeinheit
2  Klebebandappliziergerat
3  Faltschachteltransportvorrichtung

Bild 18 — Typische Bauteile einer von Hand eingestellten KlebebandverschlieBRmaschine ohne
Einstecken der Laschen

4.7.2.2 Faltschachteltransportvorrichtung

Die Faltschachteln werden entweder auf einem Gurtférderer durch die Maschine beférdert oder mit Gurtférde-
rern, die die Faltschachtel an jeder Seite erfassen. An allen Konstruktionen bestehen Gefahrdungen durch
Fangen, Reibung und Einziehen.

4.7.2.3 Deckbandeinheit

Die Deckbandeinheit stitzt die Laschenflihrungen und das obere Klebebandappliziergerat. Bewegt sich die
Deckbandeinheit schwerkraftbedingt bei der Einstellung auf eine andere Faltschachtelhdhe unerwartet,
besteht eine Gefahrdung durch Quetschen und StolRen.

4.7.2.4 Klebebandappliziergerat

Klebebandappliziergerate werden in der Deckbandeinheit und unter der Faltschachteltransportvorrichtung
montiert. Das Klebebandappliziergerat ist Ublicherweise eine nicht angetriebene abnehmbare Vorrichtung, die
durch die durchlaufende Faltschachtel betatigt wird. An den Hebeln des Appliziergerates bestehen
Gefahrdungen durch Scheren und an dem Messer, mit dem das Band geschnitten wird, besteht insbesondere
beim Wechseln des Bandes Gefahrdung durch Schneiden.
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Werden bei der Anordnung des Appliziergerates ergonomische Gestaltungsgrundsatze vernachlassigt, kon-
nen die Bedienpersonen beim Entfernen oder Ersetzen des Appliziergerates Ruckenschaden oder andere
Schadigungen durch Uberlastung erleiden.

4.7.3 Gefahrdungen an selbsteinstellenden KlebebandverschlieBmaschinen ohne Einstecken der
Laschen

4.7.3.1 Allgemeines

An selbsteinstellenden Maschinen ohne Einstecken der Laschen bestehen im Besonderen die in 4.2 und
nachfolgend beschriebenen Gefédhrdungen.

Bild 19 zeigt die Bauteile an selbsteinstellenden Maschinen ohne Einstecken der Laschen, an denen Ublicher-
weise Gefahrdungen bestehen.
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Legende

1  Klebebandappliziergerat

2  Deckbandeinheit

3 Faltschachteltransportvorrichtung
4 Zentriervorrichtung

Bild 19 — Typische Bauteile einer selbsteinstellenden KlebebandverschlieBmaschine mit Einstecken
der oberen Laschen
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4.7.3.2  Faltschachteltransportvorrichtung

Die Faltschachteln werden entweder auf einem Gurtférderer durch die Maschine beférdert oder mit Gurtférde-
rern, die die Faltschachtel an jeder Seite greifen. Die seitlichen Bander oder seitlichen Filhrungen bewegen
sich automatisch erst auseinander und dann zusammen, um jede Faltschachtel zu positionieren und zu

greifen. An allen Konstruktionen bestehen Geféhrdungen durch Quetschen, Scheren, Fangen, Reibung und
Einziehen.

4.7.3.3  Zentriervorrichtung

Maschinen kénnen mit einer Zentriervorrichtung ausgestattet sein, die aus kraftbetriebenen seitlichen Fuhrun-
gen besteht. An diesen Fihrungen besteht eine Gefahrdung durch Quetschen.

4.7.3.4 Deckbandeinheit
Die Deckbandeinheit stltzt das obere Klebebandappliziergerat und bewegt sich automatisch erst nach oben

und dann nach unten, um jede Faltschachtel zu positionieren und Klebeband anzubringen. An allen
Konstruktionen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und Einziehen.

4.7.3.5 Klebebandappliziergerate

Siehe 4.7.2.4.

4.7.4 Gefahrdungen an von Hand eingestellten KlebebandverschlieBmaschinen mit Einstecken der
Laschen

4.741 Allgemeines

An von Hand eingestellten Maschinen ohne Einstecken der Laschen bestehen im Besonderen die in 4.2 und
nachfolgend beschriebenen Gefédhrdungen.

Bild 20 zeigt die Bauteile an von Hand eingestellten Maschinen ohne Einstecken der Laschen, an denen
Ublicherweise Gefahrdungen bestehen.
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Legende
1 Klebebandappliziergerat 4  Faltschachteltransportvorrichtung
2  Deckellaschenfaltvorrichtung 5 Faltschachteleinteilvorrichtung

3  Deckbandeinheit
Bild 20 — Typische Bauteile einer KlebebandverschlieBmaschine mit Einstecken der oberen Laschen
4.7.4.2 Faltschachteleinteilvorrichtung

Diese Vorrichtung erzeugt einen Zwischenraum beim Eintritt jeder Faltschachtel in die Maschine. Hier kénnen
Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und Stof3en entstehen.

4.7.4.3 Faltschachteltransportvorrichtung
Die Faltschachteln werden entweder auf einem Gurtforderer durch die Maschine befordert oder mit Gurtforde-

rern, die die Faltschachtel an jeder Seite greifen. An allen Konstruktionen bestehen Gefahrdungen durch
Fangen, Reibung und Einziehen.

4.7.44 Deckellaschenfaltvorrichtung

Uber die Deckellaschenfaltvorrichtung wird sichergestellt, dass die hintere innere Lasche der Faltschachtel
eingeschlagen wird, bevor die aufleren Laschen gefaltet und verschlossen werden. An den meisten
Konstruktionen bestehen Gefahrdungen durch Fangen, Reibung und Einziehen.

Bewegt sich die Deckellaschenfaltvorrichtung schwerkraftbedingt bei der Einstellung auf eine andere
Faltschachtelhdhe unerwartet, besteht eine Gefahrdung durch Quetschen und Stol3en.

4.7.4.5 Deckbandeinheit

Siehe 4.7.2.3.
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4.7.4.6 Klebebandappliziergerate

Siehe 4.7.2.4.
4.7.5 Gefahrdungen an vollautomatischen KlebebandverschlieBmaschinen

4.7.5.1 Allgemeines

An vollautomatischen Maschinen bestehen im Besonderen die in 4.2 und nachfolgend beschriebenen
Gefahrdungen.

Bild 21 zeigt die Bauteile an vollautomatischen Maschinen, an denen Ublicherweise Gefahrdungen bestehen.

Legende

Klebebandappliziergerat
Deckbandeinheit
Deckellaschenfaltvorrichtung
Zentriervorrichtung
Faltschachteltransportvorrichtung
Faltschachteleinteilvorrichtung
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Bild 21 — Typische Bauteile einer vollautomatischen KlebebandverschlieBmaschine

4.7.5.2 Faltschachteleinteilvorrichtung

Siehe 4.7.4.2.

4.7.5.3 Faltschachteltransportvorrichtung

Die Faltschachteln werden Ublicherweise durch die Maschine wie folgt befordert:
— mit Gurtférderern, die beide Seiten der Faltschachteln greifen;

— durch Gurtférderer unter der Faltschachtel;

— mittels an Ketten befestigten Mitnehmerstangen.

An diesen Konstruktionen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, Fangen, Reibung und Einzie-
hen.
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4.7.54 Zentriervorrichtung

Maschinen kénnen mit einer Zentriervorrichtung ausgestattet sein, die aus kraftbetriebenen seitlichen Fihrun-
gen besteht. An diesen Flihrungen besteht eine Gefahrdung durch Quetschen.

4.7.5.5 Deckellaschenfaltvorrichtung
Uber die Deckellaschenfaltvorrichtung wird sichergestellt, dass die hintere innere Lasche der Faltschachtel

eingeschlagen wird, bevor die auReren Laschen gefaltet und verschlossen werden. An den meisten Typen
bestehen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und Stof3en.

4.7.5.6 Deckbandeinheit
Die Deckbandeinheit bewegt sich automatisch erst nach oben und dann nach unten, um den Deckel der Falt-
schachtel zu positionieren. Die Faltvorrichtung fiir die inneren Laschen ist in die Deckbandeinheit integriert,

ebenso ein Klebebandappliziergerat. An der Deckbandeinheit entstehen Gefahrdungen durch Quetschen,
Scheren, Scheiden und Stol3en.

4.7.5.7 Klebebandappliziergerite
Siehe 4.7.2.4.
4.8 Gefahrdungen an Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschinen

4.8.1 Allgemeines

An Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschinen bestehen im Besonderen die in 4.2 und nachfolgend
beschriebenen Gefahrdungen.

Bild 22 zeigt die Bauteile an Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschinen, an denen Ublicherweise
Gefahrdungen bestehen.
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Legende

Produktzufuhrférderer
Produkteinschubvorrichtung
Faltschachtelzuschnittmagazin
Transportvorrichtung
Faltschachtelaufrichtvorrichtung
Lascheneinsteckvorrichtung
Leimauftragvorrichtung

Faltschachtelschliel3’- und -anpressvorrichtung
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Bild 22 — Typische Bauteile an einer Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine

4.8.2 Faltschachtelzuschnittmagazin

Die — Ublicherweise aus Wellpappe hergestellten — Faltschachtelzuschnitte werden bei laufender Maschine
von Hand in das Faltschachtelzuschnittmagazin eingelegt.

Werden bei der Anordnung des Magazins ergonomische Gestaltungsgrundsatze vernachlassigt, kann es zu
Ruckenschaden oder andere Schadigungen durch Uberlastung kommen. Muss die Bedienperson auf Teile
der Maschine steigen, um das Magazin zu erreichen, besteht das Risiko, dass sie ausrutscht und fallt.
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4.8.3 Produktzufiihrforderer

Die Produkte werden auf Scharnierbandern, Gurtférderern oder Mitnehmerforderern in den Ladebereich
transportiert. An diesen Fordergeraten konnen Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, Fangen, Einziehen
und Reibung bestehen. Werden Produkte von Hand auf den Zufiihrférderer gesetzt, kann es bei der Bedien-
person zu Uberlastungen der Hand-/Armmuskulatur sowie wegen geistiger Unterforderung zum Verlust des
Sicherheitsbewusstseins kommen.

4.8.4 Transportvorrichtung
Die Faltschachteln werden Ublicherweise mit einer Vorrichtung durch die Maschine transportiert, die gewdhn-
lich aus einer Reihe von Mitnehmerfingern besteht, die an einer oder mehreren die Maschine durchlaufenden

Ketten befestigt sind. An der Transportvorrichtung bestehen Gefdhrdungen durch Quetschen, Scheren,
StofRen und Einziehen.

4.8.5 Faltschachtelaufrichtvorrichtung
In der Faltschachtelaufrichtvorrichtung wird die Faltschachtel Gblicherweise mittels Vakuumsaugnapfen aus
dem Faltschachtelmagazin entnommen. Je nach Maschinengestaltung wird der Zuschnitt noch gefaltet und

zwischen die Mitnehmerfinger auf die Transportvorrichtung gesetzt. An der Aufrichtvorrichtung bestehen
Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren.

4.8.6 Produkteinschubvorrichtung

Diese Vorrichtung umfasst Ublicherweise eine oder mehrere Pusher und kann Uber Produktausrichtungs-
mechanismen verfigen. An diesen Vorrichtungen bestehen Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren.

4.8.7 Lascheneinsteckvorrichtungen

Lascheneinsteckvorrichtungen drehen sich Ublicherweise oder bewegen sich hin und her, wodurch
Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren und Fangen entstehen.

4.8.8 FaltschachtelverschlieBvorrichtungen

Die Laschen der Faltschachteln werden Ublicherweise mit einem der nachfolgend beschriebenen Verfahren
verschlossen:

a) Haftklebeband — Siehe 4.4.3.6.

b) Heilleim — Siehe 4.2.10.6.

4.8.9 Faltschachtelanpressvorrichtung

Nachdem die Faltschachteln mit Klebstoff verschlossen wurden, werden sie Ublicherweise angepresst, damit
die Klebstoffverbindungen abbinden kdénnen. Anpressvorrichtungen kénnen feststehende seitliche Fihrungen,
sich hin und her bewegende Platten oder angetriebene Anpressbander sein. Wahrend an feststehenden
seitlichen Anpressvorrichtungen keine nennenswerte Gefahrdung entsteht, besteht an hin- und hergehenden
Platten Gefahrdung durch Quetschen und an angetriebenen Anpressbandern Gefahrdungen durch Fangen,
Einziehen und Reibung.

4.8.10 Austragsforderer
Die Faltschachteln werden Uber unterschiedliche Vorrichtungen aus der Maschine ausgetragen, darunter

Mitnehmerforderer, Gurtférderer und Scharnierbandférderer. An den meisten dieser Fordergerate bestehend
Gefahrdungen durch Quetschen, Scheren, Einziehen, Fangen oder Reibung.
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5 Sicherheitsanforderungen an Sammelpackmaschinen

5.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt beschreibt Sicherheitsanforderungen und geeignete Malinahmen zur Beseitigung oder
Minimierung der in Abschnitt 4 beschriebenen Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungs-
ereignisse.

Far die meisten Sammelpackmaschinen geeignete Sicherheitsanforderungen sind in 5.2 aufgeflhrt.
Spezifische Sicherheitsanforderungen an bestimmte Arten von Sammelpackmaschinen sind in den
Abschnitten 5.3 bis 5.8 aufgefihrt.

Bestehen an einer Sammelpackmaschine Gefahrdungen, die nicht in Abschnitt 4 beschrieben sind, muss der
Hersteller die geeigneten Verfahren zur Beseitigung oder Minimierung dieser Gefahrdungen unter
Bezugnahme auf die jeweils anzuwendenden Europaischen Normen angeben.

5.2 Allgemeine Sicherheitsanforderungen an Sammelpackmaschinen

5.2.1 Allgemeines

Die folgenden Anforderungen gelten flr alle Sammelpackmaschinen, an denen die entsprechende Gefahr-
dung besteht.

5.2.2 Anforderungen zur Beseitigung mechanischer Gefahrdungen
5.2.21 Sicherung beweglicher Teile

5.2.21.1 Allgemeines

Bei der Auswahl der am besten geeigneten technischen SchutzmafRnahmen fiir jedes Teil einer Maschine ist
bevorzugt die Beseitigung mechanischer Gefahrdungen durch sichere Gestaltung anzustreben, z. B. durch
Begrenzen der Krafteinwirkung, der Leistung oder der Bewegung beweglicher Teile. Siehe 5.2.2.1.2.

Kénnen mechanische Gefahrdungen nicht durch Gestaltung beseitigt werden, missen diese Gefahrdungen
wo immer moglich mit trennenden Schutzeinrichtungen nach EN 953 gesichert werden. Die Auswahl der
trennenden Schutzeinrichtungen hat nach EN 953:1997, Anhang A zu erfolgen.

5.2.2.1.2 Sicherheit durch Gestaltung

Bewegliche Teile kénnen als sicher gestaltet gelten, wenn die von den beweglichen Teilen ausgehende
Krafteinwirkung nicht groRer als 75 N, der auf ein Objekt ausgelibte Druck weniger als 25 N/cm? und die
Energie weniger als 4 J betragt und die Teile keine scharfen Kanten besitzen, an denen man sich schneiden
oder stechen kann. Wird die Gefahr bringende Bewegung nach Erkennung eines Widerstandes innerhalb von
1 s automatisch umgekehrt, kann die Bewegung als sicher gelten, sofern die Krafteinwirkung nicht groRer ist
als 150 N, der Druck nicht grof3er ist als 50 N/cm? und die Energie weniger als 10 J betragt und die Teile keine
scharfen Kanten besitzen, an denen man sich schneiden oder stechen kann.

Bewegliche Teile kdnnen ebenfalls gegen Verletzungsgefahrdungen durch Quetschen sicher gestaltet werden,
indem zwischen den einzelnen beweglichen Teilen sowie zwischen beweglichen und feststehenden Teilen
ausreichender Abstand sichergestellt wird, wobei die in EN 349 angegebenen Werte zu verwenden sind.

Sich drehende Teile, Kurbeln oder Handrader, kdnnen als sicher gestaltet gelten, sofern sie keine Speichen
oder vorstehenden Teile aufweisen und glatt sind. Sich drehende Wellenenden kénnen als sicher gestaltet
gelten, sofern sie glatt und ohne vorstehende Teile sind und Uber die Maschine nicht mehr als % ihres
Durchmessers oder 20 mm (es gilt jeweils der geringere Wert) herausragen.
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ANMERKUNG Die angegebenen MaRnahmen sind mdoglicherweise nicht unter allen Umstanden wirksam. Jedoch
werden in den nachfolgenden Abschnitten dieser Europaischen Norm die Umstande angegeben, unter denen diese
MaRnahmen als wirksam bekannt sind.

I_n Fallen, in denen die oben beschriebenen Mallnahmen unwirksam sind, sind bewegliche Teile in
Ubereinstimmung mit 5.2.2.1.3 bis 5.2.2.1.7 zu sichern.

5.2.2.1.3 Feststehende und verriegelte bewegliche trennende Schutzeinrichtungen

Bewegliche Teile, die nicht sicher gestaltet werden konnen, sind durch feststehende oder verriegelte
trennende Schutzeinrichtungen nach EN 953 zu sichern, die unter Verwendung von EN 294:1992, Tabelle 2
oder Tabelle 4 dimensioniert und positioniert sind.

Beim Einsatz oben offener Distanzschutzeinrichtungen missen deren Maf3e und Anordnung EN 294:1992,
Tabelle 2 entsprechen und vom Fu3boden/der Zugangsebene aus eine Mindesthéhe von 1 600 mm haben.

Die Licke zur Reinigung unterhalb solcher Distanzschutzeinrichtungen darf nicht gréRRer als 240 mm sein und
der Sicherheitsabstand unter der Schutzeinrichtung zur nachstgelegenen Gefahrstelle muss mindestens
850 mm betragen.

Ist vorherzusehen, dass Personen versuchen werden, mit den unteren Gliedmalen in die Maschine zu
gelangen, missen Mafde und Anordnung der trennenden Schutzeinrichtungen EN 811 entsprechen.

Durch die Gestaltung der trennenden Schutzeinrichtungen und die Anzahl, GréRe und Anordnung von
Zugangsturen in den Schutzeinrichtungen muss sichergestellt sein, dass die Maschine leicht und sicher
bedient, gereinigt, auf die Verarbeitung eines anderen Produktes oder einer anderen Packungsgrofle
umgestellt und instand gehalten werden kann.

Die trennenden Schutzeinrichtungen missen so stabil sein, dass herausgeschleuderte oder herabfallende
Produkte oder Packungen zuriickgehalten und sicher entfernt werden kénnen.

Trennende Schutzeinrichtungen und Zugangstiren zu Gefahrbereichen, die fiir Betrieb, Instandhaltung,
Reinigung oder Einrichten der Maschine regelmafig geoffnet oder entfernt werden muissen, sind mit dem
Steuersystem der Maschine zu verriegeln, wenn die Risikobeurteilung zeigt, dass dies aufgrund der Zugangs-
haufigkeit und der auftretenden Gefahrdungen erforderlich ist. Ist der Zugang/Zutritt zu einem Gefahrbereich
einmal taglich oder haufiger erforderlich, sind Verriegelungseinrichtungen in die Schutzeinrichtung zu
integrieren.

Bestehen schwerwiegende Gefahrdungen, kénnen Verriegelungseinrichtungen jedoch auch dann erforderlich

sein, wenn der Zugang seltener als einmal taglich erfolgt. Dies sollte auch bei der Risikobeurteilung
berlcksichtigt werden. Die Verriegelungseinrichtungen mussen 5.2.2.1.6 entsprechen.

5.2.2.1.4 Offnungen in trennenden Schutzeinrichtungen

5.2.21.41 Allgemeines
Offnungen in trennenden Schutzeinrichtungen, wie beispielsweise Eintritts- und Austrittsdffnungen fir das
Produkt, sind so anzuordnen und abzumessen, dass der Zugriff zu Gefahrbereichen innerhalb der Maschine

nicht méglich ist, wenn die Person auf dem Boden oder der Zugangsebene steht und in die Offnung
hineinreicht.

5.2.2.1.4.2 Kleine Offnungen

Betragt die Breite oder Hohe der Offnung hdchstens 120 mm, muss der Mindesteingreifabstand durch die
Offnung zum nachsten Gefahrbereich EN 294:1992, Tabelle 4 entsprechen.

ANMERKUNG Sind die in EN 294, Tabelle 4 angegebenen Sicherheitsabstande aus Platzmangel nicht zu realisieren,
ist es maoglich, die in Anhang B beschriebenen Schutzmalinahmen anzuwenden.
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5.2.2.1.4.3 Offnungen mittlerer GroRe

a)

betragen Breite und Hohe der Offnung tiber 120 mm, jedoch hdchstens 250 mm, und ist der Zugriff durch
ein Fordergerat eingeschréankt, muss der Sicherheitsabstand durch die Offnung zum néchsten
Gefahrbereich mindestens 850 mm betragen und ein Verbotssymbol, wie in Bild 23 — Verbotssymbol
,Nicht Hineingreifen“ dargestellt, ist neben der Offnung an den trennenden Schutzeinrichtungen
anzubringen;

betragen Breite und Héhe der Offnung tiber 250 mm, jedoch héchstens 400 mm, und ist der Zugriff durch
ein Fordergerat eingeschrankt, muss der Sicherheitsabstand durch die Offnung zum néchsten
Gefahrbereich mindestens 1 000 mm betragen und ein Verbotssymbol, wie in Bild 23 — Verbotssymbol
,Nicht Hineingreifen* dargestellt, ist neben der Offnung an den trennenden Schutzeinrichtungen
anzubringen;

betragen Breite und Héhe der Offnung Giber 400 mm, jedoch héchstens 600 mm in der Breite und 500 mm
in der Hohe, und ist der Zugriff durch ein Fordergerat eingeschrankt, muss der Sicherheitsabstand durch
die Offnung zum nachsten Gefahrbereich mindestens 1 000 mm betragen. Zusatzlich missen die
folgenden Anforderungen erflllt werden:

i) an den trennenden Schutzeinrichtungen neben der Offnung ist ein Verbotssymbol wie in Bild 23 —
Verbotssymbol ,Nicht Hineingreifen* dargestellt anzubringen, und

ii) es mussen eine oder mehrere verriegelte trennende Schutzeinrichtungen vorhanden sein, die, wo
ndtig, den Zugang zu Maschinenteilen nahe der Offnung gewahren, so dass zum Erreichen dieser
Bereiche nicht durch die Offnung hineingegriffen werden muss, und

i) innerhalb von 400 mm von jeder senkrechte Kante der Offnungen aus ist ein NOT-AUS-Schalter
anzubringen (siehe Bild 24 — Tunnelférmige Distanzschutzeinrichtung zur Sicherung einer Offnung),
und

iv) in der Betriebsanleitung sind die sicheren Zugangsmethoden durch die verriegelten trennenden
Schutzeinrichtungen zu den Stellen, die zuganglich sein missen, darzulegen;

ist der Zugriff zu der Offnung nicht durch ein Férdergerat eingeschrankt, muss der Sicherheitsabstand
zum nachstgelegenen Gefahrbereich EN 294:1992, Tabelle 2 entsprechen oder die Offnung muss wie
eine grolRe Offnung behandelt werden, siehe 5.2.2.1.4 4.

ANMERKUNG Sind die in a) und b) angegebenen Sicherheitsabstdnde aus Platzmangel nicht zu realisieren, ist es
moglich, die in Anhang B beschriebenen SchutzmalRnahmen anzuwenden.
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5.2.2.1.4.4 GroRe Offnungen

Fur Offnungen, die die in 5.2.2.1.4.2 und 5.2.2.1.4.3 beschriebenen MaRe Uberschreiten, oder fir die die in
5.2.2.1.4.2 und 5.2.2.1.4.3 a) bis d) angegebenen MalRnahmen nicht angewandt werden, ist eine der in
Anhang C beschriebenen technischen Schutzmalnahmen zu ergreifen.

5.2.21.5

Ganzkoérperzugang innerhalb von Maschinen

Ermdglicht die Gestaltung der trennenden Schutzeinrichtungen einer Maschine den Aufenthalt im gesicherten
Bereich, muss dafur gesorgt werden, dass die Maschine nicht gestartet werden kann, solange sich eine
Person innerhalb des gesicherten Bereiches aufhalt, z. B. durch eines der folgenden Verfahren:

a)

b)

Anbringen der Steuergerate fir die Maschine an einem Ort, von dem aus das Innere der Maschine frei
einsehbar ist, oder;

ist das Innere der Maschine vom Steuerpult aus nicht einsehbar, eines der nachfolgend beschriebenen
Verfahren oder eine Kombination daraus:

Anbringen von Bildiberwachungsanlagen, die die Sicht auf das Innere der Maschine vom Steuerpult
aus ermoglichen, oder;

erfolgt der Zugang durch eine verriegelte Tur, muss diese so gestaltet sein, dass die Tur sich nicht
zufallig schlie®en und dadurch Gefahr bringende Maschinenbewegungen auslésen kann, z. B. durch
Einsatz eines Schlusseltransfersystems, wie in EN 1088:1995, Anhang E beschrieben, oder;

ist es vorhersehbar, dass der Zugang zum Gefahrbereich durch Offnungen erlangt wird, die durch
berthrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (BWS) gesichert sind, oder durch Zugangstiren, die
sich nicht in einem Radius von 5 m vom Bedienpult entfernt befinden, muss eine Betatigungs-
einrichtung zur Ricksetzung der BWS oder des Verriegelungssystems der Zugangstir vorhanden
sein, das auBerhalb des Gefahrbereichs nahe an der Offnung oder Zugangstiir, jedoch vom
Gefahrbereich heraus nicht erreichbar angebracht ist. Diese Betatigungseinrichtung ist zusatzlich zur
Ruckstellungsfunktion am Steuerpult der Maschine vorzusehen. Auflerdem ist ein Schild an der
Offnung anzubringen, das vor dem Zugang durch die (ber eine BWS gesicherte Offnung warnt,
oder;

Verriegelungseinrichtungen fir das automatische Erkennen von Personen im Gefahrbereich wie z. B.
druckempfindliche Schaltmatten nach EN 1760-1, Boden oder Raum abtastende aktive optoelek-
tronische, diffuse Reflexion nutzende Schutzeinrichtungen (AOPDDR) nach CLC/TS 61496-3.
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Bild 24 — Tunnelférmige Distanzschutzeinrichtung zur Sicherung einer Offnung

5.2.2.1.6 Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden Schutzeinrichtungen

Bewegliche trennende Schutzeinrichtungen sind mit Vorrichtungen entsprechend EN 1088:1995, 4.2. zu
verriegeln und entsprechend den Abschnitten 5 und 6 jener Norm anzubringen.

5.2.2.1.7 Anhaltezeit

Sofern in dieser Europaischen Norm nicht anders festgelegt, muss Uber die Steuergerate der Maschine
sichergestellt werden, dass Gefahr bringende Bewegungen nach Offnen einer verriegelten trennenden
Schutzeinrichtung anhalten, bevor ein Gefahrbereich erreicht werden kann. Ublicherweise bedeutet dies, dass
eine solche Bewegung innerhalb 1 s nach Offnen der trennenden Schutzeinrichtung zum Stillstand kommen
muss.

Ist dies nicht moglich, sind die trennenden Schutzeinrichtungen mit Zuhaltungen auszustatten, die den
Zugang zum Gefahrbereich verhindern, bis die Gefahr bringende Bewegung zum Stillstand gekommen ist. Die
Zuhaltung muss EN 1088:1995, 4.2.2 entsprechen und ist nach Abschnitt 5.5 jener Norm anzubringen.

Bei Einsatz von berthrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen gilt 5.2.8.2.

5.2.2.1.8 Tatigkeiten bei geodffneten trennenden Schutzeinrichtungen
Die Maschine muss so gestaltet sein, dass samtliche Einstell-, Instandhaltungs-, Instandsetzungs-,

Reinigungs- und Wartungsarbeiten entweder erfolgen, wahrend die Maschine von allen Energiequellen
getrennt ist, oder von aufRerhalb der Gefahrbereiche aus.
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Kann jedoch dieses Gestaltungsziel aus technischen Griinden nicht erreicht werden, sind Tatigkeiten bei
geodffneten trennenden Schutzeinrichtungen und Gefahr bringenden Bewegungen beweglicher Teile erlaubt,
wenn sie durch eine Bedienperson Uber eine Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Rickstellung ausgeldst
wurden und sofern die nachfolgenden Anforderungen erfillt sind:

a) durch die Gestaltung der trennenden Schutzeinrichtungen und das Steuersystem muss das
Verletzungsrisiko fir die Bedienperson und andere sich in Maschinenndhe aufhaltende Personen
minimiert werden;

b) eine Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung muss so angebracht sein, dass die Bedienperson
freie Sicht auf alle sich bewegenden Maschinenteile hat;

c) die Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung darf erst verfligbar sein, nachdem eine verriegelbare
Betriebsartenauswahleinrichtung betatigt wurde, z. B. ein Schlisselschalter. Durch das Betatigen dieser
Vorrichtung muss verhindert werden, dass die Maschine in den Automatikbetrieb wechselt;

d) ist es notwendig, dass kraftbetriecbene Bewegungen stattfinden, wahrend bestimmte verriegelte
trennende Schutzeinrichtungen gedffnet sind, missen samtliche anderen verriegelten trennenden
Schutzeinrichtungen, Uber die ein Zugang zu Gefahrbereichen moglich ware, und die sich nicht im
Blickfeld der Bedienperson befinden, weiterhin wie bei Normalbetrieb verriegelt bleiben;

e) wo immer moglich, muss Uber das Steuersystem sichergestellt sein, dass ber die Befehlseinrichtung mit
selbsttatiger Riickstellung ausgeldste Bewegungen eingeschrankt stattfinden, z. B. schrittweise oder bei
verminderter Geschwindigkeit oder verminderter Leistung;

f) die Bewegung muss schnellstmdglich anhalten, spatestens jedoch 0,5 s, nachdem die Befehlseinrichtung
mit selbsttatiger Ruckstellung losgelassen wurde;

g) durch Loslassen des Befehlstasters mit selbsttatiger Riickstellung muss ein sicheres Anhalten eingeleitet
und unerwarteter Anlauf verhindert werden. Siehe 5.2.3.1.3;

h) in Reichweite der Befehlstaster mit selbsttatiger Rickstellung muss sich ein NOT-AUS-Schalter, wie in
5.2.3.1.7 beschrieben, befinden.

5.2.2.2 Pneumatische und hydraulische Ausriistung

Samtliche Pneumatikbauteile und -rohrleitungen muissen den Anforderungen in EN 983 entsprechen.
Samtliche Hydraulikbauteile und -rohrleitungen mussen den Anforderungen in EN 982 entsprechen.

Werden Sicherheitsfunktionen Uber hydraulische oder pneumatische Systeme gesteuert, mussen die
Schaltkreise den Anforderungen in 5.2.3.1.3 und 5.2.3.1.7 entsprechen. Unerwarteter Anlauf muss durch
Anwendung der in EN 1037 beschriebenen MaRnahmen vermieden werden.

Fir jede verwendete Energieart ist ein deutlich erkennbarer und zuganglicher Trennungsschalter vorzusehen.
Absperrventile mussen eindeutig mit ihrer jeweiligen Funktionsart gekennzeichnet sein und mussen, wie
in 5.1.6 von EN 983:1996 und 5.1.6 von EN 982:1996 beschrieben, in AUS-Stellung abzuschlieRen sein.

Ist die Maschine fiir das Verpacken von Nahrungsmitteln oder anderen Produkten, bei denen ein bedeutendes
Kontaminationsrisiko besteht, vorgesehen, muss durch die Maschinengestaltung sichergestellt sein, dass kein
Hydraulikdl oder Schmierdl fur pneumatische Komponenten in Kontakt mit dem Produkt kommen kann.

5.2.2.3 Anforderungen zur Vermeidung von Gefahrdungen durch Ausrutschen, Stolpern und Fallen

5.2.2.3.1 MaRnahmen zur Minimierung von Gefahrdungen durch Ausrutschen

Durch die Maschinengestaltung ist das Risiko zu minimieren, dass Flissigkeiten oder Feststoffe aus der
Maschine auf Verkehrswege, Arbeitsplatze oder Zugange um die Maschine herum gelangen. Kann das
Austreten dieser Stoffe nicht vermieden werden, hat der Hersteller Auffangvorrichtungen zur Verfigung zu
stellen, z. B. Auffangschalen, und in der Betriebsanleitung zu beschreiben, wie die ausgetretenen Stoffe in
geeigneter Weise zu entfernen sind.
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5.2.2.3.2 MaRBnahmen zur Minimierung von Gefiahrdungen durch Stolpern

Bei der Maschinengestaltung sollten Baugruppen auf niedriger Hohe vermieden werden, die eine Gefahrdung
durch Stolpern darstellen kénnen. Wo dies nicht mdglich ist, muss der Hersteller Gelander oder andere
Barrieren vorsehen, die Personen um die Stolperstelle herumleiten.

In der Betriebsanleitung muss der Hersteller beschreiben, wie die Kabel und Rohre an der Maschine zu
fuhren sind, damit sie keine Gefahrdung durch Stolpern darstellen.

5.2.2.3.3 MaBRnahmen zur Minimierung von Gefahrdungen durch Fallen

Wo in vernlnftiger Weise durchfiihrbar, ist eine Maschine so zu gestalten, dass sie von einer auf dem Boden
stehenden Person bedient, gereinigt und instand gehalten werden kann. Andernfalls gelten die nachfolgenden
Anforderungen:

a) st flr Betrieb, Reinigung oder regelmalige Instandhaltung ein Zugang zu der Maschine erforderlich,
muss der Hersteller zusammen mit der Maschine eine sichere Zugangsmaoglichkeit liefern;

b) ist fur andere Zwecke als die vorstehend beschriebenen ein Zugang tber Bodenhdhe erforderlich, muss
der Hersteller die geeigneten Zugangsmaoglichkeiten mit den jeweiligen Montageanforderungen in der
Betriebsanleitung angeben.

Ortsfeste Zugange missen 5.2 von EN ISO 14122-1:2001 entsprechen. Treppen, Treppenleitern oder
Bihnen als ortsfeste Zugange miissen EN ISO 14122-2, EN ISO 14122-3 und EN ISO 14122-4 entsprechen.

ANMERKUNG Erklart sich der Betreiber der Maschine dazu bereit, die vom Hersteller spezifizierten Zugangsmaglich-
keiten bereitzustellen, braucht der Hersteller diese nicht mitzuliefern.

5.2.2.4 Standfestigkeit von Maschinen

5.2.2.41 Standfestigkeit wahrend des Betriebs

Die Maschine muss so gestaltet und gebaut sein, dass sie in Normalbetrieb und vorhersehbaren unnormalen
Situationen stabil steht.

In der Betriebsanleitung muss der Hersteller angeben, ob die Maschine vor dem Gebrauch am Boden oder an
einer anderen Maschine verankert werden muss. Ebenso sind genaue Angaben zu Verankerungsverfahren
und -mitteln zu machen.

An Maschinen, die mit Radern ausgestattet sind, sind mindestens zwei Rader mit Feststellvorrichtungen
auszustatten, damit sichergestellt werden kann, dass sich die Maschine wahrend des Betriebs nicht
unerwartet bewegt.

Ist vorherzusehen, dass Personen auf der Maschine stehen werden, muss der Hersteller die Maschine oder
deren Halterungen so gestalten, dass in dieser Situation Standfestigkeit gewahrleistet ist.

5.2.2.4.2 Standfestigkeit beim Bewegen der Maschine
In der Betriebsanleitung muss der Hersteller angeben, wie die Maschine sicher bewegt werden kann.

Mit Radern ausgestattete Maschinen sind so zu gestalten, dass sie auf einer um 10° geneigten Ebene in jeder
Ausrichtung stabil stehen.
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5.2.2.5 Bewegliche trennende Schutzeinrichtungen
Bewegliche trennende Schutzeinrichtungen und solche, die sich kraftbetrieben, durch Schwerkraft oder

infolge gespeicherter Energie bewegen, missen EN 953 entsprechen und dirfen kein zusatzliches Risiko
darstellen.

5.2.3 Elektrische Anforderungen

5.2.3.1  Elektrische Ausriistung

Elektrische Ausristung muss EN 60204-1 entsprechen. Werden in EN 60204-1 verschiedene Wahlmdglich-
keiten zur Auswahl gestellt, sind die nachfolgend aufgefiihrten anzuwenden.

5.2.3.1.1 Netz-Trenneinrichtung

Die Maschine muss mit einer deutlich erkennbaren und gut zuganglichen Netz-Trenneinrichtung entsprechend
5.3.2 von EN 60204-1:1997 ausgestattet sein.

5.2.3.1.2 Ausgenommene Stromkreise

Einige Stromkreise, z. B. Beleuchtungsstromkreise, brauchen nicht von der Netz-Trenneinrichtung abge-
schaltet zu werden. Diese Stromkreise sind in 5.3.5 von EN 60204-1:1997 aufgefihrt. Solche Stromkreise, die
nicht von der Netz-Trenneinrichtung abgeschaltet werden, missen jedoch Uber eigene Trenneinrichtungen
verfugen und mit den in 5.3.5 von EN 60204-1:1997 beschriebenen Kennzeichnungen und Warnhinweisen
versehen sein.

5.2.3.1.3 Vermeidung von unerwartetem Anlauf

Einrichtungen zum Vermeiden von unerwartetem Anlauf sind aus 5.4 von EN 60204-1:1997 auszuwahlen und
mussen in AUS-Stellung oder in Trennstellung abzuschlielen sein. Die Gestaltung der Stellteile muss gemaf
EN 1037 erfolgen.

Das Steuersystem ist so zu gestalten, dass die Maschine nicht unerwartet anlauft, z. B. unter den nachfolgend
aufgeflhrten Bedingungen:

a) auf ein Sensorsignal hin (auRer im Automatikbetrieb) und

b) durch SchlieRen einer verriegelten trennenden Schutzeinrichtung (aulRer es handelt sich um eine
steuernde trennende Schutzeinrichtung) und

c) durch Wiederherstellen der Stromversorgung nach einer Unterbrechung.

5.2.3.1.4 Schutz gegen elektrischen Schilag

Elektrischer Schlag bei direktem Bertihren muss durch Anwendung einer der in 6.2 von EN 60204-1:1997
beschriebenen MalRnahmen vermieden werden. Elektrischer Schlag bei indirektem Berlihren muss durch eine
der in 6.3 derselben Norm beschriebenen MalRnahmen vermieden werden.

5.2.3.1.5 Schutzart

Die Schutzart fur Gehause elektrischer Gerate muss unter Bericksichtigung der Umgebung, in der die
Maschine betrieben werden soll, sowie dem vorgesehenen Reinigungsverfahren fir Maschine und
Maschinenumgebung ausgewahlt werden, siehe 12.3 von EN 60204-1:1997. Beispiele fur geeignete
Schutzarten nach EN 60529 sind nachfolgend in Tabelle 1 und Tabelle 2 aufgefuhrt.
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Werden zum Reinigen der Maschine andere Flissigkeiten als Wasser verwendet, kann sich die Schutzart der
Gehause im Laufe der Zeit verringern. Dies muss der Hersteller bei der Wahl der Werkstoffe, der Konstruktion
und in den Wartungsanweisungen berucksichtigen.

Tabelle 1 — Schutzart fiir staubhaltige Umgebungen

Staubhaltige Umgebung Erforderliche Schutzart (EN 60529)
Nicht leitende Staube IP 5X
Leitende Staube IP 6X

ANMERKUNG Sollen die Gerate in explosionsgefahrdeter Atmosphare
betrieben werden, sind andere MalRnahmen zu treffen.

Tabelle 2 — Schutzart fiir verschiedene Reinigungsverfahren mit Wasser

Reinigungsverfahren Erforderliche Schutzart
(EN 60529)
Reinigung ohne Wasser IP X3
Reinigung mit feuchtem Tuch IP X4
Reinigung mit Niederdruck-Wasserstrahl IP X5
Reinigung mit Mitteldruck-Wasserstrahl IP X6

ANMERKUNG  Werden fir die Reinigung andere Flissigkeiten als Wasser
verwendet, sind diese IP-Klassen mdglicherweise nicht geeignet und zusatzliche
SchutzmaRnahmen sind erforderlich.

5.2.3.1.6  Sicherheitsbezogene Stopp-Funktion

Sicherheitsbezogene Stopp-Funktionen missen Stopps der Kategorie 0 oder 1 entsprechend 9.2.2 von
EN 60204-1:1997 sein.

5.2.3.1.7 Stillsetzen im Notfall

Sofern in den die einzelnen Maschinenarten behandelnden Abschnitten nicht anders festgelegt, missen
Maschinen an jeder Steuereinheit mit einem NOT-AUS-Schalter ausgestattet sein. Die NOT-AUS-Funktion
muss 9.2.5.4.2 von EN 60204-1:1997 entsprechen und als Stopp der Kategorie O oder 1 nach 9.2.2 von
EN 60204-1:1997 wirken. Die Einrichtung zum Stillsetzen im Notfall muss mit EN 418 Gbereinstimmen.

Bei Maschinen mit elektronischen Antrieben kann die Betatigung einer Einrichtung zum Stillsetzen im Notfall,
entgegen den Anforderungen in 9.2.5.4 von EN 60204-1:1997, einen Stopp der Kategorie 2, wie in 9.2.2 von
EN 60204-1:1997 definiert, ausldsen, vorausgesetzt, die Anforderungen aus 5.2.8.3 sind erfiillt.

Es missen so viele NOT-AUS-Stellteile zur Verfligung gestellt werden, dass eine Person jederzeit in einem
Abstand von héchstens 5,0 m ein NOT-AUS-Stellteil erreichen kann.

5.2.3.2 Elektrostatische Vorgange

FUr Maschinen, an denen Gefahrdungen durch die Erzeugung statischer Elektrizitdt entstehen kdnnen, muss
der Hersteller fur ausreichende Erdung oder Ausristung zur Eliminierung statischer Aufladung sorgen, damit
gewahrleistet ist, dass die statische Elektrizitat kein gefahrliches Ausmal erreichen kann.
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5.2.4 Thermische Gefahrdungen

Die AuRentemperatur freiliegender Maschinenteile, z. B. trennende Schutzeinrichtungen, Bedienpulte und
Elektromotoren, darf nicht eine Temperatur Uberschreiten, die zu Verbrennungen flhren kann. Die
Temperatur von blankem Metall darf bei einer Berilihrungszeit von unter 1s einen Wert von 65°C nicht
Uberschreiten. Siehe EN 563 zu Einzelheiten Uber Verbrennungsschwellen fir andere Werkstoffe oder
ldngere Berlhrungszeiten.

Befinden sich innerhalb der Maschine Teile mit einer Temperatur héher als die in EN 563 angegebenen
Grenzwerte flr Verbrennungsschwellen, muss der Hersteller das Risiko minimieren, dass diese Teile
versehentlich berihrt werden kénnen, z. B. durch Anbringen von Isolierungen oder Schutzeinrichtungen
gegen zufalliges Bertihren und durch Anbringen des Warnsymbols Nr. 5041 ,Vorsicht, heife Oberflache* nach
IEC 60417-1:2002 aufden an der Maschine oder neben heilRen Maschinenteilen (siehe Bild 25 — Warnsymbol
LVorsicht, heille Oberflache). Grofle, Form und Farbe des Warnsymbols miissen Tabellen 7, 4 und 2 von
EN 61310-1:1995 entsprechen.

Besteht auch nach Ergreifen dieser Malnahmen ein Restrisiko, heilte Oberflachen zu berthren, ist darauf in
der Betriebsanleitung hinzuweisen und es sind Malnahmen zur Vermeidung von Brandverletzungen
anzugeben, z. B. das Tragen von Handschuhen oder anderer personlicher Schutzausriistung.

Bild 25 — Warnsymbol ,,Vorsicht, heiBe Oberflache“
5.2.5 Larmminderung
Die Hauptlarmquellen an Sammelpackmaschinen sind:
a) Antriebsmechanismen;
b) Vakuumpumpen;
c) Druckluftauslass;
d) Produkte (z. B. Glasflaschen und Dosen), die aneinander schlagen;
e) Packstoffe, z. B. beim Abspulen von Klebeband;
f)  Mechanismen, die aneinander schlagen.

Sammelpackmaschinen missen, soweit in verninftiger Weise durchfiihrbar, so gestaltet sein, dass der Larm
an der Quelle reduziert wird.
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MaRnahmen zur Reduzierung oder Vermeidung von Larm beinhalten Folgendes:

i) Anbringen von Schall absorbierenden Materialien an der Innenseite von Maschinengehdausen oder
Einhausung von Karaftlibertragungselementen in Schall absorbierendes Material;

i) Gestaltung von Vorrichtungen, so dass sie nicht aneinander schlagen;

iii) Verwendung von dampfenden Werkstoffen auf vibrierenden oder angeregten Metalloberflachen;
iv) Anbringen von Schallddmpfern an Luftauslassen;

v) Verwendung von gummierten Walzen;

vi) Verwendung von Vibrationsdampfern;

vii) Anbringen von Teil- oder Vollschallschutzgehausen;

viii) Verringern der Laufgeschwindigkeit der Maschine oder Hilfseinrichtungen;

ix) Verwendung von schrag verzahnten anstelle von gerade verzahnten Getrieben;

x) Verwendung von Zahnriemen anstelle von Ketten;

xi) weitere GestaltungsmalRnahmen finden sich in EN ISO 11688-1.

Das Bewertungskriterium fir die Wirksamkeit der Malinahmen zur Larmminderung sind die tatsachlichen
Gerauschemissionswerte der Maschine und nicht die Art der LArmminderungsmalinahme selbst.

5.2.6 MaRnahmen zur Reduzierung von Gefdahrdungen durch Produkte und Materialien

5.2.6.1 MaBnahmen zur Reduzierung von Gefahrdungen durch Produkte

Ist eine Maschine fir das Verpacken von gesundheitsschadlichen oder gefahrlichen Produkten gestaltet oder
vorgesehen, muss der Hersteller:

1. die Art der Gefahrdung und Verfahren zur Reduzierung der Gefahrdung ermitteln. Kann der Hersteller
diese Auskunfte nicht erlangen, muss er in der Betriebsanleitung deutlich darauf hinweisen, dass bei der
Gestaltung der Maschine mogliche, durch das Produkt entstehende Gefahrdungen nicht berticksichtigt
wurden. In diesem Falle gelten die Anforderungen aus Punkten 2, 3 und 4 nicht;

2. ein sicheres System zur Handhabung des Produkts und zur Minimierung des Risikos, Verpackungen mit
gefahrlichen Produkten zu beschadigen, entwickeln, z. B. durch Begrenzung der Kraft oder des
Drehmoments, oder durch Anbringen von Scherstiften oder Sensoren;

a) besteht die Moglichkeit, dass Gefahrstoffe aus der Maschine austreten, hat der Hersteller die
Maschine nach EN 626-1 und EN 626-2 zu gestalten;

b) ist die Maschine flir die Handhabung eines brennbaren Produktes vorgesehen, hat der Hersteller die
Maschine nach EN 13478 zu gestalten;

c) besteht die Moglichkeit, dass schadliche biologische Stoffe aus der Maschine austreten, hat der
Hersteller die Maschine nach EN 626-1 und EN 626-2 zu gestalten;

d) an Maschinen, an denen Gefahrdungen durch herabfallende oder herausgeschleuderte Packungen

oder Produkte bestehen, muss der Hersteller technische SchutzmalRnahmen zur Verfiigung stellen,
durch die diese Packungen oder Produkte zuriickgehalten werden;
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3. samtliche erforderlichen Zusatzausrustungen liefern, z. B. Absaugeinrichtungen fur Staube, Aerosole oder
Dampfe oder Uberwachungsgerate;

4. angeben, wie die Zusatzausristung zu installieren und sicher und ohne Gefahrdung der Gesundheit zu
betreiben, zu reinigen und instand zu halten ist.

5.2.6.2 MaRnahmen zur Reduzierung von Gefahrdungen durch Packstoffe

Ist eine Maschine fir das Verpacken von gesundheitsschadlichen oder gefahrlichen Packstoffen gestaltet
oder vorgesehen, muss der Hersteller:

1. die Art der Gefahrdung und Verfahren zur Reduzierung der Gefahrdung ermitteln;

2. ein sicheres System zur Handhabung des Packstoffs auf Grundlage entsprechender Normen entwickeln,
zum Beispiel:

a) an Maschinen, die mit Stoffen arbeiten, aus denen gesundheitsschadliche Dampfe frei werden
kénnen, z. B. Heildleim, begrenzen der Temperatur der Heizeinrichtungen, um ein Entstehen der
Dampfe zu vermeiden. Ist dies nicht mdglich, Bereitstellung von Absaugeinrichtungen, wie unter
Punkt 3 beschrieben;

b) an Maschinen, die Packstoffe verarbeiten, von denen eine Ubermalige Staubbelastung ausgeht,
Bereitstellung von Staubabsaugsystemen, wie unter Punkt 3 beschrieben;

c) an Maschinen, mit denen scharfkantige Materialien verarbeitet werden, die Schnittverletzungen
verursachen kdnnen, die Sicherung freiliegender Kanten gegen zufélliges Berthren, und Empfehlung
des Tragens von Handschuhen bei der Handhabung des Materials in der Betriebsanleitung;

d) an Maschinen, die mit Materialien arbeiten, die sich bei Uberhitzung entziinden kénnen, muss durch
das Steuersystem das Risiko, dass der Packstoff sich entziindet, minimiert werden. Dies kann
einschliel3en, dass die die Steuerung so gestaltet ist, dass die erhitzten Schweilleinrichtungen nicht
mit dem Packstoff in Berlihrung bleiben, wenn die Maschine still steht;

e) an Maschinen, die mit Glasbehaltern arbeiten muss die Konstruktion gewahrleisten, dass Personen
vor zerbrochenem oder wegfliegendem Glas geschuitzt sind;

f) an Maschinen, die Packstoffe verwenden, die sich elektrostatisch aufladen kdnnen, muss eine
geeignete Ausristung zur Erdung und Ableitung statischer Aufladung vorhanden sein;

3. Lieferung samtlicher erforderlichen Zusatzausriistungen, z. B. Absaugeinrichtungen fiir Staube oder
Dampfe, gestaltet nach EN 626-1 und EN 626-2;

4. angeben, wie die Zusatzausristung zu installieren und sicher und ohne Gefahrdung der Gesundheit zu
betreiben, zu reinigen und instand zu halten ist.

5.2.7 Ergonomische Gestaltungsgrundsatze

5.2.71 Betrieb der Maschine

Steuergerate und Bedienpulte sind entsprechend den Anforderungen von EN 614-1 anzuordnen. Anzeigen
und Stellteile missen EN 894-1, EN 894-2, EN 894-3, EN 61310-1 und EN 61310-3 entsprechen. Leucht-
anzeigen an der Maschine missen mit den Anforderungen 10.3.2 und 10.3.3 von EN 60204-1:1997 Uberein-
stimmen.

5.2.7.2 Beladen mit Packstoffen

Die Anordnung von Vorrichtungen, wie zum Beispiel Magazinen fur Zuschnitte und Klebebandappliziergerate,
muss mit Sorgfalt erfolgen, damit Schadigungen durch unglnstige Korperhaltung oder Ubermafige
Kraftanstrengung vermieden werden. Die Gestaltung muss EN 614 Teile 1 und 2 und EN 1005-3 entsprechen.
Weitere Informationen hierzu enthalten EN 1005-2 und prEN 1005-4.
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5.2.7.3 Beladen von Produkten oder Entladen von Packungen
An Maschinen, die von Hand beschickt oder entladen werden, muss der Handbeschickungs- bzw.

-entladebereich entsprechend den in EN 1005-3 angegebenen ergonomischen Gestaltungsgrundsatzen
gestaltet sein, damit das Risiko von Schadigungen der Muskeln und des Skeletts minimiert wird.

5.2.7.4 Format- und Produktumstellungen

Siehe 5.2.10.4.3 und 5.2.10.4.4.

5.2.7.5 Reinigung der Maschine
Die Teile der Maschine, die zum Reinigen der Maschine oder zur Entfernung herabgefallener Packungen und
Produkte erreichbar sein missen, missen leicht zuganglich sein. Dies kann einschlieRen, dass die Maschine

so gestaltet ist, dass sie in eine Position gefahren werden kann, in der Reinigungsarbeiten ohne
Verletzungsgefahr durchgefiihrt werden kénnen.

5.2.7.6 Instandhaltung

Durch die Konstruktion der Maschine ist das Risiko korperlicher Belastung bei der Durchfihrung von
Instandhaltungsarbeiten zu minimieren.

5.2.7.7 Bewegen der Maschine
Der Hersteller muss in der Betriebsanleitung angeben, wie die Maschine sicher bewegt werden kann. Sind die

Maschinen mit Radern ausgestattet, hat der Hersteller sicherzustellen, dass die Maschine ohne tbermafige
Kraftanstrengung zu bewegen ist.

5.2.8 Anforderungen zur Vermeidung von Gefahrdungen durch Fehler

5.2.8.1 Energieversorgung

Durch die Gestaltung der Maschine muss sichergestellt sein, dass durch eine Unterbrechung der
Stromversorgung sowie bei Wiederherstellung der Stromversorgung nach einer Unterbrechung keine
gefahrliche Situation entsteht.

Kann ein Ausfall der Energieversorgung dazu flihren, dass Packungen oder Produkte herabfallen, z. B. von
einer Vakuum-Aufnahme- und -Positioniervorrichtung, muss die Maschinengestaltung sicherstellen, dass die
herabfallenden Gegenstande keine Verletzungen verursachen, z.B. durch Anbringen von trennenden
Schutzeinrichtungen um diese Bereiche.

MaRnahmen gegen Gefahrdungen durch unkontrolliertes Absenken oder Herabfallen von Bauteilen kdnnen
z. B. umfassen:

a) eine selbsthemmende Bauweise;
b) selbsttatig wirkende Einrichtungen gegen Herabfallen;

c) Energie haltende Versorgungssysteme oder Druckluftventile.
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5.2.8.2 Sicherheitsbezogene Teile von Steuersystemen

Sofern in dieser Norm nicht anderweitig festgelegt oder durch die Risikobeurteilung fur sicherheitsbezogene
Teile von Steuersystemen angezeigt, die eine Beurteilung des Beitrags der sicherheitsbezogenen Teile der
Steuerung zur Risikominderung beinhalten sollte, gelten die nachfolgend aufgefiihrten Mindestanforderungen:

a) Sicherheitsfunktionen, die hydraulische und pneumatische Bauteile einschliefen, missen mindestens
Kategorie 1 nach EN 954-1:1996 entsprechen;

b) Sicherheitsfunktionen, die nicht-programmierbare elekirische und elektronische Komponenten
einschlielen, missen mindestens Kategorie 1 nach EN 954-1:1996 entsprechen,;

c) beruhrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (BWS) missen je nach Risikobeurteilung Typ 2 oder Typ 4
nach EN 61496-1:1997 entsprechen und nach EN 999 angeordnet sein, damit gewahrleistet werden kann,
dass samtliche Gefahr bringenden Maschinenbewegungen zum Stillstand gekommen sind, bevor die
Bedienperson den Gefahrbereich erreicht;

d) Rechner, speicherprogrammierbare Steuerungen und andere programmierbare Gerate mit
Sicherheitsfunktionen missen mindestens SIL 1 nach EN 62061:2005 entsprechen;

ANMERKUNG In zahlreichen Maschinensicherheitsnormen (,Typ C-Normen® im CEN) wurde eine
Risikoeinschatzung zur Auswahl der erforderlichen Kategorie fur sicherheitsbezogene Teile von
Maschinensteuerungen nach Anhang B von EN 954-1:1996 durchgefuhrt. Gegenwartig ist anzumerken,
dass zur Vereinfachung die nachfolgenden Beziehungen hergestellt werden: geforderte Kategorie 1 zu
geforderter sicherheitsbezogene Anforderungsstufe 1 (SIL 1), geforderte Kategorie 2 zu sicherheits-
bezogener Anforderungsstufe 1, geforderte Kategorie 3 zu geforderter sicherheitsbezogener Anforde-
rungsstufe 2 und geforderte Kategorie 4 zu geforderter sicherheitsbezogener Anforderungsstufe 3. Umfas-
sendere Zuordnungsverfahren zwischen Kategorien aus EN 954-1:1996 und den in dieser Europaischen
Norm geforderten sicherheitsbezogenen Anforderungsstufen werden momentan entwickelt.

e) hydraulische und pneumatische Zweihandschaltungen missen Typ lll A entsprechen, und elek-
trische/elektronische Zweihandschaltungen mussen Typ [l B nach EN 574:1996 und Typ Ill nach
EN 60204-1:1997 entsprechen. Zweihandschaltungen sind in Ubereinstimmung mit EN 999 anzuordnen.

5.2.8.3 Motorantriebssysteme

5.2.8.3.1 Allgemeines

Werden Gefahr bringende Maschinenbewegungen Uber Servo-, Gleichrichter-, Wechselrichter- oder ahnliche
elektronische Antriebssysteme gesteuert, muss die Gestaltung der sicherheitsbezogenen Teile der Steuerung
einen unerwarteten Anlauf der Maschine verhindern, falls die Gefahr bringende Bewegung bei kurzzeitigen
Eingriffen nicht gesichert ist, z. B. wenn wahrend des Normalbetriebs verschobene oder beschadigte
Packungen oder Packstoffe entfernt werden.

Werden sicherheitsbezogene Pulssperre, Uberwachung oder Steuerung durch nicht-programmierbare
elektrische oder elektronische Steuersysteme erreicht, missen diese mit den Anforderungen von Kategorie 3
nach EN 954-1:1996 Ubereinstimmen. Werden fir diese Sicherheitsfunktion Rechner, speicherprogrammier-
bare Steuerungen oder andere programmierbare Steuergerate eingesetzt, muss die sicherheitsbezogene
Anforderungsstufe nach EN 61508 SIL 2 betragen.

Nachfolgend sind Beispiele von Verfahren zur Vermeidung von Gefahrdungen durch bewegliche Teile fir
kurzzeitige Eingriffe aufgezeigt.

5.2.8.3.2 Galvanische Trennung
Die Energiezufuhr zu den elektrischen Antrieben, die Gefahr bringende Bewegungen erzeugen, wird Uber fest

verdrahtete Vorrichtungen unterbrochen, die bei Offnung der verriegelten trennenden Schutzeinrichtungen
eine galvanische Trennung bewirken.
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Die Anordnung des Hauptschiitzes im Leistungsstromkreis vor oder nach dem Antrieb muss unter
Berlcksichtigung der elektromagnetischen Vertraglichkeit und Beschrankungen des Gleichstromschaltver-
haltens erfolgen und sicherstellen, dass die im Antrieb gespeicherte Energie vollstandig entladen wird, bevor
der sichere Zustand erreicht ist.

Die Schaltung des Hauptschltzes muss uber ein System der Kategorie 2 nach EN 954:1996 Uberwacht
werden. Jede Fehlfunktion des Schitzes muss zu einem Maschinenstopp, wie in 5.2.3.1.7 beschrieben,
fuhren und, falls der Antrieb nicht in weniger als 0,5 s anhalten kann, zu einem mechanischen Bremsvorgang.

ANMERKUNG Beispiel hierfur ist eine verriegelnde trennende Schutzeinrichtung mit Zuhaltung, bei der eine
trennende Schutzeinrichtung auf einen Stopp-Befehl hin verriegelt bleibt, bis der Servomotor seinen Referenzpunkt
erreicht hat. Ist der Referenzpunkt erreicht, wird die trennende Schutzeinrichtung Uber die Steuerung entriegelt und der
Motorantrieb erreicht oder behalt bei offener trennender Schutzeinrichtung einen sicheren Betriebszustand durch
galvanische Trennung durch einen Hauptschitz.

5.2.8.3.3 Sichere Pulsmustersperre

Bei sicherer Pulsmustersperre bleibt die Energieversorgung zum Motor bestehen, doch die Bewegung des
Antriebes wird verhindert, indem die Erzeugung eines Pulsmusters zu den Leistungshalbleitern gesperrt wird,
solange die trennenden Schutzeinrichtungen offen sind.

Eine sichere Pulsmustersperre muss durch galvanische Trennung der Energieversorgung fir entweder den
Impulsverstarker oder den Optokoppler jedes Leistungshalbleiters erreicht werden, sobald der Antrieb zum
Stillstand gekommen ist.

5.2.8.3.4 Positionsiiberwachung

Bei der Positionstiberwachung bleiben sowohl die Energiezufuhr als auch das Steuersignal an den Motor
angeschlossen, doch die Motorenbewegung oder -stellung wird Uberwacht, um sicherzustellen, dass dieser in
sicherer Stellung verbleibt. Werden bei gedffneten trennenden Schutzeinrichtungen abweichende Bewe-
gungen erkannt, wird die Energiezufuhr zum Motor durch galvanische Trennung unterbrochen.

Bei Verwendung einer Positionsiiberwachung muss die Steuerung sicherstellen, dass jede abweichende

Bewegung erkannt und angehalten wird, bevor durch die Bewegung Gefahrdungen entstehen kénnen, und
dass die im Antrieb gespeicherte Energie vollstandig entladen wird.

5.2.8.3.5 Mechanische Bremse

Der Motor ist mit einer mechanischen Bremsvorrichtung ausgestattet, die bei offenen verriegelten trennenden
Schutzeinrichtungen automatisch anspricht und Motorbewegungen selbst bei anstehender Energiezufuhr
verhindert.

Das Bremsmoment der mechanischen Bremse muss hoéher als das maximale vom Antrieb erzeugte
Drehmoment sein.

5.2.8.3.6 Nutzungsbeschriankung

Die oben beschriebenen Verfahren zur Vermeidung von unerwartetem Anlauf der Antriebe eignen sich nur fur
einen kurzzeitigen Eingriff an der Maschine und stellen keinen Ersatz fir sichere Energietrennverfahren dar.

Der Hersteller muss in der Betriebsanleitung diesen Umstand deutlich machen und Angaben dariber machen,

wie der Antrieb flir andere Eingriffe, z. B. Instandhaltung oder Reinigung, von der Energie getrennt werden
muss.
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5.2.9 Anforderungen an eine hygienegerechte Gestaltung

Ist eine Verpackungsmaschine fir die Verpackung von Nahrungsmitteln oder anderen Produkten, bei denen
Hygiene eine Rolle spielt, ausgelegt oder bestimmt, muss der Hersteller:

1. das fur das Produkt angemessene Niveau fir eine hygienegerechte Gestaltung ermitteln. Kann der
Hersteller diese Angaben nicht erlangen, muss er die Nutzungseinschrankungen fir die Maschine
festlegen und diese in der Betriebsanleitung verdeutlichen, z. B. ,Diese Maschine wurde fur das
Verpacken von Nahrungsmitteln mit den folgenden Eigenschaften ausgelegt: .....%

2. entsprechend den Anforderungen aus EN 1672-2 ein sicheres Verfahren fiur die Handhabung des
Produktes festlegen. Gestaltungsmerkmale beinhalten:

a) die Verwendung geeigneter Kontaktmaterialien;

b) Malnahmen, mit denen verhindert wird, dass Schmierdle mit dem Produkt in Berihrung kommen,
z. B. das Anbringen von Filtern an Druckluftauslassen;

c) Lebensmittel- und Spritzbereiche, die (wie in Abschnitt 3 von EN 1672-2:1997 festgelegt) keine
Spalten oder Vorspriinge aufweisen;

d) leicht zu reinigende und auf Sauberkeit zu Uberprifende Lebensmittel- und Spritzbereiche;

3. in der Betriebsanleitung geeignete Verfahren zur Reinigung und Desinfektion der Maschine beschreiben.

5.2.10 Anforderungen an Mechanismen, die an den meisten Sammelpackmaschinen verwendet
werden

5.2.10.1 Fordereinrichtungen

5.2.10.1.1 Band- und Scharnierbandférderer
Band- und Scharnierbandférderer missen mit den entsprechenden Sicherheitsanforderungen aus EN 619

Ubereinstimmen. Werden Gefahrbereiche an Forderern durch feststehende oder verriegelte trennende
Schutzeinrichtungen gesichert, so missen diese den Anforderungen aus 5.2.2.1.3 entsprechen.

5.2.10.1.2 Rollenbahnen

Rollenbahnen mussen mit den entsprechenden Sicherheitsanforderungen aus EN 619 Ubereinstimmen.
Werden Gefahrbereiche an Rollenbahnen durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen
gesichert, so missen diese den Anforderungen aus 5.2.2.1.3 entsprechen.

Besteht an niedrig angebrachten Rollenbahnen die Moglichkeit, dass Personen diese als Zugang zur
Maschine benutzen, z. B. zur Instandhaltung oder Reinigung, muss durch die Gestaltung der Rollenbahn das

Risiko, auszurutschen, zu stolpern oder zu fallen minimiert werden, beispielsweise durch Anbringen
rutschhemmender Platten zwischen den Rollen.

5.2.10.2 Antriebssysteme

Antriebssysteme sind nach den in 5.2.2.1 erlauterten Verfahren zu sichern.
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5.2.10.3 Kurbeln und Handrader

Ist eine Kurbel oder ein Handrad zur manuellen Bedienung oder Einstellung der Maschine vorhanden, ist die
Verletzungsgefahr, die durch die sich bewegende Kurbel oder das Handrad besteht, durch eine der
nachfolgend aufgefiihrten MaRnahmen zu beseitigen:

a) MaRnahmen zur Vermeidung von Verletzungen durch Kurbeln oder Handrader, die sich kraftbetrieben
bewegen:

I)  Anbringen von verriegelten trennenden Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 oder

II) Anbringen einer Verriegelungsvorrichtung gemal 5.2.2.1.6, die verhindert, dass sich die Maschine
energiebetrieben bewegt, bis die Kurbel oder das Handrad ausgekuppelt oder entfernt ist, oder

[ll) Gestaltung unter Anwendung der in 5.2.2.1.2 erlduterten Grundsatze.

b) Malinahmen zur Vermeidung, dass die Kurbel oder das Handrad sich durch gespeicherte Energie
unerwartet bewegt:

I)  Ausbalancieren des Drehmoments oder
Il)  Bremsen der Vorwarts- und Ruckwartsbewegung oder

III) Anbringen einer Riicklaufsicherung.
5.2.10.4 Format- und Produktumstellung

5.2.10.4.1 Allgemeines

Die in 4.2.10.5 durch die Format- oder Produktumstellung entstehenden Gefahrdungen missen durch
Erfullung der folgenden Anforderungen beseitigt oder minimiert werden.

5.2.10.4.2 Gestaltung von trennenden Schutzeinrichtungen

Durch die Gestaltung der Maschine und der dazugehdrigen trennenden Schutzeinrichtungen muss
sichergestellt sein, dass die Gefahrbereiche an der Maschine fiir alle Produkt- und PackungsgréRen, fir die
die Maschine ausgelegt ist, gesichert sind.

Wo mdglich und an Maschinen, an denen einmal wdchentlich oder haufiger eine Produkt- oder
Formatumstellung stattfindet, ist eine der folgenden Methoden anzuwenden:

a) trennende Schutzeinrichtungen mit automatischer Einstellung, entweder von Hand oder kraftbetrieben
ausgelodst, z. B. durch Verbinden der feststehenden und beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen,
oder

b) trennende Schutzeinrichtungen, die mit auswechselbaren Teile verbunden sind, so dass die Maschine
nicht funktionieren kann, wenn nicht die passende Schutzvorrichtung angebracht ist, oder

c) anbringen von Verriegelungseinrichtungen an trennende Schutzeinrichtungen, die auswechselbare Teile
sind, so dass die Maschine nicht laufen kann, wenn die trennenden Schutzeinrichtungen nicht in Position
sind.

Sind die oben aufgefiihrten MaRnahmen nicht in verniinftiger Weise umsetzbar, z. B. bei seltener Format-
oder Produktumstellung, dirfen von Hand einzustellende trennende Schutzeinrichtungen verwendet werden
und nicht verriegelte trennende Schutzeinrichtungen, die auswechselbare Teile sind, vorausgesetzt, an einer
auffalligen Stelle an der Maschine ist ein Warnhinweis angebracht, der darauf hinweist, dass die Maschine
nicht betrieben werden darf, wenn nicht die trennenden Schutzeinrichtungen ordnungsgemaly angebracht
oder eingestellt sind.
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5.2.10.4.3 Auswechselbare Teile

An Maschinen mit auswechselbaren Teilen mussen Gefahrdungen durch UbermaRige Anstrengung oder
Belastung folgendermallen beseitigt oder verringert werden:

a) auswechselbare Teile sind so zu gestalten, dass sie leicht gehoben, montiert und entfernt werden kénnen,
entsprechend den allgemeinen Anforderungen in 4.1 von EN 614-1:1995, und

b) die Masse der auswechselbaren Teile sollte 25 kg nicht Uberschreiten und durch die Gestaltung der
Maschine und der auswechselbaren Teile sollte gewahrleistet sein, dass die Bedienpersonen beim
Tragen, Anbringen oder Entfernen der Teile keine ungunstigen Koérperhaltungen einnehmen mussen,
oder

c) sind die unter b) beschriebenen Empfehlungen aus technischen Griinden nicht umsetzbar, hat der
Hersteller entweder geeignete Hebe- oder Handhabungsvorrichtungen zu liefern oder durch die
Gestaltung der Maschine und der auswechselbaren Teile muss es mdglich sein, dass zwei Personen die
Teile an ihren Platz heben kénnen. Sind zum Anheben oder Anbringen der auswechselbaren Teile zwei
Personen erforderlich, so muss dies in der Gebrauchsanweisung eindeutig festgelegt sein, und

d) betragt das Gewicht der auswechselbaren Teile mehr als 40 kg, hat der Hersteller geeignete
mechanische Ausriistung zum Heben oder zur Handhabung des Teils zu liefern.

5.2.10.4.4 Kraftbetriebene Format- oder Produktumstellung

Werden Maschinenteile kraftbetrieben eingestellt, missen die durch diese energiebetriebenen Bewegungen
entstehenden Risiken durch folgende Rangfolge von Mallnahmen beseitigt werden:

1) durch Anwendung der in 5.2.2.1.2 beschriebenen Grundsatze ist sicherzustellen, dass die Bewegungen
nicht Gefahr bringend sind;

2) ist Punkt a) nicht umsetzbar, ist sicherzustellen, dass Bewegungen nur innerhalb feststehender oder
verriegelter trennender Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 stattfinden;

3) sind die Anforderungen aus Punkt a) oder b) nicht umsetzbar, dirfen Steuereinrichtungen mit selbst-
tatiger Ruckstellung eingesetzt werden, falls diese den unter 5.2.2.1.8 beschriebenen Anforderungen
entsprechen.

5.2.10.5 Schmelzklebeausriistung

Maschinen, die mit einer Schmelzklebeausriistung ausgestattet sind, missen die folgenden Anforderungen
erfullen:

a) durch die Gestaltung des Steuersystems muss gewahrleistet sein, dass sich der Klebstoff bei einem
Steuerungsfehler nicht entziinden kann. Dies kann unter anderem durch Verwendung einer Schmelz-
sicherung oder das Anbringen eines Sensors fir hohe Temperaturen mit Begrenzungseinrichtung, der
unabhangig von der Temperaturregelung ist (unabhangige Temperaturbegrenzung), oder die Auslegung
der Heizelemente so, dass der Klebstoff seine Zlindtemperatur nicht erreichen kann, erreicht werden, und

b) der Verwender ist in der Betriebsanleitung auf das Brandrisiko oder unangenehme Rauchentwicklung bei
falscher Temperatureinstellung der Steuerungen hinzuweisen und auf das Erfordernis, solche Maschinen
in einem gut bellifteten Raum aufzustellen, und

c) durch die Gestaltung muss, wenn durchfihrbar, gewahrleistet sein, dass die AuRenflachen der
Klebstoffauftrageinrichtung keine Verletzungsgefahren durch Verbrennungen verursachen. Wo solche
MaRnahmen nicht durchfiihrbar sind, z. B. AuRenflachen von Klebstoffdisen, missen Warnhinweise
angebracht werden. Zu ausfuhrlichen Anforderungen siehe 5.2.4, und
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d) das Klebesystem ist so zu gestalten, dass es mit Klebstoff nachgefillt werden kann, ohne dass das
Risiko besteht, dass die Bedienperson mit heiflem Klebstoff bespritzt oder gefahrlichen Dampfen
ausgesetzt wird, und

e) an Einrichtungen, bei denen der Klebstoff unter Druck als Strahl oder gespriht auf den Packstoff
aufgetragen wird, missen die trennenden Schutzeinrichtungen der Maschine so gestaltet sein, dass sie
vorhersehbare Fehlspritzer von HeiBleim zuriickhalten. Uber das Steuersystem ist zu gewéhrleisten, dass
Klebstoff nur bei geschlossenen trennenden Schutzeinrichtungen abgegeben werden kann, es sei denn,
es ist der Spulbetrieb angewahlt, und

f)  Klebeeinrichtungen, die mit Druck arbeiten, sind mit Druckiberwachungseinrichtungen auszustatten,
damit Uberdruck vermieden, das System sicher gespult und der Druck aus dem System abgebaut
werden kann. In der Betriebsanleitung sind detaillierte Angaben zum Druckabbau zu machen, und

g) sind Maschinen mit einem System zur Schmelzkleberspllung oder Druckminderungseinrichtungen
ausgestattet, darf dieses entweder nur bei geschlossenen trennenden Schutzeinrichtungen arbeiten oder
mit einer Steuereinrichtung mit selbsttatiger Rulckstellung, die unmittelbar neben der Klebepistole
angebracht sein und Uber einen schlisselbetatigten Schalter angewahlt werden muss.

5.3 Sicherheitsanforderungen an Trayaufrichtmaschinen

5.3.1 Allgemeines

Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und Malinahmen gelten fiir Trayaufricht-
maschinen, an denen die entsprechenden Gefahrdungen bestehen.

5.3.2 Trayzuschnittmagazin

Ublicherweise sind Magazine auf verschiedene Trayformate einstellbar. Einstellbare Magazine sind mit
feststehenden oder auswechselbaren trennenden Schutzeinrichtungen nach 5.2.10.4.2 zu versehen, die den
Zugang zu Gefahrbereichen innerhalb der Maschine verhindern, solange das Magazin auf verschiedene
Trayformate eingestellt wird. Die trennenden Schutzeinrichtungen missen 5.2.2.1.3 entsprechen.

Trayzuschnitte im Magazin kdnnen als Teil der Schutzeinrichtung gelten, vorausgesetzt, dass Magazin ist mit
einer Einrichtung, z.B. einem Mikroschalter oder einer berlhrungslos wirkenden Schutzeinrichtung,
ausgestattet, Uber die die Maschine angehalten wird, bevor die letzten Trayzuschnitte aus dem Magazin
entnommen und Gefahrbereiche innerhalb der Maschine zuganglich werden. Um eine geeignete trennende
Schutzeinrichtung darzustellen, muss diese Einrichtung ein Anlaufen der Maschine verhindern, wenn sich
weniger als 5 Wellpappenzuschnitte oder weniger als 10 Pappezuschnitte im Magazin befinden. Die
Einrichtung mit dazugehériger Steuerfunktion ist in Ubereinstimmung mit Kategorie 1 aus EN 954-1:1996 zu
gestalten.

Ist das Beflillen des Magazins vom Fullbodenniveau aus nicht ohne Risiko von Schadigungen durch
Belastung oder durch Fallen moglich, hat der Hersteller eine der nachfolgend beschriebenen Losungen mit
der Maschine mitzuliefern:

a) Vorrichtung zum Senken des Magazins, so dass es von einer auf dem Boden stehenden Person befiillt
werden kann;

b) Vorrichtung, die von einer auf dem Boden stehenden Person beflllt werden kann, die die Zuschnitte an
das Magazin Ubergibt;

c) Arbeitsbiihne nach EN ISO 14122-2, die, wenn in EN ISO 14122-2 festgelegt, mit Treppen, Handlaufen
und FuBleisten nach EN ISO 14122-3 versehen werden muss. Siehe auch 5.2.2.3.3.

62



EN 415-7:2006 (D)

5.3.3 Trayzuschnittenthahmevorrichtung

Die Trayzuschnittentnahmevorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrich-
tungen entsprechend 5.2.2.1.3 gesichert sein.

5.3.4 Trayzuschnitttransportvorrichtung

Die Trayzuschnitttransportvorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrich-
tungen entsprechend 5.2.2.1.3 gesichert sein.

5.3.5 Formeinheit

Die Formeinheit muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen entsprechend
5.2.2.1.3 gesichert sein.

Auswechselbare Teile von Formwerkzeugen sind so zu gestalten, dass sie leicht eingebaut und entfernt
werden konnen. Liegt das Gewicht der Teile Uber 25 kg, sind diese so zu gestalten, dass entweder zwei
Personen die Teile an ihren Platz heben kénnen, oder dass mechanische Vorrichtungen benutzt werden
kénnen, die zusammen mit den auswechselbaren Teilen geliefert werden mussen.

Durch die Gestaltung der Formeinheit muss sichergestellt sein, dass der Formkopf sich nicht unerwartet durch
Schwerkraft bewegt und so eine Gefahrdung darstellt, wenn die trennenden Schutzeinrichtungen gedffnet
sind und das Formwerkzeug gewechselt wird.

Muss wahrend des Einrichtens der Formwerkzeuge dieses bei gedffneten Schutztiren im Arbeitszyklus
kraftbetrieben bewegt werden, ist durch die Gestaltung sicherzustellen, dass dies ohne Verletzungsrisiko
durchgefiihrt werden kann, indem die Anforderungen aus 5.2.2.1.8 erfullt werden.

Bei Einsatz einer Schmelzklebeeinrichtung gelten die Anforderungen aus 5.2.10.5.

Wird der Klebstoff unter Druck als Strahl oder gespriht aufgetragen, missen die trennenden Schutzeinrich-

tungen der Maschine so gestaltet sein, dass sie vorhersehbare Fehlspritzer von HeilRleim zurtickhalten, wenn
die Leimpistolen falsch justiert sind.

5.3.6 Austragsvorrichtung

5.3.6.1 Allgemeines
Austragsvorrichtungen, die nicht derart gestaltet werden kénnen, dass die an ihnen bestehenden Gefahr-

dungen, wie in EN 619 beschrieben, beseitigt werden, sind durch verriegelte trennende Schutzeinrichtungen
nach 5.2.2.1.3 zu sichern.

5.3.6.2 Bandforderer

Siehe 5.2.10.1.1.

5.3.6.3 Bewegliche Austragsforderer
Ist der Austragsforderer Teil des Schutzsystems des Trayaufrichters und beweglich, muss der Foérderer mit

dem Trayaufrichter verriegelt werden, so dass diese/dieser nur arbeiten kann, wenn sich der Foérderer in
korrekter Position befindet.
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5.4 Sicherheitsanforderungen an eine Faltschachtelaufrichtmaschine

5.4.1 Sicherheitsanforderungen an eine halbautomatische Faltschachtelaufrichtmaschine

Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und MalRhahmen gelten fir halbautomatische
Faltschachtelaufrichtmaschinen, an denen die entsprechenden Gefahrdungen bestehen.

5411 Laschenfaltvorrichtung
Die Laschenfaltvorrichtung ist so zu gestalten, dass entweder:
a) die von beweglichen Teilen ausgehende Krafteinwirkung 5.2.2.1.2 entspricht, oder;

b) durch eine Kombination von trennenden Distanzschutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 und die Faltschachtel
sichergestellt ist, dass die Vorrichtung wéhrend des Faltvorgangs nicht erreicht werden kann.

5.4.1.2 Ergonomische Gestaltungsgrundsiatze
Die Hohe der Faltschachtelaufrichtvorrichtung ist so zu gestalten, dass das Risiko von Schadigungen durch
Belastung minimiert wird. Ist es nicht mdglich, die Maschine auf dem Boden stehend ohne Risiko von

Schadigungen durch Belastung zu bedienen, hat der Hersteller eine geeignete Arbeitsbiihne in Uberein-
stimmung mit EN ISO 14122-2 zur Verfugung zu stellen.

5.4.2 Sicherheitsanforderungen an eine vollautomatische Faltschachtelaufrichtmaschine

5.4.21 Allgemeines

Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und MafRnahmen gelten fir eine voll-
automatische Faltschachtelaufrichtmaschine, an der die entsprechenden Gefahrdungen bestehen.

5.4.2.2 Faltschachtelzuschnittmagazin

Siehe 5.3.2.

5.4.2.3 Faltschachtelzuschnittenthahmevorrichtung

Die Faltschachtelzuschnittentnahmevorrichtung ist durch feststehende oder verriegelte trennende Schutz-
einrichtungen nach 5.2.2.1.3 zu sichern.

5.4.2.4 Faltschachtelaufrichtvorrichtung

Die Faltschachtelaufrichtvorrichtung ist durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen
nach 5.2.2.1.3 zu sichern.

5.4.2.5 Laschenfaltvorrichtung

Die Laschenfaltvorrichtung ist durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach
5.2.2.1.3 zu sichern.
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5.4.2.6 LaschenverschlieBvorrichtung

a) Werden die Faltschachteln mit Haftklebeband verschlossen, muss durch die Gestaltung des
Klebebandappliziergerates sichergestellt werden, dass das Messer wahrend des Auswechselns der
Klebebandrolle gesichert ist, damit das Risiko, sich zu schneiden, minimiert wird.

Das Klebebandappliziergerat ist so anzuordnen, dass es ohne Risiko von Schadigungen durch Belastung
eingesetzt und enthommen werden kann.

b) Werden die Faltschachteln mit Nassklebeband verschlossen, muss durch die Gestaltung des
Klebebandappliziergerates sichergestellt werden, dass das Messer wahrend des Auswechselns der
Klebebandrolle gesichert ist.

Das Klebebandappliziergerat ist so anzuordnen, dass es ohne Risiko von Schadigungen durch Belastung
eingesetzt und entnommen werden kann.

c) Werden die Faltschachteln mit Heftklammern verschlossen, muss der Klammerkopf so angeordnet
werden, dass er ohne Risiko von Schadigungen durch Belastung mit Heftklammern nachgefillt werden
kann. Der Klammerkopf muss mit feststehenden oder verriegelten trennenden Schutzeinrichtungen nach
5.2.2.1.3 gesichert. Werden.

d) Bei Verwendung von Heilleim gelten die Anforderungen aus 5.2.10.5.

e) Bei Verwendung von Kaltklebstoff sind die trennenden Schutzeinrichtungen so zu gestalten, dass sie
vorhersehbare Fehlspritzer von Klebstoff zurtickhalten. Gehen von dem Klebstoff schadliche oder

unangenehme Loésemitteld@mpfe aus, muss der Verwender in der Betriebsanleitung auf die
Notwendigkeit hingewiesen werden, dass die Maschine in einer gut bellfteten Umgebung verwendet wird.

5.4.2.7 Faltschachteltransportvorrichtung

Diese Vorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3
gesichert werden.

5.4.2.8 Austragsvorrichtung

Siehe 5.3.6.
5.5 Sicherheitsanforderungen an eine Setzpackmaschine

5.5.1 Allgemeines

Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und Mallnahmen gelten fir eine
Setzpackmaschine, an der die entsprechenden Gefahrdungen bestehen.

5.5.2 Zufiihrférderer
Der Produktzufiihrférderer muss in Ubereinstimmung mit EN 619 gestaltet sein.
Ist dies nicht méglich oder sind Vorrichtungen wie Linienteiler angebracht, die nicht in Ubereinstimmung mit

5.2.2.1.2 sicher gestaltet werden kdnnen, mussen diese durch feststehende oder verriegelte trennende
Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.5.3 Produktgruppiervorrichtungen
Ist es nicht méglich, Produktgruppiervorrichtungen in Ubereinstimmung mit den in 5.2.2.1.2 beschriebenen

Grundsatzen sicher zu gestalten, missen diese durch feststehende oder verriegelte trennende
Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.
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5.5.4 Transportvorrichtung

Die Transportvorrichtung muss in Ubereinstimmung mit EN 619 gestaltet sein. Ist dies nicht mdglich, oder sind
Vorrichtungen wie zum Beispiel Klammern angebracht, die nicht in Ubereinstimmung mit 5.2.2.1.2 sicher
gestaltet werden kénnen, missen diese Vorrichtungen durch feststehende oder verriegelte trennende
Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.5.5 Produktladevorrichtung

5.5.5.1 Allgemeines

Diese Vorrichtung ist durch feststehende und verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 zu
sichern.

Wird ein Industrieroboter als Produktladevorrichtung eingesetzt, muss dieser EN 775 entsprechen und
zusatzlich muss der gesamte mdogliche Bewegungsbereich durch eine der nachfolgend aufgefihrten
MaRnahmen gesichert werden:

a) Anbringen feststehender oder verriegelter trennender Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 um den
gesamten moglichen Bewegungsbereich;

b) Anbringen trennender Schutzeinrichtungen um den programmierten Bewegungsbereich herum und
Anbringen mechanischer Begrenzungseinrichtungen, die verhindern, dass sich der Roboter in andere
Bereiche bewegt;

c) Anbringen trennender Schutzeinrichtungen um den programmierten Bewegungsbereich herum und
Anbringen von Verriegelungseinrichten, die den Roboter anhalten, falls er sich auflerhalb dieses
Bereiches bewegt;

d) Anbringen trennender Schutzeinrichtungen um den programmierten Bewegungsbereich herum und
programmieren des Roboters fir die Bewegung innerhalb eines vorgegebenen Bereiches unter Einsatz
von codegeschiitzter Software nach IEC 61508-3. Die sicherheitsbezogene Anforderungsstufe muss
SIL 2 entsprechen.

5.5.5.2 Anforderungen zur Vermeidung von Gefahrdungen durch herabfallende Produkte

Ubersteigt die durch herabfallende Produkte ausgelibte Krafteinwirkung die in 5.2.2.1.2 angegebenen
Grenzwerte, ist die Produktgreifvorrichtung so zu gestalten, dass entweder

a) die Produktgreifvorrichtung selbst im Falle eines Energieausfalles die Produkte weiterhin festhalten kann,
z. B. durch Einsatz von Federn, oder

b) die Produktgreifvorrichtung die Produkte flir mindestens 10 min weiter halten kann, z. B. bei Pneumatik-
oder Vakuumeinrichtungen. In diesem Fall ist die Maschine mit einer Steuerung auszurlsten, Uber die ein
akustisches Warnsignal gegeben wird, bevor die Produkte méglicherweise herabfallen.

Die Maschine und die dazu gehorigen trennenden Schutzeinrichtungen sind so zu gestalten, dass Produkte,
die dennoch herabfallen, innerhalb der trennenden Schutzeinrichtungen bleiben.

5.5.5.3 Anforderungen zur Vermeidung von Gefahrdungen beim Betreten der Ladezone durch eine
Bedienperson

Muss das Produkt sicher gehalten werden und Ubersteigt die von den Greifvorrichtungen ausgeubte
Krafteinwirkung die in 5.2.2.1.2 angegebenen Werte, muss der Hersteller ein sicheres Verfahren zur
Energieableitung vorsehen, damit das Produkt von Hand entfernt werden kann. In der Betriebsanleitung muss
das sichere Verfahren zur Energieableitung und zur Produktentnahme beschrieben werden.
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An Maschinen, an denen die Ladevorrichtung innerhalb der trennenden Schutzeinrichtungen von Hand
bewegt werden muss, damit diese flr eine neue Aufgabe programmiert werden kann, muss das Steuersystem
Uber einen feststellbaren/abschlielbaren Wahlschalter fur den ,Einstellmodus® verfugen. Ist der ,Einstell-
modus* aktiviert, muss die Maschinensteuerung:

a) es der Bedienperson gestatten, sich innerhalb der trennenden Schutzeinrichtungen aufzuhalten, um die
Vorrichtung von Hand zu bewegen und auszurichten;

b) der Produktladevorrichtung lediglich gestatten, sich mit verringerter Kraft oder verminderter Geschwindig-
keit zu bewegen (unter 0,25 m/s), wobei eine Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Rlckstellung, wie in

5.2.2.1.8 beschrieben, benutzt werden muss. Diese Steuerungsfunktion muss die Anforderungen an
Kategorie 3 von EN 954-1:1996 erfillen.

5.6 Sicherheitsanforderungen an eine Horizontal-Faltschachtelfiillmaschine

5.6.1 Allgemeines

Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und MalRnahmen gelten fir eine Horizontal-
Faltschachtelflllmaschine, an der die entsprechenden Gefahrdungen bestehen.

5.6.2 Zufihrforderer

Siehe 5.3.6.2.

5.6.3 Produktwendeeinrichtungen

Ist es nicht mdglich, Produktwendeeinrichtungen nach 5.2.2.1.2 sicher zu gestalten, missen diese durch
feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.6.4 Produktstapelvorrichtung

Diese Vorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3
gesichert werden.

5.6.5 Faltschachtelfiillvorrichtung

Diese Vorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3
gesichert werden.

Auswechselbare Schieberplatten sind so zu gestalten, dass sie ohne Risiko von Schadigungen durch
ungesunde Koérperhaltung oder UbermaRige Kraftanstrengung angebracht und entfernt werden kénnen.

Uber das Steuerungssystem muss sichergestellt sein, dass die Faltschachtelfiillvorrichtung nicht arbeitet,
wenn nicht eine leere Faltschachtel auf den Faltschachtelschacht platziert und der Ladezyklus durch die
Bedienperson ausgeldst wurde.

5.6.6 Faltschachtelschacht

Der Faltschachtelschacht ist so anzuordnen, dass Bedienpersonen ohne Risiko von Schadigungen durch
ungesunde Korperhaltung Faltschachteln darauf platzieren kénnen. Ist es ohne Risiko von Schadigungen
durch Belastung nicht mdglich, den Schacht vom Boden aus zu beladen, hat der Hersteller eine geeignete
Arbeitsbiihne in Ubereinstimmung mit EN 1ISO 14122-2 zur Verfligung zu stellen.

Ist der Faltschachtelschacht ein auswechselbares Teil mit einer Masse uber 25 kg, ist der Schacht so zu
gestalten, dass er von zwei Personen oder mit Hilfe mechanischer Vorrichtungen angehoben werden kann.
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Um die Gefahr zu verringern, dass eine Bedienperson in den Schacht greift, muss eine 800 mm hohe
Distanzschutzeinrichtung vorgesehen werden die in einem Abstand von mindestens 800 mm von der
Schachtéffnung angebracht ist.

5.6.7 Faltschachtelstiitzarme
Die Vorrichtung zum Heben und Senken der Faltschachtelstiitzarme ist nach 5.2.2.1.2 zu gestalten.

Durch die Gestaltung der Stlitzarme muss das Risiko, dass die Hand der Bedienperson zwischen Stiitzarmen
und Faltschachtelschacht erfasst wird, minimiert werden.

Das Steuerungssystem muss sicherstellen, dass sich die Faltschachtelstiitzarme erst nach oben bewegen,
wenn die Bedienperson den Ladevorgang auslost.

5.6.8 Austragsforderer

Siehe 5.3.6.
5.7 Sicherheitsanforderungen an KlebebandverschlieBmaschinen

5.7.1 Sicherheitsanforderungen an eine von Hand eingestellte KlebebandverschlieBRmaschine ohne
Einstecken der Laschen

5.71.1  Allgemeines
Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und Mallhahmen gelten fur eine von Hand

eingestellte KlebebandverschlieBmaschine ohne Einstecken der Laschen, an der die entsprechenden
Gefahrdungen bestehen.

5.7.1.2  Faltschachteltransportvorrichtung

Die an den Bandférderern bestehenden Gefahrdungen durch Einziehen sind in Ubereinstimmung mit den in
EN 619 beschriebenen Grundsatzen durch Gestaltung zu beseitigen.

5.71.3 Deckbandeinheit

Die Deckbandeinheit ist so zu gestalten, dass ihre Hohe geandert werden kann, ohne dass ein Risiko durch
Quetschen besteht, falls sich die Einheit unerwartet infolge der Schwerkraft bewegt.

Betragt das Gesamtgewicht von Deckbandeinheit und Appliziergerat fiir das obere Klebeband Uber 15 kg,

muss eine Vorrichtung zur Hoéheneinstellung vorgesehen werden, die das Gewicht der Deckbandeinheit
wahrend des Einstellprozesses stitzt.

5.7.1.4 Klebebandappliziergerite

Die Gestaltung des Klebebandappliziergerates muss sicherstellen, dass die Messerklinge wahrend des
Auswechselns der Klebebandrolle gesichert ist, um das Risiko zu minimieren, dass sich jemand schneidet.

Das Klebebandappliziergerat muss so angeordnet werden, dass es zum Auswechseln des Klebebandes ohne
Risiko von Schadigungen durch Belastung eingesetzt und herausgezogen werden kann.

Durch die Gestaltung des Klebebandappliziergerates ist das Verletzungsrisiko durch Scheren oder Fangen zu
beseitigen.
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5.7.2 Sicherheitsanforderungen an eine selbsteinstellende KlebebandverschlieBmaschine ohne
Einstecken der Laschen

5.7.21 Allgemeines
Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und MalRnahmen gelten fir eine

selbsteinstellende KlebebandverschlieBmaschine ohne Einstecken der Laschen, an der die entsprechenden
Gefahrdungen bestehen.

5.7.2.2  Faltschachteltransportvorrichtung
Zusatzlich zu den Anforderungen aus 5.2 muss, falls die von dem Mechanismus zur Positionierung der
Faltschachtel ausgeubten Quetsch- oder Scherkrafte die in 5.2.2.1.2 festgelegten Werte Ubersteigen, die

Vorrichtung durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert
werden.

5.7.2.3 Zentriervorrichtung
Ubersteigen die vom Mechanismus zur Positionierung der Faltschachtel ausgeiibten Quetsch- oder

Scherkrafte die in 5.2.2.1.2 festgelegten Werte, muss die Vorrichtung durch feststehende oder verriegelte
trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.7.2.4 Deckbandeinheit
Zusatzlich zu den Anforderungen aus 5.7.1.3 muss, falls die vom Mechanismus zur Positionierung der
Faltschachtel ausgetbten Quetsch- oder Scherkrafte die in 5.2.2.1.2 festgelegten Werte Ubersteigen, die

Vorrichtung durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert
werden.

5.7.2.5 Klebebandappliziergerate

Siehe 5.7.1.3.

5.7.3 Sicherheitsanforderungen an eine von Hand eingestelite KlebebandverschlieBmaschine mit
Einstecken der Laschen

5.7.3.1  Allgemeines
Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und MalRhahmen gelten fir eine von Hand

eingestellte KlebebandverschlieBmaschine mit Einstecken der Laschen, an der die entsprechenden
Gefahrdungen bestehen.

5.7.3.2  Faltschachteleinteilvorrichtung
Ubersteigen die vom Mechanismus zur Steuerung der Faltschachtel ausgeiibten Quetsch- oder Scherkréfte

die in 5.2.2.1.2 festgelegten Werte, muss die Vorrichtung durch feststehende oder verriegelte trennende
Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.7.3.3 Faltschachteltransportvorrichtung

Siehe 5.7.2.2.

5.7.3.4  Faltvorrichtung

Der Faltarm muss mit einer feststehenden trennenden Schutzeinrichtung versehen sein, die verhindert, dass
der Arm eine Bedienperson trifft, wenn sie sich aufwarts in ihre Ruhestellung bewegt.
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In der Nahe der Vorrichtung ist ein Warnhinweis oder Piktogramm anzubringen, wodurch die Bedienpersonen
auf die vom Laschenfaltarm ausgehende potenzielle Verletzungsgefahr gewarnt werden.

5.7.3.5 Klebebandappliziergerite

Siehe 5.7.1.3.
5.7.4 Sicherheitsanforderungen an eine vollautomatische KlebebandverschlieBmaschine

5.7.41  Allgemeines

Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und MalRnahmen gelten flir eine
vollautomatische KlebebandverschlieRmaschine, an der die entsprechenden Gefahrdungen bestehen.

5.7.4.2 Faltschachteltransportvorrichtung

Die Faltschachteltransportvorrichtung ist durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen
zu sichern, die 5.2.2.1.3 und 5.7.2.2 entsprechen.

5.7.4.3 Deckellaschen-Faltvorrichtung

Die Deckellaschen-Faltvorrichtung ist durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen zu
sichern, die 5.2.2.1.3 und 5.7.1.3 entsprechen.

5.7.4.4 Klebebandappliziergerate

Siehe 5.7.1.3.

5.7.4.5 Seitliche Filihrungen

Die seitlichen Fihrungen sind durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen zu sichern,
die 5.2.2.1.3 und 5.7.1.4 entsprechen.

5.7.5 Larmminderung
Der Hersteller muss den Verwender der Maschine in der Betriebsanleitung darauf hinweisen, dass die
Gerauschemissionen eines Klebebandappliziergerates durch die Art des eingesetzten Haftklebebandes

beeinflusst werden. Die Benutzer sollten dazu angehalten werden, Klebeband zu verwenden, das
Gerauschemissionen minimiert.

5.8 Sicherheitsanforderungen an eine Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine

5.8.1 Allgemeines

Die in 5.2 und diesem Abschnitt beschriebenen Anforderungen und Malinahmen gelten fir eine Wraparound-
Faltschachtelverpackungsmaschine, an der die entsprechenden Gefahrdungen bestehen.

5.8.2 Faltschachtelzuschnittmagazin

Siehe 5.3.2.

5.8.3 Zufiihrforderer

Produktzufuhrférderer missen nach 5.3.6.2 oder EN 619 gestaltet sein.
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Ist dies nicht méglich oder sind Vorrichtungen wie Linienteiler angebracht, die nicht in Ubereinstimmung mit
5.2.2.1.2 sicher gestaltet werden kénnen, missen diese Mechanismen durch feststehende oder verriegelte
trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.8.4 Transportvorrichtung

Transportvorrichtungen missen durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach
5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.8.5 Faltschachtelaufrichtvorrichtung

Die Faltschachtelaufrichtvorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen
nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.8.6 Produktladevorrichtung

Die Produktladevorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach
5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.8.7 Lascheneinsteckvorrichtung

Die Lascheneinsteckvorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrichtungen
nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.8.8 FaltschachtelverschlieBvorrichtungen

Siehe 5.4.2.6.

5.8.9 Faltschachtelanpressvorrichtung

Die Faltschachtelanpressvorrichtung muss durch feststehende oder verriegelte trennende Schutzeinrich-
tungen nach 5.2.2.1.3 gesichert werden.

5.8.10 Austragsfoérderer

Der Austragsférderer ist in Ubereinstimmung mit 5.3.6 zu gestalten und herzustellen.

6 Uberpriifung der Sicherheitsanforderungen und -mafnahmen

6.1 Allgemeines

Ein Hersteller oder Lieferant, der Ubereinstimmung mit dieser Norm beanspruchen méchte, muss zuerst
prufen, ob die Sicherheitsanforderungen und -mafinahmen fiir die Maschine umgesetzt sind.

Falls nachfolgend nicht anderweitig bestimmt, miissen folgende Uberpriifungsverfahren fiir jede Maschine
eingehalten werden.

6.2 Visuelle Inspektionen bei stillstehender Maschine

6.2.1 Mechanische Teile

Sich vergewissern, dass alle mechanischen Teile sicher befestigt sind und alle unnétigen scharfen Kanten
beseitigt wurden.
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6.2.2 Pneumatische Systeme

Sich vergewissern, dass alle pneumatischen Bauteile und Rohrleitungen mit den Sicherheitsanforderungen
aus EN 983 Ubereinstimmen und ordnungsgemal installiert wurden.

6.2.3 Hydraulische Systeme

Sich vergewissern, dass alle hydraulischen Bauteile und Rohrleitungen mit den Sicherheitsanforderungen aus
EN 982 (ibereinstimmen und ordnungsgemal installiert wurden.

6.2.4 Elektrische Systeme

Sich vergewissern, dass die elektrische Ausrustung und Installationen mit der in Abschnitt 18 von
EN 60204-1:1997 beschriebenen technischen Dokumentation tUbereinstimmen.

6.2.5 Trennende Schutzeinrichtungen
Sich vergewissern, dass sich alle trennenden Schutzeinrichtungen an ihrem Platz befinden und sicher

befestigt sind. Sich vergewissern, dass alle Verriegelungseinrichtungen angebracht sind und ordnungsgemaf
funktionieren.

6.2.6 Gestaltungsanforderungen

Fir jeden Maschinentyp sich vergewissern, dass die in Abschnitt 5 festgelegten Gestaltungsmerkmale umge-
setzt wurden.

Fir jeden Maschinentyp sich vergewissern, dass die fur die zu verwendenden Packstoffe und das zu
verpackende Produkte geeigneten Gestaltungsanforderungen beachtet wurden.

6.3 Messungen bei stillstehender Maschine

6.3.1 Trennende Schutzeinrichtungen
Fir jeden Maschinentyp sich vergewissern, dass das Verhaltnis zwischen der GréRe aller Offnungen in den

trennenden Schutzeinrichtungen und ihren Entfernungen von der nachstliegenden Gefahrstelle mit den
Anforderungen aus dieser Norm und im Besonderen mit 5.2.2.1.3 Gbereinstimmt.

6.3.2 Elektrische Priifungen

Die in Abschnitt 19 von EN 60204-1:1997 beschriebenen Prifungen missen an jeder Maschine vor der
Auslieferung durchgefihrt werden.

6.4 Visuelle Inspektionen bei laufender Maschine

6.4.1 Trennende Schutzeinrichtungen

Sich bei laufender Maschine vergewissern, dass die trennenden Schutzeinrichtungen den Sicherheitsan-
forderungen entsprechen.

6.4.2 Verriegelungseinrichtungen

Nachprifen der Funktionsfahigkeit aller Not-Aus-Einrichtungen und Verriegelungseinrichtungen. Sich
vergewissern, dass nach Betéatigen einer Not-Aus-Einrichtung oder einer Verriegelungseinrichtung samtliche
Gefahr bringende Bewegungen anhalten und die Maschine nicht ohne Rlckstellen der Not-Aus-Einrichtung
oder der Verriegelungseinrichtungen und ohne beabsichtigten Anlaufbefehl wieder anlauft.

72



EN 415-7:2006 (D)

6.4.3 Ableitung gespeicherter Energie

Fir jeden Maschinentyp sich vergewissern, dass gespeicherte Energie, z. B. aus pneumatischen Systemen
oder Vorrichtungen, die sich unter Schwerkraft bewegen kénnen, entweder automatisch abgeleitet wird, bevor
der Zutritt zu Gefahrbereichen erfolgt, oder durch fir diesen Zweck vorgesehene Vorrichtungen sicher
durchgefiihrt werden kann.

6.5 Messungen bei laufender Maschine

6.5.1 Messung und Angabe der Gerauschemission

Fir jeden Maschinentyp ist eine Messung der Gerauschemissionswerte nach Anhang A dieser Norm
durchzuflihren.

6.5.2 Temperatur

Fir jeden Maschinentyp bei voll erwarmter Maschine nachprifen, ob die Temperaturen der aufleren
trennenden Schutzeinrichtungen nicht hoéher sind als die fir die vorgesehenen Berlhrungszeiten und
Werkstoffe in EN 563 angegebenen Grenzwerte fur Verbrennungsschwellen (siehe 5.2.4). Alle Bereiche
innerhalb der trennenden Schutzeinrichtungen der Maschine ermitteln, deren Temperatur die Verbrennungs-
schwellen Uberschreitet, damit sie in der Betriebsanleitung aufgefihrt werden kdnnen und das Warnsymbol
wie in 5.2.4, Bild 25 — Warnsymbol ,Vorsicht, heilRe Oberflache angebracht werden kann.

6.6 Uberpriifungsverfahren

Verifikationsverfahren fir die in Abschnitt 5 beschriebenen Sicherheitsanforderungen sind in Tabelle 3
dargestellt.

Tabelle 3 — Uberpriifungsverfahren fiir in Abschnitt 5 ermittelte Sicherheitsanforderungen

Sicher- | visuelle Sicher- | visuelle
heits- Inspek- .Funk- Messung Berech- | heits- Inspek- .Funk- Messung Berech-
anforde- tion tionstest nung || anforde- tion tionstest nung
rung rung
Allgemeine Anforderungen Setzpackmaschine
5.2.2 X X X 5.5.2 X X X
523 X X X 55.3 X X X
5.2.4 X X 554 X X X
5.2.5 X X X 5.5.5 X X X
5.2.6 X X X X Horizontal-Faltschachtelftllmaschine
5.2.7 X X X 5.6.2 X X X
5.2.8 X X X 5.6.3 X X X X
5.2.9 X X X 5.6.4 X X X
5.2.10.1 X X X 5.6.5 X X X
5.2.10.2 X X X 5.6.6 X X X
5.2.10.3 X X X 5.6.7 X X X
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Tabelle 3 (fortgesetzt)

Sicher- | \isuelle Sicher- | yisuelle
heits- Inspek- .Funk- Messun Berech- | heits- Inspek- .Funk- Messun Berech-
anforde- tign tionstest 9 nung | anforde- tign tionstest 9 nung
rung rung
5.2.10.4 X X X 5.6.8 X X X
5.2.10.5 X X X KlebebandverschlieBmaschine
5.7.1.2 X X X
5.71.3 X X X
Trayaufrichtmaschine 5714 X X X
5.3.2 X X X 57.22 X X X X
5.3.3 X X X 5.7.2.3 X X X X
5.34 X X X 57.24 X X X
5.35 X X X 5.7.25 X X X
5.3.6 X X X 5.7.3.2 X X X X
5.3.6.1 X X X 5.7.3.3 X X X
5.3.6.2 X X X 5.7.3.4 X X X
Faltschachtelaufrichtmaschine 5.7.3.5 X X X
5.4.1.1 X X X X 5742 X X X
5.4.1.2 X X X 5743 X X X
54.2.2 X X X 5744 X X X
54.2.3 X X X 5745 X X X
5424 X X X 5.7.5 X X X
5425 X X X
54.2.6 X X X X
5427 X X X
Wraparound-Faltschachtelverpackungsmaschine Normative Anhange
5.8.2 X X X Anhang A X X X
5.8.3 X X X Anhang B X X X X
5.8.4 X X X Anhang C X X X X
5.8.5 X X X Anhang D |-y X X X
5.8.6 X X X
5.8.7 X X X
5.8.8 X X X
5.8.9 X X X
5.8.10 X X X
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7 Benutzerinformation

7.1 Kennzeichnung
Die Maschinen mussen folgende Kennzeichnungen tragen:

a) Name und Anschrift des Herstellers oder seines im Europaischen Wirtschaftsraum niedergelassenen
Bevollmachtigten;

b) Pflichtkennzeichnungen, sofern zutreffend (z. B. CE-Zeichen, Ex-Symbol fir Gerate, die in explosions-
gefahrdeten Bereichen verwendet werden kdnnen);

c) Serien- oder Typbezeichnung, falls vorhanden;
d) Baujahr;
e) Serien-Nummer, falls vorhanden;

f)  elektrische Kennzeichnungen, wie in Abschnitt 17 von EN 60204-1:1997 aufgefihrt. Siehe jene Norm zu
samtlichen Einzelheiten;

g) erforderliche Bemessungsdaten fur Hebeausrlistung, z. B. Tragkraft, sichere Nutzlast, Lastgrenzen,
Schwerpunkt, Bruttogewicht.

7.2 Signale und Warnsymbole

Die Maschine muss mit den in Abschnitt 5 aufgefiihrten Symbolen und Piktogrammen versehen sein. Diese
mussen moglichst aus den in Abschnitt 5 von EN 61310-1 und ISO 7000 dargestellten Symbolen und
Piktogrammen ausgewahlt werden. Werden andere Symbole oder Piktogramme verwendet, missen diese so

gewahlt werden, dass keine Verwechslungsgefahr mit den in jenen Normen aufgefiihrten Symbolen und
Piktogrammen besteht.

7.3 Betriebsanleitung

7.3.1 Allgemeines
Die Betriebsanleitung muss samtliche in 6.5 von EN ISO 12100-2:2003 aufgefihrten Angaben enthalten,

wenn die entsprechende Gefahrdung besteht. Zusatzlich und im Besonderen muss die Betriebsanleitung
folgende, fir Sammelpackmaschinen spezifische Angaben enthalten.

7.3.2 Spezielle Anforderungen fiir Sammelpackmaschinen

7.3.2.1  Allgemeines
1. Eine Wiederholung der auf der Maschine angebrachten Kennzeichnung wie in 7.1 festgelegt;

2. eine Beschreibung des vorgesehenen Verwendungszwecks der Maschine, z. B. Funktion der Maschine,
des zu verpackenden Produkts, Packstoffen, Packungsgrofien und Betriebsgeschwindigkeiten;

3. eine Zeichnung, die die Arbeitsplatze zeigt, die die Bedienpersonen voraussichtlich einnehmen werden;
4. Einzelheiten Uber sichere Zugangsmoglichkeiten zu hdher gelegenen Maschinenbereichen. Eine
Montagebeschreibung fir mit der Maschine mitgelieferte Treppen und Arbeitsbihnen und die

Spezifikation fur Leitern oder andere temporare Zugangsmaglichkeiten, die der Verwender fir andere
Zwecke als Betrieb, Reinigung oder regelmafige Instandhaltung der Maschine vorsehen soll;
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5. Prifungen, die vor dem Erstbetrieb der Maschine durchgefiihrt werden sollten;

6. ausfuhrliche Anweisungen zur Montage von auswechselbaren Teilen, von auswechselbaren trennenden
Schutzeinrichtungen und Einstellung von einstellbaren trennenden Schutzeinrichtungen, damit die
Maschine nach einer Format- oder Produktumstellung sicher betrieben werden kann;

7. eine Beschreibung und Bedeutungserklarung aller an der Maschine angebrachten Warneinrichtungen,
Zeichen oder Piktogramme sowie der von der Maschine erzeugten Warnsignale;

8. detaillierte Angaben zu den Steuerungssystemen, einschlie8lich Stromlaufpléanen fur die elektrischen,
pneumatischen und hydraulischen Systeme. Aus den Stromlaufpldnen missen die Schnittstellen
zwischen allen fest verdrahteten Teilen und programmierbaren Geraten hervorgehen. Verdrahtungsplane
und elektrische Dokumentation missen Abschnitt 18 von EN 60204-1:1997 entsprechen;

9. Gerauschemissionsangabe nach Anhang A;

10. wenn zutreffend, Anweisungen, wie die Maschine zur Minimierung der Larmemission zu installieren ist;

11. Spezifikation der in der Maschine zu verwendenden Flissigkeiten, z. B. Schmierdl, Hydraulikflissigkeit;

12. detaillierte Angaben zu Anforderungen an AbleitungsmalRnahmen und jeglichen Restrisiken durch
Verschutten oder Austritt von Stoffen;

13. eine Aussage dariber, ob die Maschine flir den Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen geeignet ist
oder nicht.

7.3.2.2 Formatumstellung
Die Betriebsanleitung muss prazise Anweisungen geben zur Einstellung von trennenden Schutzeinrichtungen

oder dem Anbringen von auswechselbaren trennenden Schutzeinrichtungen, so dass die Maschine nach
einer Formatumstellung sicher betrieben werden kann.

7.3.2.3 HeiRe Oberflachen

Die Betriebsanleitung muss auf alle Maschinenteile hinweisen, deren Oberflachentemperatur hdéher als die in
EN 563 angegebenen Grenzwerte flr Verbrennungsschwellen sein kann.

7.3.2.4 HeiBleim- und andere Klebeeinrichtungen

Die Betriebsanleitung muss beschreiben, wie das Heillleimsystem geflllt, gereinigt und instand gehalten
werden kann, ohne dass ein Risiko von Verletzungen oder Gesundheitsschaden besteht. Die Betriebsan-
leitung muss darauf hinweisen, wie wichtig es ist, die Temperatursteuerung auf einen fir den verwendeten
Klebstoff geeigneten Wert einzustellen.

Die Betriebsanleitung muss den Verwender auf die Wichtigkeit einer wirksame Luftung in der
Aufstellungsumgebung der Maschine hinweisen.

Die Betriebsanleitung muss Bedienpersonen darauf hinweisen, dass es notwendig ist, beim Nachfiillen des
Systems Handschuhe und Augenschutz zu tragen.

7.3.2.5 Nahrungsmittel und pharmazeutische Produkte
Ist die Maschine fiir das Verpacken von Nahrungsmitteln oder pharmazeutischen Produkten vorgesehen,

muss die Betriebsanleitung Angaben zu Reinigung und Desinfektion sowie zu jeglichen Nutzungs-
beschrankungen der Maschine fir diese Produkte enthalten.
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7.3.2.6  Gefahrliche Produkte
Ist die Maschine fir das Verpacken von gefahrlichen Produkten vorgesehen, so muss die Betriebsanleitung

angeben, wie diese Materialien sicher gehandhabt werden kénnen, sowie die Nutzungsbeschrankungen der
Maschine fur diese gefahrlichen Produkte darlegen.

7.3.2.7 Verschiitten/Verspritzen/Austritt von Fliissigkeiten und Produkten
Besteht ein Risiko, dass Produkte oder Flissigkeiten auf den Boden um die Maschine herum gelangen, muss

die Betriebsanleitung darauf hinweisen, dass es wichtig ist, diese Verunreinigungen zur Vermeidung von
Gefahrdungen durch Ausrutschen zu beseitigen.

7.3.2.8 Zugang fiir seltene Reinigungs- und Instandhaltungsarbeiten

Ist der Zugang zu Maschinenteilen tber Fulbodenniveau erforderlich, muss die Betriebsanleitung erlautern,
wie dieser Zugang sicher und ohne Risiko, auszurutschen, zu stolpern und zu fallen, erfolgen kann.

7.3.2.9 Bewegen der Maschine

Die Betriebsanleitung muss darzulegen, wie die Maschine sicher bewegt werden kann.

7.3.2.10 Standfestigkeit der Maschine
Die Betriebsanleitung muss angeben, ob spezielle Installationsanforderungen bestehen, durch die

sichergestellt wird, dass die Maschine wahrend des Betriebes sicher steht, z. B. feststellen von Radern oder
Verankerungen der Fuflke am Boden.

7.3.2.11 Maschinen, die Hebevorrichtungen beinhalten

Fir Maschinen, die Hebevorrichtungen beinhalten, muss die Betriebsanleitung angeben, fir welche Last die
Hebevorrichtung ausgelegt ist, sowie die maximale Nutzlast und die Hochstlast der Lastaufnahmemittel.

7.3.2.12 Larm durch Haftklebeband

Fir Maschinen, die Haftklebeband einsetzen, muss die Betriebsanleitung den Verwender darauf hinweisen,
dass die Gerauschemissionen eines Klebebandappliziergerates von dem eingesetzten Haftklebeband
abhangen. Verwender sollten dazu angehalten werden Klebeband zu verwenden, das Gerauschemissionen
minimiert.
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Anhang A
(normativ)

Gerausch-Testcode fiir Sammelpackmaschinen —
Genauigkeitsklassen 2 und 3

A.1 Anwendungsbereich

Diese Regeln zur Bestimmung von Gerauschemissionen und zur Angabe von Gerduschemissionswerten
gelten fir Sammelpackmaschinen.

A.2 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Anhangs gelten die in EN ISO 12001:1996, Abschnitt 3 und die nachfolgenden
Begriffe.

A.21

Arbeitszyklus

Die Zeitspanne, in der das Produkt von der Maschine bearbeitet wird, angefangen bei seinem Eintritt in die
Maschine bis zu seinem Auslauf.

A.2.2

Arbeitsplatz

Vom Hersteller festgelegter Ort in der Nahe der Maschine, der daflr vorgesehen ist, von der Bedienperson
eingenommen zu werden.

Anmerkung: Tabelle A.2 enthélt eine Ubersicht Uiblicher Arbeitsplatze.

A.3 Bestimmung des Emissions-Schalldruckpegels am Arbeitsplatz

Fir jeden Maschinentyp muss der Hersteller den A-bewerteten Emissions-Schalldruckpegel Lpa und Ly peak
an den in Tabelle A.2 aufgefiihrten Arbeitsplatzen und festgelegten Orten bestimmen.

Der A-bewertete Emissions-Schalldruckpegel am Arbeitsplatz L,» muss in Ubereinstimmung mit
ENISO 11201:1995 oder ENISO 11204:1995, Genauigkeitsklasse 2 bestimmt werden. Ist eine
Ubereinstimmung mit den Anforderungen fir Genauigkeitsklasse 2 nach EN ISO 11202:1995 oder
EN ISO 11204:1995 nicht mdglich, ist Genauigkeitsklasse 3 anzuwenden.

Bei Anwendung von EN ISO 11202:1995 ist ein Wert von 2,57 dB als geschatzte ortliche Umgebungs-
korrektur zu verwenden, sofern der berechnete Wert fir K3 2,5 dB Ubersteigt.

Bei Verwendung von EN ISO 11204:1995, Genauigkeitsklasse 3, ist ein ortlicher Umgebungskorrekturwert K
anzuwenden, wie in Tabelle A.1 festgelegt.
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Tabelle A.1 — Festlegung von K3 (auf Grundlage von K53)

Ks
z
dB
z<0,2 7
0,2<z=<1 K3 =-10Ig(z)
z>1 0

wobei
z=1-(1-10"%"%2).10=0MPI" "pr=p, 17

und mit K, der durchschnittliche Umgebungsindikator fur die Messober-

flache S, fiir die L' bestimmt wurde (siehe Anhang A von ISO 3744:1995
oder von ISO 3746:1995).

A.4 Bestimmung des Schallleistungspegels

Der A-bewertete Schallleistungspegel Lwa muss nach ENISO 3744:1994, EN ISO 9614-2:1996,
Genauigkeitsklasse 2, oder EN ISO 3747:2000, Genauigkeitsklasse 2 bestimmt werden. Ist eine
Ubereinstimmung mit diesen Normen nicht mdglich, sind EN ISO 3746:1995, EN ISO 9614-2:1996,
Genauigkeitsklasse 3, oder EN ISO 3747:2000, Genauigkeitsklasse 3 anzuwenden.

A.5 Aufstellungs- und Montagebedingungen

Die Aufstellungs- und Montagebedingungen missen sowohl fir die Bestimmung des Schallleistungspegels
als auch des Emissions-Schalldruckpegels an festgelegten Orten und fur Angabezwecke identisch sein.

Es kann darauf geachtet werden, dass samtliche an der Maschine angeschlossenen elektrischen Leitungen,
Rohrleitungen oder Luftleitungen keine nennenswerte Schallenergie abgeben.

Die Maschine muss zu Messzwecken auf einer Schall reflektierenden Ebene, entweder im Freien (z. B. einem
Parkplatz) oder in einem Raum mit dem erforderlichen freien Schallfeld Uber der reflektierenden Ebene
aufgestellt werden.

Die Prafumgebung hat die Anforderungen der in A.3 und A.4 angegebenen Grundnormen fir die angewandte
Genauigkeitsklasse zu erfillen.

A.6 Betriebsbedingungen

Die Betriebsbedingungen missen sowohl fir die Bestimmung des Schallleistungspegels als auch des
Emissions-Schalldruckpegels an festgelegten Orten und fir Angabezwecke identisch sein.

Die Messungen mussen bei Trockenlauf und/oder mit dem Produkt und Packstoff, wofur die Maschine
vorgesehen ist, durchgeflhrt werden. Ist dies nicht mdglich, z. B. weil das Produkt gefroren ist, muss die
Maschine mit einem gleichwertigen Produkt gemessen werden, von dem die gleichen Gerduschemissionen
wie von dem festgelegten Produkt ausgehen. Die Produktspezifikation muss angegeben werden.

Die Messzeit zur Bestimmung des Emissions-Schalldruckpegels sowie des Schallleistungspegels muss 30 s
betragen und mindestens 5 Betriebszyklen beinhalten.

An Sammelpackmaschinen mit typischen Arbeitsplatzen fur Bedienpersonen muss die Messung am ublichen
Arbeitsplatz der Bedienperson in Abwesenheit der Bedienperson erfolgen.
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Die Betriebsbedingungen der Maschinen sind in Tabelle A.2 beschrieben und festgelegt.

Tabelle A.2 — Typische Arbeitsplatze fiir die Bestimmung des Emissions-Schalldruckpegels und
tibliche Betriebsbedingungen fiir alle Schallemissionsmessungen

Maschine

Arbeitsplatze, an denen die
Gerauschemission zu messen ist

Ubliche Betriebsbedingungen
fir die Messung

Trayaufrichtmaschine

In einem horizontalen Abstand von 1,0 m
vom Zuschnittmagazin in einer Hohe von
1,6 m Uber dem Boden mit auf die
Maschine gerichtetem Mikrofon

Aufrichten von Trays bei
Normalgeschwindigkeit

Halbautomatische
Faltschachtelaufrichtmaschine

An der Bedienposition in einer Hohe von
1,6 m Uber dem Boden mit auf die
Maschine gerichtetem Mikrofon

Betrieb bei
Normalgeschwindigkeit

Vollautomatische
Faltschachtelaufrichtmaschine

In einem horizontalen Abstand von 1,0 m
vom Faltschachtelmagazin in einer Hohe
von 1,6 m Uber dem Boden mit auf die
Maschine gerichtetem Mikrofon

Aufrichten von Faltschachteln
bei normaler
Maschinengeschwindigkeit

Setzpackmaschine

In einem horizontalen Abstand von 1,0 m
vom Bedienpult in einer Hohe von 1,6 m
Uber dem Boden mit auf die Maschine
gerichtetem Mikrofon

Fallen mit typischen Packungen
bei normaler
Maschinengeschwindigkeit

Horizontal-
Faltschachtelflllmaschine

An der Bedienposition in 1,6 m Uber dem
Boden mit auf die Maschine gerichtetem
Mikrofon

Fullen mit typischen Packungen
bei normaler
Maschinengeschwindigkeit

Klebebandverschlielimaschi-
nen (alle Typen)

In einem horizontalen Abstand von 1,0 m
vom Bedienpult in einer Hohe von 1,6 m
Uber dem Boden mit auf die Maschine
gerichtetem Mikrofon

Verkleben von Faltschachteln
bei normaler
Maschinengeschwindigkeit

Wraparound-
Faltschachtelverpackungsma-
schine

In einem horizontalen Abstand von 1,0 m
vom Zuschnittmagazin in einer H6he von
1,6 m Uber dem Boden mit auf die
Maschine gerichtetem Mikrofon

Packen von Faltschachteln mit
Produkt bei normaler
Maschinengeschwindigkeit

A.7 Messunsicherheiten

Die Vergleichsstandardabweichung cr wird erwartet wie in Tabelle A.3 aufgezeigt.

Tabelle A.3 — Zu erwartende Vergleichsstandardabweichungen o
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Angewandte Norm, Genauigkeitsklasse or[dB]
EN ISO 11201:1995 0,5 bis 1,5
EN ISO 11204:1995, Genauigkeitsklasse 2 0,5 bis 2,5
EN ISO 11202:1995 bis zu 4
EN ISO 11204:1995, Genauigkeitsklasse 3 bis zu 5
EN ISO 3744:1995 0,5 bis 1,5
EN ISO 9614-2:1996, Genauigkeitsklasse 2 0,5 bis 1,5
EN ISO 3747:2000, Genauigkeitsklasse 2 0,5 bis 1,5
EN ISO 3746:1995 bis zu 4
EN ISO 9614-2:1996, Genauigkeitsklasse 3 bis zu 4
EN ISO 3747:2000, Genauigkeitsklasse 3 bis zu 4
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A.8 Informationen, die aufgezeichnet werden miissen

Die Informationen, die aufgezeichnet werden missen, umfassen alle in diesem Gerausch-Testcode fest-
gelegten technischen Anforderungen und missen mit den Anforderungen der in A.3 und A.4 angegebenen
Grundnormen Ubereinstimmen. Jegliche Abweichungen von diesem Gerausch-Testcode und/oder den

angewandten Grundnormen flir die Messung von Gerauschemissionen sowie deren technische Ursachen
mussen aufgezeichnet werden.

A.9 Informationen, liber die berichtet werden muss

Die Information, die in den Gerduschmessbericht aufzunehmen ist, hat mindestens die Angab_en zu enthalten,
die der Hersteller zur Ausarbeitung der Gerauschemissionsangabe oder der Verwender zur Uberprifung der
angegebenen Werte bendtigt.

Folgende Mindestangaben missen enthalten sein:

a) Herstelleridentifikation, Maschinentyp, Maschinenmodell, Seriennummer und Baujahr;

b) Ort und Datum der Priifung und beteiligtes Personal;

c) Verweis auf die angewendeten Grundnormen und Grad der Reproduzierbarkeit;

d) Beschreibung der Aufstellungs- und Betriebsbedingungen;

e) Art der wahrend der Messung verwendeten Produkte und Materialien und deren spezifische Eigen-
schaften;

f) Position der Arbeitsplatze und anderer festgelegter Orte;

g) Beschreibung der Mikrofonpositionen (Arbeitsplatz und andere festgelegte Orte);

h) Beschreibung des Messinstrumentes und Kalibrierungsjahr;

i) Beschreibung des Prifraumes/der Prifumgebung durch Fremdgerausch- und Umgebungskorrekturen;

j) bestimmte Emissionswerte:
— Lpa
—  Lyc.peaks falls an irgendeinem Arbeitsplatz Gber 130 dB;
— Lwa, falls Lya an irgendeinem Arbeitsplatz 85 dB Gberschreitet;
k) Bestatigung, dass samtliche Anforderungen dieses Gerausch-Testcodes erfillt wurden, oder, wenn dies
nicht der Fall ist, Angabe aller nicht erfullten Anforderungen. Sa@mtliche nicht erflllte Anforderungen

mussen spezifiziert werden, Abweichungen von Anforderungen sowie deren technische Ursachen
mulssen angegeben werden;

[) genaue Angabe der Griinde fir die Verwendung von Messverfahren der Genauigkeitsklasse 3, falls die
Verfahren nach Genauigkeitsklasse 2 nicht angewandt wurden.

A.10 Angabe und Uberpriifung von Geriauschemissionswerten
Die Angabe von Gerduschemissionswerten muss als Zwei-Wert-Gerduschemissionsangabe nach

EN ISO 4871 erfolgen. Sie muss die Gerduschemissionswerte L (L,n und Lwa) und die entsprechende
Unsicherheit K (K,a und Kwa, wie in Tabelle A.4 angegeben) nach A.9 dieses Gerausch-Testcodes angeben.
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Die Werte fir die Unsicherheiten K, und Kywa werden wie in Tabelle A.4 angegeben erwartet.

Tabelle A.4 — Zu erwartende Unsicherheiten

Norm Genauigkeitsklasse 2 Genauigkeitsklasse 3
EN ISO 11204 Koa=3dB Kon=4dB
EN ISO 11202 Koa=6dB
EN ISO 3744 Kwa=3dB
EN ISO 3746 Kwa=4dB
EN ISO 9614-2 Kwa=3dB Kwa=4dB

Der Gerauschemissionswert ist auf das néachste Dezibel zu runden.

Die Gerauschemissionsangabe muss ausdriicklich erklaren, dass die Emissionswerte nach den Festlegungen
dieses Gerausch-Testcodes sowie der in A.3 und A.4 dieses Gerausch-Testcodes aufgeflihrten Grundnormen
gemessen wurden. Entspricht diese Aussage nicht der Wahrheit, muss die Gerauschangabe deutlich
aussagen, welches die Abweichungen von diesem Gerausch-Testcode und/oder von den Grundnormen sind.

Die oben aufgeflihrten Informationen muissen sowohl in der Betriebsanleitung als auch der Verkaufs-
dokumentation angegeben werden.

Ein Beispiel fur eine Gerduschemissionsangabe entsprechend Anhang B.2 von EN ISO 4871:1996 ist in
Tabelle A.5 gegeben.

Tabelle A.5 — Beispiel fiir eine Gerauschemissionsangabe (Die Werte in dieser Tabelle sind Beispiele)

... Maschine

Typ: ..., Modell: ... usw.

Angegebene Zwei-Wert-Gerduschemissionswerte in Ubereinstimmung mit EN ISO 4871

Beladen Trockenlauf
Gemessener A-bewerteter Emissions-Schalldruckpegel Lya 92 89
(Bezugsschalldruck 20 uPa) am Arbeitsplatz in dB
Unsicherheit K4 in dB 3 3
Gemessener A-bewerteter Schallleistungspegel Lya 107 105
(Bezugsschallleistung 1 pW) in dB
Unsicherheit Ky in dB 3 3

Werte ermittelt in Ubereinstimmung mit EN ISO 11204, EN ISO 3744

IAnmerkung: Die Summe eines gemessenen Schallemissionswertes und der zugehdrigen Unsicherheit stellt eine
Obergrenze des Wertebereichs dar, der bei Messungen wahrscheinlich ist.

ANMERKUNG: In der Gerauschemissionsangabe kdnnen zusatzliche Gerauschemissionswerte aufgefiihrt werden.
Wird eine Uberpriifung durchgefiihrt, so muss diese in Ubereinstimmung mit EN ISO 4871 unter Anwendung

der gleichen Montage-, Aufstellungs- und Betriebsbedingungen durchgeflihrt werden wie bei der Erstbestim-
mung der Gerduschemissionswerte.
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Methoden zur Sicherung kleiner und mittelgroBer Offnungen

B.1 Alilgemeines

Die nachfolgend aufgelisteten Methoden zum Sichern von Offnungen kénnen angewendet werden, wenn aus
Platzmangel die in 5.2.2.1.4.2 und 5.2.2.1.4.3 geforderten Sicherheitsabstande nicht eingehalten werden

kdnnen.
Tabelle B.1 — Sicherheitsabstande fiir alternative Sicherungsmethoden
_Hohe der
Offnung (A) [> 20 bis 30[ > 30 bis 40 | > 40 bis 60 |> 60 bis 120|> 120 bis 220|> 220 bis 250| > 250 bis 400
(mm)
Mafd Sicherheitsabstande
(mm) (mm)
B 230 350 450 550 850 850 850
C 230 250 300 400 500 550 550
D 230 230 230 230 230 230 230
E 5 5 5 5 5 5 5

B.2 Verriegelte trennende Schutzeinrichtung

Diese beinhaltet eine verriegelte tunnelférmige trennende Schutzeinrichtung entsprechend 5.2.2.1.3. Die
Verriegelungseinrichtung muss 5.2.2.1.6 entsprechen und ist so zu verriegeln, dass im Falle einer Auslésung
die Gefahr bringende Bewegung innerhalb von 0,5 s anhalt und/oder in eine sichere Stellung zurickfahrt. Fur
diese Art von Einrichtung kénnen die Sicherheitsabstande in Zeile B von Tabelle B.1 angewendet werden.
Siehe Bild B.1 — Verriegelte trennende Schutzeinrichtung (Seitenansicht). Soweit moglich, muss die
verriegelte trennende Schutzeinrichtung so gestaltet sein, dass es nicht mdglich ist, Gegenstande darauf
abzulegen, wodurch die Schutzeinrichtung unwirksam wird, und die Betriebsanleitung muss den Verwender
davor warnen, dass die Schutzeinrichtung ihre Schutzfunktion verlieren kann, falls ein schwerer Gegenstand
darauf gelegt wird.
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~A

Legende

feststehende trennende Schutzeinrichtung

verriegelte tunnelférmige trennende Schutzeinrichtung
Gefahrbereich

Packung

Forderer

Annaherung an den Gefahrbereich

OO, WN -

Bild B.1 — Verriegelte trennende Schutzeinrichtung (Seitenansicht)

B.3 Verriegelte trennende Schutzeinrichtung mit beriihrungslos wirkender
Schutzeinrichtung

Wird zusatzlich zu der in B.2 beschriebenen verriegelten Schutzeinrichtung eine berlhrungslos wirkende
Schutzeinrichtung (BWS) in Ubereinstimmung mit 5.2.8.2 dieser Europaischen Norm eingesetzt, kdbnnen die
Sicherheitsabstande in Zeile C von Tabelle B.1 angewendet werden. Siehe Bild B.2.

Die beruhrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS) kann wahrend des Durchlaufs einer Packung
Uberbrickt werden, vorausgesetzt, das Uberbriickungssystem erflllt die Anforderungen aus Anhang D.
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~A

Legende

feststehende trennende Schutzeinrichtung

verriegelte tunnelférmige trennende Schutzeinrichtung
Gefahrbereich

Packung

Forderer

Annaherung an den Gefahrbereich

BWS

NO O WN =

Bild B.2 — Verriegelte trennende Schutzeinrichtung mit BWS (Seitenansicht)

B.4 Beruhrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS)

Diese Schutzeinrichtung umfasst eine oder mehrere berthrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (BWS)
nach B.3, die die gesamte Offnung lberwachen. Uber das Steuersystem muss sichergestellt sein, dass
Gefahr bringende Maschinenbewegungen anhalten, sobald ein Objekt im Gefahrbereich erkannt wird. In
diesem Fall kdnnen die Sicherheitsabstande in Zeile D von Tabelle B.1 angewendet werden. Siehe Bild B.3.

Die beruhrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS) kann wahrend des Durchlaufs einer Packung uber-
briickt werden, vorausgesetzt, das Uberbriickungssystem erflllt die Anforderungen aus Anhang D.
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Legende

feststehende trennende Schutzeinrichtung

feststehende oder verriegelte tunnelférmige trennende Schutzeinrichtung
Gefahrbereich

Packung

Forderer

Annaherung an den Gefahrbereich

BWS Feld
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Bild B.3 — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS) mit Anndaherungsfunktion
(Seitenansicht)

B.5 Automatische trennende Schutzeinrichtung

Diese trennende Schutzeinrichtung wird unabhéngig von anderen an der Maschine stattfindenden
Bewegungen angetrieben. Sie bewegt sich nach Ende des Transportzyklus vor Beginn einer Gefahr
bringenden Bewegung an ihren Platz. Sie muss mit der Maschine verriegelt sein, damit gewahrleistet ist, dass
Gefahr bringende Bewegungen nicht anlaufen kénnen, wenn die trennende Schutzeinrichtung nicht in
Schutzstellung ist. Die trennende Schutzeinrichtung ist entweder entsprechend 5.2.2.1.2 sicher zu gestalten
oder mit einer druckempfindlichen Schutzeinrichtung nach EN 1760-2 zu versehen, die in einen Steuerkreis
der Kategorie 3 nach EN 954-1:1996 integriert ist, die die Bewegung der trennenden Schutzeinrichtung anhalt,
wenn sich jemand oder etwas in ihrem Bewegungsweg befindet. In diesem Fall kénnen die
Sicherheitsabstande in Zeile E von Tabelle B.1 angewendet werden. Siehe Bild B.4.Bild
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Legende

feststehende trennende Schutzeinrichtung
automatische trennende Schutzeinrichtung
Gefahrbereich
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Forderer

Annaherung an den Gefahrbereich
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Bild B.4 — Automatische trennende Schutzeinrichtung (mit seitlicher Anhebung)
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Anhang C
(normativ)

Methoden zur Sicherung groRer Offnungen

C.1 Allgemeines

Bei den nachfolgend aufgefiinrten Methoden zur Sicherung groRer Offnungen an Maschinen wird eine
Kombination aus feststehenden und verriegelten trennenden Schutzeinrichtungen und berihrungslos wirken-
den Schutzeinrichtungen (BWS) verwendet. Die zur Sicherung einer Offnung verwendeten beriihrungslos
wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS) mussen 5.2.8.2 dieser Europaischen Norm entsprechen.

C.2 BWS in einer vertikalen Ebene

Bei dieser Methode wird der Zugang durch die Offnung durch beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen
(BWS) verhindert. Dieses Verfahren eignet sich sowohl fur Zuflihr- als auch fir Auslauféffnungen.

1200 mm

2000 mm

Legende

Aulenkante der Packung

Forderer

Maschine

Sensoren

seitliche Umz&unungen

feststehende trennende Schutzeinrichtung
BWS

NOoO O WN =~

Bild C.1 — Feststehende und verriegelte trennende Schutzeinrichtungen mit BWS
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Der Zugang unterhalb oder um den von der BWS gesicherten Bereich herum muss durch feststehende oder
verriegelte trennende Schutzeinrichtungen nach 5.2.2.1.3 verhindert werden. Dies kann Schutzeinrichtungen
unterhalb von Férdergeraten mit einschlief3en.

Der Zugang zwischen dem Austragsférderer oder der Packung und der trennenden Schutzeinrichtungen der
Maschine muss verhindert werden, indem sichergestellt wird, dass der Abstand zwischen Packung und
trennenden Schutzeinrichtungen nicht groRer ist als 120 mm. Ist die Masse der Packung so grof3, dass eine
signifikante Geféahrdung durch Quetschen und Scheren zwischen Packung und trennender Schutzeinrichtung
besteht, muss diese Gefahrdung vermieden werden, indem trennende Schutzeinrichtungen an beiden Seiten
des Austragsforderers angebracht werden. Diese seitlich angebrachten Schutzeinrichtungen mussen parallel
zur Produktbewegung verlaufen und mindestens 900 mm lang sein (siehe Bild C.1).

An der Einlauféffnung darf der Abstand zwischen der korridorartigen trennenden Schutzeinrichtung und der
Packung 200 mm nicht Uberschreiten. Ist die Masse der Packung so grof3, dass eine signifikante Gefahrdung
durch Quetschen und Scheren zwischen Packung und den trennenden Schutzeinrichtungen besteht, darf der
Abstand zwischen den trennenden Schutzeinrichtungen und der AuRenkante der Packung 500 mm nicht
unterschreiten. Der Zugang zwischen den trennenden Schutzeinrichtungen und der Packung muss durch
verriegelte trennende Schutzeinrichtungen in Ubereinstimmung mit 5.2.2.1.3 verhindert werden (siehe
Bild C.1).

Die berthrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS) kann wahrend des Durchlaufs einer Packung
Uberbrickt werden, vorausgesetzt, das Uberbriickungssystem erfllt die Anforderungen aus Anhang D.

C.3 Dynamische Positionierung der Zellen von beriihrungslos wirkenden
Schutzeinrichtung (BWS)

Bei der dynamischen Positionierung der Zellen wird unterschieden zwischen Personen, die versuchen,
Zugang zu erlangen, und der sich bewegenden Packung, indem die Reihenfolge der Signale eines Feldes von
berthrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS) Gberwacht wird. Die dynamische Positionierung von
Zellen ist sowohl flr Einlauf- als auch fir Austragséffnungen anwendbar.

Mindestens drei BWS sind, wie in Bild C.2 gezeigt, anzuordnen.

Bei der Verwendung von drei berthrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS), die mit a, b und c
gekennzeichnet sind, entsteht wahrend der Bewegung der auslaufenden Ladung folgende Schaltabfolge:

a b ¢ a b ¢ a b ¢ a b ¢ a b ¢ a b ¢ a b ¢
ANMERKUNG: Ein Strich Uber einem Buchstaben bedeutet, dass der entsprechende Sensor bedampft ist.

Wird an einer Auslaufoffnung die beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS) in einer inkorrekten
Abfolge unterbrochen, wird Uber das Steuerungssystem ein Not-Stopp-Befehl ausgelost.

An einer Einlauféffnung muss eine der folgenden Zusatzmaflinahmen verwendet werden
— die Dauer zwischen der Auslésung jeder berlhrungslos wirkenden Schutzeinrichtung (BWS) muss
Uberwacht werden und jede Abweichung bei der Zeitfolge oder Schaltabfolge muss einen Not-Stopp-

Befehl auslosen;

— die Form der Packung muss durch Anbringen zusatzlicher beriihrungslos wirkender Schutzeinrichtungen
(BWS) erfasst werden.
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Legende

A Packung
B korridorartige trennende Schutzeinrichtung
C Dberihrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS)

» Bewegungsrichtung der Packung

Bild C.2 — Dynamische Positionierung von Zellen

C.4 Anordnung von beriihrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS)

Offnungen, die iber dem FuBboden angeordnet sind, miissen mit mindestens drei BWS-Lichtschranken
ausgestattet sein, die in 400 mm, 800 mm und 1200 mm Uber Bodenniveau angeordnet sind. Der
Mindestsicherheitsabstand vom BWS-Lichtvorhang zum nachstgelegenen Gefahrbereich muss 900 mm
betragen. Betragt jedoch die Anhaltezeit fur die Gefahr bringenden Bewegungen mehr als 0,4s, ist
gegebenenfalls ein gréRerer Abstand erforderlich, damit sichergestellt wird, dass die Gefahr bringende
Bewegung zum Stillstand gekommen ist, bevor jemand den Gefahrbereich erreicht, sieche EN 999.

Offnungen, die Uber einem Férderer angeordnet sind, miissen mit mindestens zwei BWS-Lichtschranken
ausgestattet sein, die in 400 mm und 900 mm HOhe Uber dem Forderer angeordnet sind. Der
Mindestsicherheitsabstand von der berihrungslos wirkenden Schutzeinrichtung (BWS) zum nachstgelegenen
Gefahrbereich muss 1 200 mm betragen. Betragt jedoch die Anhaltezeit mehr als 0,6 s, ist gegebenenfalls ein
groRerer Abstand noétig, damit sichergestellt wird, dass die Gefahr bringende Bewegung zum Stillstand
gekommen ist, bevor jemand den Gefahrbereich erreicht, siehe EN 999. Siehe Bild C.3.
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Malfe in Millimetern

2000 2000

Legende

1) Einheit mit 3 BWS
2) Einheit mit 2 BWS

E Einlauf und Auslauf

Bild C.3 — Anordnung von beriihrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS)
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Anhang D
(normativ)

Uberbriicken der beriihrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS)

(Muting)

Gegebenenfalls ist es notwendig, dass die Signale von beriihrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS)
ignoriert oder ,Uberbrickt* werden muissen, damit Packungen in die Maschine einlaufen oder aus der
Maschine auslaufen kénnen. Das Uberbriicken (Muting) ist eine Funktion des Steuerungssystems, mit der die
Sicherheitsfunktion einer berihrungslos wirkenden Schutzeinrichtung (BWS) auler Kraft gesetzt wird,
solange eine Packung die berihrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS) durchlduft. Die Steuerung der
Uberbriickungsfunktion muss 5.9 von EN 954-1:1996 und den folgenden Anforderungen entsprechen:

a)

f)

eine Uberbriickung darf nur zu einem Zeitpunkt wahrend des Betriebszyklus erfolgen, wahrend dessen
die Sicherheit durch Alternativmalnahmen erreicht wird, zum Beispiel wenn die Packung den Zugang
zum Gefahrbereich versperrt;

ein Uberbriicken darf ausschlieBlich automatisch und unabhéngig von jeglichem Eingreifen durch eine
Bedienperson erfolgen. Es ist nicht gestattet, beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (BWS) von
Hand zu unterdriicken oder zu umgehen;

das Auslosen der Uberbriickungsfunktion darf nicht von einem einzigen elektrischen Signal und nicht
vollstandig von Softwaresignalen abhangen;

Signale zur Uberbriickung, die nicht in korrekter Abfolge auftreten, dirfen entweder einen
Uberbrickungszustand nicht zulassen oder missen zu einem Sicherheitsstopp der Maschine fuhren;

die Sicherheitsfunktion der berthrungslos wirkenden Schutzeinrichtung (BWS) muss automatisch
unmittelbar nach Durchlauf der erkannten Packung durch das Detektorfeld reaktiviert werden;

halt die Packung wahrend des Durchlaufs durch die bertihrungslos wirkende Schutzeinrichtung (BWS) an,
muss die Uberbriickungsfunktion ausgesetzt werden und das Steuersystem muss einen Sicherheitsstopp
der Maschine ausldsen. Es muss ein handbetétigtes Steuergerat vorgesehen werden, mit dem nur der
erforderliche Forderer betrieben werden kann, damit die Packung entfernt werden kann. Ein Wiederanlauf
der Maschine darf erst nach Erreichen eines sicheren Zustandes durch eine bewusste Handlung maoglich
sein.

Ein Beispiel fiir eine Uberbriickungssteuerung einer beriihrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS) ist
in Bild D.1 dargestellt.
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B

A
Legende
A bertihrungslos wirkende Hauptschutzeinrichtung
B Bewegungsrichtung der Packung
C Packungsférderer
D Gefahrbereich
G trennende Schutzeinrichtungen

M1, M2 Uberbriickungsstrahlen

Bild D.1 — Anordnung zur Uberbriickung von beriihrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen (BWS)
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EG-Richtlinie 98/37/EG

Diese Europaische Norm wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europaischen
Kommission und der Europaischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet, um ein Mittel zur Erfillung der
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie nach der neuen Konzeption flir Maschinen 98/37/EG, geandert
durch Richtlinie 98/79/EG bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften im Rahmen der betreffenden Richtlinie in
Bezug genommen und in mindestens einem der Mitgliedstaaten als nationale Norm umgesetzt worden ist,
berechtigt die Ubereinstimmung mit den normativen Abschnitten dieser Norm innerhalb der Grenzen des
Anwendungsbereichs dieser Norm zu der Annahme, dass eine Ubereinstimmung mit den entsprechenden
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehdrigen EFTA-Vorschriften gegeben ist.

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