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Beginn der Giiltigkeit

Diese Norm gilt ab 2007-09-01.

Nationales Vorwort
Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee CEN/TC 142 ,Holzbearbeitungs-
maschinen — Sicherheit* des Europdischen Komitees fir Normung (CEN) ausgearbeiteten EN 860:2007.

Die nationalen Interessen wurden dabei vom Arbeitsausschuss 12 ,Sicherheit* im Fachbereich Holzbearbeitungs-
maschinen des Normenausschusses Maschinenbau (NAM) im DIN wahrgenommen.

Diese Europaische Norm konkretisiert einschlagige Anforderungen von Anhang | der EG-Maschinenricht-
linie 98/37/EG an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte Dickenhobelmaschinen fir einseitige
Holzbearbeitung, um den Nachweis der Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

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

Fir die im Abschnitt 2 und den Literaturhinweisen zitierten Europadischen Normen, sofern sie nicht als
DIN-EN-, DIN-EN-ISO- mit gleicher Zahinummer verdffentlicht sind, wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Normen hingewiesen:

HD 22.4 S4:2004 siehe DIN VDE 0282-4:2005-02;
HD 21.1 S4:2002 siehe DIN VDE 0281-1:2003-09;

Fur die zitierten Internationalen Normen gibt es keine nationalen Entsprechungen.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 860:1997-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die Norm wurde an einigen Stellen prazisiert und dem sich entwickelnden Normenwerk, insbesondere
Ausgaben von B-Normen, angepasst;

b) gegenuber der Erstausgabe der Norm behandelt die Uberarbeitete Fassung auch Maschinen, die mit
sicherheitsbezogenen elektronischen Steuerungen (SRECS) ausgerustet sind.
Friilhere Ausgaben

DIN 8822: 1943-04, 1952-06, 1975-04
DIN EN 860: 1997-08
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN VDE 0281-1:2003-09, Starkstromleitungen mit thermoplastischer Isolierhiille fiir Nennspannungen bis
450/750 V — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

DIN VDE 0282-4:2005-02, Starkstromleitungen mit vernetzter Isolierhiille fiir Nennspannungen bis 450/750 V
— Teil 4: Flexible Leitungen
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 860:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 142 ,Holzbearbeitungs-
maschinen — 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 Dezember 2007 und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Dezember 2008 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 860:1987.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der
Maschinenrichtlinie.

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

Organisationen, die an der Erarbeitung dieser Europaischen Norm mitgearbeitet haben, schliefen das
Europaische Komitee der Holzbearbeitungsmaschinenhersteller ,EUMABOIS* ein.

Die vom CEN/TC 142 erarbeiteten Europaischen Normen behandeln speziell Holzbearbeitungsmaschinen
und erganzen die relevanten A- und B-Normen, welche die grundsatzlichen Sicherheitsanforderungen
behandeln (siehe Einfihrung zu EN ISO 12100-1:2003 zur Erlauterung von A-, B- und C-Normen).

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.
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Einleitung

Dieses Dokument wurde vorbereitet um eine harmonisierte Norm zu werden und stellt eine Moglichkeit der
Ubereinstimmung mit den wesentlichen Sicherheitsanforderungen der Maschinenrichtlinie und den damit
verbundenen EFTA-Vorschriften dar.

Dieses Dokument ist eine C-Norm, nach Definition in EN 1ISO 12100-1:2003.

Auf die betreffenden Maschinen und den Umfang in dem die Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse behandelt sind, wird im Anwendungsbereich dieses Dokumentes hingewiesen.

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

Die Anforderungen in diesem Dokument betreffen die Hersteller und ihre bevollmachtigten Représentanten
von Dickenhobelmaschinen fir einseitige Bearbeitung. Sie sind auch fir Konstrukteure und Importeure
hilfreich.

Dieses Dokument enthalt auch MaRnahmen und Beispiele fiir Informationen, die der Hersteller zur Information
der Betreiber vorsehen muss.

Allgemeine Sicherheitsanforderungen fir Werkzeuge sind in EN 847-1:2005 enthalten.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument behandelt die in Abschnitt 4 aufgefihrten signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungs-
situationen und Gefahrdungsereignisse, die auf stationdre und verschiebbare Dickenhobelmaschinen fir
einseitige Bearbeitung, die mit mechanischem Vorschub und mit Messerwelle in fester Lage ausgeristet sind
und mit Werkstickaufgabe und Werkstiickabnahme von Hand zutreffen, im folgenden als
.Maschinen“ bezeichnet, die konstruiert sind zum Hobeln von Massivholz, Spanplatten, Faserplatten und
Sperrholz, wenn sie bestimmungsgemaf und entsprechend den vorhersehbaren Bedingungen des Herstellers
verwendet werden.

Dieses Dokument gilt nicht fir:
a) Maschinen, die auf ein Gestell oder auf einen Tisch, der einem Gestell &hnlich ist, aufgesetzt sind und die
vorgesehen sind, wahrend des Betriebs stationar verwendet zu werden und die von einer Person von

Hand angehoben werden kénnen;

ANMERKUNG 1  Transportable elektrisch angetriebene Werkzeuge sind in EN 61029-1:2000 zusammen mit
prEN 61029--2-3:2004 behandelt.

b) handgefihrte Hobelmaschinen einschlieBlich solcher Einrichtungen, die ihre Verwendung in einer
anderen Weise, z. B. Einbau in einem Gestell ermdéglichen;

ANMERKUNG 2  Handgefuhrte elektrisch angetriebene Werkzeuge sind in EN 60745-1:2003 zusammen mit
EN 60745-2-14:2003 behandelt.

c) Dickenhobelmaschinen, bei denen die Messerwelle fiir die Spanabnahme verstellt werden kann.
Dieses Dokument gilt nicht fir Dickenhobelmaschinen fir einseitige Bearbeitung, die mit mechanischem
Vorschub und mit Messerwelle in fester Lage ausgeristet sind, die vor dem Datum seiner Veréffentlichung als

EN hergestellt wurden.

ANMERKUNG 3 Die in dieser Europaischen Norm behandelten Maschinen sind unter A.3 des Anhangs IV der
Maschinenrichtlinie genannt.

2 Normative Verweisungen

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

EN 847-1:2005, Maschinen-Werkzeuge fiir Holzbearbeitung — Sicherheitstechnische Anforderungen —
Teil 1: Fras- und Hobelwerkzeuge, Kreissédgeblatter

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 1005-4:2005, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 4: Bewertung von
Kérperhaltungen und Bewegungen bei der Arbeit an Maschinen

EN 1037:1995, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf

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

EN 50178:1997, Ausriistung von Starkstromanlagen mit elektronischen Betriebsmitteln
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EN 50370-1:2005, Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Produkt-Familien-Norm fiir Werkzeug-
maschinen — Teil 1: Stéraussendung

EN 50370-2:2003, Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Produkt-Familien-Norm fiir Werkzeug-
maschinen — Teil 2: Stérfestigkeit

EN 60204-1:2006, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen (IEC 60204-1:2005, modifiziert)

EN 60439-1:1999, Niederspannungs-Schaltgerdtekombinationen — Teil 1: Typgepriifte und partiell typ-
gepriifte Kombinationen (IEC 60439-1:1999)

EN 60529:1991, Schutzarten durch Gehéuse (IP-Code) (IEC 60529:1989)

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

EN 61508-3:2001, 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 von elektrischen, elektronischen und
programmierbaren Steuerungen (IEC 62061:2005)

EN ISO 3743-1:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen — Verfahren der
Genauigkeitsklasse 2 fiir kleine, transportable Quellen in Hallfeldern — Teil 1: Vergleichsverfahren in Priif-
rdumen mit schallharten Wénden (ISO 3743-1:1994)

EN ISO 3743-2:1996, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Verfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir kleine, transportable Quellen in Hallfeldern — Teil 2:
Verfahren fiir Sonder-Hallrdume (ISO 3743-2:1994)

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

EN ISO 3745:2003, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Schallquellen aus Schalldruck-
messungen — Prézisionsverfahren flir reflexionsarme und halbreflexionsarme Rdume (ISO 3745:2003)

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

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

EN ISO 9614-1:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Schallquellen aus Schall-
intensitdtsmessungen — Teil 1: Messung an diskreten Punkten (ISO 9614-1:1993)

EN ISO 11202:1995, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauig-
keitsklasse 3 fiir Messungen unter Einsatzbedingungen (ISO 1120:1995)

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

EN ISO 11688-1:1998, Akustik — Richtlinien fiir die Konstruktion ldrmarmer Maschinen und Gerédte — Teil 1:
Planung (ISO/TR 11688-1:1995)
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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 Leitsétze (ISO 12100-2:2003)

EN ISO 13849-1:2006"), Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1:
Allgemeine Gestaltungsleitsétze (ISO 13849-1:2006)

EN ISO 13849-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 2:
Validierung (ISO 13849-2:2003)

HD 22.4 S4:2004, Gummi-isolierte Starkstromleitungen mit Nennspannungen bis 450/750 VV — Teil 4: Flexible
Leitungen

ISO 7568:1986, Woodworking machines — Thickness planing machines with rotary cutterblock for one side
dressing — Nomenclature and acceptance conditions (Holzbearbeitungsmaschinen — Dickenhobel-
maschinen mit rotierender Messerwelle flir einseitige Bearbeitung — Begriffe und Abnahmebedingungen)

ISO 7960:1995, Airborne noise emitted by machine tools — Operating conditions for woodworking machines
(Luftschallemission von Werkzeugmaschinen — Betriebsbedingungen fiir Holzbearbeitungsmaschinen)

3 Begriffe

3.1 Allgemeines

Fir die Anwendung dieses Dokumentes gelten die in EN ISO 12100-1:2003 enthaltenen Begriffe und
Definitionen und die nachfolgend aufgefuhrten:

3.2 Definitionen

3.21

Dickenhobelmaschine fiir einseitige Bearbeitung

Maschine, die konstruiert ist zum Weghobeln von Schichten der oberen Oberflache eines Werkstlicks mittels
einer um eine horizontale Achse rotierenden Messerwelle, die rechtwinklig zur Einschubrichtung tUber dem
zum Positionieren und Auflage des Werkstlicks bestimmten Tisches angeordnet ist.

ANMERKUNG Die Messerwelle ist ein zusammengesetztes Rundformwerkzeug, das mit Messern fir eine waagrechte
gerade Schnittlinie bestlickt ist, die wahrend der Drehung hobeln (siehe auch EN 847-1:2005hinsichtlich einer
Beschreibung des zusammengesetzten Werkzeugs). Das Werkstlick wird entgegen der Schnittrichtung in die Maschine
vorgeschoben

3.2.2

Tisch

Tisch, der fur die Auflage des Werkstlicks in der Maschine verwendet wird und in dem Rollen, Riemen oder
andere feste oder bewegliche mechanische Teile montiert sein kdnnen

3.2.3
Messerwelle
Maschinenbauteil, das fiir die Aufnahme der Hobelmesser oder Hobelschneiden konstruiert ist

1) Hat EN 954-1:1996 ersetzt.
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3.24

Werkzeug

zusammengesetztes Werkzeug wie in EN 847-1:2005 definiert, bestehend aus der Messerwelle, den Hobel-
messern und deren Befestigungsteilen

3.25

mechanischer Vorschub

Vorschubmechanismus fur das Werkstuck, der in die Maschine integriert ist, und mit dem das Werkstick
wahrend der Bearbeitung mechanisch gehalten und gefuhrt wird

3.2.6
Beschicken einer Dickenhobelmaschine fiir einseitige Bearbeitung
das manuelle Zuflihren des Werkstlicks zu einem mechanischen Vorschub, der aus Vorschubwalzen besteht

3.2.7

Stationarmaschine

Maschine, die so konstruiert ist, dass sie auf dem Boden steht, oder am Boden oder anderen baulichen
Einrichtungen befestigt ist und sich wahrend des Betriebs nicht bewegt

3.2.8

verschiebbare Maschine

Maschine, die auf dem Boden steht, sich wahrend des Betriebs nicht bewegt und mit einer Einrichtung
ausgestattet ist, normalerweise Rader, mit der sie von einem Aufstellungsort zu einem anderen bewegt
werden kann

3.2.9

Riickschlag

besondere Form des Wegschleuderns, welche die unerwartete Bewegung des Werksticks oder von
Werkstlickteilen oder von Maschinenteilen entgegengesetzt zur Vorschubrichtung wahrend der Bearbeitung
beschreibt

3.2.10

Riickschlagsicherung

Einrichtung, die entweder die Mdglichkeit eines Rickschlags verringert oder die Bewegung wahrend des
Ruickschlags des Werkstlicks oder von Werksttickteilen hemmt

3.2.11

Auslaufzeit

Zeit, die von der Betatigung der Befehlseinrichtung fur das Stillsetzen bis zum Stillstand der Messerwelle
verstrichen ist

3.212

Hochlaufzeit

Zeit, die von der Betatigung der Befehlseinrichtung fir das In-Gang-Setzen, bis die Spindel die der
beabsichtigten Drehzahl entsprechende tatsachliche Drehzahl erreicht hat, verstrichen ist

3.2.13

Lieferanteninformation

Erklarungen, Verkaufsunterlagen, Prospekte oder andere Dokumente, in denen der Hersteller (oder Lieferant)
entweder die Eigenschaften, z. B. eines Werkstoffs oder Produktes beschreibt, oder die Ubereinstimmung des
Werkstoffs oder Produktes mit einer zutreffenden Norm bestatigt

3.214
Maschinenantrieb
kraftbetatigte Einrichtung, die verwendet wird, um eine Bewegung an der Maschine zu bewirken



EN 860:2007 (D)

3.2.15

sicherheitsbezogene elektrische Steuerung

SRECS

elektrischer Teil einer Steuerung, dessen Fehler zu einer Gefahrdung fiihren kann

[3.2.4 von EN 62061:2005]

3.2.16

Firmware

Software, die Teil des vom Hersteller gelieferten Systems ist und nicht durch den Endanwender geandert
werden kann

ANMERKUNG 1 Firmware wird auch als embedded Software oder Systemsoftware bezeichnet (3.2.47 von
EN 62061:2005).

ANMERKUNG 2 Hersteller bedeutet Hersteller des Systems.
ANMERKUNG 3 Beispiel: Das Betriebssystem einer Einrichtung zur Geschwindigkeitstiiberwachung.

3.2.17
Anwendungssoftware
Software, die speziell fuir die spezifische Anwendung SRECS verwirklicht ist

ANMERKUNG 1 Im Allgemeinen enthalt sie logische Abfolgen, Grenzwerte und Ausdriicke, welche die entsprechenden
Ausgange Uberwachen, Entscheidungen, die zur Einhaltung der Funktionsanforderungen der SRECS notwendig sind
(3.2.46 von EN 62061:2005)

ANMERKUNG 2 Beispiel: Das SPS-Programm zum Betreiben einer Maschine.

3.2.18

sicherheitsbezogener Teil einer Steuerung

SRP(CS)

Teil oder Unterteil(e) eines Steuerungs-Systems, das auf Eingangssignale reagiert und sicherheitsbezogene
Ausgangssignale erzeugt

ANMERKUNG Die kombinierten sicherheitsbezogenen Teile einer Steuerung beginnen dort, wo die
sicherheitsbezogenen Signale ausgelost werden (einschlieBlich z. B. des Betatigungsnockens und der Rolle des
Positionsschalters) und enden am Ausgang der Bauteile zur Kraftsteuerung (einschlief3lich z. B. den Hauptkontakten des
Schaltschiitzes). Auch Uberwachungssysteme zéhlen dazu (3.1 von EN I1SO 13849-1:2006)

3.3 Benennungen

Die Benennungen der wichtigsten Teile der Maschine sind in d en Bildern 1 und 2 dargestellit.
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Legende

Aufgabetisch

Ruckschlaggreifer

obere trennende Schutzeinrichtung
Steuerpult

Tisch-Hoéhenverstellung
Absaughaube

OO, WN =

Bild 1 — Beispiel fiir eine Dickenhobelmaschine fiir einseitige Bearbeitung
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Legende

Ruckschlaggreifer

Anschlag zur Begrenzung der Greiferdrehung
Einzugswalze

Auszugswalze

Messerwelle

Vorschubrichtung

OO WN =

Bild 2 — Beispiel fiir die Innengestaltung einer Dickenhobelmaschine fiir einseitige Bearbeitung

4 Liste der signifikanten Gefahrdungen

Dieser Abschnitt enthalt die signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungsereignisse,
(siehe EN 1050:1996), soweit sie in diesem Dokument behandelt werden, die nach dem Verfahren zur
Abschatzung des Risikos als signifikant fir diejenigen Maschinen, welche im Anwendungsbereich bezeichnet
sind, festgestellt wurden, und fiir die MalRnahmen zur Beseitigung oder Reduzierung des Risikos erforderlich
sind. Dieses Dokument behandelt diese signifikanten Gefahrdungen durch Festlegung von Sicherheits-
anforderungen und/oder Mallnahmen oder durch Verweis auf zutreffende Normen.

Diese Gefahrdungen sind in der Tabelle 1 in Ubereinstimmung mit Anhang A von EN 1050:1996 aufgefiihrt.
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Tabelle 1 — Liste der signifikanten Gefahrdungen

EN 860:2007 (D)

EN ISO 12100 Zutreffender
Nr Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Abschnitt in
’ Gefahrdungsereignisse Teil 1:2003 | Teil 2:2003 diesem
Dokument
1 mechanische Gefdahrdung durch:
Maschinenteile oder Werkstliicke wegen der
a) Form 4.2 421,422, | 53.1,53.2,
5 5.3.3
b) relativen Anordnung 5.3.3,5.3.5
c) Masse und Standfestigkeit (potentielle Energie 5.31
von Elementen, die sich unter dem Einfluss
der Schwerkraft bewegen kénnen);
d) Masse und Geschwindigkeit (kinetische 5.3.7
Energie von Elementen in kontrollierter oder
unkontrollierter Bewegung);
e) unzureichender mechanischer Festigkeit 5.3.2,5.3.3,
5.3.7, Anhang A
— Ansammlung von Energie im Inneren der
Maschine, verursacht z. B.:
f)  Flissigkeiten und Gase unter Druck 4.2 410,554 | 5.4.5,54.6,
5.4.7
1.1 | Gefahrdung durch Quetschen 421 5.3.7
1.2 | Gefahrdung durch Scheren 5.3.7
1.3 | Gefahrdung durch Schneiden oder Abschneiden 5.3.7,6.3
1.4 | Gefahrdung durch Erfassen oder Aufwickeln 5.3.3
1.5 | Gefahrdung durch Einziehen oder Fangen 5.3.7
1.6 | Gefahrdung durch StoR 5.3.7
Gefahrdung durch Herausspritzen von Luft unter 54.6
1.9
hohem Druck
2 elektrische Gefahrdungen durch:
2.1 direkte Beriihrung von Personen mit von unter 4.3 49,554 54.4
Spannung stehenden Teilen
2.2 | Beriihrung von Personen mit Teilen, die durch 4.3 4.9 544
Fehlzustande spannungsfiihrend geworden sind
4 Gefahrdungen durch Larm mit der Folge von
41 Gehorverlust (Taubheit), anderen physiologischen 4.5 422,5 54.2
' Beeintrachtigungen (z. B. Gleichgewichtsverlust,
Nachlassen der Aufmerksamkeit)
4.2 | Stérung der Sprachkommunikation, Stérung 54.2
akustischer Signale usw.
7 Gefahrdungen durch Werkstoffe und andere Stoffe (und durch ihre Bestandteile), die von
Maschinen verarbeitet oder verwendet werden
71 Gefahrdungen durch Kontakt mit oder Einatmung 4.8 43b), 4.4 54.3
' von gefahrlichen Flussigkeiten, Gasen, Nebeln,
Dampfen und Stauben
7.2 | Gefahrdung durch Feuer 4.8 4.4 5.4.1
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

EN ISO 12100 Zutreffender
Nr Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Abschnitt in
) Gefahrdungsereignisse Teil 1:2003 | Teil 2:2003 diesem
Dokument
8 Gefahrdungen durch die Vernachlassigung ergonomischer Grundsatze bei der Gestaltung
der Maschine wie Gefahrdungen durch
8.1 | ungesunde Koérperhaltung oder besondere 4.9 4.7,4.8.2, 5.2.2;545,6.3
Anstrengung 4.11.12,
555,556
8.2 | die Anatomie von Hand/Arm oder Fufl3/Bein 4.9 4.8.3 5.2.2,5.3.6
8.4 | die drtliche Beleuchtung 4.9 4.8.6 6.3
8.6 | menschliches Fehlverhalten, menschliches 4.9 4.8, 4118, | 6.3
Verhalten 4.11.10,
55.2,6
8.7 | die Konstruktion, Platzierung oder 4.9 4.8.7, 5.2.2
Kenntlichmachung von Stellteilen 4.11.8
8.8 | die Konstruktion oder Platzierung von 4.88,6.2 5.4.5,5.4.9, 6.1,
Sichtanzeigen 6.2
9 Kombinationen von Gefahrdungen 411 5.2.3,5.2.5,
5.2.7,5.3.8,
5.4.9
10 | unerwarteter Anlauf, unerwartetes Durchdrehen/Uberdrehen (oder jede vergleichbare
Fehlfunktion) durch
10.1 | Ausfall/Stoérung des Steuerungssystems 411,554 |5.21,52.2,
5.2.3,5.2.4,
5.2.5,5.2.6,
5.2.7
10.2 | Wiederherstellung der Energiezufihrung nach einer 4.11.4 5.2.6
Unterbrechung
10.3 | aulere Einflisse auf elektrische Betriebsmittel 4.11.11 544,548
10.5 | Softwarefehler 4.11.7 Anhang E
10.6 | Bedienungsfehler (zurlickzufihren auf unzu- 4.9 4.8, 4.11.38, 545 6.3
reichende Anpassung der Maschine an mensch- 4.11.10, T
liche Eigenschaften und Fahigkeiten, siehe 8.6) 55.2,6
11 fehlende Moglichkeit, die Maschine unter 4.11.1, 524,525,
optimalen Bedingungen stillzusetzen 4.11.3, 5.34
5.5.2
13 | Ausfall der Energieversorgung 411,4114 | 5.2.6
14 Ausfall des Steuer- bzw. Regelkreises 411,554 |521,5.27,
5.34
15 | fehlerhafte Montage 4.9 4.7,6.5 6.2
16 Bruch beim Betrieb 422 4.3,4.3.10 5.3.2, Anhang A
17 | herabfallende oder herausgeworfene 422 4.3,4.10 5.3.2,5.3.3,
Gegenstande oder Fliissigkeiten 5.3.5
18 | Verlust der Standfestigkeit/Umkippen der 4.2.2 5.2.6 5.3.1, Anhang B
Maschine
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5 Sicherheitsanforderungen und/oder MaBnahmen

5.1 Allgemeines

Die Maschine muss den Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmalinahmen des Abschnitts 5
entsprechen.

ANMERKUNG 1 AuBerdem sollte die Maschine im Hinblick auf Gefahrdungen, die relevant aber nicht signifikant sind,
und die nicht in diesem Dokument behandelt werden (z. B. scharfe Kanten im Maschinenstander) nach den Grundséatzen
in EN ISO 12100:2003 (Teile 1 und 2) konstruiert sein.

ANMERKUNG 2 Hinweise im Zusammenhang mit Risikominderung durch Konstruktion siehe Abschnitt4 von
EN ISO 12100-2:2003 und hinsichtlich SchutzmafRnahmen siehe Abschnitt 5 von EN ISO 12100-2:2003.

5.2 Steuerung und Befehlseinrichtungen
5.2.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von Steuerungen

5.21.1 Allgemeines

Im Zusammenhang mit diesem Dokument umfasst der sicherheitsrelevante Teil einer Steuerung das System
von der auslésenden Einrichtung oder Positionsschalter oder Sensor bis einschlieRlich der Leistungsschalt-
einrichtung fir den endgultigen Maschinenantrieb, z. B. Motor oder Bremse. Die sicherheitsrelevanten Teile
der Steuerung dieser Maschine umfassen diejenigen Teile mit den folgenden Funktionen und sie missen die
Anforderungen der nachfolgend aufgefihrten Kategorien nach den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006
erfullen far:

— das In-Gang-Setzen: Kategorie 1 oder 3 (siehe 5.2.3, 5.3.4.2);

— das normale Stillsetzen: Kategorie 1 oder 3 (siehe 5.2.4);

— Not-Aus: Kategorie 1 oder 3 (siehe 5.2.5);

— Verriegelungsschaltungen: Kategorie 1 (siehe 5.2.3, 5.2.6, 5.3.4.2, 5.3.7.1 und 5.3.7.2);

— Verriegelungsschaltungen mit Zuhaltung: Kategorie 1 (siehe 5.2.4, 5.2.5 und 5.3.7);

— die Bremse: Kategorie 1 oder 2 (siehe 5.3.4);

— das Verhindern eines unerwarteten Anlaufs im Falle eines Fehlers in der Energieversorgung: Kategorie 1
oder 3 (siehe 5.2.6 und 5.2.7);

— die Bremsenliftung: Kategorie B (siehe 5.3.4.1, 5.3.4.2);

— das Ausschalten des Motors (wenn eine mechanische Bremse vorhanden ist und bei bestimmten
Voraussetzungen): Kategorie 1 (siehe 5.3.4.1);

— die Verriegelung zwischen dem Vorschubantriebsmotor und dem Messerwellenantriebsmotor:
Kategorie 1 (siehe 5.2.3);

— die Steuerungseinrichtung mit selbsttatiger Riickstellung: Kategorie 1 oder 3 (siehe 5.2.3);
— die kraftbetatigte Verstellung des Hobeltisches: Kategorie B, 1 oder 3 (siehe 5.2.3).
Jegliche Kombination von sicherheitsrelevanten Teilen von Steuerungen mit verschiedenen Kategorien,

welche mindestens die gleiche Fehlerwiderstandsstufe verwirklicht, ist nach 6.3 von EN ISO 13849-1:2006
zulassig.
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Wenn mehr als eine Kategorie angegeben ist, sind weitere Angaben zur erforderlichen Art in den
entsprechenden Abschnitten enthalten.

Sofern die Kategorie 1 gefordert ist, erfiullen die Kategorien 3 und 4 ebenfalls die Anforderung; sofern die
Kategorie 2 gefordert ist, erflllen die Kategorien 3 und 4 ebenfalls die Anforderung. Sofern die Kategorie 3
gefordert ist, erfullt die Kategorie 4 ebenfalls die Anforderung.

ANMERKUNG 6.3 von EN ISO 13849-1:2006 enthalt nitzliche Hinweise zu Kombinationen von sicherheitsbezogenen
Teilen mit denselben oder verschiedenen Kategorien.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane und Besichtigung an der
Maschine.

5.21.2 Verwendung sicherheitstechnisch bewéahrter Bauteile

Bauteile gelten als sicherheitstechnisch bewahrt, wenn sie 6.2.4 von EN ISO 13849-1:2006 entsprechen
(siehe Anhang D).

ANMERKUNG 1 Sicherheitstechnisch bewahrte elektrische Bauteile sind in Tabelle D.3 von EN 13849-2:2003 aufgefiihrt.

ANMERKUNG 2 EN 13849-2:2003 enthalt nltzliche Hinweise hinsichtlich der Beurteilung sicherheitstechnisch bewahrter
Bauteile, moglichen Fehlerausschliissen usw.

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

5.2.1.3 Verwendung von elektronischen Bauteilen
Wenn elektronische Bauteile eingesetzt werden, missen die Anforderungen im Anhang E eingehalten sein.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine,
Messung und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.2.2 Anordnung von Stellteilen

Die elektrischen Stellteile flir das In-Gang-Setzen, normales Stillsetzen, Not-Aus und kraftbetatigte
Tischhéhenverstellung (sofern vorhanden) missen mindestens 600 mm Uber der Zugangsebene und auf der
Einschubseite angeordnet sein.

Eine zusatzliche, nach 5.2.5 geforderte Not-Aus-Befehlseinrichtung muss mindestens 600 mm uber der
Zugangsebene und auf der Ausschubseite angeordnet sein.

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

5.2.3 In-Gang-Setzen

Vor dem In-Gang-Setzen oder Wiedereinschalten der Maschine mussen alle technischen Schutzeinrichtungen
angebracht und funktionsfahig sein. Dies ist durch die in 5.3.7 beschriebene Verriegelungseinrichtung erfullt.

Das In-Gang-Setzen oder Wiedereinschalten darf nur mit den fur diesen Zweck vorgesehenen Schalt-
einrichtungen maglich sein.
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Fir elektrisch betriebene Maschinen gelten die Anforderungen in 9.2.5.2 von EN 60204-1:2006 und in
Erganzung:

a) Im Zusammenhang mit diesem Dokument bedeutet ,Betriebsstart” die Drehbewegung der Messerwelle
und/oder der kraftbetatigte Vorschub und/oder kraftbetatigte Verstellung;

b) der Vorschubmotor darf erst eingeschaltet werden kdénnen, wenn der Antriebsmotor fir die
Werkzeugspindel seine volle Drehzahl erreicht hat, z. B. durch Einsatz eines Zeitrelais in fehlersicherer
Bauweise, z. B. als kapazitive Type, das der Kategorie 3 nach EN ISO 13849-1:2006 entspricht. Bei einer
Maschine mit nur einem Motor darf der Anlauf des Vorschubs nur mdglich sein, wenn der Antrieb fur die
Werkzeugspindel eingeschaltet wurde;

c) die Anforderungen an die Startreihenfolge miissen durch entsprechende Ausfiihrung der Steuer-
stromkreise realisiert sein. Wenn ein Zeitrelais verwendet wird, muss die Zeitverzégerung mindestens so
lang wie die Hochlaufzeit sein. Die Zeitverzogerung muss entweder fest sein, oder die Einrichtung zur
Einstellung der Zeitverzégerung muss plombiert sein.

Wenn die Hohenverstellung des Tisches kraftbetrieben ist, muss dafiir eine Steuereinrichtung mit selbsttatiger
Ruckstellung verwendet werden.

Flar Maschinen mit elektronischer Vorprogrammierung fir die Tischverstellung gilt:

1) entweder darf die Geschwindigkeit der Tischverstellung 10 mm s~' nicht Ubersteigen wobei der
Startbefehl der Kategorie B nach EN ISO 13849-1:2006 entsprechen kann oder

2) die Tischverstellung muss durch einen Startbefehl durch den Operator ausgeldst werden (z. B. durch
einen Drucktaster), dessen Steuerkreis der Kategorie 1 oder der Kategorie 3 nach den Anforderungen in
EN ISO 13849-1:2006 entsprechen muss.

Nach Abschluss der programmierten Verstellung muss die Energie zu dem Antrieb abgetrennt werden. Zur
Durchflihrung einer zusatzlichen Verstellung muss ein neues Auslésen erforderlich sein.

Die Kategorie der Steuerkreise (siehe auch 5.2.1) fur das In-Gang-Setzen und Wiedereinschalten der
Maschine, sowie fir den Motor fur den mechanischen Vorschub muss

i) Kategorie 1 wenn die Steuerkreise kontaktbehaftet ausgefuhrt sind;
i) Kategorie 3 wenn die Steuerkreise elektronische Bauteile enthalten.

Die Kategorie des Steuerkreises (siehe auch 5.2.1) fur die Steuereinrichtung mit selbsttatiger Ruckstellung
muss den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006 entsprechen und mindestens ausgefihrt sein in:

I) Kategorie 1 wenn die Steuerkreise kontaktbehaftet ausgefihrt sind;
II) Kategorie 3 wenn die Steuerkreise elektronische Bauteile enthalten.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.2.4 Normales Stillsetzen

Die Maschine muss mit einer Befehlseinrichtung zum Stillsetzen ausgeristet sein, mit der die Maschine sicher
zu einem vollstandigen Stillstand gebracht werden kann. Der Ausschaltvorgang muss die Trennung von der
Energiezufuhr zu allen Maschinenantrieben und das Aktivieren der Bremse (sofern vorhanden — siehe 5.3.4)
beinhalten.
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Die Steuerung fiir das normale Stillsetzen muss ausgefiihrt sein in:

a) Kategorie 1 in Ubereinstimmung mit den Anforderungen in 9.2.2 von EN 60204-1:2006, wenn die
Maschine mit einer elektrischen Bremse ausgeristet ist oder

b) Kategorie 0 in Ubereinstimmung mit den Anforderungen in 9.2.2 von EN 60204-1:2006, wenn die
Maschine mit einer mechanische Bremse ausgeristet ist oder keine Bremse vorhanden ist.

Bei einem System fur das normale Stillsetzen in Kategorie 1 muss folgende Ausschaltreihenfolge eingehalten
sein:

1) gleichzeitiges Trennen der Energiezufuhr zum mechanischen Vorschub, sofern dieser durch einen
eigenen Motor angetrieben ist und zum Messerwellenmotor und zur Tischverstellung, wenn diese Uber
elektronische Vorprogrammierung gesteuert ist und Auslésen der Bremse;

2) Trennen der Energiezufuhr zu der Bremse, nachdem das Werkzeug zum Stillstand gekommen ist, z. B.
durch Einsatz eines Zeitrelais in fehlersicherer Bauweise, z. B. als kapazitive Type das der Kategorie 3
nach EN ISO 13849-1:2006 entspricht.

Die Ausschaltreihenfolge fir das normale Stillsetzen muss durch entsprechende Ausfiihrung der Steuerkreise
erfullt werden. Wenn ein Zeitrelais eingesetzt wird, muss die Zeitverzégerung mindestens so lange wie die
gebremste Auslaufzeit sein. Die Zeitverzogerung muss entweder fest sein oder die Einrichtung zum Verstellen
der Zeitverzégerung muss plombiert sein.

Die Kategorie der Steuerkreise (siehe auch 5.2.1) fur normales Stillsetzen muss den Anforderungen in
EN ISO 13849-1:2006 entsprechen und mindestens ausgefihrt sein in:

i) Kategorie 1 wenn die Steuerkreise kontaktbehaftet ausgefuhrt sind;
i) Kategorie 3 wenn die Steuerkreise elektronische Bauteile enthalten.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.2.5 Not-Aus

Eine Not-Aus-Befehlseinrichtung muss vorhanden und vom Standplatz des Operators auf der Einschubseite
der Maschine erreichbar sein.

Bei Maschinen mit getrenntem Vorschubmotor und/oder Arbeitsbreiten von mehr als 500 mm und/oder
programmierbarer elektronischer Steuerung fiir die Tischhdhenverstellung, muss eine zweite Not-Aus-
Befehlseinrichtung auf der Auslass-Seite vorhanden sein.

Wenn die Maschine mit einer mechanischen Bremse ausgeristet ist, keinen durch einen getrennten Motor
angetriebenen mechanischen Vorschub besitzt und/oder mit keiner Zuhaltung von trennenden Schutz-
einrichtungen ausgerustet ist, muss die Not-Aus-Funktion der Kategorie 0 nach den Anforderungen in 4.1.5
von EN ISO 13850:2006 entsprechen, und der Steuerkreis fur die Not-Aus-Befehlseinrichtung muss der
Kategorie 0 nach den Anforderungen in 9.2.2 von EN 60204-1:2006 entsprechen und die Anforderungen in
9.2.5.4.2 von EN 60204-1:2006 erfiillen.

Wenn die Maschine mit einer elektrischen Bremse und/oder mit einem durch einen eigenen Motor
angetriebenen mechanischen Vorschub und/oder mit Zuhaltung von trennenden Schutzeinrichtungen
ausgerlstet ist, muss die Not-Aus-Funktion der Kategorie 1 nach den Anforderungen in 4.1.5 von
EN ISO 13850:2006 entsprechen, und der Steuerkreis fir die Not-Aus-Befehlseinrichtung muss der
Kategorie 0 nach den Anforderungen in 9.2.2 von EN 60204-1:2006 entsprechen und die Anforderungen in
9.2.5.4.2 von EN 60204-1:2006 erfillen.
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Die Not-Aus-Befehlseinrichtungen missen 10.7 von EN 60204-1:2006 entsprechen und missen als
andauernd selbst verriegelnde Einrichtung ausgeflihrt sein.

Nach dem Auslésen muss die Ausschaltreihenfolge flir Not-Aus die gleiche sein wie diejenige fir das normale
Stillsetzen (siehe 5.2.4).

Die Ausschaltreihenfolge muss durch entsprechende Ausflihrung der Steuerkreise erfillt werden. Wenn ein
Zeitrelais eingesetzt wird, muss die Zeitverzdgerung mindestens so lange wie die grof3te Auslaufzeit sein. Die
Zeitverzogerung muss entweder fest sein oder die Einrichtung zum Verstellen der Zeitverzégerung muss
plombiert sein.

Die Kategorie der Steuerkreise (siehe auch 5.2.1) fir Not-Aus muss den Anforderungen in
EN ISO 13849-1:2006 entsprechen und mindestens ausgeflhrt sein in:

a) Kategorie 1 wenn die Steuerkreise kontaktbehaftet ausgefiihrt sind;
b) Kategorie 3 wenn die Steuerkreise elektronische Bauteile enthalten.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.2.6 Fehler bei der Energieversorgung

Die Wiederkehr der Energieversorgung nach einer Unterbrechung der Energie darf nach den Anforderungen
in EN 1037:1995 nicht zu dem Wiederanlauf irgend eines Maschinenantriebs fiihren. Bei elektrisch
angetriebenen Maschinen ist dies gegeben, z. B. durch Vorsehen einer Unterspannungsschutzeinrichtung mit
einem vorbestimmten Spannungsniveau nach den Anforderungen in den Absatzen1 und 3 von 7.5 in
EN 60204-1:2006.

Bei einer Unterbrechung der pneumatischen und/oder hydraulischen Versorgung und wenn dabei nach der
Wiederkehr des Versorgungsdrucks eine gefahrliche Bewegung méglich ist, muss der Wiederanlauf jeglicher
gefahrlichen Bewegung der Maschine verhindert sein.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.2.7 Fehler der Steuerkreise

Es gelten die Anforderungen im Abschnitt 6 der EN 1037:1995 und in Erganzung:

Die Steuerkreise missen so gestaltet sein, dass ein Ausfall in irgend einem Kreis (z. B. Bruch eines Kabels,
Leitung oder Schlauchs) nach EN 60204-1:2006, EN 982:1996 und EN 983:1996 nicht zu einem Verlust einer
Sicherheitsfunktion, z. B. unbeabsichtigtem Anlauf, flhrt.

Hinsichtlich der Anforderungen an Steuerkreise siehe 5.2.1.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.3 SchutzmaBnahmen gegen mechanische Gefahrdungen

5.3.1 Standsicherheit

Es muss moglich sein, stationdre Maschinen an einem geeigneten stabilen Gebaudeteil, z. B. FuRboden, zu
befestigen. Einrichtungen zum Befestigen sind z. B. Befestigungsbohrungen oder die erforderlichen
Befestigungseinrichtungen im Maschinenstander (siehe auch 6.3 f)).
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Bei verschiebbaren Maschinen muss es maoglich sein, sie wahrend der Bearbeitung standsicher zu machen
(z. B. durch Vorsehen von Bremsen flir die Rader oder eine Einrichtung um die Rader vom Boden
abzuheben).

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung an der Maschine und bei verschiebbaren
Maschinen Durchfiihrung der Prifung im Anhang B, sofern zutreffend.

5.3.2 Gefahrdung durch Bruch wéahrend des Betriebs

Zur Verringerung der Mdglichkeit eines Bruchs wahrend des Betriebs gelten die Anforderungen in 5.3.3
und 5.3.6. Zur Verringerung der Auswirkung eines Bruchs wahrend des Betriebs gelten die Anforderungen
in 5.3.8.

Der/die Druckbalken (wenn vorhanden) muss/missen so gestaltet sein, dass seine/ihre Berlihrung mit dem
Werkzeug nicht moglich ist.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und Besichtigung an der Maschine.

5.3.3 Gestaltung der Messerwelle

Die Messerwelle muss entsprechend EN 847-1:2005 als ein zusammengesetztes Rundform-Werkzeug des
zylindrischen Typs gestaltet, und mit MEC oder MAN gekennzeichnet sein.

Bei Maschinen ohne selbsttatige Positionierung der Messer muss eine Einstellehre zur Kkorrekten
Positionierung der Messer vorhanden sein.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und Besichtigung an der Maschine.
5.3.4 Bremsen

5.3.4.1 Allgemeines

Eine automatische Bremse muss fiir die Werkzeugspindel vorhanden sein, wenn die ungebremste Auslaufzeit
10 s Ubersteigt.

Die gebremste Auslaufzeit muss kleiner als 10 s sein.

Wenn eine mechanische Bremse vorhanden ist, gilt der letzte Absatz von 9.3.4 in EN 60204-1:2006 nicht und
es darf nicht moglich sein, die Bremse wahrend der Auslaufzeit der Spindel zu l6sen (z. B. durch ein Zeitrelais
in fehlersicherer Bauweise, z.B. als kapazitive Type, oder es entspricht der Kategorie 3 nach
EN ISO 13849-1:1996 zwischen dem Betatigen des Stellteils und dem Lésen der Bremse).

Bei elektrischen Bremssystemen darf eine Gegenstrombremsung nicht eingesetzt werden.

Wenn ein elektrisches Bremssystem, das elektronische Bauteile enthalt, verwendet wird, muss die Steuerung
fur die Bremse mindestens die Anforderungen der Kategorie 2 nach EN ISO 13849-1:2006 einhalten. Die
Steuerung muss automatisch periodisch getestet werden, z. B. durch Uberwachung der gebremsten Auslauf-
zeit oder durch Uberwachung des Bremsstromkreises wahrend des In-Gang-Setzens (Kurzbremsung). Der
Test muss:

a) unabhangig von der Bremsensteuerung sein;

b) unabhangig vom Einfluss des Operators sein;

¢) mindestens einmal pro Arbeitsschicht ablaufen.
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Ein nicht bestandener Test muss angezeigt werden. Wenn der Test mehr als dreimal hintereinander nicht
bestanden ist, darf es nicht mehr méglich sein, die Maschine zu betreiben.

In Abweichung zu 5.2.1 ist eine einfache elektrische Bremse (ohne Verwendung einer programmierbaren
Steuerung) in Kategorie B nach den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006 ausreichend, wenn die
Wahrscheinlichkeit eines Fehlers in der Betriebsart mit hoher Anforderungsrate (PFH) kleiner als 3 X 106 h-"
ist.

Zur Berechnung der Wahrscheinlichkeit eines gefahrlichen Fehlers in der Betriebsart mit hoher Anforderungs-
rate (PFH) fir ein einfaches elektronisches Bremsenbauteil ohne Fehlertoleranz und ohne Prifmaoglichkeit
(Kategorie B), muss das im Anhang D in EN ISO 13849-1:2006 beschriebene Verfahren angewendet werden.

Priifung: Bestimmung der ungebremsten Auslaufzeit und der gebremsten Auslaufzeit, soweit zutreffend, nach
den in Anhang F enthaltenen Prifungen.

5.3.4.2 Losen der Bremse

Wenn eine Einrichtung zum Lésen der Messerwellen-Bremse vorhanden ist, um ein Drehen von Hand und die
Einstellung der Messerwelle zu ermoglichen, darf das Lésen der Bremse nur moglich sein, wenn die
Messerwelle sich nicht mehr dreht (z. B. durch eine Zeitverzégerung zwischen Betatigung des Stellteils und
dem LdOsen der Bremse, mit einem Zeitrelais in fehlersicherer Bauweise, z. B. als kapazitive Type, oder es
entspricht den Anforderungen der Kategorie 3 nach EN ISO 13849-1:2006). Der Antrieb flr das Lésen der
Bremse muss mit dem Antriebsmotor der Messerwelle so verriegelt sein, dass es nicht moéglich ist, den Motor
einzuschalten solange die Bremse geldst ist. Der sicherheitsbezogene Teil der Steuerung fur das Lésen der
Bremse muss der Kategorie 1 oder 3 nach den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006 entsprechen (siehe
auch 5.2.1).

Ein unerwarteter Anlauf muss durch folgende MaRnahmen verhindert sein:

a) es darf nur moglich sein die Maschine einzuschalten, nachdem das Lésen der Bremse aufgehoben
wurde;

b) das Aufheben des Lésens der Bremse darf nicht einen Anlauf der Maschine ausldsen.

Die Kategorie der Steuerkreise (siehe auch 5.2.1) fiir die Verriegelungsfunktion muss der Kategorie 1 oder 3
nach den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006 entsprechen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung an der Maschine und zutreffender
Funktionstest an der Maschine.

5.3.5 Einrichtungen, welche die Moglichkeit oder die Auswirkung des Wegschleuderns minimieren

Die Maschine muss mit einer Riickschlagsicherung in Greifer-Form ausgerustet sein, die Uber die gesamte
Arbeitsbreite der Maschine reicht. Diese Riickschlagsicherung muss die im Anhang A beschriebenen
Anforderungen einhalten.

Die Riuckschlaggreifer muissen so gestaltet, hergestellt und angeordnet sein, dass die folgenden
Anforderungen erfiillt sind:

a) sie mussen vor der Einzugswalze angeordnet sein und, von oben gesehen, Uiber dem Tisch angeordnet
sein;

b) ihre Elastizitit muss mindestens 15Jcm2 und ihre Oberflichenhéarte muss mindestens 100 HB
betragen;

c) ihre Breite muss bei Maschinen mit einer Nutz-Arbeitsbreite von 260 mm oder mehr zwischen 8 mm und

15 mm, und bei Maschinen mit einer Nutz-Arbeitsbreite von weniger als 260 mm zwischen 3 mm und
8 mm liegen;
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d) der Radius der Greiferschneide darf 0,3 mm nicht Ubersteigen;

e) der Winkel « muss bei allen Spanabnahmen, fiir welche die Maschine konstruiert ist, mit den in Bild 3
angegebenen Werten ibereinstimmen. Der Winkel g muss groRer als 32° und kleiner als 45° sein;

f) die gesamte seitliche freie Bewegung der Greifer darf 1 % der Nutz-Arbeitsbreite nicht libersteigen;
g) die Greifer mussen unter ihrem Eigengewicht in die Ruhestellung fallen. Es mussen Anschlage
vorhanden sein um eine Drehung der Greifer um die Welle zu verhindern, ausgenommen ist ein

Drehwinkelbereich, welcher der kleinsten und grof3ten Hobelkapazitat entspricht;

h) die Greiferschneiden missen sich in der Ruhelage mindestens 2 mm unterhalb der horizontalen
Tangente an den Schneidenflugkreis befinden;

i) Feststelleinrichtungen, welche die Ruckschlaggreifer auRer Wirkung setzen kdnnen, sind nicht zulassig.

e o =55°

ENSSE

| V

N N
32° < < 45°
Bild 3 — Beispiele fiir Rlickschlaggreifer (die Pfeile zeigen die Vorschubrichtung an)

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung an der Maschine, Messung, zutreffender
Funktionstest an der Maschine und Durchfiihrung der Prifung im Anhang A.

ANMERKUNG  Fiir die Elastizitdt und Harte der Bauteile kann eine Ubereinstimmungserklarung der Bauteilhersteller
von Nutzen sein.

5.3.6 Werkstiick-Auflagen und Werkstiick-Fuhrungen
Der Tisch muss eben sein.

Es muss eine mechanische Hubbegrenzung vorhanden sein, um ein Beriihren des Tisches mit der Ruck-
schlagsicherung oder der Messerwelle in jeder moglichen Lage zu verhindern.

Um zu verhindern, dass Uberdimensionierte (zu dicke) Werkstlicke vorgeschoben werden kdnnen, muss an
der Einschubseite der Maschine eine Einrichtung zur Begrenzung der maximalen Spanabnahme vorhanden
sein.

Der Tisch muss auf beiden Seiten mit seitlichen Flhrungslinealen ausgeristet sein, um die Werkstlickbreite
zu begrenzen und es auf dem Tisch zu halten.

Die Breite des Tisches zwischen den seitlichen Flhrungslinealen muss kleiner als die Hobelbreite sein, und

seine Lange muss mindestens von der Einrichtung zur Begrenzung der Spanabnahme bis zum Ende der
Auszugswalze reichen.
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Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine,
Durchfiihrung der Priifung G1 in ISO 7568:1986 und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.3.7 Verhinderung des Zugriffs auf bewegte Maschinenteile

5.3.7.1  Sicherung der Messerwelle und der Vorschubeinrichtung

Der Zugriff zu bewegten Teilen der Maschine (das sind die Messerwelle und die Vorschubeinrichtung) muss
mit Ausnahme der Einschub- und Auslassoffnung verhindert sein durch eine feststehende trennende
Schutzeinrichtung(en) und durch eine mindestens fiir die Durchfiihrung des Messerwechsels geeignete
bewegliche trennende Schutzeinrichtung(en).

Diese trennende(n) Schutzeinrichtung(en) muss/muissen mit der Messerwelle- und Vorschubantrieb verriegelt
sein. Wenn diese bewegliche trennende Schutzeinrichtung sich oben auf der Maschine befindet, muss sie in
der gedffneten Stellung gesichert sein.

Diese trennende(n) Schutzeinrichtung(en) muss/mussen den Anforderungen in 5.3.8 entsprechen.

Die Verriegelungseinrichtung(en) muss/miissen den Anforderungen in EN 1088:1995 genligen.

Die Kategorie der Steuerkreise (siehe auch 5.2.1) fir die Verriegelung muss den Anforderungen in
EN ISO 13849-1:2006 entsprechen und mindestens ausgefihrt sein in:

a) Kategorie 1 wenn die Steuerkreise kontaktbehaftet ausgefiihrt sind;
b) Kategorie 3 wenn die Steuerkreise elektronische Bauteile enthalten.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.3.7.2  Sicherung von Antrieben

Der Zugriff zu allen Antriebseinrichtungen, z. B. fur die Messerwelle und den Werkstickvorschub und fur die
kraftbetatigte senkrechte Tischverstellung (sofern vorhanden) muss verhindert sein durch:

a) feststehende trennende Schutzeinrichtung(en) oder
b) eine bewegliche trennende Schutzeinrichtung, die mit dem Antrieb/den Antrieben verriegelt ist, sofern ein
haufiger Zugriff zu den Antrieben, d. h. mehr als einmal pro Arbeitsschicht, fir Wartungs- oder

Einstellarbeiten vorgesehen ist.

Die Kategorie der Steuerkreise (siehe auch 5.2.1) fur muss den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006
entsprechen und mindestens ausgefiihrt sein in:

1) Kategorie 1 wenn die Steuerkreise kontaktbehaftet ausgefihrt sind;
2) Kategorie 3 wenn die Steuerkreise elektronische Bauteile enthalten.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.3.8 Eigenschaften von trennenden Werkzeugschutzeinrichtungen
Die trennenden Werkzeugschutzeinrichtungen miissen aus einem der folgenden Werkstoffe hergestellt sein:
a) Stahl mit einer Zugfestigkeit von mindestens 350 N mm~2 und einer Wanddicke von mindestens 1,5 mm;

b) Leichtmetall-Legierung mit Eigenschaften nach Tabelle 2;
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Tabelle 2 — Wanddicke und Zugfestigkeit von trennenden
Werkzeug-Schutzeinrichtungen aus Leichtmetall-Legierung

Mindest-Zugfestigkeit Mindestdicke
N mm~2 mm
180 5
240 4
300 3

c) Polycarbonat mit einer Wanddicke von mindestens 3 mm oder anderem Kunststoff mit einer solchen
Wanddicke, dass die Kerbschlagzahigkeit mindestens gleich oder besser als diejenige von Polycarbonat
mit  mindestens 3 mm  Wanddicke ist (z.B. Polyethylen, Polyester, Polyvinylchlorid,
Polymethylmetacrylat);

d) Gusseisen mit einer Zugfestigkeit von mindestens 200 N mm~2 und einer Wanddicke von mindestens
5 mm.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messungen und, sofern Werkstoffe mit anderen als den
oben angegebenen Eigenschaften verwendet werden, Durchfiihrung der Prifung im Anhang C.

ANMERKUNG  Fiir die Mindestzugfestigkeit kann eine Ubereinstimmungserklarung des Materialherstellers von Nutzen
sein.

5.4 SchutzmaBnahmen gegen Gefahrdungen nicht mechanischer Art

5.41 Feuer

Zur Minimierung des Feuerrisikos missen die Anforderungen in 5.4.3 und 5.4.4 eingehalten sein (siehe
auch 6.3 h)).

Hinsichtlich der Vermeidung von Funken als Folge einer Berlhrung zwischen Messern und dem Tisch gelten
die Anforderungen in 5.3.6.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besichtigung an der Maschine und zutreffender
Funktionstest an der Maschine.

5.4.2 Larm

5.4.21 Larmminderung bei der Konstruktion
Bei der Konstruktion von Maschinen missen die in EN ISO 11688-1:1998 enthaltenen Informationen und die
technischen Malinahmen zur Bekampfung des Larms an der Entstehungsstelle beachtet werden. AuRerdem

durfen die in EN ISO 11688-2:2000 enthaltenen Informationen berUcksichtigt werden. Die wichtigste Larm-
quelle ist die rotierende Messerwelle.

5.4.2.2 Larmmessung
Die Betriebsbedingungen fiir die Larmmessung mussen Anhang C von ISO 7960:1995 entsprechen.

Die Aufstell- und Betriebsbedingungen der Maschine mussen flr die Bestimmung der Emissionsschalldruck-
pegel am Arbeitsplatz und der Schalleistungspegel gleich sein.

Bei Maschinen, bei denen Anhang C von ISO 7960:1995 nicht anwendbar ist, z. B. wegen der Hobelbreite

oder der Spanabnahme, missen die verwendeten Betriebsbedingungen im Messbericht detailliert angegeben
sein.
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Schalleistungspegel sind nach dem Hullflachenverfahren entsprechend EN ISO 3746:1995 mit folgenden
Anderungen zu ermitteln:

a) Der Umgebungsindikator K,, muss kleiner oder gleich 4 dB sein;

b) die Differenz zwischen dem Schalldruckpegel des Fremdgerdusches und dem Maschinenschalldruck-
pegel muss an jedem Messpunkt 6 dB oder mehr betragen. Die Korrekturformel fur diese Differenz
(siehe 8.2 in EN ISO 3746:1995) ist bis zu einer Differenz von 10 dB anzuwenden;

c) es ist nur die quaderformige Hullflache in einem Abstand von 1,0 m von der Bezugsflache zu verwenden;

d) ist der Abstand zwischen der Maschine und Hilfseinrichtungen kleiner als 2,0 m, so ist die Hilfseinrichtung
in die Bezugsflache einzubeziehen;

e) die Anforderung an die Messzeit in 7.5.3 von EN ISO 3746:1995 bezlglich der 30 s ist nicht anzuwenden;
f)  die Genauigkeit der Priifmethode muss besser als 3 dB sein;
g) die Anzahl der Messpunkte muss 9 sein entsprechend Anhang C von ISO 7960:1995.

Alternativ dirfen, sofern die Einrichtungen dazu vorhanden sind und die Messmethode fiir die Maschinentype
anwendbar ist, die Schalleistungspegel auch nach einer genaueren Messmethode ermittelt werden, d. h. nach
EN ISO 3743-1:1995, EN ISO 3743-2:1996, EN ISO 3744:1995 und EN ISO 3745:2003 ohne die weiter vorn
beschriebenen Anderungen.

Fir die Ermittlung von Schalleistungspegeln Uber die Intensitdtsmethode ist EN ISO 9614-1:1995 anzu-
wenden (nach Abstimmung zwischen Kaufer und Lieferant).

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz miissen nach EN ISO 11202:1995 mit folgenden Anderungen
ermittelt werden:

1) Der Umgebungsindikator K,, und die punktbezogene Umgebungskorrektur am Arbeitsplatz K5, mlssen
kleiner oder gleich 4 dB sein;

2) die Differenz zwischen dem Fremdgerausch-Schalldruckpegel und dem Schalldruckpegel am Arbeitsplatz
muss gleich oder gréfer 6 dB sein;

3) die Korrektur der punktbezogenen Umgebungskorrektur am Arbeitsplatz K54 muss entsprechend A.2 in

EN ISO 11204:1995 nach der auf EN ISO 3746:1995 beschrankten Methode anstelle der in Anhang A
von ENISO 11202:1995 beschriebenen Methode berechnet werden, oder in Ubereinstimmung mit
EN ISO 3743-1:1995, EN ISO 3743-2:1996, EN ISO 3744:1995 oder EN ISO 3745:2003, sofern eine
dieser Normen zur Messung herangezogen wurde.

Hinsichtlich der Larmangabe muss 6.3 m) eingehalten sein.

5.4.3 Emission von Spanen und Staub

Es mussen Mallnahmen zum Absaugen des Staubes und der Spane von der Maschine getroffen sein, durch
Vorsehen von einer Spane- und Staubabsaughaube (siehe 6 in Bild 1), um die Maschine an ein getrenntes
Spane- und Staubabsaugungssystem anzuschliefsen zu kénnen.

Um sicherzustellen, dass die an der Entstehungsstelle abgesaugten Spane und der Staub zur Absauganlage
weitertransportiert werden, sollte die Konstruktion der Erfassungselemente, Rohre, Leitelemente usw. auf
einer Fordergeschwindigkeit der abgesaugten Luft von 20 m s~1 bei trockenen Spanen und 28 m s~ bei
feuchten Spanen (Feuchte 18 % oder mehr) beruhen.

Hinsichtlich statischer Elektrizitat siehe 5.4.10.
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ANMERKUNG

Eine geringe Staubemission kann erwartet werden, wenn die folgenden in Tabelle 3 aufgefiihrten

Merkmale eingehalten sind:

Tabelle 3 — Gestaltung fiir eine geringe Staubemission

Mindestdurch- Mindestluft- Mindest-
Gestaltungs- messer des geschwindigkeit | Luftvolumen-

merkmale Absaugstutzens strom
mm m s~ m3h-1

Hobelbreite w
w < 300 mm 100 20 565
300 <w <520 mm 120 20 815
w > 520 mm 140 20 1110

Siehe auch 6.3 k) und I).

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und Besichtigung an der Maschine. Die Maschine ist
(ohne dass sie an ein Spane- und Staubabsaugsystem angeschlossen ist) nach den in Anhang C von
ISO 7960:1995 enthaltenen Bedingungen laufen zu lassen. Es ist zu prifen, ob in der Maschine unter
Verwendung von Rauch ein Luftvolumenstrom von dem Einlass/den Einlassen in dem/den Auffangsystem(en)
zu dem/den Absauganschluss-Stutzen fir das Spane- und Staubabsaugsystem entsteht. Dann ist der

Unterdruck bei dem Luftvolumenstrom zu messen (bei an das Spane- und Staubabsaugsystem
angeschlossener Maschine) und zwar unter den in Anhang C von ISO 7960:1995 enthaltenen Bedingungen.

5.4.4 Elektrizitat

Die Anforderungen in EN 60204-1:2006 sind anzuwenden, es sei denn, dieses Dokument enthalt eine andere
Aussage.

Insbesondere missen die Anforderungen der folgenden Abschnitte von EN 60204-1:2006 eingehalten sein:
— Abschnitt 6 hinsichtlich der Verhinderung eines elektrischen Schlages;

— Abschnitt 7 hinsichtlich des Schutzes der Ausriistung;

— Abschnitt 8 hinsichtlich des Potentialausgleichs;

— Abschnitt 12 hinsichtlich Leiter und Kabel;

— Abschnitt 13 hinsichtlich der Verdrahtungstechnik;

— Abschnitt 14 hinsichtlich Elektromotoren und zugehdriger Ausristung.

Elektrische Gehause dirfen nicht dem Risiko durch herausgeschleuderte Messerwellen oder Werkstiicke
ausgesetzt sein. Unter Spannung stehende Teile dirfen nach 6.2.2 von EN 60204-1:2006 nicht erreichbar
sein. Es besteht kein Risiko durch Feuer, wenn Leistungsstromkreise nach 7.2.2 von EN 60204-1:2006
gegen Uberlast geschutzt sind.

Die Schutzart aller elektrischen Bauteile auflerhalb des Gehauses/der Gehduse und das Gehause/die
Gehause fir elektrische Bauteile selbst muss mindestens IP 54 nach den Anforderungen in EN 60529:1991

entsprechen.

Bei verschiebbaren Maschinen muss das Anschlusskabel (sofern vorhanden) mindestens der Type HO 7
nach den Anforderungen in HD 22.4 S3:2004 entsprechen.
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Die Prifungen fur die durchgehende Verbindung des Schutzleitersystems nach 18.2 von EN 60204-1:2006
und die Funktionsprifungen nach 18.6 von EN 60204-1:2006 treffen zu.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Schaltplane und Besichtigung an der Maschine. Die
Prifungen fir die durchgehende Verbindung des Schutzleitersystems und die Funktionsprifungen sind
entsprechend 18.2 und 18.6 von EN 60204-1:2006 durchzufihren.

ANMERKUNG Hinsichtlich der Eigenschaften von elektrischen Bauteilen kann eine Ubereinstimmungserklarung des
Lieferanten des elektrischen Bauteils von Nutzen sein.

5.4.5 Ergonomie und Handhabung

Die maximale Kraft oder das Moment zum Betatigen der Einrichtung zum Verstellen der Tischhéhe darf
hdéchstens 35 N bzw. 2,5 Nm betragen.

Behalter fur Hydraulikfliissigkeiten, Pressluftabscheider und Oler miissen so angeordnet oder ausgerichtet
sein, dass Fulleinrichtung und Abscheiderrohre leicht erreichbar sind.

Die Maschine und ihre Befehlseinrichtungen missen unter Beachtung der ergonomischen Grundsatze fiir
nicht ermidende Korperhaltung bei der Arbeit nach EN 1005-4:2005 konstruiert sein.

Die Maschine muss mit einer Skala zur Anzeige der Dicke des gehobelten Werkstiicks ausgeristet sein.
Diese Skala muss so gestaltet und angeordnet sein, dass die eingestellte Werkstlickdicke direkt und leicht
lesbar angezeigt ist, z. B. durch Verwendung einer Lupe.

Siehe auch 5.2.2 und 6.3 h).

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Messungen und Besichtigung an der Maschine.

5.4.6 Pneumatik

Fir Maschinen, die mit pneumatischen Einrichtungen ausgeristet sind, sind die Anforderungen der
EN 983:1996 einzuhalten.

Siehe auch 5.2.6, 5.4.9, 6.1, 6.2 f) und g) und 6.3 r).

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

5.4.7 Hydraulik

Fir Maschinen, die mit hydraulischen Einrichtungen ausgertstet sind, sind die Anforderungen der
EN 982:1996 einzuhalten.

Siehe auch 5.2.6, 5.4.9, 6.1, 6.2 f) und g) und 6.3 r).

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane und Besichtigung an der
Maschine.

5.4.8 Elektromagnetische Vertraglichkeit

Die Maschine muss im Hinblick auf eine einwandfreie Arbeitsweise gegen elektromagnetische Stérungen
entsprechend EN 60439-1:1999, EN 50370-1:2005 und EN 50370-2:2003 ausreichend geschtzt sein.

ANMERKUNG  Bei Maschinen, die CE-gekennzeichnete elektrische Bauteile haben und diese Bauteile und deren
Verdrahtung in Ubereinstimmung mit den Informationen des jeweiligen Herstellers der elektrischen Ausriistung ausgefihrt
ist, kann davon ausgegangen werden, dass sie im Allgemeinen gegen aulere elektromagnetische Interferenzen geschiitzt
sind.
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Hinsichtlich Steuerungen mit elektronischen Bauteilen siehe Anhang E.

Priifung: Kontrolle der zutreffenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane und Besichtigung an der Maschine.

5.4.9 Netz-Trenneinrichtung (Hauptschalter)

Die Trennung der Maschine von der elektrischen Energiezufuhr muss durch eine Netz-Trenneinrichtung
(Hauptschalter) erfolgen, die den Anforderungen in 5.3 von EN 60204-1:2006 entspricht.

Wenn die Maschine mit einer elektrischen Bremse ausgeristet ist, muss der elekirische Hauptschalter
entweder:

a) mit einer Schaltsperre ausgerustet sein, und es darf nur moglich sein, den Hauptschalter nach einem
Lésen der Schaltsperre von Hand auszuschalten oder

b) er darf nicht auf der gleichen Seite der Maschine oder des Schaltpultes angeordnet sein, wie die Stellteile
zum In-Gang-Setzen und Stillsetzen.

Die hydraulische und/oder pneumatische Energieversorgung (sofern vorhanden) muss Uber eine Netztrenn-
einrichtung gesteuert werden.

Wenn pneumatische Energie verwendet wird, genlgt eine Schnellkupplung nach EN 983:1996 ohne eine
Einrichtung zum AbschlieRen, wenn die abgetrennte Maschine (oder Teil der Maschine) so klein ist, dass
entsprechend 5.2 von EN 1037:1995 die getrennte Kupplung jederzeit leicht unter der Kontrolle derjenigen
Person ist, die einen Eingriff an der Maschine vornimmt.

Sofern die Maschine ein Hydrauliksystem aufweist, muss die Trennung von der hydraulischen Energiezufuhr
erfolgen entweder:

1) durch Trennung der elektrischen Energiezufuhr zum Antriebsmotor des Hydrauliksystems nach 5.3 von
EN 60204-1:2006 oder

2) durch Vorsehen einer Trenneinrichtung, z. B. Ventil, mit mechanischer Verriegelung in Absperrposition
entsprechend EN 982:1996.

Wenn Restenergie gespeichert ist, z. B. in einem Druckbehalter oder in einer Leitung, mussen Einrichtungen
zum Entfernen des gespeicherten Restdruckes vorhanden sein. Eine derartige Einrichtung darf auch ein
Ventil sein, aber nicht die Trennung von irgend einer Leitung.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine
und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

5.4.10 Statische Elektrizitat

Wenn die Maschine mit flexiblen Schlduchen fir die Spane- und Staubabsaugung ausgeristet ist, missen die
Schlauche geeignet sein, Ladungen zur Erde abzuleiten.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und Besichtigung an der Maschine.

5.4.11 Instandhaltung

Die Maschine muss so gestaltet sein, dass Instandhaltung und das Reinigen, wann immer moglich, dann
durchgefuhrt werden kénnen, wenn die Maschine von allen Energiequellen getrennt ist (siehe auch 6.3 j), o)

and s)).

Priifung: Besichtigung an der Maschine.
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6 Benutzerinformation

6.1 Allgemeines

Die Grundsatze im Abschnitt6 von EN ISO 12100-2:2003 missen beachtet werden und es gelten die
Anforderungen im Abschnitt 8 von EN 847-1:2005.

Ein Hinweis zum Ergebnis eines nicht bestandenen Bremsentests muss angezeigt werden.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und Besichtigung an der Maschine.

6.2 Kennzeichnung

Die Grundsatze in 6.4 von EN ISO 12100-2:2003 mussen beachtet werden und in Erganzung:

Die folgenden Angaben mussen lesbar und wahrend der erwarteten Lebensdauer der Maschine unauslosch-
lich an der Maschine vorhanden sein, z. B. durch Eingravieren, Atzen oder durch die Verwendung von
Etiketten oder Schildern, die dauerhaft an der Maschine befestigt sind, z. B. durch Aufnieten oder
Verwendung von Klebeschildern:

a) Name und Anschrift des Herstellers;

b) Baujahr;

c) Typen- oder Serienbezeichnung;

d) gegebenenfalls Serien- oder Maschinennummer;

e) Leistungsangaben (bei elektrotechnischen Geraten nach 16.4 of EN 60204-1:2006 vorgeschrieben:
Spannung, Frequenz, Leistung usw.);

f)  Nenndruck der pneumatischen/hydraulischen Steuerkreise, wenn ein pneumatisches/hydraulisches
System vorhanden ist;

g) die Funktion, Anordnung und Schaltstellung(en) der hydraulischen und/oder pneumatischen Haupt-
schalter, sofern vorhanden, z. B. auf einem Schild oder durch ein Piktogramm.

Wenn die Maschine mit einer pneumatischen/hydraulischen Energiezufuhr ausgerustet ist und die Trennung
von der pneumatischen/hydraulischen Energie nicht durch den elektrischen Hauptschalter mit erfolgt, muss
auf oder neben dem elektrischen Hauptschalter ein dauerhaft angebrachtes Warnschild vorhanden sein,
welches darauf hinweist, dass die pneumatische/hydraulische Energiezufuhr nicht zusammen mit der
Trennung der elektrischen Energieversorgung abgetrennt wird.

Die Schilder oder Piktogramme flir die Kennzeichnung des Nenndrucks und der Hauptschalter (sofern
vorhanden) missen in der Nahe derjenigen Stelle an der Maschine angebracht sein, an der sich der
entsprechende Hauptschalter befindet.

Die Kennzeichnungen missen entweder in der Sprache des Landes sein, in welchem die Maschine
verwendet werden soll, oder wann immer maoglich durch Verwendung von Piktogrammen.

Wenn fur die Betatigung von Stellteilen grafische Symbole verwendet werden, miissen sie der Tabelle 6 von
EN 61310-1:1995 entsprechen.

Wenn die Maschine mit Skalen ausgerustet ist, missen die Anforderungen in EN 894-2:1997 eingehalten sein.
Hinsichtlich der Kennzeichnung des Werkzeugs gelten die Anforderungen in EN 847-1:2005.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und Besichtigung an der Maschine.
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6.3 Betriebsanleitung

Die Grundséatze in 6.5 von EN ISO 12100-2:2003 miissen beachtet werden und zusatzlich muss die Betriebs-
anleitung mindestens enthalten:

a)

b)

c)

d)

e)

f)

30

Eine Wiederholung der in 6.1 und 6.2 geforderten Kennzeichnungen, Piktogramme und der anderen
Hinweise an der Maschine, und sofern erforderlich, Hinweise zu ihrer Bedeutung;

bestimmungsgemale Verwendung der Maschine;

ein Warnhinweis Uber Restrisiken: Staub, Larm, Werkzeugberihrung von der Einschub- oder Auslass-
offnung, Ruckschlag;

Anweisungen zur sicheren Verwendung nach 6.5.1 d) von EN ISO 12100-2:2003;

eine Beschreibung des Bereichs, des Typs und der Abmessungen der Hobelmesser, die fur die Maschine
geeignet sind. Dies beinhaltet Vorsichtsmaflnahmen, dass wahrend der Bearbeitung die Messer scharf
sein mussen;

wenn notwendig bei stationaren Maschinen die Anweisung, wie die Maschine am FuRboden befestigt
werden muss;

bei verschiebbaren Maschinen Hinweise, wie der Transport bewerkstelligt werden muss und wie die
Maschine wahrend der Bearbeitung standsicher zu machen ist;

Hinweise, dass die Operatoren angemessen in der Verwendung, der Einstellung und der Bearbeitung
sowie der korrekten Verwendung der Maschine geschult sein missen. Dies umfasst folgende Vorsichts-
maflnahmen bei der Einstellung und Bearbeitung:

1) die Maschine auszuschalten, solange sie unbeaufsichtigt ist;

2) sicherzustellen, dass der FuBboden um die Maschine herum eben, gut gewartet und frei von Abfallen
wie z. B. Spanen ist;

3) Fehler der Maschine einschlieRlich ihrer trennenden Schutzvorrichtungen oder des Werkzeugs sofort,
nachdem sie bemerkt wurden, zu melden;

4) sich die sicheren Verfahren zum Reinigen, zur Instandhaltung und zum regelmafRigen Entfernen von
Spanen und Staub zur Vermeidung einer Brandgefahr anzueignen;

5) die Grundregeln zum Risten der Maschine und der Bearbeitung und der sicheren Handhabung des
Werkstucks;

6) wie die Netztrennung der Maschine durchzuflhren ist;

7) wie die Befestigung und die Einstellung der Hobelmesser durchzufuhren ist und insbesondere den
maximalen Messertberstand und das optimale Drehmoment fiir die Messerbefestigungsschrauben
zu beachten;

8) die Verwendung von geeigneten Schablonen fir besondere Werkstiicke;

9) die Verwendung von personlicher Schutzausristung, z. B. fir den Schutz des Gehoérs, nach den
ortlich geltenden Vorschriften;

eine Unterrichtung darlber, dass ausreichende allgemeine oder 6rtliche Beleuchtung vorhanden sein
muss;

Anforderungen zur Installation und der Instandhaltung einschlielich einer Liste derjenigen Einrichtungen,
die Uberpruft werden missen, wie haufig diese Prifungen durchgefiihrt werden missen und nach
welcher Prifmethode. Dies muss mindestens umfassen:

1) Not-Aus — durch Funktionsprifung;

2) verriegelte trennende Schutzeinrichtungen — durch ein aufeinander folgendes Offnen jeder
trennenden Schutzeinrichtung, um die Maschine auszuschalten und durch Prifung, dass es
unma@glich ist, die Maschine bei jeder gedffneten Schutzeinrichtung einzuschalten;

3) die Bremse — durch Funktionsprifung um zu festzustellen, dass die Maschine innerhalb von 10 s
gebremst wird;
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4) die Ruckschlaggreifer — mindestens einmal pro Arbeitsschicht durch Besichtigung um festzustellen,
dass sie in sich in gutem Arbeitszustand befinden, z. B. die Berlhrungsflaiche weist keine
Beschadigung durch StéRe auf, und dass die Greifer durch das Eigengewicht ungehindert zuriick-
fallen;

5) dass die Maschine nur benutzt werden darf, wenn alle diese Bedingungen eingehalten sind;

eine Empfehlung, dass die Maschine nur benutzt werden darf, wenn sie an ein wirksames Spane- und
Staubabsaugsystem angeschlossen ist;

ANMERKUNG Externe ortsfest installierte Absauganlagen fir Holzstaub und -spane sind in EN 12779:2004
behandelt.

Informationen im Zusammenhang mit der Spane- und Staubabsaugungsanlage, an welche die Maschine
angeschlossen ist, wie folgt:

— Luftmenge in m3 h—1;

— Unterdruck an jedem Absauganschluss-Stutzen bei der empfohlenen Luftgeschwindigkeit;
— empfohlene Luftgeschwindigkeit in der Absaugleitung in m s=*;

— Querschnitt und Einzelheiten jedes Anschluss-Stutzens;

Angabe folgender Luftschallemissionen der Maschine, und zwar entweder den tatsachlichen Wert oder
einen Wert, der aufgrund von Messungen an einer identischen Maschine ermittelt wurde, die in Uberein-
stimmung mit den in 5.4.2.2 enthaltenen Verfahren gemessen wurde:

— A-bewertete Schalldruckpegel an den Arbeitsplatzen;
— der von der Maschine emittierte A-bewertete Schalleistungspegel.

Die Angabe muss einschliel3lich eines Hinweises auf die verwendete Messmethode, die wahrend der
Prifung verwendeten Betriebsbedingungen und den Wert fir die enthaltene Unsicherheit K unter
Verwendung der Angabe in der Zweizahl-Form nach EN ISO 4871:1996 wie folgt erfolgen:

4 dB bei Anwendung von EN ISO 3746:1995 und EN ISO 11202:1995;
2 dB bei Anwendung von EN ISO 3743-1:1995 oder EN ISO 3743-2:1996 oder EN ISO 3744:1995;
1 dB bei Anwendung von EN ISO 3745:2003.

Beispiel fur einen Schalleistungspegel: Ly, = 93 dB (gemessener Wert)

enthaltene Unsicherheit K = 4 dB
Messung in Ubereinstimmung mit EN ISO 3746:1995
durchgefihrt.

Wenn die Genauigkeit der angegebenen Emissionswerte Uberpriift wird, missen die Messungen unter
Verwendung der gleichen Messmethode und den gleichen Betriebsbedingungen wie die angegebenen
durchgefihrt werden.

Die Gerauschangabe muss durch folgenden Hinweis erganzt sein:

,Die angegebenen Werte sind Emissionswerte und missen damit nicht zugleich auch sichere Arbeits-
platzwerte darstellen. Obwohl es eine Korrelation zwischen Emissions- und Immissionspegeln gibt, kann
daraus nicht zuverlassig abgeleitet werden, ob zusatzliche VorsichtsmaRnahmen notwendig sind oder
nicht. Faktoren, welche den aktuellen am Arbeitsplatz tatsachlich vorhandenen Immissionspegel beein-
flussen, beinhalten die Eigenart des Arbeitsraumes und andere Gerduschquellen, d. h. die Anzahl der
Maschinen und anderer benachbarter Arbeitsvorgange. Die zuldssigen Arbeitsplatzwerte kdnnen ebenso
von Land zu Land variieren. Diese Information wird jedoch den Anwender beféhigen, eine bessere
Abschatzung von Gefahrdung und Risiko vorzunehmen.®

Hinweis, dass, wann immer moglich, Wartungsarbeiten nur durchgefiihrt werden dirfen, wenn die
Maschine von allen Energiezufuhren getrennt ist;
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die in 6.5.1¢e) von EN ISO 12100-2:2003 aufgefiihrten Beispiele Uber Hinweise zur Instandhaltung
einschlieBlich eines Zeitplans;

Hinweis, dass, bevor irgend ein Werkzeug gewechselt wird, die Maschine vom Netz getrennt werden
muss;

Angaben zum sicheren Reinigen;

wenn mit einem pneumatischen/hydraulischen System ausgerustet und es zutreffend ist, die Art und
Weise, wie gespeicherte Restenergie gefahrlos entfernt werden kann (siehe 5.4.9);

wenn das Maschinengehause mit Larmdamm-Material ausgekleidet ist, wie dieses in gutem Zustand
nach den Angaben des Herstellers zu halten ist.

Priifung: Kontrolle der Betriebsanleitung und der zutreffenden Zeichnungen.
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Anhang A
(normativ)

Ruckschlagprifung

Diese Prifung ermittelt die statische Festigkeit der Riickschlagsicherung. Die Prifung wird bei stillstehender
Messerwelle durchgefiihrt. Die Prifkraft wird entgegen der Vorschubrichtung aufgebracht.

Das Prifwerkstiick wird aus Buchenholz hergestellt, welches beidseitig vorgehobelt, 60 mm breit ist und eine
Hohe D hat. Der Aufgabetisch der Maschine ist auf D + 1,5 mm einzustellen und das Prifwerkstulck ist in der
Mitte unter die Rickschlagsicherung zu legen. Eine von der nutzbaren Arbeitsbreite abhangige Kraft F' (siehe
Tabelle A.1) ist fir 1 s an das Prufwerkstiick anzulegen.

Tabelle A.1 — Prifkraft 7 in Abhdngigkeit von der
nutzbaren Arbeitsbreite W

Nutzbare Arbeitsbreite W Prifkraft F
mm N
W <260 300
W > 260 500

Die Prifung ist bei einer Einstellung des Tisches auf D abzliglich der maximalen Spanabnahme zu wieder-
holen.

Die Ruckschlagsicherung hat die Prifung bestanden, wenn sie das Prufwerkstick festhalt und keine
bleibende Verformung festzustellen ist.
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Anhang B
(normativ)

Standsicherheitsprufung fur verschiebbare Maschinen

Die Maschine wird betriebsfertig auf einer am Boden befestigten Spanplatte aufgestellt und die Bremsen fir
die Rader sind eingelegt (sofern vorhanden) oder die Rader sind vom Boden abgehoben (sofern eine
Einrichtung zum Abheben vorhanden ist). Eine waagrechte Kraft 7, = 500 N wird in der Mitte der vorderen

Seite des auf seine hochste Lage eingestellten Dickentisches in der in Bild B.1 gezeigten Richtung aufge-
bracht.

Anschlieend wird eine waagrechte Kraft 7, = 500 N in der Mitte auf der Seite der das Werkzeug verdecken-

den feststehenden trennenden Schutzeinrichtung in Hohe der Achse des Werkzeugs wie in Bild B.1 gezeigt,
aufgebracht.

In beiden Fallen darf die Maschine sich nicht bewegen oder kippen.

—

Legende
1 Spanplatte

Bild B.1 — Standsicherheitspriifung fiir verschiebbare Maschinen
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Anhang C
(normativ)

Verfahren zur Priifung der Aufprallfestigkeit von trennenden
Schutzeinrichtungen

C.1 Aligemeines

Dieser Anhang beschreibt Prifungen fiir trennende Schutzeinrichtungen, die verwendet werden, um die
Risiken zu minimieren, die durch das Wegschleudern von Teilen von Werkzeugen oder von Werkstlicken aus
dem Arbeitsbereich entstehen.

Dieser Anhang gilt sowohl fir trennende Schutzeinrichtungen als auch fir Materialproben von trennenden
Schutzeinrichtungen.

C.2 Priufverfahren

C.2.1 Einleitende Bemerkungen

Dieses Prufverfahren bildet die Gefahrdung nach, die durch das Wegschleudern von Teilen von Werkzeugen
oder von Werkstiicken entsteht. Die Prifung erlaubt es, den Widerstand/die Festigkeit von trennenden
Schutzeinrichtungen und/oder von Proben von Werkstoffen fiir trennende Schutzeinrichtungen gegen das
Durchdringen und Wegfliegen von von der Maschine weggeschleuderten Teilen der Maschine oder des Werk-
stlicks, zu beurteilen.

C.2.2 Prifausrustung
Die Prifausristung besteht aus Antriebseinrichtung, einem Projektil, einer Halterung fir das Prifobjekt und

einem System, mit dem die Aufprallgeschwindigkeit mit einer Genauigkeit von +5 % gemessen oder
aufgezeichnet werden kann.

C.2.3 Projektil fiir trennende Schutzeinrichtungen

Das Projektil muss eine Kugel mit 8 mm Durchmesser sein, die aus Stahl mit den folgenden Eigenschaften
hergestellt sein muss:

a) Festigkeit: R, =560 N mm~2bis 690 N mm—2
b) Streckgrenze: Ry, >330 N mm=2

¢) Bruchdehnung: 4>20%

d) Harte: 56*% HRC uber eine Tiefe von mindestens 0,5 mm.

C.2.4 Muster

Die Prifung wird mit der trennenden Schutzeinrichtung und/oder einer Probe des Werkstoffs der trennenden
Schutzeinrichtung durchgefiihrt. Die Halterung der trennenden Schutzeinrichtung muss der Befestigung der
trennenden Schutzeinrichtung in der Maschine gleichwertig sein. Fur die Prifung dirfen Werkstoffproben der
trennenden Schutzeinrichtung verwendet werden, die auf einem Rahmen mit einer inneren Offnungsweite von
450 mm x 450 mm befestigt sind. Der Rahmen muss ausreichend stabil sein. Die Befestigung des Musters
darf nicht formschlissig sein.
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C.2.5 Priifung

Die Prifung wird mit dem in C.2.3 beschriebenen Projektil und einer Aufprallgeschwindigkeit von 70 m s~
durchgefiihrt.

Der Aufprall muss so weit wie mdglich senkrecht zur Oberflache der Probe fur die Prifung oder der Ober-

flache der trennenden Schutzeinrichtung erfolgen. Die Zielpunkte fir die Projektile missen an der
schwachsten und ungulnstigsten Stelle der Werkstoffprobe oder der trennenden Schutzeinrichtung liegen.

C.3 Ergebnisse

Nach dem Aufprall auf der trennenden Schutzeinrichtung oder dem Werkstoff festgestellte Beschadigungen
mussen wie folgt eingestuft werden:

a) Verbiegungen/Ausbeulung (dauerhafte Verformung ohne Riss);

b) Anfangsrisse (nur auf einer Oberflache sichtbar);

c) durchgehender Riss (Riss von einer bis zur anderen Oberflache sichtbar);

d) Durchschlag (Projektil hat das Priufobjekt durchschlagen);

e) die Halterung der trennenden Schutzeinrichtung hat sich in der Befestigung geldst;

f) trennende Schutzeinrichtung aus der Halterung gelost.

C.4 Beurteilung

Die Prufung ist bestanden, wenn kein durchgehender Riss oder ein Durchschlag in dem Prifobjekt vorhanden
ist und wenn keine Beschadigungen nach den in e) und f) von C.3 enthaltenen Anforderungen vorhanden sind.

C.5 Prifbericht

Der Prufbericht muss mindestens die folgenden Informationen enthalten:
a) Datum, Ort der Priifung und Name des Prifinstituts;

b) Masse, Abmessungen, Geschwindigkeit des Projektils;

c) Hersteller der Maschine, Type, maximale Spindeldrehzahl;

d) Ausfuhrung, Werkstoff und Abmessungen des Prifobjekts;

e) Festspannung oder Befestigung des Prifobjekts;

f) Richtung des Aufpralls, Aufprallpunkt des Projektils;

g) Prifergebnis.

C.6 Priufeinrichtung fiir die Priifung der Aufprallfestigkeit

Die Schief3einrichtung besteht aus einem Druckluftbehélter mit angebautem Schussrohr (siehe Bild C.1). Die
Druckluft darf zur Beschleunigung des Projektils in Richtung Priifobjekt durch ein Ventil ausgeldst werden.
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Die Luft-Schiefeinrichtung wird durch einen Luftkompressor gespeist. Die Geschwindigkeit des Projektils darf
durch den Druck der Luft gesteuert werden.

Die Geschwindigkeit des Projektils wird nahe am Ende des Schussrohrs mit einem geeigneten Geschwindig-
keitsmesser z. B. Uber Naherungssensor oder Fotozelle ermittelt.

5

g
o 1 L]
EA \ [ N ‘\ H
1
V A V
////////\/l/\//////////X//////////////////////////\/////////

o+

]
1 ]
1 |

| e |
N

v v \
6 2 A

Legende

1 Geschwindigkeitsmesser

2 Schussrohr

3 Projektil

4 Steuerpult

5 Druckluftbehalter

6 Prufobjekt

Bild C.1 — Beispiel einer Einrichtung fiir die Priifung der Aufprallfestigkeit
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Anhang D
(informativ)

Verwendung sicherheitstechnisch bewahrter Bauteile

Insbesondere sollten die Anforderungen der folgenden zutreffenden Normen angewendet werden, wenn
festgestellt werden soll, ob sicherheitsrelevante Teile sicherheitstechnisch bewahrt nach den Anforderungen
in 6.2.4 von EN ISO 13849-1:2006 sind:

a)

e)

fur elektrische Bauteile (siehe auch Tabellen D.1 bis D.17 von EN ISO 13849-2:2003) wenn sie
entsprechen:

1) EN 60947-5-1:2004 fiir Steuerschalter mit zwangsweise 6ffnenden Kontakten, die als mechanisch
betatigte Positionsschalter fir Verriegelungsschaltungen fir trennende Schutzeinrichtungen
verwendet werden und flr in Hilfsstromkreisen eingesetzte Relais;

2) EN60947-4-1:2001 fur elektromechanische Schitze und Motorstarter, die in Hauptstromkreisen
eingesetzt werden;

3) HD 22.1 S4:2002 fur gummiisolierte Leitungen;

4) HD 21.1 S4:2002 fur PVC-Leitungen, sofern diese Leitungen zusatzlich gegen mechanische Be-
schadigungen geschiitzt verlegt sind (z. B. innerhalb von Maschinenstandern).

fur elektrische Steuerkreise, wenn sie auch mit den ersten 4 in 9.4.2.1 von EN 60204-1:2006 genannten
MaRnahmen Ubereinstimmen (siehe auch Tabellen D.1 und D.2 von EN ISO 13849-2:2003);

fir mechanische Bauteile; wenn sie z. B. formschlussig verbunden sind in Ubereinstimmung mit der
Beschreibung in 4.5 von EN ISO 12100-2:2003;

fir mechanisch betatigte Positionsschalter fir trennende Schutzeinrichtungen, wenn sie zwangslaufig
betatigt sind und ihre Anordnung/Befestigung sowie die Gestaltung und Befestigung des Schaltnockens
den Anforderungen in den Abschnitten 5.2 und 5.3 von EN 1088:1995 entsprechen (siehe auch
Tabellen A.1 bis A.5 von EN ISO 13849-2:2003);

fur pneumatische und hydraulische Bauteile und Systeme, wenn diese EN 983:1996 und EN 982:1996
entsprechen (siehe auch Tabellen B.1 bis B.18 und Tabellen C.1 bis C.12 von EN ISO 13849-2:2003).

Bei allen Bauteilen, die Umweltbedingungen wie Staub und/oder Gasen ausgesetzt sind, missen diese
Bedingungen bericksichtigt werden.

ANMERKUNG EN ISO 13849-2:2003 enthalt nitzliche Hinweise hinsichtlich der Beurteilung sicherheitstechnisch
bewahrter Bauteile, mdglichen Fehlerausschliissen usw.
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Anhang E
(normativ)

Verwendung von elektronischen Bauteilen

E.1 Allgemeines

Fir die Ausfihrung irgendeiner sicherheitsbezogenen Funktion mit elektronischer Ausristung missen die
entsprechenden Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006 eingehalten sein.

SRECS missen so ausgefuhrt sein, dass die in diesem Dokument fiur die Maschine geforderten
Sicherheitsfunktionen auf der Grundlage der Kategorien erreicht sind. In Abhangigkeit von den Sicherheits-
Spezifizierungen missen die Sicherheitsfunktionen in Kategorie 2, 3 oder 4 nach den Anforderungen in
EN ISO 13849-1:2006 ausgefuhrt sein.

ANMERKUNG 1  Die Kategorien fiir die Sicherheitsfunktionen der Maschine sind in 5.2.1 aufgelistet.

SRECS miissen so gestaltet sein, dass es maoglich ist, die Anforderungen der héchsten Kategorie nach den
Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006 fiir die entsprechende Sicherheitsfunktion der Maschine zu erfiillen.

SRECS missen die Umgebungs-Anforderungen nach den Anforderungen in 6.1 und 6.2 von EN 50178:1997
erfullen, es sei denn, sie sind Teil eines Bauteils, fur das eine spezielle Norm vorhanden ist.

SRECS in Kategorie2 missen die EMV-Anforderungen der Type 2 nach den Anforderungen in
EN 61496-1:2004 erfullen, es sei denn, sie sind Teil eines Bauteils, fur das eine spezielle Norm vorhanden ist.
SRECS in den Kategorien 3 oder 4 missen die EMV-Anforderungen der Type 4 nach den Anforderungen in
EN 61496-1:2004 erflllen, es sei denn, sie sind Teil eines Bauteils, flr das eine spezielle Norm vorhanden ist.

ANMERKUNG 2  Siehe auch 5.4.8 hinsichtlich der EMV-Anforderungen an die Gesamtmaschine.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Besichtigung an der Maschine,
Messung und zutreffender Funktionstest an der Maschine.

ANMERKUNG 3  Fiir die Bauteileigenschaften kann eine Ubereinstimmungserklarung der Bauteilhersteller von Nutzen
sein.

E.2 Gestaltung der SRECS

E.2.1 Bauteile, Hardware

Hardware-Bauteile der SRECS (einschliellich Sensoren, Antrieben, SPS, CNC-Systemen, Logikrechner
usw.) missen entsprechend den Anforderungen in den zutreffenden Normen und in EN ISO 13849-1:2006
gestaltet und gebaut sein.

Hardware-Bauteile der SRECS (einschliellich Sensoren, Antrieben, SPS, CNC-Systemen, Logikrechner
usw.) mussen nach den Anforderungen in der technischen Anweisung (einschliellich Einsatz- und
Einbauanweisungen) des Bauteilherstellers ausgewahlt, zusammengestellt, kombiniert und eingebaut werden.

Eine SPS, welche die Kategorie 3 oder 4 nach den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006 erfullt, darf in
Steuerungen zur Ausflihrung der in 5.2.1 aufgefihrten Sicherheitsfunktionen verwendet werden.

ANMERKUNG 1 Bei der Verwendung einer SPS ist zu beachten, dass die Gesamtreaktionszeit innerhalb eines
definierten Umfangs sich andern koénnte. Die durch die SPS verursachte Reaktionszeit hangt in erster Linie von der
Zyklus-Zeit des Programms ab. Bei der Beurteilung des ungunstigsten Falls kann es notwendig sein, mit der doppelten
Zykluszeit zu rechnen, sofern keine Warnungen oder Interrupts zum schnelleren Ausschalten verwendet werden.
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Eine SPS, welche die Kategorie 3 oder 4 nach den Anforderungen in EN ISO 13849-1:2006 nicht erfullt, darf
nur ein Teil von SRECS bis zu einer Kategorie 3 sein, z. B. als ein Kanal eines zweikanaligen Systems oder
als Uberwachungseinrichtung in Kategorie 2.

Priifung: Die Prifung muss entsprechend der/den Spezifikation(en) durch Kontrolle der entsprechenden
Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Berechnung und Besichtigung an der Maschine durchgefiihrt werden.

ANMERKUNG 2 Fiir die Bauteileigenschaften kann eine Ubereinstimmungserklarung der Bauteilhersteller von Nutzen
sein.

E.2.2 Sicherheitsrelevante Software

E.2.21 Firmware

Die Firmware der SRECS muss den Anforderungen in den Abschnitten 6 und 7 von EN 61508-3:2001 ent-
sprechen.

Der Zugriff zu der Firmware von Standard-Bauteilen darf nicht moglich sein.

Priifung: Die Prifung muss entsprechend der/den Spezifikation(en) durch Kontrolle der entsprechenden
Zeichnungen und/oder der Schaltplane und Besichtigung an der Maschine durchgeflhrt werden.

ANMERKUNG Fiir die Firmware kann eine Ubereinstimmungserklarung der Bauteilhersteller von Nutzen sein.

E.2.2.2 Anwendungssoftware

Die Programmierung von SRECS muss nach den Anweisungen (technisches Handbuch) des Bauteil-
herstellers erfolgen.

Die sicherheitsrelevante Software muss zur Verhinderung einer unbeabsichtigten Anderung der sicherheits-
bezogenen Software eindeutig von der Funktions-Software getrennt sein.

Es darf nur autorisierten Personen mdglich sein, die Anwendungssoftware der SRECS zu verandern. Wenn
ein Zugang zu programmierbaren Funktionen in der numerischen Steuerung oder der SRECS wahrend der
Bearbeitung und/oder dem Einstellbetrieb (z. B. fir automatisch gesteuerte Anschlage, die Werkstiickauflage)
vorgesehen ist, muss der unbefugte Zugang zu programmierten Daten oder programmierbaren Funktionen
verhindert sein. Insbesondere darf es fir den Anwender nicht moglich sein, den Betrieb von Sicherheits-
funktionen (z. B. eine berthrungslos wirkende Schutzeinrichtung (ESPE) mit Verwendung einer nach dem
aktiven optoelektronischen Prinzip arbeitenden Einrichtung (AOPD)) mittels Sequenzen, die in die
Anwendungssoftware eingefiigt oder von ihr aufgerufen werden, unwirksam zu machen. Dies darf in Form
eines Passworts erreicht werden.

Bei der Entwicklung der Anwendungssoftware missen die Abschnitte 6 und 7 der EN 61508-3:2001 oder so
weit wie anwendbar 6.11.3 von EN 62061:2005 in Betracht gezogen werden.

ANMERKUNG 1  Diese Anforderungen an Anwendungssoftware koénnen erreicht werden durch Verwendung von
Techniken wie defensive Programmierung, strukturierte Programmierung, Modularitat (d. h. Logikblocke/Funktionsblocke,
Flussdiagramme usw.), Wiederverwendung von Softwaremodulen, welche in Abhangigkeit des mit der SRECS
erhaltlichen Programmierwerkzeugs die oben genannten Anforderungen erfillen.

ANMERKUNG 2 Es ist empfehlenswert, vorzertifizierte Softwaremodule (z. B. Not-Aus), sofern erhéltlich, einzusetzen.

Priifung: Die Prifung muss entsprechend der/den Spezifikation(en) durch Kontrolle der entsprechenden
Zeichnungen und/oder der Schaltplane, Berechnung und Besichtigung an der Maschine durchgefihrt werden.
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E.2.2.3 Validierung

SRECS miussen validiert werden, damit sichergestellt ist, dass die angegebene Sicherheitsfunktion und
Leistungsfahigkeit erreicht ist. Diese Validierung muss zeigen, dass alle Teile zur Gewahrleistung der Sicher-
heitsfunktion richtig zusammenwirken und dass unbeabsichtigte Funktionen nicht auftreten.

Die Validierung von SRECS muss nach den Anforderungen in EN ISO 13849-2:2003 erfolgen, z. B. durch
Prifung der entsprechenden Zeichnungen und/oder Diagramme, Flussdiagramme, Fehlersimulation,
Besichtigung, Messung, Ubereinstimmungserklarung des Bauteilherstellers und zutreffender Funktionstest an
der Maschine.

ANMERKUNG Die Validierung beinhaltet die Verwendung von Prifungen und Analysemethoden (z. B. Statik, Dynamik
oder Fehleranalyse). Diese Analysemethoden kénnen zur Reduzierung der Anzahl der Priifungen verwendet werden.
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Anhang F
(normativ)

Bremsenprifungen

F.1 Bedingungen fiir alle Prifungen

a)

b)

c)

Das Spindelaggregat muss in Ubereinstimmung mit der bestimmungsgemaflen Verwendung der
Maschine entsprechend den Herstellerangaben (z. B. Riemenspannung) eingerichtet sein (siehe 6.3 h)).

Das Spindelaggregat muss vor Beginn der Priifung mindestens 15 min im Leerlauf laufen.

Es muss sichergestellt sein, dass die tatsachliche Drehzahl der beabsichtigten Drehzahl +10 %
entspricht.

F.2 Ungebremste Auslaufzeit

Die ungebremste Auslaufzeit ist wie folgt zu messen:

a)

b)

c)

der Antriebsmotor der Messerwellenspindel ist einzuschalten und mit der beabsichtigten Drehzahl (Leer-
lauf) 1 min laufen zu lassen;

Trennen der Energiezufuhr zum Antriebsmotor der Messerwellenspindel und Messen der ungebremsten
Auslaufzeit;

die Schritte a) und b) werden zweimal wiederholt.

Die ungebremste Auslaufzeit ist das arithmetische Mittel der drei durchgefiihrten Messungen.

F.3 Gebremste Auslaufzeit

Die gebremste Auslaufzeit ist wie folgt zu messen:

a)

b)

c)

d)

e)

der Antriebsmotor der Messerwellenspindel ist einzuschalten und mit der beabsichtigten Drehzahl (Leer-
lauf) 1 min laufen zu lassen;

das Stillsetzen des Antriebsmotors der Messerwellenspindel ist auszulésen und die gebremste Auslauf-
zeit zu messen;

Stillstand der Spindel flr 1 min;

der Antriebsmotor der Messerwellenspindel ist wieder einzuschalten und im Leerlauf 1 min laufen zu
lassen;

die Schritte b) bis d) werden neun Mal wiederholt.

Die gebremste Auslaufzeit ist das arithmetische Mittel der zehn durchgefiihrten Messungen.
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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 Europdischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet, um ein Mittel zur Erflllung der
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie nach der neuen Konzeption 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 in der Tabelle ZA.1 aufgefilhrten Abschnitten dieser Norm
(ausgenommen Anhang E, 6.3 h) Nummern 2 bis 4) 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.

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und der Richtlinie 98/37/EG

Abschnitte/Unterabschnitte dieser Européischen
Norm

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie
98/37/EG

1.1.2 Grundsatze fur die Integration der Sicherheit

52.1,522,523,524,525,526,5.2.7,5.4.10,
6.3

a) nach ihrer Verwendung ausgeristet

Abschnitte 5 und 6

b) Beseitigung der Risiken, Angabe von
MaRnahmen, Information

Abschnitte 5 und 6

c) zu erwartender Gebrauch und vorhersehbarer

Missbrauch
5.4.5 d) Ergonomie
54.5,6.3 e) Belastung bei der Verwendung
5.3.1,6.3 f)  Zusatzausristung
5.3.2,54.3 1.1.3 Materialien und Erzeugnisse
6.3 1.1.4 Beleuchtung

52.2,5.3.6,54.5

1.1.5 Konzipierung der Maschine im Hinblick auf die

Handhabung

521,5.2.6,5.2.7,54.10

1.2.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von

Steuerungen

52.2,523,53.6,53.7,54.5,6.3

1.2.2 Steuereinrichtungen

522,523 1.2.3 In-Gang-Setzen

524,525 1.2.4 Stillsetzen (normales Stillsetzen, Stillsetzen im
Notfall, verkettete Anlagen)

6.3 1.2.5 Betriebsartenwahl

5.2.6 1.2.6 Stoérung der Energieversorgung

521,527 1.2.7 Stérung des Steuerkreises

6.3, Anhang E 1.2.8 Software

5.3.1 1.3.1 Standsicherheit
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Tabelle ZA (fortgesetzt)

Abschnitte/Unterabschnitte dieser Europédischen

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie

Norm 98/37/EG

53.2,6.3 1.3.2 Bruchgefahr beim Betrieb

5.3.3,5.3.5,5.3.7 1.3.3 Gefahren durch herabfallende oder
herausgeschleuderte Gegenstande

51 1.3.4 Gefahren durch Oberflachen, Kanten, Ecken

5.2.7,5.3.7 1.3.7 Verhitung von Gefahren durch bewegliche
Teile

5.3.7 1.3.8 Auswahl der Schutzeinrichtungen gegen
Gefahren durch bewegliche Teile
(A bewegliche Teile der Kraftiibertragung —
B bewegliche Teile die am Arbeitsprozess
teilnehmen (Wirkbereich)

5.3.8 1.4.1 Anforderungen an Schutzeinrichtungen

5.3.7 1.4.2 Feststehende Schutzeinrichtungen

526,544 1.5.1 Gefahren durch elektrische Energie

5.4.6,54.7 1.5.3 Gefahren durch nichtelektrische Energie

6.3 1.5.4 Gefahren durch fehlerhafte Montage

5.4.1 1.5.6 Brandgefahr

5.4.2 1.5.8 Gefahren durch Larm

54.8 1.5.11 Gefahren durch Strahlung von aulen

54.3 1.5.13 Gefahren durch Emission von Stauben,

Gasen usw.

5.4.11 1.6.1 Wartung der Maschine

5.2.2,5.3.7,5.4.10 1.6.2 Zugange zum Arbeitsplatz und zu den
Eingriffspunkten

544,549 1.6.3 Trennung von den Energiequellen

5.2.2,5.3.7,5.4.5,54.10,6.3 1.6.4 Eingriffe des Bedienungspersonals

54.3,6.3 1.6.5 Reinigung der innenliegenden Teile

54.5,6.3 1.7.0 Anzeigevorrichtungen

6.1 1.7.1 Warneinrichtungen

6.3 1.7.2 Warnung vor Restgefahren

6.2 1.7.3 Kennzeichnung

6.3 1.7.4 Betriebsanleitung

2.3 Maschinen zur Bearbeitung von Holz und

gleichartigen Werkstoffen

5.3.6 a)  Werkstlckfihrung

5.3.5 b)  Wegschleudern

534 c) Bremse

WARNHINWEIS — Fir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kénnen weitere

Anforderungen und weitere EG-Richtlinien anwendbar sein.
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