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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 142 “Holzbearbeitungsmaschinen — Sicherheit” erarbeitet,

dessen Sekretariat vom BS! gehalten wird.

Diese Europaische Norm wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Europdische
Ereihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EU-Richtlinie(n).

Zusammenhang mit EU-Richtlinie(n) siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieser Norm ist.

Organisationen, die an der Erarbeitung dieser Europdischen Norm mitgearbeitet haben, schlieBen das Européische Komitee der
Holzbearbeitungsmaschinenhersteller “‘EUMABOIS” ein.

Die vom CEN/TC 142 erarbeiteten Europdischen Normen behandeln speziell Holzbearbeitungsmaschinen und ergénzen die
relevanten A- und B-Normen, die die grundsatzlichen Sicherheitsanforderungen behandeln (siehe Einfhrung zu EN 292-1 : 1991
zur Erlauterung von A-, B- und C-Normen).

Gemeinsame Sicherheitsanforderungen fiir Werkzeuge sind in EN 847-1 : 1997 enthalten.

Diese Europaische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines identischen
Textes oder durch Anerkennung bis Januar 1998, und etwaige entgegenstehende nationale Normen missen bis Januar 1998
zurlickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden L&nder gehaliten,
diese Europaische Norm zu Gbernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen,

Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Konigreich.

0 Einleitung

Diese Europaische Norm wurde als harmonisierte Norm
erstellt und stellt eine Maglichkeit der Ubereinstimmung mit
den grundlegenden Anforderungen der Maschinenrichtlinie
und den damit verbundenen EFTA-Vorschriften dar und ist
eine C-Norm, wie in EN 292-1 : 1991/A1 : 1995 definiert.

Das MaB, bis zu dem Gefahrdungen behandelt sind, ist im
Anwendungsbereich dieser Norm beschrieben.

Die Bestimmungen dieser Europaischen Norm betreffen
Konstrukteure, Hersteller, Handler und Importeure von kom-
binierten Abricht- und Dickenhobelmaschinen.

Diese Europaische Norm enthalt auch Hinweise, die der
Hersteller zur Information der Betreiber vorsehen muB.

1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen und/oder Ver-
fahren fur die Beseitigung von Gefahrdungen und zur Begren-
zung der Risiken an kombinierten Abricht- und Dickenhobelma-
schinen — nachfolgend als “Maschinen” bezeichnet — fest, die
bestimmt sind zum Hobeln von Massivholz, Spanplatten, Faser-
platten, Sperrholz sowie diesen Werkstoffen, wenn sie kunst-
stoffbeschichtet oder mit Kunststoffkanten versehen sind.

Fur die im Anwendungsbereich dieser Norm ausgenommenen
Maschinen treffen die Anforderungen in prEN 61029-1: 1996
oder EN 50144-1:1995 und die Anforderungen in
prEN 61029-2-3 : 1996 zu.

Diese Europaische Norm behandelt alle von der Maschine
ausgehenden Gefahrdungen. Diese Gefdhrdungen sind in
Abschnitt 4 aufgelistet.



Diese Europaische Norm gilt nicht fir Maschinen, die auf ein
Gestell oder einen Tisch, der einem Gestell &hnlich ist, aufge-
setzt sind, und die vorgesehen sind, wahrend des Betriebs
stationar verwendet zu werden und die von Hand von einer
Person angehoben werden koénnen.

Diese Europaische Norm gilt nicht fur handgeftihrte Hoizbear-
beitungsmaschinen einschlieBlich solcher Einrichtungen, die
inre Verwendung in einer anderen Weise, z.B. in einer
Stationdreinrichtung, ermdglichen.

Diese Norm gilt fur kombinierte Abricht- und Dickenhobel-
maschinen mit Handbeschickung und -Entnahme und mit
einer in ihrer Lage festen Messerwelle, die mit oder ohne ab-
nehmbaren Vorschubapparat ausgeristet sind.

Sie gilt nicht far kombinierte Abricht- und Dickenhobelmaschi-
nen, bei denen die Messerwelle zur Einstellung der Hobel-
tiefe verstellbar ist.

Sie gilt nicht fir Maschinen, bei denen das Abrichten und
Dickenhobeln zur gleichen Zeit durchgefiihrt werden kdénnen.

Diese Norm ist in erster Linie auf Maschinen anzuwenden,
die nach dem Datum der Herausgabe dieser Norm hergestellt
sind.

2 Normative Verweisungen

Diese Européaische Norm enthélt durch datierte oder unda-
tierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikatio-
nen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen
Stellen im Text zitiet, und die Publikationen sind nach-
stehend aufgeflihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spa-
tere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen
nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung
oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Ver-
weisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen
Publikation.
EN 292-1 : 1991
Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine
Gestaltungsleitsatze — Teil 1: Grundsatzliche Terminolo-
gie, Methodik
EN 292-2 : 1991; EN 292-2/A1 : 1995
Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine
Gestaltungsleitsatze — Teil 2: Technische Leitsatze und
Spezifikationen
EN 294 : 1992
Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstande gegen
das Erreichen von Gefahrstellen mit den oberen Glied-
mafBen
EN 418 : 1992
Sicherheit von Maschinen — NOT-AUS-Einrichtung, funk-
tionelle Aspekte, Gestaltungsleitsitze

EN 847-1: 1997
Werkzeuge fiir Holzbearbeitungsmaschinen — Teil 1:
Fraswerkzeuge, Kreissageblatter

prEN 953 : 1993
Sicherheit von Maschinen — Aligemeine Anforderungen
fir die Gestaltung und den Bau von feststehenden und
beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen

EN 982 : 1996
Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische
Anlagen und deren Bauteile — Hydraulik

EN 983 : 1996
Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische
Anlagen und deren Bauteile — Pneumatik

prEN 1005-2 : 1995
Sicherheit von Maschinen — Menschliche korperliche
Leistung — Teil 2: Manuelle Handhabung von Gegen-
stdnden in Verbindung mit Maschinen

EN 1088 : 1995
Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen

Seite 3
EN 861 : 1997

in Verbindung mit trennenden Schutzeinrichtungen — Leit-
sétze fir Gestaltung und Auswahi

EN 50144-1: 1995
Sicherheit von handgefihrten motorbetriebenen Elektro-
werkzeugen — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 60204-1 : 1992
Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von
Maschinen — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

prEN 60227-1
PVC-isolierte Leitungen mit Nennspannungen bis ein-
schlieBlich 450/759 V — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

prEN 60245-1
Gummi-isolierte Leitungen mit Nennspannungen bis ein-
schlieBlich 450/759 V — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 60439-1 prA11 : 1995
Niederspannung-Schaltgerdtekombinationen - Teil 1:
Typgeprifte und partiell typgeprifte Kombinationen

EN 60529 : 1991
Schutzarten durch Gehéuse (IP-Code) (IEC 529 : 1989)

EN 60947-4-1: 1992
Niederspannungs-Schaltgerdte — Teil 4: Schiitze und
Motorstarter — Abschnitt 1: Elektromechanische Schitze
und Motorstarter (IEC 947-4-1 : 1990)

EN 60947-5-1 : 1991
Niederspannungs-Schaltgerate — Teil 5: Steuergerate und
Schaitelemente — Abschnitt 1: Elektromechanische
Steuergerate (IEC 947-5-1 : 1990)

EN 61029-1 : 1995
Sicherheit von transportablen motorbetriebenen Elektro-
werkzeugen — Teil1: Allgemeine Anforderungen
(IEC 1029-1 : 1990, modifiziert)

prEN 61029-2-3 : 1996
Sicherheit von transportablen motorbetriebenen Elektro-
werkzeugen — Teil 2-3: Besondere Anforderungen an
Abrichthobelmaschinen und Dickenhobelmaschinen

EN I1SO 3743-1 : 1995
Akustik; Bestimmung der Schalleistungspegel von
Gerduschquellen; Verfahren der Genauigkeitsklasse 2 fir
kleine, transportable Quellen in Hallfeldern — Teil 1: Ver-
gleichsverfahren in Prifrdumen mit schallharten Wanden
(ISO 3743-1 : 1994)

EN I1SO 3743-2: 1995
Akustik; Bestimmung der Schalleistungspegel von
Gerauschquellen aus Schalldruckmessungen; Verfahren
der Genauigkeitsklasse 2 fur kleine, transportable Quel-
len in Hallfeldern — Teil 2: Verfahren fir Sonder-Hallraume
(1SO 3743-2 : 1994)

EN ISO 3744 : 1995
Akustik; Bestimmung der Schalleistungspegel von
Geréuschquellen; Hullflichenvertahren der Genauigkeits-
klasse 2 fiir im wesentlichen Freifeldbedingungen (ber
einer reflektierenden Ebene (ISO 3744 : 1994)

EN ISO 3746 : 1995
Akustik; Bestimmung der Schalleistungspegel von
Gerauschquellen; Hallftaichenverfahren der Genauig-
keitsklasse 3 dber einer reflektierenden Ebene
(1SO 3746 : 1995)

EN ISO 9614-1 : 1995
Akustik; Bestimmung der Schalleistungspegel von
Geréduschquellen; Intensitatsverfahren — Teil 1: Messung
an diskreten Punkten (ISO 9614-1 : 1993)

EN ISO 11202 : 1995
Akustik; Gerauschabstrahlung von Maschinen und Gera-
ten; Messung von Emissions-Schalldruckpegeln am
Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfah-
ren der Genauigkeitsklasse 2 fir ein im wesentlichen
freies Schallfeld {ber einer reflektierenden Flache
(ISO 11202 : 1995)
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EN iSO 11204 : 1995
Akustik; Geriuschabstrahlung von Maschinen und Gera-
ten; Messung von Emissions-Schalldruckpegeln am
Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfah-
ren mit Umgebungskorrekturen (ISO 11204 : 1995)

1SO 1940 : 1986
Mechanical vibrations — Balance quality requirements of
rigid rotors — Part 1: Determination of permissible residual
unbalance
(Mechanische Schwingungen — Qualitdtsanforderungen
fur das Auswuchten starrer Rotoren)

ISO 3745 : 1977
Acoustics — Determination of sound power levels of noise
sources — Precision methods for anechoic and semi-
anechoic rooms

ISO 7568 : 1986
Woodworking machines — Thickness planing machines
with rotary cutterblock for one side dressing — Nomen-
clature and acceptance conditions

ISO 7571 : 1986
Woodworking machines — Machines with rotary cutter-
block for one side planing — Nomenclature and accep-
tance conditions

1SO 7960 : 1995
Airborne noise emitted by machine tools — Operating
conditions for woodworking machines

ISO 7984 : 1988
Woodworking machines — Technical classification of
machines working on wood and auxiliary machines for
working on wood

ISO TR 11688-1 : 1995
Acoustics — Recommended practice for the design of low-
noise machinery and equipment — Part 1: Planning

3 Definitionen und Terminologie
3.1 Definitionen

Fur die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die
folgenden Definitionen:

3.1.1 Kombinierte Abricht- und Dickenhobelmaschine:
Eine kombinierte Maschine, die hergestellt ist, mittels einer
horizontalen, rotierenden Messerwelle die Oberflache von
Holz zu hobeln und um einem Werkstiick eine eingestellte
Dicke zu geben.

Beim Abrichthobeln wird das Werkstlck {iber die Messer-
welle geschoben und dabei die Unterseite gehobelt. Der Auf-
gabetisch der Abrichthobeleinheit ist in der Hohe einstellbar.
Beim Dickenhobeln sind die Abrichttische angehoben oder
hochgeklappt, das Werkstiick liegt auf einem in der Hhe ein-
stellbaren Dickenhobeltisch und wird unter der Messerwelle
vorgeschoben und die Oberseite gehobelt.

3.1.2 Dickenhobeltisch: Der Dickenhobeltisch kann eine
Zusammenstellung von Rollen, Riemen oder anderen festen
oder beweglichen mechanischen Teilen enthalten, auf denen
das Werkstlick in der Maschine aufliegt.

3.1.3 Messerwelle: Dasjenige Maschinenbauteil, welches
fir die Aufnahme der Hobelmesser oder Hobelschneiden
konstruiert ist.

3.1.4 Werkzeug: Ein zusammengesetztes Werkzeug wie in
EN 847-1: 1997 definiert, bestehend aus der Messerwelle,
den Hobelmessern und den Befestigungselementen.

3.1.5 Handvorschub: Das manuelle Halten und/oder Fih-
ren des Werkstiickes. Als Handvorschub gilt auch die Ver-
wendung eines abnehmbaren Vorschubapparates.

3.1.6 Abnehmbarer Vorschubapparat: Ein Vorschub-
mechanismus, der auf der Maschine so angebracht ist, daB
er ohne die Benutzung eines Schraubenschliissels oder &hn-
lichen zusatzlichen Hilfsmitteln aus seiner Arbeitsstellung
herausgeschwenkt werden kann.

3.1.7 Mechanischer Vorschub: Ein Vorschubmechanis-
mus fur das Werkstiick, der in die Maschine integriert ist und
mit dem das Werkstick wahrend der Bearbeitung gehalten
und geftihrt wird.

3.1.8 Beschicken der Maschine: Das manuelle oder auto-
matische Zufuhren des Werkstickes auf einem Wagen,
Magazin, Lift, Abstapeleinrichtung, bewegiichen Bett,
Férderanlage oder das Einschieben zu einem mechanischen
Vorschub.

3.1.9 Wegschleudern: Die unerwartete Bewegung des
Werkstiicks, von Werkstiickteilen oder von Maschinenteilen
aus der Maschine wahrend der Bearbeitung.

3.1.10 Riickschlag: Eine besondere Form des Wegschleu-
derns, welche die unerwartete Bewegung des Werkstiicks oder
von Werkstlickteilen oder von Maschinenteilen entgegengesetzt
zur Vorschubrichtung wéhrend der Bearbeitung beschreibt.

3.1.11 Riickschlagsicherung: Einrichtung, die entweder
die Maglichkeit eines Rickschlags verringert oder die Bewe-
gung wahrend des Rickschlags des Werkstlicks oder von
Werkstlickteilen oder von Maschinenteilen hemmt.

3.1.12 Hochlaufzeit: Die Zeit von der Betétigung der
Befehlseinrichtung fiir das Ingangsetzen, bis die Spindel die
der beabsichtigten Drehzah! entsprechende tatséchliche
Drehzahl erreicht hat.

3.1.13 Auslaufzeit: Die Zeit von der Betétigung der
Befehlseinrichtung fir das Stillsetzen bis zum Stillstand der
Spindel.

3.1.14 Bedienplatz: Der Platz, an dem die Bedienperson
steht, um das Werkstiick vorzuschieben.

3.1.15 Bestitigung: Erklarungen, Verkaufsunterlagen, Pro-
spekte oder andere Dokumente, in denen der Hersteller (Liefe-
rant) entweder die Eigenschaften z. B. eines Werkstoffes oder
Produktes beschreibt oder die Ubereinstimmung des Werk-
stoffes oder Produktes mit einer zutreffenden Norm bestatigt.

3.1.16 Maschinenantrieb: Kraftbetétigte Einrichtung, um
eine Bewegung an der Maschine zu erreichen.

3.1.17 Transportable Maschine: Eine Maschine, die auf
dem Boden steht, sich wiahrend des Gebrauchs nicht bewegt
und mit einer Einrichtung ausgestattet ist, Ublicherweise
Rader, mit der sie von einem Aufstellort zu einem anderen
bewegt werden kann.

3.2 Terminologie

Die Bezeichnungen der wichtigsten Teile der Maschine sind
in der Tabelle 1 und in Bild 1 dargestelit.
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Tabelle 1: Die wichtigsten Teile von kombinierten Abricht- und Dickenhobelmaschinen

Englisch Franzdsisch Deutsch
Bezug Surface planing and thickness Machines combinées a raboter et Kombinierte Abricht- und
planing machines dégauchir Dickenhobelmaschinen
1 Framework Ossature Stander
1.1 Main frame Bati Gestell
2 Feed of workpiece and/or tools Déplacement des piéces et/ou Vorschub von Werkstiick und/oder
outils Werkzeug
21 Infeed feed roller Cylindre d’entrée Einzugswalze
22 Outfeed feed roller Cylindre de sortie Auszugswalze
23 Thicknessing table roller Cylindre de la table de rabotage Dickentischwalze
2.4 Table extension rolier Cylindre de la rallonge de table Stiitzwalze in der Dickentisch-
de rabotage verldngerung
25 Feed roller drive chain Chaine d’entrainement des cylindres | Antriebskette fir Vorschubwalzen
d’entrée
26 Feed roller drive sprockets Pignon du cylindre d’entrée Kettenritzel der Einzugswalze
27 Tensioning roller sprockets Pignon du tendeur de chaine Kettenspannrad
2.8 Speed reduction gearbox or variable | Réducteur ou variateur de vitesse Geschwindigkeitsreduziergetriebe
speed gear oder Getriebe zur Anderung der
Geschwindigkeit
29 Outfeed drive roller sprocket Pignon du cylindre de sortie Kettenritzel der Auszugswalze
3 Workpiece support and clamp Support, maintien et guidage des | Werkstiickauflage, -halterung und
guide piéces -fiihrung
3.1 Thicknessing table Table de rabotage Dickenhobeltisch
3.2 Infeed surfacing table Table d’entrée de dégauchissage Abricht-Aufgabetisch
3.4 Outfeed surfacing table Table de sortie de dégauchissage Abricht-Abnahmetisch
3.5 Tilting fence Guide inclinable Schréagstellbarer Anschlag
3.6 Fence gauge plates Plaques de guide Anschlagplatten
3.7 Infeed pressure bar Presseur d’entrée Einzugsdruckbalken
3.8 Outfeed pressure bar Presseur de sortie Auszugsdruckbalken
3.9 Table extension support arm Rallonge de table Tischverlangerung
4 Tool holders and tools Porte-outils et outils Werkzeugtriager und Werkzeug
4.1 Cutterblock : Broche porte-outil Hobelmesserwelle
4.3 Blades Lame Streifenhobelmesser
5 Workheads and tool drives Unité de travail Einbauteile und Teile
et son entrainement fiir den Werkzeugantrieb
5.1 Cutterblock bearing Palier de roulement Hobelmesserwellenlager
6 Controls Commandes Stellteile
6.1 Starting switch Commutateur Betatigungsschalter
6.2 Isolating switch Interrupteur Hauptschalter
6.3 Surfacing table vertical adjustment Réglage vertical de la table de Hoéhenverstellung des Abrichttisches
dégauchissage
6.5 Thicknessing table rollers vertical Réglage vertical des cylindres de la Hohenverstellung der Dickentisch-
adjustment table de rabotage walzen
6.6 Fence fine adjustment Réglage micrométrique du guide Feineinstellung des Anschlags
6.7 Fence canting adjustment Réglage d’inclination du guide Einstellung der Anschlagneigung
6.8 Surfacing table drawback lock Verrouillage de la table de dégau- Blockierung des Abrichttisches
chissage
6.9 Fence traverse lock Verrouillage du déplacement du Blockierung der Anschlagverstellung
guide
7 Safety devices Dispositifs de sécurité Sicherheitseinrichtungen
71 Cutterblock guard (bridge guard) Protecteur du porte-outil Messerwellenverdeckung vor dem
Anschlag
7.2 Cutterblock rear guard Protecteur arriére du porte-outil Hintere Messerwellenverdeckung
7.3 Anti-kick-back fingers Linguet antirecul Rickschlagsicherung
7.5 Dust extraction outlet Buse d’aspiration Absaugstutzen
7.6 Access door to control gear Porte d’accés aux organes offenbare Maschinenverkleidung
mécaniques
7.7 Scale for thicknessing Reégle micrométrique Skala fir Hobeldickeneinstellung
9 (clause free) (chapitre libre) (Kapitel frei)
10 Examples of work Exemples de travail Arbeitsbeispiele
10.1 Thicknessing Rabotage Dickenhobeln
10.2 Planning Dégauchissage Abrichten
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Bild 9

4 Liste der Gefahrdungen
Diese Europaische Norm behandelt alle Gefahrdungen, die fur die im Anwendungsbereich beschriebenen Maschinen zutreffen:

—  fur signifikante Gefahrdungen durch Festlegung von Sicherheitsanforderungen und/oder MaBnahmen oder durch Verweis
auf zutreffende Typ-B-Normen,

— hinsichtlich nicht signifikanter Gefahrdungen, z. B. allgemeine, untergeordnete oder zweitrangige Gefahrdungen siehe zu-
treffende Typ-A-Normen, insbesondere EN 292-1 : 1991 und EN 292-2 : 1991.

Diese Gefahrdungen sind in Tabelle 2 in Ubereinstimmung mit Anhang A von EN 292-2 : 1991/A1 : 1995 aufgefiihrt.

Tabelle 2: Liste der Gefdhrdungen

Gefahrdung Zutreff_ender Abschnitt
dieser Norm
1 Mechanische Gefiahrdungen ausgehend z. B. von:~der Form,
— dem Standort,
— ihrer Masse und Standfestigkeit (potentielle Energie der Teile),
— ihrer Masse und Beschleunigung (kinetische Energie der Teile),
— unzureichender mechanischer Festigkeit,
Speicherung potentieller Energie in:
— elastischen Teilen (Federn), oder
— unter Druck stehenden Fliissigkeiten oder Gasen, oder
einem Vakuum von Maschinenteilen oder Werkstiicken
1.1 Gefahrdung durch Quetschen 5.2.7
1.2 Gefidhrdung durch Scheren 5.2.7
1.3 Gefahrdung durch Schneiden und Abschneiden 527
1.4 Gefahrdung durch Erfassen und Aufwickeln 527
15 Gefahrdung durch Einziehen oder Fangen 5.2.7
1.6 Gefahrdung durch StoB nicht zutreffend
1.7 Gefihrdung durch Durchstich oder Einstich nicht zutreffend
1.8 Gefahrdung durch Reibung oder Abrieb nicht zutreffend
(fortgesetzt)
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Tabelle 2 (fortgesetzt)
" Zutreffender Abschnitt
Gefahrdung dieser Norm
1.9 Gefahrdung durch Herausspritzen von Flissigkeiten unter hohem Druck nicht zutreffend
1.10 Herausschleudern von Teilen (der Maschine oder bearbeiteten Werkstoffen oder
- 523,525
Werkstlcken)
1.11 Verlust der Standfestigkeit (Maschine oder Maschinenteil) 5.2.1
1.12 Geféhrdung durch Rutschen, Stolpern und Stdrzen im Zusammenhang mit Maschinen .
. . . nicht zutreffend
(aufgrund ihrer mechanischen Beschaffenheit)
2 Elektrische Gefahrdung z. B. durch:
2.1 elektrischen Kontakt (direkt oder indirekt) 5.3.4
2.2 Elektrostatische Vorgénge nicht zutreffend
2.3 Thermische Strahlung oder Vo[géinge wie wegspritzende, geschmolzene Teile, chemische nicht zutreffend
Vorgange bei Kurzschliissen, Uberlastungen usw.
24 auBere Einwirkung auf elekirische Einrichtungen 5.3.12
3 Thermische Gefahrdung auf Grund von:
3.1 Verbrennungen und Verbrihungen, durch Berihrung, Flammen oder Explosion sowie .
durch Strahlung von Warmequellen nicht zutreffend
3.2 Gesundheitsschadigung durch warme oder kalte Arbeitsumgebung nicht zutreffend
4 Gefahrdung durch Larm mit Folge von:
4.1 Gehdrschadigung (Taubheit), anderen physiologischen Beeintrachtigungen 532
(z. B. Gleichgewichtsverlust, Nachlassen der Aufmerksamkeit) -
4.2 Beeintrachtigung der Sprachkommunikation akustischer Signale nicht zutreffend
5 Gefahrdung durch Vibration (Auswirkung in verschiedenen Nerven- und GefaB3stérungen) nicht zutreffend
6 Gefdhrdung durch Strahlung besonders durch:
6.1 Lichtbgen nicht zutreffend
6.2 Laser nicht zutreffend
6.3 ionisierende Strahlungsquellen nicht zutreffend
6.4 hochfrequente, im Maschinenbau verwendete Magnetfelder nicht zutreffend
7 Gefdhrdung durch Werkstoffe sowie andere Stoffe, die von Maschinen verarbeitet,
verwendet oder herausgeschleudert werden, z. B.:
71 Geféhrdung durch Kontakt mit, oder Einatmen von giftigen Flissigkeiten, Gasen, Nebeln, 533
Dampfen und Stéauben e
7.2 Feuer- und Explosionsgefahrdung 5.3.1
7.3 biologische und mikrobiologische Gefédhrdung (durch Viren oder Bakterien) nicht zutreffend
8 Geféhrdung durch Vernachlissigung ergonomischer Prinzipien bei der Maschinen-
gestaltung (fehlende Ubereinstimmung mit den Eigenschaften und Fahigkeiten des
Menschen), z. B. durch:
8.1 ungesunde Haltung oder iibermasige Korperanstrengung 5.1.2
8.2 ungeniigende Berlcksichtigung menschlicher Anatomie hinsichtlich Hand/Arm und
> 5.2.6
Fu3/Bein
8.3 nachlassiger Gebrauch der personlichen Schutzeinrichtungen 6.3
8.4 unangepafte ortliche Beleuchtung nicht zutreffend
8.5 geistige Uber- oder Unterbeanspruchung, StreB3 usw. 6.3
8.6 menschliches Fehiverhalten 6.3
9 Kombination von Gefihrdungen nicht zutreffend
10 Gefahrdung durch Stérung in der Energieversorgung, Abbrechen von Maschinen-
teilen und andere Fehlfunktionen, z. B.:
10.1 5.1.5

Stdrung in der Energieversorgung (des Antriebs und/oder des Steuerungsstromes)

(fortgesetzt)
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Tabelle 2 (abgeschlossen)

Gefhrdung Zutrecffitzr;i?;\l ,;‘;l:;chnitt
10.2 | unvorhergesehenes Herausschleudem von Maschinenteilen oder Fliissigkeiten nicht zutreffend
10.3 Stérung, Fehlfunktion des Steuerungssystems (unerwarteter Start, unerwartetes 511 516
Durchdrehen) ' 9.
10.4 | fehlerhafte Montage 6.3
10.5 Umkippen, unerwarteter Verlust der Standfestigkeit der Maschine 521
" Gefihrdung durch (zeitweises) Ausfallen und/oder falsche Anordnung von
SchutzmaBnahmen/Schutzmittel z. B.:
11.1 | alle Arten von trennenden Schutzeinrichtungen 527
1.2 | alle Arten von Sicherheits-(Schutz-)Einrichtungen 527,525
11.3 | Start- und Stopp-Einrichtungen 5.1.2
11.4 | Sicherheitssymbole und Signale 6.1,6.2
11.5 | alle Arten von Informations- und Warneinrichtungen 6.2, 6.3
11.6 Abschalteinrichtungen der Energieversorgung 5.3.16
1.7 | Notfalleinrichtungen nicht zutreffend
11.8 | Vorschub/Abraumen von Werkstiicken nicht zutreffend
1.9 notwendige Ausriistung und Zubehor zur sicheren Einstellung und/oder Instandhaltung nicht zutreffend
11.10 | Ausristung zur Ableitung von Gasen usw. nicht zutreffend

5 Sicherheitsanforderungen und/oder
MafBinahmen

Hinweise im Zusammenhang mit Risikominderung durch
Konstruktion siehe Abschnitt 3 von EN 292-2 : 1991.

5.1 Steuerung und Befehlseinrichtungen

5.1.1 Sicherheit und Zuverldssigkeit von Steuerungen
Im Zusammenhang mit dieser Norm umfaBt die sicherheits-
relevante Steuerung das System von der ausldsenden manuel-
len Befehlseinrichtung oder Positionsschalter bis zum Eingang
am endgltigen Antrieb, z. B. Motor. Die sicherheitsrelevanten
Steuerungen dieser Maschine umfassen diejenigen fir:

— das Ingangsetzen (siehe 5.1.3);

- das Ubliche Stillsetzen (siehe 5.1.4);

- NOT-AUS (siehe 5.1.5);

- Verriegelungsschaltungen (siehe 5.2.7.1, 5.2.7.2,
5.2.7.3);

—~ die Verriegelungsschaltungen mit Zuhaltung (siehe
5.2.7.2,5.2.7.3);

— die Bremsensteuerung (siehe 5.2.4).

-~ die Schaltung, die bei Ausfall der Energiezufuhr
einen unerwarteten Start verhindert (siehe A.1.2.6 von
EN 292-2 : 1991/A1 : 1995).

Diese Steuerungen missen mindestens unter Verwendung
“sicherheitstechnisch bewahrter” Bauteile und Prinzipien ent-
wickelt und ausgefiihrt sein.

Fir die Anwendung dieser Norm schliet “sicherheitstech-
nisch bewéhrt” folgendes ein:
a) Bei elektrischen Bauteilen, wenn diese nach den
zutreffenden Normen einschlieBlich den folgenden her-
gestellt sind, wie
~ EN 60947-5-1 : 1991 (Hauptabschnitt 3) fiir Steu-
erschalter mit zwangsweise 6ffnenden Kontakten, die

als mechanisch betatigte Positionsschalter fiir Ver-
riegelungsschaltungen verwendet werden, und fir in
Steuerstromkreisen eingesetzte Relais.

~ EN 60947-4-1:1992 fur elekiromechanische
Schiitze und Motorstarter, die in Hauptstromkreisen
eingesetzt werden.

— prEN 60245-1 fur gummiisolierte Leitungen.

— prEN 60227-1 fir PVC-Leitungen, sofern diese
Leitungen zusétzlich gegen mechanische Beschédi-
gungen geschutzt verlegt sind (z. B. innerhalb von
Maschinenstandern).

b) Bei elektrischen Prinzipien, wenn sie mit den ersten 4
in 9.4.2.1 von EN 60204-1 : 1992 genannten MaBnahmen
Uibereinstimmen. Die Steuerung muB kontaktbehaftet
sein. Elektronische Bauteile allein erfillen nicht diese
Prinzipien.

c) Bei mechanischen Bauteilen, wenn sie 3.5 von
EN 292-2 : 1991/A1 : 1995 entsprechen.

d) Bei mechanisch betétigten Positionsschaltern fir
trennende Schutzeinrichtungen, wenn sie zwangsléufig
betétigt sind und ihre Anordnung und Befestigung sowie
die Gestaltung und Befestigung des Schaltnockens 5.2.2
und 5.2.3 von EN 1088 : 1995 entsprechen.

e) Bei Verriegelungen mit Zuhaltung, wenn sie minde-
stens der 4stufigen Ausfihrung gemaf Tabelle 1 von
EN 1088 : 1995 entsprechen.

f) Bei pneumatischen und hydrautischen Bauteilen und
Systemen, wenn diese EN 983 : 1996 bzw. EN 982 : 1996
entsprechen.

Priffung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen
und/oder Schaltplane und Besichtigung an der Maschine; fir
die elektrischen Bauteile durch Anforderung einer Bescheini-
gung Uber die Ubereinstimmung jedes Bauteils mit den zu-
treffenden Normen.



5.1.2 Anordnung von Stellteilen

Die wichtigsten elektrischen Stellteile der Maschine fir
Ingangsetzen, Ubliches Stillsetzen, Betriebsartenwahl (sofern
vorhanden), NOT-AUS, Tischh&henverstellung (sofern vor-
handen und motorbetrieben) miissen
a) beim Vorhandensein eines Betriebsarten-Wahlschal-
ters in folgender Mindestausriistung vorhanden sein:

Ein Stellteil zum Ingangsetzen und ein Steliteil zum Still-
setzen am Bedienplatz zum Abrichten und ein Steliteil mit
selbsttatiger Rickstellung fir die Dickentischverstellung
(sofern elekirisch und vorhanden) und ein Stellteil zum
Stillsetzen an der Aufgabe zum Dickenhobeln.

b) alternativ, wenn kein Betriebsarten-Wahlschalter
existiert, in folgender Mindestausristung vorhanden
sein:

Ein Stellteil zum Ingangsetzen und ein Steliteil zum Still-
setzen am Bedienplatz zum Abrichten.

Ein Stellteil zum Ingangsetzen und ein Stellteil zum Still-
setzen am Bedienplatz zum Dickenhobeln und ein Steliteil
mit selbsttatiger Ruckstellung fir die Dickentischverstel-
lung (sofern elektrisch und vorhanden).

ANMERKUNG: Bei Maschinen mit kleinen Abmes-
sungen kann der Bedienplatz zum Abrichten und
derjenige zum Dickenhobeln derselbe sein.

Hinsichtlich der Anordnung der Stellteile gilt:

am Bedienplatz zum Abrichten bedeutet:

am Maschinensténder an der Aufgabeseite 50 mm unterhalb
des Abrichttisches und mindestens 600 mm {ber der
Zugangsebene.

am Bedienplatz zum Dickenhobeln bedeutet:

auf der Seite des Aufgabetisches zum Dickenhobeln minde-
stens 600 mm (ber der Zugangsebene und mindestens
50 mm unterhalb der Oberflache des Abrichttisches.

an einem Schaltpulit,

dessen obere Flache unterhalb 1800 mm von der Zugangs-
ebene entfernt liegt und dessen Vorderseite hdchstens
600 mm sowohl von dem Aufgabetisch zum Abrichten als
auch vom Aufgabetisch zum Dickenhobeln entfernt ist. Die
Vorderseite des Schaltpultes darf nicht (ber die Kante des
Abrichttisches auf der Bedienerseite vorstehen.

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

5.1.3 Ingangsetzen
Siehe 9.2.5.2 von EN 60204-1 : 1992 und in Erganzung:

— Fir die Anwendung dieser Norm bedeutet “alle
Schutzeinrichtungen angebracht und funktionsfahig”, daB
die in 5.2.7.1, 5.2.7.2 und 5.2.7.3 beschriebenen Verriege-
lungen vorhanden sind, und “Betriebsstart’ die Drehung
und/oder kraftbetéatigte Verstellung (sofern vorhanden).

~ Der Antriebsmotor fir die Werkzeugspindel zum
Abrichthobeln darf erst in Gang gesetzt werden kénnen,
wenn die in 5.2.7.1 beschriebenen verriegelten bewegli-
chen trennenden Schutzeinrichtungen angebracht und
funktionsfahig sind. Bei Maschinen, die zur Verwendung
eines abnehmbaren Vorschubapparates bestimmt sind,
darf der Anlauf des Vorschubmotors erst mdglich sein,
wenn der Antriebsmotor fiir die Werkzeugspindel einge-
schaltet ist.

— Der Startbefehl fur die Werkzeugspindel zum Dicken-
hobeln muB die Messerwelle in Gang setzen und, nach-
dem die Messerwelle ihre beabsichtigte Drehzahl erreicht
hat, den Vorschubwalzenantrieb und darf nur wirksam
werden, wenn die in 5.2.7.2 beschriebene trennende
Schutzeinrichtung in Schutzstellung und wirksam ist. Bei
Maschinen mit nur einem Motor darf der Anlauf des Vor-
schubs nur méglich sein, wenn der Antrieb fir die Werk-
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zeugspindel eingeschaltet wurde. Die Anforderungen
missen durch entsprechende Ausfihrung der Steuer-
stromkreise realisiert sein. Wenn ein Zeitrelais verwendet
wird, muB die Zeitverzégerung mindestens so lang wie
die Mindest-Hochlaufzeit sein. Die Zeitverzégerung mui
entweder fest sein, oder die Einrichtung zur Einstellung
der Zeitverzdgerung muf3 plombiert sein.

Wird die Hohenverstellung des Dickenhobeltisches durch
einen Motor angetrieben, muf3 die Einstellung Uber ein
Befehlsgerat mit selbsttatiger Riickstellung erfolgen. Abwei-
chend davon kann an Maschinen mit elektronischer Vor-
programmierung ein Programmstart-Befehlsgerat fir die
Hoéhenverstellung des Tisches verwendet werden, wenn im
Bereich der Einschub- und AuslaB3éffnung Schutzeinrichtun-
gen (z. B. feste trennende Schutzeinrichtungen, Schutzein-
richtungen mit Annaherungsreaktion) oder eine NOT-AUS-
Befehlseinrichtung vorhanden sind und die Geschwindigkeit
des Tisches 10 mm/s nicht ubersteigt.

Prifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen
und/oder Schaltplane, Besichtigung und zutreffender Funkti-
onstest an der Maschine.

5.1.4 Ubliches Stillsetzen

Es muB eine Befehlseinrichtung zum tblichen Stillsetzen vor-
handen sein, mit der alle Maschinenantriebe stillgesetzt wer-
den koénnen (siehe A.1.2.4 von EN 292-2 : 1991/A1 : 1995).

Wenn die Maschine mit einer elektrischen Bremse ausgeri-
stet ist, muB die Steuerung zum Ublichen Stillsetzen der Ka-
tegorie 1 geman 9.2.2 von EN 60204-1 : 1992 entsprechen
und in allen anderen Fallen der Kategorie O entsprechen.

Bei Maschinen mit Befehlseinrichtungen zum (blichen Still-
setzen in Kategorie 1 muB folgende Ausschaltreihenfolge
eingehalten sein:

— Trennen der Energiezufuhr zum mechanischen Vor-
schub, wenn dieser durch einen eigenen Motor angetrie-
ben ist;

— Trennen der Energiezufuhr zu einer Steckdose zum

AnschluB eines abnehmbaren Vorschubapparates, sofern

vorhanden;

— Trennen der Energiezufuhr zum Antrieb der Messer-

welle und Ausldsen der Bremse;

— Trennen der Energiezufuhr zu der Bremse, sofern

diese elektrisch ist, nachdem das Werkzeug zum Still-

stand gekommen ist, z. B. Uber eine Zeitverzégerung;

— Aufheben der Zuhaltung der trennenden Schutz-

einrichtungen, nachdem das Werkzeug zum Stillstand

gekommen ist;

-~ Trennen der Energiezufuhr zu den Maschinenantrieben.
Bei Maschinen mit elektronischer Vorprogrammierung muB
die Steuerung zum f{blichen Stillsetzen der Kategorie 2
geman 9.2.2 von EN 60204-1 : 1992 entsprechen.

Wenn eine NOT-AUS-Einrichtung auch mindestens den oben
angegebenen Anforderungen entspricht, kann diese als Ein-
richtung zur Erflillung der Anforderungen an die Befehlsein-
richtung zum Gblichen Stillsetzen angesehen werden.

Die Ausschaltreihenfolge muB durch entsprechende Ausflih-
rung der Steuerstromkreise realisiert sein.

Wenn ein Zeitrelais verwendet wird, muB die Zeitverzégerung
mindestens so lang wie die Bremszeit sein. Die Zeitverzoge-
rung muB entweder fest sein, oder die Einrichtung zur Ein-
stellung der Zeitverzégerung muf3 plombiert sein.

Priffung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen
und/oder Schaltplane, Besichtigung und zutreffender Funk-
tionstest an der Maschine.

5.1.5 NOT-AUS

NOT-AUS-Einrichtung(en) muB/missen vorhanden und von
dem Bedienplatz/den Bedienplatzen zum Abrichthobeln an
der Aufgabeseite der Maschine erreichbar sein.
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Bei Maschinen mit eigenen Motoren fir den Vorschub
und/oder einer Arbeitsbreite von mehr als 500 mm muf eine
zweite, von der Werkstiickabnahme beim Dickenhobeln
erreichbare NOT-AUS-Befehlseinrichtung vorhanden sein.

Wenn die Maschine mit einer mechanischen Bremse ausge-
ristet ist, muB die Steuerung fir den NOT-AUS der
Kategorie 0 gemaB 9.2.5 von EN 60204-1:1992 und der
Kategorie 0 gemaB 4.1.5 von EN 418 : 1992 entsprechen.

Wenn die Maschine mit einer elektrischen Bremse ausgeru-
stet ist, muf die Steuerung fiir den NOT-AUS der Kategorie 1
gemaB 9.2.5 von EN 60204-1:1992 und der Kategorie 1
geman 4.1.5 von EN 418 : 1992 entsprechen und muB die in
9.2.5.4 von EN 60204-1 : 1992 enthaltenen Funktionen und
Anforderungen einhalten.

Nach dem Auslésen der NOT-AUS-Befehlseinrichtung muB3
die Ausschaltreihenfolge dieselbe wie fir das normale Still-
setzen sein (siehe 5.1.4).

Die Ausschaltreihenfolge muB3 durch entsprechende Ausfih-
rung der Steuerstromkreise realisiert sein, die Zeitverzoge-
rung muB mindestens so lang wie die Bremszeit sein, und die
Zeitverzégerung muf entweder fest sein, oder die Einrichtung
zur Einstellung der Zeitverzégerung muB3 plombiert sein.
Prifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen
und/oder Schaltpldne, Besichtigung und zutreffender Funkti-
onstest an der Maschine.

5.1.6 Betriebsartenwahl

Wenn ein Betriebsartenwahlschalter mit zwei Schaltstellun-
gen vorgesehen ist, muB3 dieser so ausgefiihrt sein, daf3

—~ in der Stellung zum Abrichthobeln die Maschine nur
eingeschaltet werden kann, wenn die in 5.2.7.1 beschrie-
bene trennende Schutzeinrichtung sich in Schutzstellung
befindet und wirksam ist;
— in der Stellung zum Dickenhobeln die Maschine nur
eingeschaltet werden kann, wenn die in 5.2.7.2 beschrie-
bene trennende Schutzeinrichtung sich in Schutzstellung
befindet und wirksam ist (siehe auch 5.1.3).
Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen
und/oder Schaltplane, Besichtigung und zutreffender Funkti-
onstest an der Maschine.

5.1.7 Stérung der Energieversorgung

Bei elektrisch angetriebenen Maschinen muB im Falle einer
Spannungsunterbrechung der automatische Wiederanlauf
nach einer Spannungswiederkehr in Ubereinstimmung mit
7.5 Absatze 1 bis 3 von EN 60204-1 : 1992 verhindert sein.

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

5.1.8 Stoérung der Steuerkreise
Siehe 5.1.1

5.2 SchutzmaBnahmen gegen mechanische
Gefahrdungen

5.2.1 Standfestigkeit

Maschinen missen mit einer Einrichtung zum Befestigen am

FuBboden, Gestell oder anderen stabilen Geb&udeteilen aus-

geriistet sein, z.B. durch Vorsehen von Bohrungen im

Maschinenstander.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen,

Besichtigung.

5.2.2 Bruchgefahr wéhrend des Betriebs

Siehe 3.3 von EN 292 : 1991/A1 : 1995. Die Anforderungen

an Werkzeuge sind in 5.2.3 enthalten. Die Anforderungen an

Tischlippen sind in 5.2.6.1.1 und an trennende Schutzeinrich-
tungen in 5.2.8 enthalten.

5.2.3 Gestaltung von Werkzeugtrager und Werkzeug
Das Werkzeug muB als ein zusammengesetztes Rundform-
Werkzeug des zylindrischen Typs gestaltet sein (siehe Defi-
nitionen in EN 847-1 : 1997). Allgemeine Anforderungen flr
zusammengesetzte Werkzeuge flir Maschinen mit mechani-
schem Vorschub sind in EN 847-1 : 1997 enthalten. Siehe
Anhang B hinsichtlich zusatzlicher Anforderungen und/oder
Anderungen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen.

5.2.4 Bremssysteme
5.2.4.1 Aligemeines
Eine automatische Bremse muB fir die Werkzeugspindel vor-
handen sein, wenn die ungebremste Auslaufzeit groBer als
10 s ist.
Die Auslaufzeit mit Bremse muf3:
— weniger als 10 s, oder
— fur den Fall, daB die Hochlaufzeit 10 s Ubersteigt,
weniger als die Hochlaufzeit, aber keinesfalls mehr als
30 s betragen.
Pritfung: Hinsichtlich der Bestimmung der ungebremsten
Auslaufzeit, der Hochlaufzeit und der gebremsten Auslaufzeit
siehe, falls zutreffend, nachfolgende Prifungen.

5.2.4.2 Bedingungen fir alle Prifungen

Die Spindeleinheit muB entsprechend den Herstellerangaben
eingestellt sein (z. B. Riemenspannung).

Das Spindelaggregat muB vor Beginn der Priifungen minde-
stens 15 min im Leerlauf warmlaufen.

Es muB sichergestellt sein, daB die tatsachliche Drehzahl um
nicht mehr als héchstens 10% von der beabsichtigten Dreh-
zahl abweicht.

Wenn Aggregate mit einem handbetétigten Stern-/Dreieck-
schalter gepriift werden, mussen die Bedienungsanweisun-
gen des Herstellers fiir das Einschalten befolgt werden.

Die Genauigkeit des DrehzahimeBinstrumentes muf3 minde-
stens *+ 1% des Skalenendwertes betragen.

Das ZeitmeBinstrument muB Uber eine Genauigkeit von
+ 0,1 s verfugen.

5.2.4.3 Prifungen

5.2.4.3.1 Ungebremste Auslaufzeit

Die ungebremste Auslaufzeit ist wie folgt zu messen:
a) Trennen der Energiezufuhr zum Antriebsmotor der
Spindel und Messen der ungebremsten Auslaufzeit.

b) Wiedereinschalten des Antriebsmotors der Spindel.
¢) Die Schritte a) und b) werden zweimal wiederholt.
Die ungebremste Auslaufzeit ist der arithmetische Mittelwert

aus drei durchgeflihrten Messungen.

5.2.4.3.2 Hochlaufzeit
Die Hochlaufzeit ist wie folgt zu messen:
a) Trennen der Energiezufuhr zum Antriebsmotor der
Spinde! und abwarten, bis die Spindel zum Stillstand
gekommen ist;
b) Wiedereinschalten des Antriebsmotors der Spindel
und Messen der Hochlaufzeit;
¢) Die Schritte a) und b) werden zweimal wiederholt.
Die Hochlaufzeit ist der arithmetische Mittelwert aus drei
durchgefiihrten Messungen.

5.2.4.3.3 Gebremste Auslaufzeit

Die gebremste Auslaufzeit ist wie folgt zu messen:
a) Trennen der Energiezufuhr zum Antriebsmotor der
Spindel und Messen der gebremsten Auslaufzeit;
b) Die Spindel mug fur 1 min stilistehen,;
c) Wiedereinschalten des Antriebsmotors der Spindel
und Leerlauf wahrend 1 min;
d) Die Schritte a) bis ¢) werden neunmal wiederholt.



Die gebremste Auslaufzeit ist der arithmetische Mittelwert
aus den zehn durchgefiihrten Messungen.

5.2.44 Bremsentliftung

Wenn eine Einrichtung zum Luften der Spindel-Bremse vor-
handen ist, um das Werkzeug zum Durchfihren von Einstell-
arbeiten von Hand durchdrehen zu kénnen, darf das Liften
der Bremse nur méglich sein, wenn die Spindel sich nicht
mehr dreht, z. B. durch eine Zeitverzégerung zwischen Betéa-
tigung des Stellteils und der Bremsenliiftung.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Be-
sichtigung und Funktionstest an der Maschine.

5.2.4.5 Art der Bremse

Maschinen mit nur einer Befehlseinrichtung zum Ingang-
setzen und Stillsetzen und Hauptschalter mdssen mit einer
automatischen mechanischen Bremse ausgertstet sein.

Wenn eine automatische elekirische Bremse vorhanden ist,
darf der Hauptschalter nicht auf derselben Seite der
Maschine oder des Schaltpultes angeordnet sein, auf der sich
die Befehlseinrichtung zum Stillsetzen befindet.

Wenn Gegenstrombremsung verwendet wird, darf das Werk-
zeug, nachdem es zum Stillstand gekommen ist, nicht in der
Gegendrehrichtung anlaufen kdnnen.

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

5.25 Einrichtungen, welche die Méglichkeit oder die
Auswirkung des Wegschleuderns minimieren
5.2.5.1 Ruckschlagsicherung
Eine kombinierte Abricht- und Dickenhobeimaschine mufB mit
einer Ruckschlagsicherung in Greifer-Form ausgertstet sein,
die Gber die gesamte Arbeitsbreite der Maschine reicht. Diese
Rickschlagsicherung muf3 die im Anhang D beschriebenen
Anforderungen erfillen.

Ist die Riickschlagsicherung auf einer Welle montiert, so muf3
deren Mindestdurchmesser entweder

a) mit Bild 2 Gbereinstimmen oder

b) die Anforderungen der Riickschlagprifung in Anhang D
ohne bleibende Verformung erfllien.

Greiferrickschlagsicherungen miissen so gestaltet, herge-
stellt und eingebaut sein, daf3 sie den folgenden Anforderun-
gen genugen:
a) Die Greifer miissen auf der Einschubseite vor der Ein-
zugswalze angeordnet sein.
b) Sie miissen eine Kerbschlagzahigkeit von 15 J/cm?
und eine Oberflachenhéarte von 100 HB aufweisen.

c) lhre Breite muB bei Maschinen mit einer Arbeitsbreite
von 260 mm oder mehr zwischen 8 und 15 mm, und bei
Maschinen mit einer Arbeitsbreite von weniger als
260 mm zwischen 3 und 8 mm liegen. Der Radius der
Greiferschneide darf 0,3 mm nicht Ubersteigen.

Die Winkel o und B miissen bei allen Positionen mit den
Werten ibereinstimmen, die in Bild 3 angegeben sind.

d) Die Greifer durfen sich nicht mehr als 1% der nutz-
baren Arbeitsbreite der Maschine seitlich verschieben
kénnen.

e) Der Abstand zwischen zwei Greifern muf3 zwischen
1 mm und der halben Greiferbreite liegen, wenn sie auf ei-
ner Welle montiert sind, und darf bei anderen Befesti-
gungsarten nicht mehr als die halbe Greiferbreite betragen.

f) Die Greifer missen unter ihnrem Eigengewicht in die
Ruhestellung fallen. Es miissen Anschldge vorhanden
sein, um eine Drehung der Greifer um die Achse zu ver-
hindern, ausgenommen ist ein Drehwinkel, welcher der
kleinsten und gréBten DurchlaBkapazitat entspricht.
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g) Die Greiferschneiden muissen sich in der Ruhelage
mindestens 2 mm unterhalb der horizontalen Tangente an
den Schneidenflugkreis befinden.

h) Feststelleinrichtungen, welche die Riickschlaggreifer
auBer Wirkung setzen kdnnen, sind nicht zuléssig.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besta-
tigung des Werkstoffs durch den Hersteller von Bauteilen,
Besichtigung, Messung und Funktionstest an der Maschine.

5.2.6 Werkstiick-Auflagen und Werkstiick-Fiihrungen

Die beweglichen Tische missen in beiden Positionen (fir das
Dickenhobeln und fiir das Abrichten) feststellbar sein. Die Ge-
staltung der beweglichen Tische muB ein Bewegen von Hand
in Ubereinstimmung mit prEN 1005-2 : 1995 ermdglichen.

Der Umbau vom Abrichten zum Dickenhobeln (und umge-
kehrt) mu3 ohne Demontage und ohne Zuhilfenahme eines
Werkzeugs (z. B. eines Schraubenschlissels) méglich sein.

Prifung: Kontrolle der entsprechenen Zeichnungen, Besich-
tigung und Funktionstest an der Maschine.

5.2.6.1 Anforderungen an die Abrichitische
5.2.6.1.1 Anforderungen an die Tische

a) Die Maschine ist so zu gestalten, daB ein Falzen am
Ende der Messerwelle nicht méglich ist.

b) Die vertikale Verstellung des Abnahmetisches darf
héchstens bis 1,1 mm unter dem Schneidenflugkreis-
durchmesser mdglich sein.

¢) Maschinen, die fir eine Spanabnahme von mehr als
1 mm konstruiert sind, missen mit einer vertikalen Ver-
stellung des Aufgabetisches ausgeristet sein.

d) Sowohl der Aufgabe- als auch der Abnahmetisch ms-
sen eben sein entsprechend G1 von ISO 7571 : 1986.

e) Wenn der Aufgabetisch in der Héhe einstelibar ist,
muf3 dieser tber den gesamten Verstellbereich in sich
parallel (sieche G2 in ISO 7571 : 1986) bleiben. Der Ver-
stellbereich muB3 so begrenzt sein, daB die Spanabnahme
8 mm nicht Ubersteigt.

f) Die Tische mussen aus Aluminiumlegierung, GuB-
eisen oder Stahl mit einer Mindest-Zugfestigkeit von
20 daN/cm? bestehen.

Austauschbare Tischlippen oder solche, die Bestandteil
des Tisches sind, miissen aus Stahl oder Aluminiumiegie-
rung oder GuBeisen bestehen.

Tischlippen aus Aluminiumlegierung, GuBeisen oder
Eisenprofilen missen der im Anhang E beschriebenen
Priifung geniigen.

Tischlippen aus Stahl mit Bohrungen oder Schlitzen
miissen eine Mindestkerbschlagzihigkeit von 3,5 daJ/cm?
aufweisen.

g) Die Tische missen so ausgefihrt sein, daB der
Abstand zwischen den Tischlippen und dem Schneiden-
flugkreisdurchmesser (3 +2) mm betragt, unabhéngig
von der eingestellten Lage der Tische (siehe Bild 4).

— bei geschiitzten Tischen oder Tischlippen (aus
Griinden der La&rmminderung) durfen die Schilitze nicht
breiter als 6 mm und nicht langer als 15 mm sein, und
es mul3 eine Zahnbreite von mindestens 6 mm vorhan-
den sein. Die Zahndicke muf3 an der Spitze mindestens
1,5 mm und am Ende des Schlitzes mindestens 5 mm
betragen (siehe Bild 5);

— wenn die Lange der Schlitze 15 mm Ubersteigt,
muB die Tischlippe die im Anhang E beschriebene
Priifung bestehen.

— bei Tischen oder Tischlippen mit Bohrungen (aus
Grunden der Larmminderung) massen die Bohrungen
versetzt angeordnet sein, und ein zylindrischer Stift
mit 6 mm Durchmesser darf nicht eingeflihrt werden
kénnen.
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Tabelle 3: Abmessungen der Abrichttische

Mindestabstand (L)
in mm zwischen dem

Nutzbare Arbeitsbreite (W) Tischende und der

in mm Messerwelienachse
(Aufgabe- und
Abnahmetisch)
W <600 2x W
W > 600 1200

h) Die Abmessungen der Abrichitische missen den in
Tabelle 3 angegebenen Werten entsprechen.

i) Ist die Maschine fiir den Betrieb mit einem abnehm-
baren Vorschubapparat vorgesehen, missen die Einrich-
tungen zu dessen Befestigung hinter dem Anschlag
angebracht sein.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Besta-
tigung des Werkstoftherstellers, Besichtigung, Messung und
Funktionstest an der Maschine.

5.2.6.1.2 Werkstuckfihrung

Alle Maschinen missen mit einem Anschlag zur Verwendung
wihrend des Abrichthobelns ausgeristet sein.

Der Anschlag mu3 an der Maschine befestigt sein und an
Maschinen mit einer nutzbaren Arbeitsbreite von mehr als
160 mm Uber die gesamte Breite der Messerwelle ohne Hilfe
eines Werkzeuges verstelit werden kénnen.

Ist ein schragstelibarer Anschlag angebracht, muB3 seine ubli-
che Stellung 90° zur Tischflache und durch einen Festan-
schlag begrenzt sein. Seine Neigbarkeit von der Ublichen
Stellung muB, bei Sicht von der Aufgabeseite der Maschine
her, im Uhrzeigersinn auf 45° begrenzt sein.

Der Abstand zwischen der Unterkante des schragstellbaren
Anschlages und dem Abnahmetisch vor dem Anschlag darf in
jeder Stellung des schragstellbaren Anschlages 5 mm nicht
Ubersteigen (z. B. bei Einstellung auf 45°-Schrage). Durch
das Schragstellen des Anschlages darf auf der Anschlagriick-
seite der Spalt zwischen Anschlag und Schutzeinrichtung
nicht groBer als die Hohe der Schutzeinrichtung sein.

Es muB méglich sein, den Anschlag in jeder Lage zu blockieren.

Die MindestmaBe des Anschlages an kombinierten Abricht-
und Dickenhobelmaschinen miissen — abhéngig von der nutz-
baren Arbeitsbreite — den Werten der Tabelle 4 entsprechen.

Tabelle 4: Abmessungen des Anschlags

Mindestlange *) des
Nutzbare Anschlags auf R
Arbeitsbreite beiden Seiten der Anschiaghdhe
Messerwellenachse
(W) b (c)
mm mm mm
W <260 bz2115x W c=120
W > 260 550 c2150
*) Die Anschlaglénge darf die Tischldnge nicht Uber-
steigen.

Der Spalt zwischen dem Abnahmetisch und der Unterkante
des Anschlages darf 5 mm in jeder Stellung des Anschlages
nicht (iberschreiten.

Wenn ein Hilfsanschlag zum Bearbeiten von schmalen/din-
nen Werkstiicken vorhanden ist, der z. B. klappbar am
Anschlag befestigt ist (siehe Bild 6), darf dessen Hoéhe nicht

kleiner als 20 mm und nicht groBer als 25 mm sein, und seine
Breite muB groBer als 60 mm sein.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Be-
sichtigung und Funktionstest an der Maschine.

5.6.2.6 Anforderungen an den Dickenhobeltisch

Die Ebenheit des Tisches muf3 G1 von ISO 7568 : 1986
entsprechen.

Durch eine mechanische Hubbegrenzung muf3 ein Berihren
des Tisches mit der Messerwelle oder den Vorschubwalzen ver-
hindert sein. Ein Zwischenraum von mindestens 0,5 mm zwi-
schen der Riickschlagsicherung in ihrer tiefsten Stellung und
dem Tisch in seiner héchsten Lage muf sichergestellt sein.
Die vertikale Tischhéhenverstellung muf3 so ausgefuhrt sein,
daB sich der Tisch nach dem Einstellen in einer stabilen Lage
befindet.

Um zu verhindern, daB tberdicke Werkstiicke an die Messer-
welle kommen kdnnen, muB an der Einschubseite der
Maschine eine Einrichtung zur Begrenzung der maximalen
Spanabnahme angebracht sein.

Es missen seitliche Fiuhrungslineale vorhanden sein, um die
Arbeitsbreite an die Lange der Messerwelle anzupassen.

Ist die kombinierte Abricht- und Dickenhobelmaschine mit
Gliedereinzugswalzen ausgerustet, darf die Breite der einzel-
nen Walzenglieder 50 mm nicht Gibersteigen.

Der Tisch muB mindestens so breit wie die Lange der
Messerwelle sein und muB mindestens von der Begrenzung
der Spanabnahme bis zu der/den Auszugswalze(n) reichen.
Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen,
Messung, Besichtigung und Funktionstest an der Maschine.

5.2.7 Verhinderung des Zugriffs auf bewegte
Maschinenteile

Hinsichtlich der Begriffsbestimmungen fur und der Anforde-

rungen an die unterschiedlichen Arten von trennenden

Schutzeinrichtungen und Sicherheitseinrichtungen siehe

EN 292-1 : 1991, EN 292-2 : 1991, EN 294 : 1992 und/oder

prEN 953 : 1993.

5.2.7.1 Sicherung des Werkzeugs beim Abrichten

Die trennenden Schutzeinrichtungen vor und hinter dem
Anschlag miissen so gebaut sein, daf3 sie nicht ohne Demon-
tage aus ihrer Arbeitsstellung entfernt werden kénnen.

Die Messerwelle muB unter dem Abrichttisch durch eine
verriegelte trennende Schutzeinrichtung gesichert sein.
Diese trennende Schutzeinrichtung und der/die Abricht-
tisch(e) miissen wahrend des Abrichtens mit dem Messer-
wellenantrieb so verriegelt sein, daB dieser Antrieb sich nicht
einschalten 1a8t, es sei denn, die trennende Schutzeinrich-
tung und der/die Abrichttisch(e) befinden sich in der Arbeits-
stellung.

5.2.7.1.1 SchutzmaBnahmen vor dem Anschlag

Das Werkzeug muB durch eine fest an der Maschine zum
Beispiel am Maschinenstander an der Seite des Abnahme-
tisches angebrachte, einstellbare oder selbsttéatig einstellbare
trennende Schutzeinrichtung gesichert sein.

Wenn die Maschine so eingerichtet ist, dai3 sie wahlweise mit
einem abnehmbaren Vorschubapparat verwendet werden
kann, muB die einstelibare Schutzeinrichtung zur Verdeckung
des nicht (durch den abnehmbaren Vorschubapparat) gesicher-
ten Teils der Messerwelle verwendet werden kénnen.
Die trennende Schutzeinrichtung muB folgenden Anforde-
rungen gentgen:
a) Die trennende Schutzeinrichtung mufB3 ohne Zuhilfe-
nahme eines Werkzeugs einstellbar sein.
b) Die Schutzeinrichtung muB von Hand oder automa-
tisch so eingestellt werden konnen, daB der Spalt
zwischen Schutzeinrichtung und Anschlag hdchstens
6 mm betragt und die ganze Lange der Messerwelle vor



dem Anschlag verdeckt ist, unabhangig von der Stellung
des Anschlages und der Tische.

¢) Die Schutzeinrichtung muB eine konvexe oder flache
Form haben und so gestaltet sein, daf3 ein sténdiger Kon-
takt zwischen Werkstiick und Hand wahrend des Hobelns
mdglich ist. Die obere Flache der Schutzeinrichtung mufi
glatt sein und darf keine Uberstehenden Teile haben
(siehe Bild 1).

d) Die untere Flache der Schutzeinrichtung muB so
gestaltet sein, daB eine Berlhrung mit der Messerwelle
nicht méglich ist, wenn die Schutzeinrichtung mit einer
statischen Kraft von 300 N auf den Tisch gedriickt wird.
e) Die Schutzeinrichtung muB so gestaltet sein, daB ein
Wechsel der Messer ohne Demontage der Schutzeinrich-
tung moglich ist.

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

5.2.7.1.1.1 Arten von Schutzeinrichtungen

An kombinierten Abricht- und Dickenhobelmaschinen mit
einer nutzbaren Arbeitsbreite bis einschlieflich 100 mm kann
die Schutzeinrichtung entweder in Form einer Briicke oder als
Schwenkschutz ausgefihrt sein (siehe Bilder 1 und 9).

An kombinierten Abricht- und Dickenhobelmaschinen mit
einer nutzbaren Arbeitsbreite von mehr als 100 mm muB die
Schutzeinrichtung in Form einer Briicke ausgefihrt sein.

5.2.7.1.1.2 Besondere Anforderungen an die
Briickenschutzeinrichtung
In Ergénzung zu den in 5.2.7.1.1 aufgefihrten Anforderungen
gelten die folgenden Bestimmungen (siehe auch Bild 1 und
Anhang A):
a) Die Schutzeinrichtung muB die Prifungen, die im
Anhang D beschrieben sind, erflllen.
Sie muB aus einem Werkstoff hergestellt sein, durch den
sichergestellt ist, daB im Falle einer Berlihrung mit der
Messerwelle weder die Schutzeinrichtung noch die Messer-
welle zerstort wird, z. B. aus Holz, Aluminium.

b) Es muB méglich sein, die Schutzeinrichtung ohne
Zuhilfenahme eines Werkzeuges in jeder Arbeitsposition
festzustellen. Die Schutzeinrichtung muf3 in der Arbeits-
stellung bleiben, wenn eine axiale Kraft von 80 N auf-
gebracht wird.

c) Die Schutzeinrichtung muf3 in der Héhe von O bis
héchstens 75 mm (ber dem Abnahmetisch einstellbar
sein, und diese Einstellung muB stufenios vorgenommen
werden kénnen.

d) Die Schutzeinrichtung muB3 nach jedem Nieder-
driicken selbsttatig in die eingestellte Lage zuriickkehren
(z. B. durch Federspannung).

e) In der Ausgangsstellung und {iber den gesamten Ein-
stellbereich muB die Schutzeinrichtung bei groBtmég-
lichem Tischlippenabstand den Bereich zwischen zwei
senkrechten Ebenen tangential an die Tischlippen voll-
standig verdecken.

Die Kante des Briickenschutzes darf auf der Seite des Auf-
gabetisches hdchstens 2 mm ber der oberen Werkstiick-
oberflache liegen. Die Kante des Briickenschutzes darf auf
der Seite des Abnahmetisches hochstens 3 mm Uber der
oberen Werkstlickoberflache liegen (siehe Bild 7).

f) Alle Stellteile zum Einstellen der Schutzeinrichtung
mussen vom tiblichen Bedienplatz erreichbar sein.

g) Die obere Flache der Schutzeinrichtung muB konvex
oder eben ausgefiihrt sein. Die untere Flache der Schutz-
einrichtung muf3 so gestaltet sein, daB3 der Durchschub
des Werkstlickes nicht behindert wird.

h) Die Schutzeinrichtung darf nicht mehr als 500 mm
lber den Maschinensténder herausragen.
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i) Die Breite der Schutzeinrichtung darf nicht gréBer
sein als:
— 100 mm bei einer Lange der Messerwelle von
héchstens 350 mm,
— 120 mm bei einer Lange der Messerwelle von
mehr als 350 mm.
j) Die Langskante der Schutzeinrichtung auf der Auf-
gabeseite muBl so gestaltet sein, daB die in den
Bildern 8a und 8b enthaltenen Anforderungen einge-
halten sind.
k) Eine selbsttétig einstellbare Schutzeinrichtung muB
S0 gestaltet sein, daB eine axiale Kraft von mindestens
15N und hdchstens 30 N in Richtung des Anschlages
vorhanden ist (siehe Bild 1).

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Be-
sichtigung, Messung und Funktionstest an der Maschine.

5.2.7.1.1.3 Besondere Anforderungen an den
Schwenkschutz

a) Die Schutzeinrichtung muf3 den Anforderungen der in
D.1 und D.2 beschriecbenen Typprifungen standhalten.
Die Schutzeinrichtung muf3 aus einem Werkstoff herge-
stellt sein, durch den sichergestellt ist, daB im Falle einer
Bertihrung mit der Messerwelle weder die Schutzeinrich-
tung noch die Messerwelle zerstdrt wird, z. B. Holz,
Aluminium.

b) Die Schutzeinrichtung muf3 federnd gelagert sein und
mit einer Kraft von 30 N £ 10 % das Werkstlck gegen den
Anschlag dricken.

¢} Die Schutzeinrichtung darf héchstens 10 mm dick sein.
d) Der Winkel zwischen der Beriihrungsfliche der
Schutzeinrichtung und dem Anschlag muf3 gréBer als 15°
sein, siehe Bild 9.

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

5.2.7.1.2 Schutzeinrichtungen hinter dem Anschlag

Der Zugriff zur Messerwelle hinter dem Anschlag muf3 durch
eine feststehende trennende Schutzeinrichtung verhindert
sein, die entweder am Anschlag oder an der Anschlag-
Flhrung befestigt ist.
Die trennende Schutzeinrichtung muB so gestaltet sein, dafB sie
— sich mit dem Anschlag bewegt,
~ die volle Lange und den Durchmesser der Messer-
welle verdeckt,
— die Messer nicht berthrt.

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

5.2.7.2 Sicherung des Werkzeugs und der Vorschubein-
richtung beim Dickenhobeln

Der Zugriff zu den bewegten Teilen (das sind das Werkzeug
und die Vorschubeinrichtung) muB von der Seite der
Maschine her verhindert sein durch feste oder bewegliche,
mit dem Messerwellenantrieb verriegelte trennende
Schutzeinrichtungen.

Der Zugriff zu den bewegten Teilen der Maschine oberhalb der
Einrichtung zur Begrenzung der Hobeltiefe muf3 durch festste-
hende und bewegliche, mit dem Messerwellenantrieb verrie-
gelte trennende Schutzeinrichtungen verhindert sein. Insbe-
sondere muf3 U(ber der Messerwelle eine bewegliche
trennende Schutzeinrichtung, die einen AbsauganschiuB3
beinhaltet, vorhanden und wahrend des Dickenhobelns mit
dem Messerwellenantrieb verriegelt sein.

Die Vorschubwalze(n) und Druckbalken miissen, sofern
vorhanden, so gebaut sein, daB eine Berithrung mit der
Messerwelle nicht méglich ist.

Die  Verriegelung muB den  Anforderungen in
EN 1088 : 1995 entsprechen (siehe 5.1.1d)). Bei Maschi-
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nen mit einer Auslaufzeit von mehr als 10 s muf3 die beweg-
liche trennende Schutzeinrichtung verriegelt sein und eine
Zuhaltung aufweisen (siehe 5.1.1¢)).

Trennende Schutzeinrichtungen missen 5.2.8 entsprechen.

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

5.2.7.3 Sicherung der Antriebe

Der Antrieb des Werkzeuges muB3 durch eine feststehende
trennende Schutzeinrichtung gesichert sein. Falls ein Zugriff
zu den Antrieben fiir die Wartung oder Einstellung erforder-
lich ist, muB dies tiber eine bewegliche verriegelte trennende
Schutzeinrichtung erfolgen. Wenn gleichzeitig auch ein
Zugriff zum Werkzeug méglich ist und die Auslaufzeit 10s
Ubersteigt, muB die bewegliche trennende Schutzeinrichtung
mit einer Verriegelung und Zuhaltung ausgeristet sein.

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

5.2.8 Anforderungen an trennende und andere
Schutzeinrichtungen
Die trennenden Schutzeinrichtungen fir das Werkzeug, aus-
genommen diejenigen vor dem Anschlag, die in 5.2.7.1.1
beschrieben sind, missen aus einem der folgenden Werk-
stoffe bestehen:
a) Stahl mit einer Zugfestigkeit von mindestens
350 N/mm?2 und einer Wandstarke von mindestens 2 mm;
b) Aluminiumlegierung mit einer Zugfestigkeit von min-
destens 185 N/mm? und einer Wandstarke von min-
destens 5 mm;
c) GuBeisen mit einer Zugfestigkeit von mindestens
350 N/mm?2 und einer Wandstarke von mindestens 5 mm.
d) Hartholz oder Sperrholz mit einer Dicke von minde-
stens 8 mm.
Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen,
Messung und Bestatigung des Materialherstellers.

5.3 SchutzmaBnahmen gegen Geféhrdungen
nicht mechanischer Art

5.3.1 Feuer und Explosion

Zur Verhinderung oder Minimierung der Gefahrdungen durch
Feuer oder Explosion miissen die Anforderungen in 5.3.3 und
5.3.4 eingehalten sein.

53.2 Larm
5.3.2.1 Larmminderung bei der Konstruktion
Bei der Konstruktion von Maschinen missen die in
ISO TR 11688 : 1995 enthaltenen Informationen und die
technischen MaBnahmen zur Bekdmpfung des Larms an der
Entstehungsstelle beachtet werden.
Folgende MaBnahmen miissen bei kombinierten Abricht- und
Dickenhobelmaschinen zur Verringerung des Larms ergriffen
werden:
— Tischlippen mussen geschlitzt sein oder Bohrungen
haben (siehe 5.2.6.1), oder;
— die Maschine muB so hergestellt werden, daB sie
gleichwertige oder bessere Larmminderungsieistung er-
reicht als zusétzliche Schilitze oder Bohrungen.

5.3.2.2 Larmmessung
Die Betriebsbedingungen fir die Larmmessung missen den
Anhangen B und C von 1SO 7960 : 1995 entsprechen.

Die Aufstell- und Betriebsbedingungen der Maschine mussen
fir die Bestimmung der arbeitsplatzbezogenen Emissions-
werte und der Schalleistungspegel gleich sein.

Bei Maschinen, bei denen die Anhdnge B und C von
ISO 7960 : 1995 nicht anwendbar sind, z. B. fur die Einstel-
lung des Anschlags, der Hobelbreite oder Spanabnahme,

missen die ausfiihrlichen Betriebsbedingungen im MeBbe-
richt angegeben sein.
Schalleistungspegel sind nach dem Hullflichenverfahren
entsprechend EN 1SO 3746 : 1995 mit folgenden Anderun-
gen zu ermitteln:
—  Der Umgebungsindikator k,, muf3 Kleiner oder gleich
4 dB sein.
— Die Differenz zwischen dem Schalldruckpege! des
Fremdgerausches und dem Maschinen-Schalldruckpegel
muB an jedem MeBpunkt 6 dB oder mehr betragen. Die
Korrekturformel fur diese Differenz (siehe 8.2 in
EN 1SO 3746 : 1995) ist bis zu einer Differenz von 10 dB
anzuwenden.
-~ Es ist nur die quaderférmige Hullflache in einem
Abstand von 1,0 m von der Bezugsflache zu verwenden.

— Ist der Abstand zwischen der Maschine und Hilfsein-
richtungen kleiner als 2,0 m, so ist die Hiifseinrichtung in
die Bezugsflache einzubeziehen.

— Die Anforderung an die Mefzeit in 7.5.3 von
EN ISO 3746 : 1995 bezlglich der 30 s ist nicht anzu-
wenden.

- Die Genauigkeit der Prifmethode muB besser als
3 dB sein.

— Die Anzah! der MeBpunkte muf3 9 sein entsprechend

den Anhéngen B und C von 1SO 7960 : 1995.
Alternativ kénnen, sofern die Einrichtungen dazu vorhanden
sind und die MeBmethode fiir den Maschinentyp anwendbar
ist, die Schalleistungspegel auch nach einer genaueren
MeBmethode ermittelt werden, z. B. EN ISO 3743-1: 1995
oder ENISO 3743-2:1995, ENISO3744:1995 und
ISO 3745 : 1977 ohne die vorgenannten Anderungen.

Fir die Ermittlung von Schalleistungspegeln Uber die Inten-
sititsmethode ist EN ISO 9614 : 1995 (nach Abstimmung
zwischen Anwender und Lieferant) anzuwenden.

Der arbeitsplatzbezogene Emissionswert muf3 gemaB
EN ISO 11202 : 1995 mit folgenden Anderungen ermittelt
werden:
~ Der Umgebungsindikator k,, oder die punktbezogene
Umgebungskorrektur am Arbeitsplatz kg, missen kleiner
oder gleich 4 dB sein.
— Die Differenz zwischen dem Fremdgeréausch-Schall-
druckpegel und dem Arbeitsplatz-Schalldruckpegel muf3
groBer oder gleich 6 dB sein.
— Die Korrektur der punktbezogenen Umgebungs-
korrektur am Arbeitsplatz ksa muB entsprechend
A.2 in EN ISO 11204 : 1996 nach der auf
EN ISO 3746 : 1995 beschrankten Methode anstelle
der in EN1SO 11202 : 1996 beschriebenen Methode
berechnet werden, oder in Ubereinstimmung mit
ENISO 3743-1: 1995 oder ENISO 3743-2: 1995,
EN I1SO 3744 : 1995 und I1SO 3745:1977, sofern eine
dieser Normen zur Messung herangezogen wurde.

5.3.2.3 Angabe
Siehe 6.3

5.3.3 Emission von Spénen, Staub, Gasen

Es miissen MaBnahmen zum Absaugen des Staubes und der
Spane von der Maschine getroffen sein, entweder durch eine
integrierte Stauberfassungs- und Sammeleinrichtung oder
durch die Ausristung mit Absauganschlu3/Absaugan-
schliissen, um die Maschine an die betriebliche Absaugung
anschlieBen zu kdnnen.
ANMERKUNG: Um sicherzustellen, daB die an der
Entstehungsstelle abgesaugten Spane und der Staub
von der Absaugung weitertransportiert werden, sollte
die Konstruktion der Erfassungselemente, Rohre,
Leitelemente usw. auf einer Fordergeschwindigkeit
der abgesaugten Luft von 20 m/s bei trockenen Spa-



nen und 28 m/s bei feuchten Spénen (Feuchte 18 %
oder mehr) beruhen.

Siehe auch 6.3
Priiffung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und
Besichtigung der Maschine.

5.3.4 Elektrizitat

Die Anforderungen der EN 60204-1 : 1992 sind anzuwenden,
es sei denn, diese Norm enthélt eine andere Aussage, und
speziell siehe Abschnitt 6 von EN 60204-1 : 1992 hinsichtlich
der Anforderungen zur Verhinderung eines elektrischen
Schlages und Abschnitt 7 hinsichtlich des Schutzes gegen
Kurzschluf3 und Uberlast.

Die Schutzart aller elektrischen Bauteile muB3 mindestens
IP 54 nach EN 60529 : 1991 betragen.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Schalt-
pléne, Besichtigung, Herstellerbestatigung und durch die zu-
treffenden Prifungen (in EN 60204-1 : 1992 beschrieben).
5.3.5 Ergonomie und Handhabung

Siehe 5.1.2 hinsichtlich der Anordnung der Stellteile.

5.3.6 Beleuchtung
Nicht zutreffend

5.3.7 Pneumatik
Siehe prEN 983 : 1993

5.3.8 Hydraulik
Siehe prEN 982 : 1993

5.3.9 Hitze
Nicht zutreffend

5.3.10 Gefahrstoffe
Siehe 5.3.3

5.3.11 Vibration
Nicht zutreffend

5.3.12 Strahlung
Elektromagnetische Storfestigkeit: Nicht signifikant.

Elektromagnetische Stdrabstrahlung:
Siehe EN 60439-1/prA11 ;: 1995.

5.3.13 Laser
Nicht zutreffend

5.3.14 Statische Elektrizitat
Nicht zutreffend

5.3.15 Fehlerhafte Montage
Siehe 6.3

5.3.16 Trennung von der Energiezufuhr

Siehe 6.2.2 von EN 292-2 : 1991/A1 : 1995

Die Trennung von der elektrischen Energie muf3 5.3 von
EN 60204-1 : 1992 entsprechen mit der Einschrankung, daB
der Hauptschalter nicht vom Typ d) entsprechend 5.3.2 von
EN 60204-1 : 1992 sein darf.

Wenn die Maschine mit einer elektrischen Bremse ausgeru-
stet ist, muB der Hauptschalter eine Blockiervorrichtung
haben. Der Hauptschalter darf nur nach manuellem Ldsen
dieser Blockiervorrichtung ausgeschaltet werden kénnen.
Der Hauptschalter darf nicht auf der gleichen Seite der
Maschine oder auf der gleichen Seite eines Schaltpultes sein,
auf der sich die Befehiseinrichtungen zum Ingangsetzen und
Stillsetzen befinden.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen
und/oder Schaliplane, Besichtigung und Funktionstest an der
Maschine.
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5.3.17 Instandhaltung

Siehe 3.12 und A.1.6.1 von EN 292-2 : 1991/A1 : 1995

Die in 5.5.1 ) von EN 292-2 : 1991/A1 : 1995 aufgefuhrten
Beispiele hinsichtlich Informationen zur Instandhaltung
mussen vorhanden sein.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen, Be-
triebsanleitung, Besichtigung und Funktionstest an der
Maschine.

6 Benutzerinformation
Siehe Abschnitt 5 und A.1.7 von EN 292-2 : 1991/A1 : 1995

6.1 Warneinrichtungen
Nicht zutreffend

6.2 Kennzeichnung

Hinsichtlich der Kennzeichnung der Messerwelle siehe
EN 847-1:1997.

Der Brickenschutz entsprechend 5.2.7.1.1.2 mu3 mit der
verwendbaren Lange dauerhaft lesbar gekennzeichnet sein.
Priffung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen und
Besichtigung der Maschine.

6.3 Betriebsanleitung

Siehe Abschnitt 5 von EN 292-2 : 1991, und zuséatzlich muB3 die

Betriebsanleitung mindestens folgende Angaben enthalten:
— Warnung vor Restrisiken.
— Empfehlungen fiir sichere Arbeitsweisen (siehe
Anhang C).
— Eine Beschreibung des Bereichs, des Typs und der
Abmessungen der Hobelmesser, die fir die Maschine
geeignet sind.
— Ein Warnhinweis, daf3 bei Maschinen, bei denen der
Einsatz auswechselbarer Werkzeuge vorgesehen ist, nur
der EN 847-1:1997 entsprechende und mit MAN
gekennzeichnete Werkzeuge verwendet werden dirfen.
—~ Anforderungen zur Aufstellung und instandhaltung,
einschlieBlich einer Liste derjenigen Einrichtungen, die
iberpruft werden mussen, wie haufig die Uberpriifung
durchzufiihren ist und in welcher Weise.
Insbesondere muB3 angegeben werden, dai

— die Rickschlagsicherung so gewartet wird, daB
sie sich in einem guten Betriebszustand befindet;
— die Ruckschlaggreifer mindestens einmal in jeder
Arbeitsschicht UGberprift werden miissen, um den
Zustand der Berlihrungsflache der Greifer auf
Beschéadigung durch StéBe festzustellen und um
sicherzustellen, daB die Greifer durch das Eigen-
gewicht ungehindert zurtckfallen;
— die Maschine nicht benutzt werden darf, bevor
diese Bedingungen erflllt sind.
Die Hinweise zur Aufstellung missen die MaBnah-
men zur Erdung préazisieren, insbesondere im Zusam-
menhang mit dem Anschluf3 an die Absauganiage.
— Folgende Informationen (ber die Staubabsaugungs-
einrichtung der Maschine:
— Luftmenge in m%h;
— Unterdruck an jedem AbsauganschluBstutzen;
— empfohlene Luftgeschwindigkeit in der Absaug-
leitung in m/s;
— geometrische Abmessungen jedes AnschluB3-
stutzens.
— Angabe zu der in A1.7.4 1) von
EN 292-2: 1991/A1:1995 verlangten Larmemission,
gemessen in Ubereinstimmung mit den in 5.3.2.2 enthal-
tenen Methoden.
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— Die Angabe muB durch einen Hinweis auf die verwen- Die Gerauschangabe in der Betriebsanleitung muf3 durch

dete MeBmethode und die wahrend der Messung ver- folgenden Hinweis erganzt sein:

wendeten Betriebsbedingungen erganzt werden, und “Die angegebenen Werte sind Emissionswerte und miissen

durch eine Konstante von: damit nicht zugleich auch sichere Arbeitsplatzwerte dar-
— 4 dB bei Anwendung von EN ISO 3746 : 1995; stellen. Obwohl es eine Korrelation zwischen Emissions-
— 2dB bei Anwendung von EN ISO 3743-1 : 1995, und Immissionspegeln gibt, kann daraus nicht zuverlassig
EN ISO 3743-2 : 1995 oder EN ISO 3744 : 1995: abgeleitet werden, ob zusatzliche VorsichtsmaBnahmen

notwendig sind. Faktoren, welche den derzeitigen am

~ 1dB bei Anwendung von ISO 3745 : 1977. Arbeitsplatz vorhandenen Immissionspege! beeinflussen

Beispiel fiir einen Schalleistungspegel: kénnen, beinhalten die Eigenart des Arbeitsraumes, andere
Liya = 93 dB (gemessener Wert) Gerauschquellen, z. B. die Zahi dgr Maschinen und anderer
Konstante K = 4 dB benachbarter Arbeitsvorgange. Die zuléssigen Arbeitsplatz-
gemessen nach EN 1SO 3746 : 1995 werte kdnnen ebenso von Land zu Land variieren. Diese In-

formation soll jedoch den Anwender befahigen, eine bes-

ANMERKUNG: Wenn die Genauigkeit der angege- sere Abschdtzung von Gefdhrdung und Risiko

benen Emissionswerte Uberprift wird, sollien die

Vo h
Messungen unter Verwendung der gleichen MeB- rzunenmen
methode und der gleichen Betriebsbedingungen wie Priifung: Kontrolle der in der Betriebsanleitung enthaltenen
der angegebenen durchgefihrt werden. Informationen.

Anhang A (informativ)
Leitfaden fiir die Entwicklung und die Konstruktion von Schutzeinrichtungen

Die in diesem Anhang enthaltenen Informationen dienen als Anleitung fur die Entwicklung und Konstruktion von Schutzeinrichtun-
gen des Bruckenschutz-Typs.

A.1 Verformung der Halterung fiir den A.1.3 Ergebnis der Priifung
Briickenschutz -~ Nachdem die Priifkraft F entfernt ist, sollte die Halte-
rung fur den Briickenschutz in die Ausgangslage geman
| A.1.2 b) zuriickgehen.

|
A A — Die Schutzeinrichtung hat die Prifung bestanden,
L wenn die in Tabelle A.1 enthaltenen Anforderungen ein-
i « gehalten sind:
Tabelle A.1: Verformung des Briickenschutzes
L4 Lange des
Halterungs-Arms Verformung a
L F
(mm) (mm)
’ L <300 —-as< 3
Bild A.1: Priifung zur Messung der Verformung der
Halterung fiir den Briickenschutz 300 < L <500 -as< 8
L > 500 —-a<10

A.1.1 Allgemeines
— Die Halterung des Briickenschutzes wird in die untere

Stellung gebracht. A.2 Messung des freien Spiels der Briicke in
— Die Prifkraft F wird in der Achse der Halterung fiir ihrer Halterung
den Briickenschutz, paraliel zur Drehachse der Messer- b

welle aufgebracht. Die Richtung der Prifkraft ist von
rechts nach links vom Arbeitsplatz aus gesehen. lhre !
Starke betragt 135 N (siehe Bild A.1).

— Die Verformung wird in derselben Achse gemessen,
in der die Kraft F aufgebracht wird.

A.1.2 Verfahren I

a) Um ein mogliches Spiel in der Halterung fiir den Briik- : -
kenschutz auszugleichen, wird eine Kraft von 20 N in der l
Gegenrichtung zur Kraft F aufgebracht. Diese Lage ist die

Ausgangsstellung fur die Messung. Dann wird diese Kraft

entfernt.

b) Es ist auf die Halterung fir den Briickenschutz eine e
Vorbelastung von 80 N in der Richtung der Kraft F aufzu- |
bringen und wieder zu entfernen, danach ist das Spiel zu 6
messen (Auslenkung von der Ausgangslage). [ l
c) Die Prifkraft F=135N ist auf die Halterung fiir den !
Briickenschutz aufzubringen und die Auslenkung a zu messen. Bild A.2




A.2.1 Allgemeines

— Die Bricke ist auf die volle Arbeitsbreite der Maschine
eingestellt.

~ Die Bricke wird in dieser Steliung mit den dafir
bestimmten Einrichtungen festgestellt.

— Auf der Briicke werden die Krafte F; und — F, in einer
Ebene parallel zu den Tischen und senkrecht zur Achse
der Messerwelle an einem Punkt, der 10 mm vom Ende
der Briicke entfernt ist, aufgebracht.

~ Die Kraft F, betrdgt 10 N.

— Die Auslenkung b wird am Angriffspunkt der Kraft F
(oder — F,) gemessen (siehe Bild A.2).

A.22 Verfahren

Die Kraft F, ist aufzubringen und dann wieder zu entfernen.
Die dabei vom Briickenschutz eingenommene Position ist die
Ausgangslage fir die Messungen.

Die Kraft — F ist aufzubringen und wieder zu entfernen.
Das freie Spiel b ist zu messen (Auslenkung von der

Ausgangslage).
A.2.3 Ergebnis der Priifung

Die Schutzeinrichtung hat die Priifung bestanden, wenn die in
Tabelle A.2 enthaltenen Anforderungen eingehalten sind:

Tabelle A.2: Freies Spiel der Briicke

(mm) (mm)

1< 300 ~-b<2
310< (<410 -b<5

[>410 -b<8

A.3 Feststelleinrichtung fiir den
Briickenschutz
A.33.1 Allgemeines

— Der Brickenschutz wird in seiner Halterung mittels
der vorhandenen Stellteile festgestellt.

— Die Prifkraft F; wird in der Achse der Bricke aufge-
bracht. Die Richtung von Fj ist die gleiche wie die von F
(siehe A.1), und die Kraft betragt 80 N.

A.3.2 Ergebnis der Prifung
Der Briickenschutz sollte in seiner Halterung nicht verrutschen.

A.4 Reibungspriifung

Diese Prifung wird nur vorgenommen, wenn die Schutzein-
richtung mit einer Einrichtung zum selbsttatigen Rickkehren
der Bricke in die Ausgangslage ausgestattet ist.

A.4.1 Aligemeines
~ Die Schutzeinrichtung wird in eine Position eingestellt,
die ungefahr der Halfte der groBten Werkstuckdicke der
Maschine entspricht.
— Es wird davon ausgegangen, daf3 die Reibung bei der
Auslieferung richtig eingestellt worden ist.

A.4.2 Verfahren
— Die Stellung des Einstelthebels ist zu notieren.
— Die Schutzbriicke ist von Hand herunterzudriicken,
bis sie in Kontakt mit den Tischen kommt. Die Schutz-
bricke ist dann loszulassen. Sie ist dann in diejenige Stel-
lung zuriickkehren zu lassen, auf welche sie urspringlich
eingestellt wurde, und die Lage des Einstellhebels ist
nach dem Loslassen festzustellen.
~ Der Vorgang ist finfmal zu wiederholen.
— Die Position des Einstellhebels ist zu tberprifen.
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A.4.3 Ergebnis der Priifung

Die Schutzeinrichtung hat die Prifung bestanden, wenn nach
dem Loslassen keine Veranderung in der Stellung des Hebels
feststellbar ist.

A.5 Ergonomische Charakteristiken

— Die Betatigungskraft fur die Schutzbriicke in der
Halterung sollte im nicht blockierten Zustand kleiner oder
gleich 5 N sein.

— Die maximale winkelférmige Bewegung des Einstell-
hebels sollte 35° nicht Gibersteigen.

— Die Kraft, die fir die Bewegung der Schutzbriicke
erforderlich ist, sollte kleiner oder gleich 35 N sein.

A.6 Dynamische Priifungen

A.6.1 . Priifung des StoBwiderstandes
‘der Schutzbriicke

A.6.1.1 Allgemeines

Die Prifung besteht aus dem Fallenlassen einer Last auf die
Schutzbriicke und anschlieBender Besichtigung der Schuiz-
briicke auf etwaige Schaden.

Bild A.3 gibt eine schematische Darstellung der Priifein-
richtung wieder.

Der Durchmesser der Kontaktflache der Last betragt 120 mm
und ihr Gewicht 8 kg. Die Schutzbricke ist auf einer stabilen
Flache aus Stahl befestigt.

A.6.1.2 Verfahren

Fir Maschinen mit einer nutzbaren Arbeitsbreite kieiner oder
gleich 310 mm betrégt die Fallhdhe des Gewichtes 300 mm
(24 J).

Bei Maschinen mit Schutzbriicken und gréBerer nutzbarer,
Arbeitsbreite betragt die Fallhéhe 500 mm (40 J).

A.6.1.3 Ergebnis der Priifung

Die Schutzeinrichtung hat die Priifung bestanden, wenn die
Schutzbriicke keinen EinriB oder Bruch aufweist, der die
urspringlichen Eigenschaften mindert.

A.6.2 Priifung des seitlichen StoBwiderstandes
der Vorrichtung

A.6.2.1 Allgemeines

Diese Priifung beruht auf der fehlerhaften Handhabung eines

Werkstlckes mit der Masse 5 kg, welches frontal gegen die

Schutzeinrichtung stéBt.

Die theoretische Energie im Augenblick des StoBes betragt
6 J fur Heimwerker-Maschinen und 8 J fuir die andere Maschi-
nengruppe.

A.6.2.2 Verfahren

Die Schutzbriicke wird in die obere Endstellung eingestelit
und ihre Querverstellung blockiert. Der Stof3 erfolgt senkrecht
auf die Schutzbriicke an der Tischkante auf einer Breite von
80 mm (siehe Bild A.4).

Die Energie, die fir die Ausfithrung der Prifung erforderlich
ist, kann z. B., wie in Bild A.5 dargestellt, mit einer Ramme
erreicht werden. Die Harte des Materials, aus dem das
Rammstiick besteht, muf3 mindestens der von Buchenholz
entsprechen. Die Fallhdhe A des Schwerpunktes G der
Ramme betragt 163 mm fir gewerbliche Maschinen und
122 mm fir Heimwerker-Maschinen.

A.6.2.3 Ergebnis der Priifung

Die Prifung ist zufriedenstellend bestanden, wenn die
Schutzeinrichtung keine bleibenden Verformungen aufweist
und ihre Verwendung nicht eingeschrénkt ist. Geringfligige
Beschadigungen der Schutzbriicke am StoBpunkt werden
jedoch toleriert.
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Anhang B (normativ)
Besondere Anforderungen an die Werkzeuge

ANMERKUNG: Wenn diese Anforderungen in
EN 847-1 : 1997 eingearbeitet sind, kann dieser nor-
mative Anhang zurtickgezogen werden.

B.1 Anforderungen an den Werkzeugtrédger

Die Zubehorteile (Welle, Keilleiste, Schrauben usw.) missen
innerhalb einer Gewichtstoleranz von * 0,25 % bleiben.

Die Messerwelle muB so gestaltet sein, daB sichergestellt ist,
daB die Hobelmesser (iber ihre gesamte Lénge eingespannt
sind. Die Mindestlange der Hobelmesser, die in die Messer-
welle eingespannt werden kénnen, muf3 in der Betriebsan-
leitung angegeben werden.

Die Messerwelle muB3 mit der Zuordnung der Keilleiste zur zu-
gehorigen Aussparung gekennzeichnet sein:

Anhang C (informativ)

B.2 Messerbefestigung

Werden Keilleisten zum Spannen der Hobelmesser verwen-
det, darf der Abstand zwischen Keilleiste und dem Messer-
wellen-Grundkdrper nicht gréBer als 7 mm sein.

Keilleisten miissen so gestaltet sein, daB Hobelmesser nicht
herausfliegen kénnen, wenn sie entsprechend der Betriebs-
anleitung des Herstellers eingespannt werden.

Es mussen Hilfsmittel fir einen einfachen Messerwechsel
und das Einstelien der Hobelmesser vorhanden sein.

Priifung: Kontrolle der entsprechenden Zeichnungen,
Besichtigung und Messung.

Handbeschickte Abricht- und Dickenhobelmaschinen — Sichere Arbeitsweisen

C.1 Allgemeines

Die folgenden Empfehlungen sind Beispiele zur Beschrei-
bung der sicheren Benutzung dieser Maschine.

C.2 Ausbildung

Es ist wichtig, daB alle Bedienungspersonen ausreichend
Uiber den Gebrauch, die Einstellung und die Bedienung unter-
richtet sind. Dies betrifft im einzelnen:

a) Die Grundlagen der Maschinenriistung und Bedie-
nung einschlieBlich der richtigen Einstellung und Verwen-
dung der Werkstiickhalte- und Fihrungseinrichtungen,
trennenden Schutzeinrichtungen und Werkzeuge;

b) die sichere Werkstiickfiilhrung beim Bearbeiten, z. B.
die Verwendung von Schablonen und Schiebehdlzern, die
far das Werkstuck geeignet sind (siehe Bild C.2);

c) die richtige Einstellung von Arbeitseinrichtungen mit
Schutzfunktion wie z. B. Tischverldngerungen, Schiebe-
hélzer;

d) die Verwendung von persdnlichen Kérperschutz-
mitteln zum Gehor- und Augenschutz.

C.3 Einrichten und Einstellen
Vor dem Risten der Maschine ist es wichtig,
a) die Maschine vom Netz zu trennen;

b) sicherzustellen, daB3 die Hersteller-Hinweise zur
Instandhaltung insbesondere soiche beinhalten, die klar-
stellen,
— daB es notwendig ist, beim Reinigen und
Abschmieren die vorgesehenen Schutzeinrichtungen
zu verwenden,
— wie haufig zu prifen ist, daf3 die Einstelleinrich-
tungen und Rickholfedern (sofern vorhanden) zufrie-
denstellend funktionieren,

— wann aus Grinden der Sicherheit ein Austausch

von VerschleiBteilen erforderlich ist.
¢) sicherzustellen, daB das Spannen und Einstellen
der Hobelmesser entsprechend der Betriebsanleitung
des Herstellers durchgefiihrt wird, insbesondere hin-
sichtlich des Anzugsdrehmomentes fiir die Hobelmes-
serbefestigung entsprechend den Angaben des Werk-
zeughersteliers.
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C.4 Bearbeitung
Vor Arbeitsbeginn ist es wichtig:

a) die Schutzeinrichtungen vor und hinter dem Anschiag
zu Beginn jeder Arbeitsschicht auf zufriedenstellende
Funktion und effektive Schutzfunktion zu prifen;

b) den Aufgabe- und Abnahmetisch korrekt einzustellen;
¢) den Anschlag zur Anpassung an die Werkstlickbreite
einzustellen und zu blockieren, um den nicht gesicherten

C.5 Arbeitsweisen beim Abrichthobeln
Abrichten und Fiigen von Werkstiicken bis 75 mm Dicke
Vorbereitung zum Abrichten

Teil der Messerwelle auf den fur die durchzufiihrende
Arbeit notwendigen Teil zu begrenzen;

d) Werkstiicke sorgfaliig auf solche Fehler zu unter-
suchen, welche die Bearbeitung beeinflussen kénnten;
e) Werkstlicke, die langer als der Aufgabe- und Abnah-
metisch fiir das Abrichten sind, zu unterstiitzen, z. B.
durch Verwendung von Tischverlangerungen oder Roll-
bocken (siehe Bild C.1).

Mit der linken Hand wird die auf dem Abnahmetisch verbleibende Schutzeinrichtung horizontal bis zum Anschlag eingestelit und
anschlieBend entsprechend der Dicke des Werkstiickes angehoben.

Das Werkstiick wird mit der rechten Hand nur ein wenig unter die Schutzeinrichtung geschoben und die Schutzeinrichtung auf das

Werkstiick aufgesetzt.

Abrichten

Bild C.1

Mit flach auf dem Werkstiick aufliegenden Handen wird das Werkstiick auf dem Aufgabetisch vorgeschoben, und anschlieBend
gleitet eine Hand nach der anderen Gber die Schutzeinrichtung.

Bild C.2
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Sobald es moglich ist, wird das Werkstiick auf dem Abnahmetisch mit beiden Handen weiter vorgeschoben.

Bild C.3

Vorbereitung zum Fligen

Das Werkstlick wird gegen den Anschlag gelegt und mit der rechten Hand bis zur Vorderkante der Tischlippe des Aufgabetisches
vorgeschoben.

Mit der linken Hand wird die Schutzeinrichtung bis an das Werkstlick herangeschoben. Die Schutzeinrichtung solite auf dem
Abnahmetisch aufliegen.

Bild C.4
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Fligen

Das Werkstiick wird mit der linken Hand z. B. bei geschlossener Faust (Daumen auf dem Werkstiick) gegen den Anschlag und den
Abnahmetisch gedrickt. Mit der rechten Hand wird das Werkstiick z. B. bei geschlossener Faust (Daumen auf dem Werkstick)
gleichmafig vorgeschoben.

Bild C.5

Abrichten und Fligen von Werkstiicken mit mehr als 75 mm Dicke.

Abrichten

Die Schutzeinrichtung mufB bis auf den Tisch herabgestellt und horizontal bis an das Werkstick herangestelit werden.
Das Werkstiick wird am Anschlag entlang mit flachen Handen neben der Schutzeinrichtung abgerichtet.

Bild C.6
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Fiigen
Das Werkstiick wird mit beiden Handen vorgeschoben. Dabei pref3t die linke Hand das Werkstlick bei geschlossener Faust gegen
den Anschlag und den Abnahmetisch. Die rechte Hand liegt auf dem Werkstick.

Bild C.7

Die rechte Hand muf3 auf dem Werkstlck liegen, wenn es auf dem Abnahmetisch vorgeschoben wird.

>
Vi

Bild C.8

Abrichten und Fiigen von Werkstlicken mit kleinem Querschnitt (z. B. Leisten).
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Abrichten
Das Werkstiick wird wie bei Werkstiicken bis zu 75 mm Dicke (siehe Bilder C.1 bis C.3) mit flach aufliegenden Handen vorgeschoben.
Fiigen

Das Werkstiick wird mit beiden Handen, bei geschlossener Faust, gegen den Anschlag und den Tisch gedriickt und vorgescho-
ben.

Die Schutzeinrichtung ist horizontal bis an den Anschlag herangestellt und liegt auf dem Werkstiick auf.

Bild C.9

Abrichten und Fligen von kurzen Werkstilicken.
Abrichten

Das Werkstiick wird mit der flachen Hand auf den Aufgabetisch gedriickt und mit dem durch die rechte Hand geflhrten Schiebe-
holz vorgeschoben. Die linke Hand gleitet Giber die Schutzeinrichtung, sobald das Werkstlick auch auf dem Abnahmetisch aufliegt,
wird der Druck mit der linken Hand auf den Abnahmetisch gewechselt.

Das Schiebeholz sollte nicht dicker als das Werkstiick sein.

Bild C.10
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Fiigen

Das Werkstiick wird mit der linken Hand, bei geschlossener Faust, gegen den Anschlag und den Tisch gedriickt und mit dem
Schiebeholz vorgeschoben.

Bild C.11

Anschrédgen oder Anfasen
Anschrédgen oder Anfasen am Anschlag

Das Werkstiick wird mit der rechten Hand gegen den schrag gestellten Anschiag angelegt. Werkstiick und Schutzeinrichtung, wie
in der Abbildung gezeigt, positionieren.

Bild C.12
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Die Schutzeinrichtung wird mit der linken Hand so horizontal verschoben, daB sie gerade das Werkstiick beriihrt, und dann der
Feststellhebel mit der rechten Hand angezogen. Dadurch ist die Schutzeinrichtung in waagerechter Richtung fixiert und das
Werkstiick kann nicht vom Anschlag wegrutschen.

2542

Bild C.13

Anschragen oder Anfasen

Das Werkstiick wird mit der linken Hand bei geschlossener Faust gegen den Anschlag und den Abnahmetisch gedrickt und mit
geschlossener rechter Hand vorgeschoben.

Bild C.14

Anschriagen mit Schablone

Beim Anschragen von kurzen Kanten ist eine Schablone unerlaBlich. Sie kann auch fiir das Anschriagen langer Kanten verwendet
werden.

Vorbereitung fiir das Anschriagen

Die Schablone wird am Anschlag angeschraubt. Die Schutzeinrichtung wird in horizontaler Richtung gegen die Schablone gestelit
(Bild C.15) und durch Anziehen des Feststellnebels blockiert (siehe Bild C.13).

Anschragen kurzer Kanten
Das Werkstiick wird unter Verwendung eines fiir das Anschragen geeigneten Schiebeholzes vorgeschoben.

Anschragen langer Kanten
Das Werkstiick wird mit den Handen bei geschlossener Faust angedrickt und vorgeschoben.

Abnehmbarer Vorschubapparat

Die Verwendung eines abnehmbaren Vorschubapparates peim Abrichthobeln hilt, sofern praktikabel, mit, die Unfallgefahr zu
verringern, da die Bedienungsperson keine Veranlassung hat, nahe an die Messerwelle heranzukommen.
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Bild C.15

Da der abnehmbare Vorschubapparat normalerweise am Abnahmetisch befestigt ist, sichert er jedoch die Messerwelle nicht. Der
Briickenschutz muf3 deshalb, wie in Bild C.1 gezeigt, montiert sein.

Gefihrliche Arbeitsgange

Es darf nicht versucht werden, die folgenden Arbeitsgange auf kombinierten Abricht- und Dickenhobelmaschinen auszufiihren, da
sie nicht sicher durchgefiihrt werden kdnnen:

— Einsetzhobeln, d. h. jeder Hobelvorgang, der nicht Giber die ganze Werkstuckldnge reicht,

— Abrichten von stark gewdlbten Werkstlicken, bei denen ein unzureichender Kontakt des Holzes mit dem Aufgabetisch
vorhanden ist.

Verwendung von Schablonen usw. beim Dickenhobeln

Die vom Hersteller im Zusammenhang mit der Verwendung von Schablonen und &hnlichen Vorrichtungen gegebenen Empfehlun-
gen sollten befolgt werden.

Eine Abschragung oder Fase kann hergestellt werden durch die Verwendung einer Schablone zur Durchfiihrung dieser Arbeit und
zur Herstellung des gewtlinschten Winkels. Solide Anlagen missen vorhanden sein, um ein seitliches Bewegen des Werkstlickes
zu verhindern.

Die Werkstlickfihrungsflachen der Schablone sollten an beiden Stirnseiten mit Stegen versehen sein, um das Werkstiick wéhrend
des Vorschiebens zuriickzuhalten (siehe Bild C.1).

Staubabsaugung
Das Staubabsaugungssystem muf3 regelmaBig entsprechend den Angaben des Herstellers Uberprift werden.

Larm

Das in der Maschine angebrachte Larmdammaterial sollte gemaf3 den Angaben des Herstellers in gutem Zustand gehalten
werden.
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Anhang D (normativ)
Priifung der Schutzeinrichtungen an kombinierten Abricht- und Dickenhobelmaschinen

D.1 Druckpriifung
Die Schutzeinrichtung ist mit der konvexen Seite nach oben flach auf einen Tisch zu legen und mit einer vertikalen Kraft F von
400 N mittels eines Prufkdrpers mit ebener Oberflache und 75 mm Lange zu belasten.

Die Schutzeinrichtung hat diese Priifung bestanden, wenn nach der Priifung keine bleibenden Verformungen feststellbar sind und
die in D.2 und D.3 beschriebenen Prifungen bestanden sowie die Anforderungen in 5.2.7.1.1 und 5.2.7.1.1.2 erfulit sind.

D.2 StoBpriifung

Auf die mit der konvexen Seite nach oben flach auf einem Tisch liegende Schutzeinrichtung ist ein Pratkérper mit einem Gewicht
von 8 kg aus einer Héhe von 500 mm fallen zu lassen.

Die Kontaktfliche des Prifkdrpers muB aus Kiefernholz mit den Abmessungen 200 mm x 100 mm (200 mm in Richtung der
Messerwellenachse) sein. Die Kontaktfliche des Prifkdrpers muB eben und die Kanten missen abgeschragt sein.

Die Prifung gilt als bestanden, wenn die Schutzeinrichtung keine sichtbaren Beschadigungen aufweist und die Priifungen nach
D.1 und D.3 besteht sowie die Anforderungen in 5.2.7.1.1 und 5.2.7.1.1.2 erflllt.

D.3 Festigkeitspriifung fiir die Briickenschutzeinrichtung
Das Ende der Schutzbriicke ist mit einer Kraft F = 135 N senkrecht zur Messerwellenachse in der Tischebene zu belasten. Die
maximale Auslenkung wahrend der Priifung darf die in Bild D.1 angegebenen Werte nicht Uberschreiten.

Die Priifung gilt als bestanden, wenn die gemessene Abweichung der Schutzeinrichtung die Anforderung in Bild 1 erfillt und die
Schutzeinrichtung die Prifungen nach D.1 und D.2 besteht sowie die Anforderungen in 5.2.7.1.1 und 5.2.7.1.1.2 erflllt.

D.4 Riickschlagpriifung

Die Prifung ermittelt die statische Festigkeit der Rickschlagsicherung. Die Prafung wird bei stillstehender Messerwelle durch-
gefuhrt. Die Kraft wird entgegen der Vorschubrichtung aufgebracht.

Das Prifwerkstiick wird aus Buchenholz hergestellt, welches beidseitig gehobelt, 60 mm breit ist und eine Hohe D hat. Der Auf-
gabetisch der Maschine ist auf D + 1,5 mm einzustellen und das Priafwerkstiick ist an verschiedenen Stellen Uber die Arbeitsbreite
unterhalb der Riickschlagsicherung aufzulegen. Eine Kraft F ist fur 1 s an das Prifwerkstiick anzulegen.

Nutzbare Arbeitsbreite W Kraft F
in mm inN
W <260 300
W =260 500

Die Prifung ist auch bei einer Einstellung des Tisches auf D + maximale Spanabnahme zu wiederholen.
Die Riickschlagsicherung muB den Prifkérper in jeder Lage Uber die gesamte Arbeitsbreite der Messerwelle festhalten.

{ (mm)
f{mm) ; f(mm) 600 /
S00
- — /
400 =
/
"
€ 300 4
E|Md=F .1 =
Befestigung der = ]
Maschine /
: 200
i 100
T —{ =

g 10 12 1L 16 18 20 22 f(mm)
Bild D.1
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Anhang E (normativ)

Priifung der Festigkeit von Tischlippen

E.1 Anwendungsbereich
Diese Prifung ist anzuwenden:

— fir Abrichthobelmaschinen oder Abrichthobeleinheiten unabhangig von der Arbeitsbreite;

— fir Tischlippen mit einer Kerbschlagzahigkeit von weniger als 3,5 dad/cm? und/oder einer Zugfestigkeit von weniger als
41 daN/mm2.

Die Prifung besteht aus dem Hobeln eines speziellen Werkstiicks, um das Wegschleudern von wahrend der Bearbeitung héngen-
gebliebenem Holz zu reproduzieren und um festzustellen, daf3 die Lippen oder Zahne nicht beschadigt oder abgebrochen sind.

E.2 Werkstiick
Tragerplatte: Weichholz erste Qualitat;
Feuchtigkeit zwischen 8 % und 14 %;
Abmessungen L x [ x h = 800 x 90 x 90;
die Tragerplatte ist vierseitig bearbeitet.
Einsetzstlick: Geriefte Dibel aus Buche mit 10 mm Durchmesser;
Lange 70 mm;
in Blindbohrungen der Trégerplatte eingebracht;
auf 5 mm Tiefe quer zur Achse mit einem Standard-S&geblatt mit 3,2 mm breiten Hartmetallzihnen genutet.

10
% U—U_LFU—LHJLU"LFL

L .

$10

L

>

9 Ausschnitte, 3.2 mm breit, in Abstanden 4 mm

Bild E.1: Einsetzstiick
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E.3 Messungen

500

35
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Bild E.2: Zusammenstellung

Die Lage jedes MeBpunktes ist, wie in Biid E.3 dargestellt, fir die Tischlippe des Aufgabetisches wie fur diejenige des Abnahme-
tisches festgelegt. Zur Messung jedes Punktes wird eine MeBuhr mit einer Genauigkeit von 0,01 mm eingesetzt.

— {

Hobelmesserwellenachse

10
[}
/ Y Fugeanschlag

—

r

Abnahmetisch

010101029

_5|

- R -

} Aufgabetisch
0

* Bei gezahnten Tischlippen wird die MeBuhr in der Mitte jedes Zahnes positioniert.

Bild E.3: MeBpunkte
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E.4 Priifung

Der Anschlag wird blockiert und jeder Punkt, wie in Bild E.3 dargestellt, gemessen.

Der Aufgabetisch wird auf 4 mm Spanabnahme eingestellt (oder auf die groBtmdgliche Spanabnahme).
Die Prifung wird mit einer Vorschubgeschwindigkeit von (6 + 2) m/min durchgefiihrt.

Es wird die Seite mit den Diibeln gehobelt, wobei die Nuten in der Richtung der Messerwelle verlaufen.
Unter diesen Bedingungen wird zehnmal gehobelt.

AnschlieBend werden die gleichen Punkte, wie in E.3 dargestellt, gemessen.

E.5 Ergebnis
Die Priifung ist bestanden, wenn keine Verformung gréBer als 0,2 mm auftritt und keine sichtbaren Beschédigungen festzustellen
sind.
Priifbericht
— Datum
— Maschinenhersteller
— Maschinentype
— Seriennummer
— Arbeitsbreite (mm)
— maximale Spanabnahme (mm)

Tischlippen Abnahmetisch Tischlippen Aufgabetisch

MeBpunkte 1 2 3 45 6 7 8 9 10

Messung vor der Prifung

Messung nach der Priifung

Anhang ZA (informativ)

Abschnitte dieser Europiischen Norm, welche die wesentlichen Anforderungen oder andere Mainahmen
von EU-Richtlinien behandeln.

Diese Europaische Norm ist unter einem von der Europdischen Kommission und der Européischen Freihandelszone an CEN
erteilten Mandat erarbeitet worden und erlautert die grundlegenden Sicherheitsanforderungen der EU-Richtlinien “Maschinen”
89/392/EWG vom 14.06.1989, erganzt durch 91/386/EWG vom 20.06.1991 und 93/44/EWG vom 14.06.1993 und “Elektro-
magnetische Vertraglichkeit” 89/336/EWG vom 03.05.1989.

Warnhinweis:
Fir die in den Geltungsbereich dieser Norm fallenden Geréate kénnen andere Bestimmungen und andere EU-Richtlinien zutreffen.
Die Abschnitte dieser Norm sind geeignet, die Anforderungen der Maschinenrichtlinie und der EMV-Richtlinie zu erfillen.

Die Ubereinstimmung mit den Abschnitien dieser Norm ist ein Mittel, um die grundlegenden Sicherheitsanforderungen der
zutreffenden Richtlinien und damit verbundener EFTA-Bestimmungen zu erfllen.



