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Diese ,Fachbereich AKTUELL" enthalt die Bau-
und Ausristungsanforderungen fr Tisch-
frasmaschinen nach dem Stand der Technik
und gibt damit Betreiberinnen und Betreibern
die Moglichkeit, ihre Maschine entsprechend
einzuschatzen und abzugleichen. Sie kann
auch beim Zukauf von gebrauchten Maschinen
herangezogen werden.

Diese Informationsschrift hat nicht das Ziel, die
sichere Durchfuhrung einzelner Arbeitsschritte
zu beschreiben, sondern konzentriert sich auf Abbildung 1 — Altere Tischfrasmaschine
die technische Ausrlstung der Maschine.

@ Stellteile @ Werkzeugverdeckung
@ Frasanschlag @ Vorschubapparat
@ Tischverlangerung
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1 Beschreibung der
Maschine und
Anwendungsbereich

Tischfrasmaschinen bieten eine sehr grol3e
Vielfalt an Bearbeitungsmadglichkeiten fur Holz
und Holzwerkstoffe. Die Werkstlicke werden
mit dem Vorschubapparat oder der Hand
entweder an einem Anschlaglineal, einem
Anlaufring oder einem Bogenfrasanschlag
gefluhrt. In selteneren Fallen sind an diesen
Maschinen Zapfenschneid- und Schlitz-
einrichtungen vorhanden. Spezialaggregate
zum Heraustrennen von Glasleisten sind auf
dem Markt erhaltlich, werden in dieser
.Fachbereich AKTUELL" jedoch nicht
behandelt. Frasspindel (Héhe und Neigung),
Frasanschlag sowie die Tischeinlage konnen
entweder kraftbetrieben oder manuell
verstellbar sein.

Bei den vielseitigen Arbeitsgangen sind
unterschiedliche Schutzvorrichtungen und
Arbeitshilfen mit Schutzfunktion zu wahlen,
damit das Werkstuck sicher gefuhrt und das
Werkzeug ausreichend abgedeckt ist.

Das eingesetzte Fraswerkzeug muss fur den
Handvorschub geeignet sein.

1.1 Aufgaben der Betreibenden

Im Rahmen der Gefahrdungsbeurteilung prift
die betreibende Firma, ob die an der Maschine
vorhandenen Schutzmalinahmen den
Anforderungen nach dem Stand der Technik
entsprechen.

Betreiber und Betreiberinnen einer Maschine
stellen damit sicher, dass die Sicherheit und
die Gesundheit der Bedienerin oder des
Bedieners beim Verwenden der Maschine
gewahrleistet sind.

Schutzmafnahmen kbnnen nach dem TOP-
Prinzip unterteilt werden in

e technische (Bau und Ausristung),
e organisatorische und
e personenbezogene MalRnahmen.

Uber die Gesamtheit dieser SchutzmafR-
nahmen wird der Stand der Technik nach der
Betriebssicherheitsverordnung [1] erreicht.

Oberste Prioritat der Betreiberin oder des
Betreibers muss sein, im Rahmen der
Gefahrdungsbeurteilung die technischen
Anforderungen an Bau und Ausrustung so weit
wie maoglich zu erflllen.

Das bedeutet, dass Maschinen den in
Abschnitt 2 beschriebenen Anforderungen
entsprechen und gegebenenfalls nachgeristet
werden missen.

Ist eine technische Nachrustung nicht moglich,
bleibt den Betreibenden die Moglichkeit, Uber
ErsatzmalRnahmen, wie zuséatzliche
organisatorische und personenbezogene
MafRnahmen, ,die Liicke" zu schliel3en.

Somit kénnen Betreiber und Betreiberinnen im
Rahmen der maschinenspezifischen
Gefahrdungsbeurteilung zu dem Ergebnis
kommen, dass ihre Maschine weiter sicher
betrieben werden kann, obwohl sie nicht dem
hier beschriebenen Stand der Technik in
Bezug auf Bau und Ausrustung entspricht.
Diese Uberlegungen sind im Rahmen der
Gefahrdungsbeurteilung kritisch zu fuhren, da
veraltete Schutzmalinahmen oder gar das
Fehlen von technischen MalRnahmen nur
begrenzt durch zusatzliche organisatorische
und personenbezogene Malinahmen
kompensiert werden kénnen (siehe 2.13).

Der hier dargestellte Stand der Technik ergibt
sich aus den Erkenntnissen zu den in der
Praxis erprobten Einrichtungen sowie Betriebs-
und Verfahrensweisen. Erganzt werden diese
durch Unfallanalysen, durch Literatur zur
Arbeitssicherheit und zum Gesundheitsschutz
sowie durch einschlagige Produktnormen. Die
Erkenntnisse orientieren sich an der
Empfehlung zur Betriebssicherheit ,Anpassung
an den Stand der Technik bei der Verwendung
von Arbeitsmitteln® [2].
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1.2 Unfallgeschehen

Im Rahmen der Erstellung dieser ,Fachbereich
AKTUELL" wurden Daten zu Unfallen
ausgewertet’.

In der Analyse wurden Unfalle betrachtet, die
sich beim Ruisten der Maschine und bei der
Werkstlickbearbeitung ereignet haben.

Ein Unfallgeschehen beim Transport, beim Auf-
und Abbau der Maschine, beim Anschluss an
die elektrische Installation oder bei der
Demontage wurde anhand der Unfallanalyse
nicht festgestellt.

1.2.1 Ergebnis 1

Besonders gefahrdend sind die Arbeitsgange
Frasen am Anschlag mit einem Unfallanteil von
46 %, Einsetzfrasen mit einem Unfallanteil von
21 % und Probefrasen mit 19 % (siehe
Abbildung 3).

Friasen am Arbeitsgang
Anschlag
46% _ Probefrésen
/. 19%
Rusten
6%

Einsetzen Anlaufringfrisen
21% 8%
Abbildung 3 — Prozentuale Verteilung der
Unfalle auf die Arbeitsgange

1.2.2 Ergebnis 2

Bei den untersuchten Unféllen wurde bei 79 %
der durchgeflhrten Arbeitsgange die Werk-
zeugabdeckung komplett weggelassen (Siehe
Abbildung 4).

Arbeitsgang wurde durchgefiihrt...

ohne WZ-
Verdeckung -
79% keine
" Angaben
6%
: mit W2-
- Verdeckung

15%

Abbildung 4 — Verwendete Schutzsysteme bei
den Unféllen

1.2.3 Ergebnis 3

Knapp drei Viertel der untersuchten Unfalle
hinterlassen einen nicht reversiblen Schaden
bei den verunfallten Personen (Abbildung 5).

Unfallschwere

m nicht reversibel

1%

mreversibel

Abbildung 5 - Unfallschwere

1.2.4 Zusammenfassung

Ursachen fur die Unfalle liegen hauptsachlich
darin, dass beim Arbeiten an den Tischfras-
maschinen das Augenmerk zu wenig auf das
sichere Fiihren des Werkstiicks und das
Abdecken des Werkzeugs gerichtet ist.

Erst die geeignete sicherheitstechnische
Ausristung der Maschine erméglicht es den
Bedienpersonen, die Maschine sicher zu
verwenden.

Im Rahmen der Unfallauswertung wurden
keine Unfalle aufgrund von Versagen der
Maschinensteuerung und der elektrischen

" Betrachtung auf Grundlage von 48 Unfalluntersuchungs-
berichten der BGHM, SG Holzbe- und verarbeitung, BGHM.
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Ausristung festgestellt. Beim Betreiben von
Tischfrasmaschinen sind die Anforderungen
der DGUV Vorschrift 3 und 4 [3] zu
bertcksichtigen.

1.3 Begriffsbestimmung

UVV-Maschinen

Maschinen, die vor Inkrafttreten der EG-
Maschinenrichtlinie in Verkehr gebracht
wurden, werden in dieser Schrift als UVV-
Maschinen bezeichnet. Diese Altmaschinen
sind nach den in den nationalen Unfall-
verhutungsvorschriften (UVV) beschriebenen
Anforderungen gebaut worden.

CE-Maschinen

Maschinen, die ab dem Baujahr 1995 ™ bis
heute nach den Anforderungen der aktuellen
EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/ EG [4] oder
deren Vorlauferin in Verkehr gebracht wurden,
werden in dieser Schrift als CE-Maschinen
bezeichnet.

2 Bau und Ausrustung

An CE-Maschinen darf bei Umbau- oder
Instandsetzungsmalnahmen der sicherheits-
technische Standard nicht verschlechtert
werden.

Fir Maschinenhersteller, die aktuell Tischfras-
maschinen erstmalig in Verkehr bringen, sind
die Anforderungen der DIN EN 1SO 19085-6 [5]
relevant. Vorlauferin war die DIN EN 848-1 [6].

Beim Verwenden der Betriebsmittel soll der
Stand der Technik eingehalten werden.

Die Anforderungen an Bau und Ausrustung fir
das sichere Verwenden nach dem Stand der
Technik beim Rusten und fir die Werkstlck-
bearbeitung werden nachfolgend beschrieben.

2.1 Stellteile

Es mussen Stellteile vorhanden sein, mit
denen die Funktionen und Antriebe der
Maschine sicher ein- und ausgeschaltet
werden kénnen.

Vorhandene Antriebe werden Gber EIN/AUS-
Schalter ingang- und stillgesetzt und, wenn
erforderlich, durch eine Not-Halt-Befehls-
einrichtung erganzt (Siehe 2.2).

An Tischfrasmaschinen kdnnen weitere
Funktionen Uber mechanische Stellteile oder
digitalisierte Benutzeroberflachen angewahlt,
aktiviert und deaktiviert werden, zum Beispiel:

e Drehrichtungswahl

e Drehzahleinstellung

e Spindelarretierung
Vorschub Start/Stopp
Hoéhe/Neigung der Spindel

Anschlagverstellung

Bremse losen

Abbildung 6 — Beispiel fur Stellteile an einer
Tischfrdsmaschine

" Die EG-Maschinenrichtlinie ist mit einer Ubergangszeit von
zwei Jahren in Kraft getreten und musste mit dem Jahr 1995
verpflichtend angewendet werden. In der Ubergangszeit von

1993 bis 1995 konnten sowohl die EG-Maschinenrichtline als
auch die Unfallverhitungsvorschriften angewendet werden.
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Grundsatzliches

Die Stellteile kbnnen entweder am Maschinen-
korper oder an einem Steuerpult angebracht
sein.

Um Verwechslungen der Stellteile zu verhin-
dern, muss die Funktion erkennbar sein durch

e eine sinnhafte Zuordnung der Stellteile, z. B.
durch
— die Anordnung von z. B. EIN- und AUS-
Taster neben-/Ubereinander,
— die Kennzeichnung, z. B. 0 und I,
— die Farbe, z. B. Rot fiir AUS, Griin fir EIN,
e die Angabe der Schaltrichtung
und/oder
e den Schaltzustand.

Ein unbeabsichtigtes Einschalten von
Antrieben ist ,ausreichend“ verhindert, wenn
die entsprechenden Stellteile (Taster) vertieft
angeordnet sind oder einen Schutzkragen
aufweisen.

Die Ausfuhrung der Stellteile kann variieren.

e An neueren Maschinen werden in der Regel
Stellteile mit je einer Funktion belegt. So ist
z. B. neben einem Taster zum Ingangsetzen
des Spindelantriebs (EIN) ein Taster zum
Stillsetzen (AUS) angeordnet.

e Eher bei alteren Maschinen anzutreffen sind
Stellteile, bei denen die Funktionen Ingang-
und Stillsetzen zusammengefasst und die
z. B. als Drehschalter ausgefuhrt sind.

Optional kann bei Tischfrasmaschinen die

Standard-Drehrichtung der Spindel

(Rechtslauf) in den Linkslauf umgekehrt

werden (Abbildung 7).

Je nach technischer Ausstattung der

Maschine ist es moglich, dass nach dem

Ausschalten

1. die Drehrichtungsumkehr bestehen bleibt,
oder

2. die Drehrichtungswahl aufgehoben wird
oder

3. automatisch in den Rechtslauf
zurlckgesetzt wird.

=) |

Rechtslauf Linkslauf

Abbildung 7 — Skizze mit Draufsicht auf Spindel

2.2 Stillsetzen im Notfall

Eine Not-Halt-Befehlseinrichtung zum Still-
setzen im Notfall ist erforderlich, wenn an einer
Tischfrasmaschine neben dem Antrieb fiir die
Frasspindel zusatzlich weitere Antriebe
vorhanden sind, zum Beispiel:

e eine motorische Achsenverstellung flr die
Neigung oder Hohe der Frasspindel

e eine motorische Verstellung des Anschlags

e eine motorische Verstellung der Tischeinlage

e ein Vorschubapparat an der Maschine

Abweichend davon kann an UVV-Maschinen,
bei denen die Stellteile zum Ingang- und
Stillsetzen nur an einer Position an der
Maschine angebracht sind, das Stellteil zum
Ausschalten die Funktion der Not-Befehls-
einrichtung Ubernehmen. Der Betatiger zum
Ausschalten muss leicht erkennbar und schnell
erreichbar sein (siehe dazu nachfolgendes
Beispiel).

Beispiel fur einen Drehschalter:

e Nur ein Schalter mit den Schaltstellungen
"Ein" und "Aus" und

e eine auffallige Kennzeichnung des Stellteils
des Schalters (z. B. Rot).

An Maschinen, die nach aktueller Norm gebaut
wurden, ist an ausziehbaren Tischverbreite-
rungen ein zusatzlicher Not-Halt erforderlich.
An Maschinen nach alter EN 848-1 war, wenn
grundsatzlich kein Not-Halt erforderlich ist, eine
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Befehlseinrichtung zum normalen Stillsetzen
an der Tischverbreiterung notwendig.

2.3 Bremse

Tischfrasmaschinen mussen seit 01.01.1982
mit automatisch wirkenden Bremsvorrich-
tungen ausgertstet sein, wenn die unge-
bremste Auslaufzeit mehr als 10 Sekunden
betragt.

2.3.1 Auslaufzeit

Die Auslaufzeit ist auf 10 Sekunden zu
begrenzen.

2.3.2 Losen einer Federdruckbremse

An Maschinen mit einer am Motor eingebauten
Federdruckbremse kann die Bremse gelost
werden, um die Rollen von Hand drehen zu
kdénnen.

Die Funktion ,Losen der Bremse* kann erst
getatigt werden, wenn die Werkzeugspindel
sich nicht mehr dreht.

e Bei geloster Bremse kann die Maschine nicht
eingeschaltet werden.

e Beim Rucksetzen des Lésens der Bremse
darf kein Anlauf der Maschine erfolgen.

2.4 Drehzahlanzeige

Bei Drehzahlregelung tUber das Umlegen der
Antriebsriemen erfolgt die Prifung der Dreh-
zahl entweder durch Anzeige am Platz der
Bedienperson oder ohne direkte Anzeige mit
Blick auf die Riemenscheibe in Verbindung mit
einem Schaubild.

Bei einer stufenlosen Drehzahlregelung erfolgt
die Anzeige in der Regel am Bedientableau in
Form einer digitalen Anzeige.

2.5 Werkstuckfiuhrung

Werkstlicke missen auf dem Tisch sicher
geflhrt werden kénnen.

Gleichzeitig missen Werkzeuge bei der
Bearbeitung verdeckt sein.

Um die Anforderungen zum sicheren Fiihren
besser zeigen zu kénnen, ist die Werkzeug-
verdeckung nicht in allen Bildbeispielen in der
Schutzposition.

2.5.1 Einlegeringe/Tischeinlage

Zur sicheren Flhrung des Werkstlicks ist die
Durchtritts6ffnung im Tisch fur das Fraswerk-
zeug so klein wie mdglich zu halten.

e Dazu sind Tischeinlegeringe mit
verschiedenen Innendurchmessern
vorhanden oder

e es ist eine Tischeinlage im Maschinentisch
integriert, die manuell oder kraftbetrieben
verstellt werden kann.

Abbildung 8 — Beispiel fir Tischeinlegeringe

Frasanschlag

Werkstlcke missen am Frasanschlag sicher
gefuhrt werden kénnen.

Das ist mdglich, wenn ausreichend hohe und
verstellbare Anschlaglineale links und rechts
des Werkzeugs vorhanden sind.

Hoéhe der Anschlage
Die Hohe der Anschlaglineale variiert zwischen

110 mm und 150 mm.
Lange der Anschlage

Je nach BaugréRRe der Maschine variieren die
Mindestmalle zwischen 300 mm und 450 mm
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je Anschlaglineal. In der Praxis sind eher
langere Anschlaglineale anzutreffen.

Die Anschlaglineale mussen in Werkzeugnahe
aus leicht zerspanbarem Material, zum Beispiel
Holz, Kunststoff oder Leichtmetall, bestehen.

Anschlaglineale sind in der Lange so einstell-
bar, dass die notwendige Offnung fiir das
Werkzeug auf ein Kleinstmalf} eingestellt
werden kann.

Beide Anschlaglineale mussen ohne die
Zuhilfenahme von Werkzeugen einstellbar

sein.

Sicheres Fluihren am Frasanschlag

Fir die sichere Fihrung von klrzeren
Werkstlcken muss es moglich sein, eine
durchgehende Verbindung zwischen den
Anschlaglinealen herzustellen.

Abbildung 9 — Einsetzbare Anschlagbriicke’

Maoglich ist das durch Anschlagbricken
zwischen oder vor den Anschlaglinealen in
Form von

e einsetzbaren Anschlagbricken (Abbildung
9),

e Uberbriickungsstegen (Abbildungen 10 und
11) und

e Vorsetzbrettern (Abbildung 12).

Abbildung 10 — Uberbriickungsstege im
Anschlag integriert*

= —

Abbildung 11 — Uberbriickungsstege lose
einstellbar*

Abbildung 12 — Beispiele fur Vorsetzbretter*

Das Befestigen von Anschlagbriicken und
Uberbriickungsstegen kann mit Werkzeug
erfolgen.

" Um die Anforderungen zum sicheren Fiihren besser zeigen zu
konnen, ist die fir die Bearbeitung erforderliche Werkzeug-
verdeckung nicht in der Schutzposition.
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2.5.2 Bogenfrasarbeiten

Fir das sichere Fuhren der Werkstlicke bei
Bogenfrasarbeiten werden die Werkstuicke
Uber eine Zuflihrleiste an das Werkzeug
herangefiihrt. Uber einen Anlaufring oder einen
Bogenfrasanschlag wird die Frastiefe begrenzt.

Zufuhrleiste und Bogenfrasanschlag kdnnen in
einer Werkzeugverdeckung (Haube) zum
Frasen von geschweiften Teilen integriert sein.

Abbildung 14 — Beispiel fur einen
Bogenfrasanschlag

2.5.3 Zapfenschneiden und Schlitzarbeiten

Wenn das sichere Fuhren der Werkstlicke am
Frasanschlag nicht mehr mdglich ist, missen
beim Zapfenschneiden und bei Schlitzarbeiten
folgende technische Anforderungen erfiillt sein:

e Das Werkstiick muss Uiber einen Schiebe-
schlitten gefuhrt werden kdnnen, der seitlich
oder an der Vorderseite der Maschine
angebracht ist.

e Das Werkstiick wird mit einer Spann-
einrichtung am Schiebetisch gehalten.

Abbildung 15 — Schiebeschlitten seitlic

2.5.4 Tischverlangerungen/
Tischverbreiterungen

Tischverlangerungen sind zum Beispiel
erforderlich bei

e Einsetzarbeiten, um Queranschlage als
Ruckschlagsicherungen zu befestigen (Siehe
Abbildungen 18 - 20) und

e langen Werkstiicken, um das Abkippen der
Werkstlicke zu verhindern.

Tischverbreiterungen sind erforderlich zum
Bearbeiten von Uberbreiten Werksttcken.

Abbildung 16 — Beispiel fur anbaubare
Tischverbreiterung

8/18




Fachbereich AKTUELL

FBHM-129

Abbildung 17 — Beispiel flr ausziehbare
Tischverbreiterung

2.5.5 Riickschlagsicherungen

Ruickschlagsicherungen verhindern ein
unkontrolliertes Zurtickschlagen des
Werkstlcks bei Einsetzarbeiten.

Dazu mussen bei Einsetzarbeiten
Queranschlage vorhanden sein.

Abbildung 18 — Queranschlag auf einer
Tischverlangerung

Zur sicheren Befestigung der Queranschlage

sind in der Regel Tischverlangerungen an der
Maschine erforderlich (Siehe Abbildungen 19

und 20).

Bei Uberlangen Tischen sind Queranschlage
erforderlich, die Uber eine entsprechende
Lange verfugen (siehe Abbildung 20).

Abbildung 19 — Queranschlag auf einer
Tischverlangerung flr langere Werkstlicke
eingestellt

v o

Abbildung 20 — Beispiel fur Queranschlag an
einem Uberlangen Tisch

Die stufenlose Befestigung der Queranschlage
erfolgt Uber werkzeuglose Spannsysteme.

Bei kurzen Werkstlcken ist bei Einsetzarbeiten
zusatzlich eine Spannlade zu verwenden
(siehe Abschnitt 2.10 a)).

2.6 Werkzeugverdeckung

Ziel ist es, den Zugang zum Werkzeug allseitig
zu verhindern. Dabei sind folgende Grundsatze
zu beachten:

e Die Werkzeugverdeckung soll den
Schneidenflugkreis des Fraswerkzeugs im
Arbeitsbereich um die Werkstuckdicke
Uberragen; mindestens jedoch um 15 mm
(Siehe Abbildung 21).

e Der Zugriff zum Werkzeug muss bis auf den
zur Bearbeitung des Werkstiicks erforder-
lichen Teil (des Werkzeugs) verhindert
werden kdénnen.
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Werkzeugverdeckung  Anschlaglineal

zd
und min. 15 mm i

Abbildung 21 — Skizze zur
Werkzeugverdeckung

Nachfolgend werden mdgliche Werkzeug-
verdeckungen aufgeflihrt, gegliedert nach den
Bearbeitungsverfahren

e Frasarbeiten am Anschlag,

e Bogenfrasarbeiten und

e Arbeitsgdnge zum Zapfenschneiden/
Schlitzen.

2.6.1 Werkzeugverdeckung bei Verwendung
des Frasanschlags

Werkzeugverdeckung vor dem
Frasanschlag

Der Zugriff von vorne an das Werkzeug muss
wahrend der Bearbeitung verhindert sein.

Diese Anforderung kann an CE-Maschinen
erfullt werden durch den Einsatz von

e Vorschubapparat oder
e Schutz- und Druckvorrichtung.

Abbildung 22 — Vorschubapparat

. et

Abbildung 23 — Schutz- und Druckvorrichtung

Falls vorhergehende MalRnahmen an UVV-
Maschinen nicht umsetzbar sein sollten, sind
folgende SchutzmalRnahmen fur UVV-
Maschinen zulassig:

e Bogenfeder
e Druckschuh
e Druckrollen

Abbildung 25 — Druckschuh
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Abbildung 26 — Druckrollen

Empfehlung zur Lange der Schutzein-
richtungen Druckrolle und Druckschuh:

Die Lange der zusammengefiigten Druckrollen

und des Druckschuhs muss grofder sein als der
grofdte Werkzeugdurchmesser. Das Werkstlick
muss beim Zuflihren des Werkstlcks die erste

Rolle oder den Druckschuh beriihren, bevor es
das Werkzeug berlhrt.

Zugriffschutz von oben und von der
Riickseite des Frasanschlags

Der Zugriff zum Werkzeug hinter den
Anschlaglinealen muss wahrend der
Bearbeitung verhindert sein.

Der Zugriff von oben ist tGber einen klappbaren
Deckel verhindert. Die geschlossene Position
ist nicht mit der Steuerung verriegelt.

Bei UVV-Maschinen kann eine Aussparung im
Deckel fur den Durchtritt des oberen Teils des
Fraserdorns vorhanden sein. Bei einer
Nachrustung ist ein geschlossener Deckel
vorzusehen, der es ermdglicht, bei geschlos-
sener Stellung die Frasspindel in deren
oberster Stellung abzudecken.

Abbildung 27 — Obere Werkzeugabdeckung

Der Zugriff von der Riickseite ist durch einen
Schutzkasten mit integriertem Absaug-
anschlussstutzen verhindert.

2.6.2 Werkzeugverdeckung bei
Bogenfrasarbeiten

Werden Bogenfrasarbeiten durchgeflihrt, ist
der Zugriff zum Werkzeug wahrend der
Bearbeitung vollstandig zu verhindern.

Flar Bogenfrasarbeiten mussen folgende
technische Anforderungen erflllt sein:

e \Werkzeugabdeckung mit einstellbarer
Schutzhaube und Schutzschild

e Absauganschlussstutzen (Siehe auch
Abschnitt 2.11)

Abbildung 28 — Bogenfrasschutzhaube

2.6.3 Werkzeugverdeckung bei
Zapfenschneiden/Schlitzen

Wenn Zapfenschneid- und Schlitzarbeiten nicht
am Frasanschlag durchgefihrt werden kénnen,
ist der Zugriff an das Werkzeug wahrend der
Bearbeitung Uber eine Schutzhaube zu
sichern, die fUr die verwendeten grof3en
Werkzeuge geeignet ist.

Bei CE-Maschinen ist die optional erhaltliche
Schutzhaube auf die Maschine abgestimmt
und so ausgefihrt, dass bei aufgesetzter
Schutzhaube die mégliche Drehzahl des
Werkzeugs begrenzt ist.
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2.7 Schutz unter dem Tisch

Ziel ist es, das Eingreifen in Gefahrenbereiche
unter dem Tisch zu verhindern.

Es qilt allgemein:

An den Maschinen ist der Zugriff zum Antrieb
unterhalb des Tischs grundsatzlich durch eine
feststehende trennende Schutzeinrichtung zu
verhindern. Zugriffstiiren zum Erreichen der
Riemenscheiben zur Drehzahlanderung sind
Uber Positionsschalter so zu sichern, dass der
Antrieb beim Offnen stillgesetzt wird und nicht
gestartet werden kann (Abbildung 29).

Abbildung 29 — Zugriffstir mit Positionsschalter

An UVV-Maschinen ist der Zugriff zu beweg-
lichen Teilen durch eine allseitige Verkleidung
verhindert. Darin angebrachte Zugriffstliren
sind in der Regel nicht mit Positionsschalter
gesichert. Bei diesen Maschinen muss gewahr-
leistet sein, dass beim Riemenwechsel das
unbeabsichtigte Wiedereinschalten verhindert
wird (z. B. durch eine Netztrennung oder
Positionsschalter an den zu 6ffnenden Teilen).

2.8 Werkzeugaufnahme
(Werkzeugtrager)

Begriffsbestimmung fir diese ,Fachbereich
AKTUELL":

Der Werkzeugaufnahmedorn/Frasdorn ist der
Teil, der das Werkzeug aufnimmt.

Die Spindel ist der Teil der Maschine, an dem
der Werkzeugaufnahmedorn/Frasdorn fest
oder abnehmbar angebracht ist.

2.8.1 Werkzeugaufnahmedorn

Bei CE-Maschinen kénnen Frasdorndurch-
messer zwischen 20 und 50 mm zum Einsatz
kommen. In der Betriebsanleitung legt der
Hersteller die Grenzen fiir die zulassigen
Werkzeugdimensionen fest. Mit zunehmenden
Dorndurchmesser kénnen gréfRere Werkzeuge,
sowohl was die Dicke als auch den Durch-
messer angeht, an der Maschine aufgespannt
werden.

Bei UVV-Maschinen sind nur Frasdorne mit
mindestens 30 mm Durchmesser zuldssig.

2.8.2 Befestigung des Aufnahmedorns

Aufnahmedorne kénnen fest mit der Spindel
verbunden oder von der Spindel abnehmbar
sein.

@@@JL
][

1 1 A A
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Abbildung 30 — Befestigungen von
Aufnahmedornen

(1) einteiliger Aufnahmedorn
@ abnehmbarer Aufnahmedorn
@ Aufhahmedorn-Schnellwechselsystem

Bei abnehmbaren Frasdornen werden die
Verbindungen an der Schnittstelle Frasdorn/
Motorspindel Uber form- und kraftschlissige
Verbindungen hergestellt. In der Praxis sind
Konstruktionen zu finden die auf Basis von

e Hohlschaftkegel (HSK)
e Steilkegel (SK) oder
e Morsekegel (MK)

konstruiert und gebaut werden.
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In Einzelfallen ist es auch moglich, den
einteiligen Aufnahmedorn auszuwechseln.

Fur wechselbare Frasdorne gelten besondere
Anforderungen fir den Wechsel, die
Reinigung und die Wartung. Diese werden
von der Herstellfirma festgelegt, in der
Betriebsanleitung zur Maschine dokumentiert
und sind von den Betreibenden zu beachten.

2.8.3 Spindelblockierung

Sofern es fur den Werkzeugwechsel erforder-
lich ist, muss die Spindel zu blockieren sein.

In der Regel wird dabei die Spindel Uber einen
Bolzen oder eine Gabel arretiert.

Die Einrichtung zum Auslésen der Arretierung
(Bolzenstange, FuRpedal, Umleghebel, Taster,
Schalter) ist so ausgefiihrt, dass sie nicht
unbeabsichtigt betatigt werden kann.

2.8.4 Befestigung des Werkzeugs

Die Werkzeugaufnahme bei Fraswerkzeugen
mit Bohrung erfolgt Uber das Aufstecken auf
den Frasdorn.

Abhangig von der Werkzeughdhe werden
unterschiedlich viele Spindelringe bendtigt um
die Aufspannlange des Frasdorns derart
L2aufzufillen®, dass am oberen Ende des
Frasdorns das Werkzeug Uber eine kraft- und
formschlissige Verbindung sicher befestigt
werden kann.

Die Befestigung erfolgt in der Regel mit einer
Mutter oder einer Schraube.

Bei der Befestigung mit einer Frasdornmutter
wird ein Losen verhindert, indem Uber einen
mit oder vor der Mutter eingebrachten Spindel-
ring ein Formschluss mit dem Frasdorn her-
gestellt wird.

Bei der Befestigung Uber eine Frasdorn-
schraube sind an dem Abschlusselement Stifte

eingebracht, die stirnseitig in den Auf-
nahmedorn greifen und so den Formschluss
zwischen Abschlusselement und Frasdorn

herstellen.
— 7|
-
Frasdornmutter Frasdornschraube

Abbildung 31 — Beispiele fir Befestigungs-
einrichtungen am Frasdornende

Ein untergeordneter Anwendungsfall ist das
Verwenden von Schaftwerkzeugen an Tisch-
frasmaschinen. Dabei wird der Frasdorn fur
Fraswerkzeuge mit Bohrung entfernt und durch
einen Aufnahmedorn fir Schaftwerkzeuge
ersetzt.

2.9 Werkzeuge

Fraswerkzeuge, die an Tischfrasmaschinen
eingesetzt werden, mussen fur den
Handvorschub geeignet sein.

Auch Arbeiten mit Vorschubapparat oder
Schiebeschlitten gelten als Handvorschub.

Die Werkzeuge missen den Anforderungen
der EN 847-1 [7] entsprechen. Diese
Werkzeuge sind gekennzeichnet mit

e MAN oder
¢ HANDVORSCHUB

Werkzeuge, die zusatzlich mit dem BG-Test
Prifzeichen gekennzeichnet worden sind, sind
ebenfalls fur Handvorschub geeignet.
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Fachbereich AKTUELL

FBHM-129

2.10 Arbeitshilfen

An der Tischfrasmaschine haben Arbeitshilfen
die Schutzfunktion, ein sicheres Fiihren oder
sichere Einstellarbeiten an der Maschine zu
unterstutzen oder Schaden an Werkzeugen
beim Werkzeugwechsel zu verhindern.

Die Arbeitshilfen sind nicht immer Bestandteil
der Maschine, haben sich aber fiir ein sicheres
Verwenden in der Praxis bewahrt und sind
daher als Stand der Technik anzusehen.

a) Arbeitshilfen zum sicheren Halten und
FUhren von kleinen Werkstucken

Abbildung 32 — Beispiel fur eine Spannlade
zum Einsatzfrasen von kurzen Werkstlcken

Abbildung 33 — Beispiel fur eine Frasschablone

Schiebehilfen wie Schiebeholz

W \_ s ———
Abbildung 34 — Beispiel flr Schiebeholz

b) Einstellhilfen fur die Frashdhe und -tiefe

Abbildung 35 — Beispiel fur Einstellhilfen

c) Aufbewahrungs- und Transporthilfen

Abbildung 36 — Beispiel fir Transporthilfen
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Konstruktionsmerkmale Anschiuss: Luftgeschwindigkeit | Volumenstrom
Durchmesser

Je ein Absaugstutzen
e unter dem Tisch und
e Uber dem Tisch,

unten: 100 mm

entweder am Gehause Gesamtanschluss:

des Frasanschlags oder |160 mm
Uber eine absaugbare
Bogenfrasschutzhaube

oben: 120 (125) mm

20 m/s 1450 m3/h

Tabelle 1 — Mindestanforderungen nach TRGS 553 Anlage 2 [9]

Abbildung 37 — Beispiel fur Aufbewahrungs-
hilfen

2.11 Absauganschluss

Gemal GefStoffV § 8 in Verbindung mit
Anhang | Nummer 2.3 (5) [8] mlssen an
Tischfrasmaschinen Holzstaube an der
Entstehungsstelle abgesaugt werden.

Das oberhalb des Maschinentischs anfallende
Spane-Staubgemisch wird am oberen
Absauganschluss abgesaugt. Anteile, die
durch die Bearbeitung unterhalb des Tischs
anfallen, sind auch unterhalb der Tischebene

zu erfassen und mussen von dort abgesaugt
werden.

Zur Sicherstellung der
Mindestluftgeschwindigkeiten empfiehlt es sich,
die Anschlussleitungen (betreiberseitig) wie
nachfolgend auszufthren.

o Auf flexible Schlduche ist weitestgehend zu
verzichten.

e Es sind 45°- oder 90°-Krummungen mit
mdglichst grolem Radius zu verwenden.

Es sind mindestens die Angaben der abzu-
saugenden Luftvolumenstrome nach
Bedienungsanleitung einzuhalten. Sofern keine
Angaben des Herstellers vorliegen, sind
mindestens die Angaben in der Tabelle 1
einzuhalten.

2.12 Funktionspriufungen an der
Maschine

Zur Aufrechterhaltung der Sicherheits-
funktionen an den Maschinen sind regelmaRige
Prifungen (z. B. Funktion der Schutz- und
Druckvorrichtung) durch den Betreiber oder die
Betreiberin erforderlich.
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2.13 Beispiel fuir die Festlegung
von ErsatzmafRnahmen

In Abschnitt 1 wird beschrieben, dass es
moglich ist, im Rahmen der Gefahrdungs-
beurteilung Ersatzmalinahmen zu dem in
dieser ,Fachbereich AKTUELL" dargestellten
Stand der Technik festzulegen. Dabei sind alle
betrieblichen Besonderheiten und Randbedin-
gungen mit zu bericksichtigen.

Das nachfolgende Beispiel zeigt eine
Kombination aus technischen und organisa-
torischen MalRnahmen als Ersatz flir eine rein
technische Mallnahme.

Damit soll ein ebenso hohes Schutzniveau
erreicht werden, um das sichere Arbeiten zu
gewabhrleisten.

Beispiel fur Ersatzmalinahmen (technisch/
organisatorisch) an einer Maschine ohne
begrenzte Auslaufzeit.

Eine Ausnahme ist moglich, wenn

e die Maschine in Serienfertigung betrieben
wird und im Zeitverlauf nur wenige
Rustvorgange zu erwarten sind,

e Schutzeinrichtungen in Form einer Schutz-
und Druckvorrichtung oder eines
Vorschubapparats vorhanden sind,

e die Arbeiten nicht von Auszubildenden
durchgefiihrt werden,

e an der Maschine ein Warnhinweis zur
verlangerten Auslaufzeit vorhanden ist,

e Bestandteil der Unterweisung das Verbot ist,
die Auslaufzeit der Spindel mit oder ohne
Hilfsmittel zu verkirzen,

e organisatorisch verkurzte Zeitintervalle
zwischen den Unterweisungsterminen
festgelegt werden.

e die vorgenannten MalRnahmen n der
Gefahrdungsbeurteilung dokumentiert sind.

Feststellung:

Um das Schutzniveau mit Hilfe von Ersatzmal}-

nahmen aufrecht zu erhalten, muss ein hoher
Aufwand betrieben werden.

3 Zusammenfassung und
Anwendungsgrenzen

Diese ,Fachbereich AKTUELL" beruht auf dem
durch den Fachbereich Holz und Metall, Sach-
gebiet Holzbe- und -verarbeitung der
Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung
(DGUV) zusammengefihrten Erfahrungs-
wissen beim Betrieb von Tischfrasmaschinen

Sie soll denjenigen, die Tischfrasmaschinen
betreiben, zur Orientierung dienen, welche
Anforderungen in Bezug auf Bau und
Ausristung erfillt sein missen, um den Stand
der Technik nach der Betriebssicherheits-
verordnung einhalten zu kénnen.

Die Bestimmungen nach einzelnen Gesetzen
und Verordnungen bleiben durch diese
,Fachbereich AKTUELL" unberihrt. Die
Anforderungen der gesetzlichen Vorschriften
gelten uneingeschrankt.

Um vollstandige Informationen zu erhalten, ist
es erforderlich, die in Frage kommenden Vor-
schriftentexte einzusehen.

Diese ,Fachbereich AKTUELL" ersetzt die
gleichnamige Entwurfsfassung, Ausgabe
04/2022.

Der Fachbereich Holz und Metall setzt sich
unter anderem zusammen aus Vertreterinnen
und Vertreter der Unfallversicherungstrager,
staatlichen Stellen, Sozialpartnern,
herstellenden und betreibenden Firmen.

Weitere Informationsblatter oder ,Fachbereich
AKTUELL® des Fachbereichs Holz und Metall
stehen im Internet zum Download bereit [10].
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