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Die Berufsgenossenschaften

Berufsgenossenschaft Holz und Metall

Die Berufsgenossenschaft Holz und Metallist eine der gewerb-
lichen Berufsgenossenschaften, die Tragerinnen der im Jahre
1884 eingefiihrten gesetzlichen Unfallversicherung sind. Der
Zustandigkeitsbereich der Berufsgenossenschaft Holz und Me-
tall erstreckt sich iber die Bundesrepublik Deutschland.

Die gewerblichen Berufsgenossenschaften sind fachlich,
das heif3t nach Gewerbezweigen, gegliedert. Sie nehmen ihre
Préventionsaufgabe branchenbezogen und praxisnah wahr.

Selbstverwaltung

Die Berufsgenossenschaft Holz und Metall verwaltet sich
als bundesunmittelbare Kérperschaft des 6ffentlichen Rechts
selbst.

Selbstverwaltung bedeutet die eigenverantwortliche Ver-
waltung durch gewéhlte Vertreter und Vertreterinnen der Ar-
beitnehmer- und der Arbeitgeberseite unter Beriicksichtigung
von Gesetz und Satzung.

Die Selbstverwaltungsorgane sind Vorstand und Vertreter-
versammlung. Hierin sind je zur Halfte Versicherte und Arbeit-
geber/Arbeitgeberinnen vertreten.

Der Vorstand leitet die Berufsgenossenschaft und vertritt sie
nach auien (Exekutive). Erist vergleichbar mit einer Regierung.

Die Vertreterversammlung setzt durch Beschliisse autonomes
Recht im Bereich der Satzung, der Unfallverhiitungsvorschrif-
ten, des Gefahrtarifs usw. um (Legislative). Sie ist vergleichbar
mit einem Parlament.

Die hauptamtliche Geschaftsfiihrung fiihrt die laufenden Ver-
waltungsgeschafte.

Die Praventionsbezirke

Die Berufsgenossenschaften iiberwachen durch Aufsichts-
personen die Durchfiihrung des Arbeits- und Gesundheits-
schutzes und beraten ihre Mitgliedsbetriebe.

Aufgaben der Priaventionsbezirke

e Beratung der Mitgliedsunternehmen, der Versicherten
sowie deren Betriebsvertretungen in Fragen des Arbeits-
und Gesundheitsschutzes

¢ Uberwachung des Arbeits- und Gesundheitsschutzes

e Untersuchung von Unféllen, um Gefdahrdungen genau
erfassen und MaBnahmen zur Beseitigung neuer, bisher
unbekannter Gefahren ergreifen zu kénnen

e Ausbildung von Sicherheitsfachkraften und Sicherheits-
beauftragten, Unternehmern/Unternehmerinnen und
Betriebsraten

e Beurteilung von Arbeitspldtzen im Hinblick auf Unfall- und
Gesundheitsgefahren

e Werbung fiir die Ziele der Arbeitssicherheit und des Ge-
sundheitsschutzes

Vorschriften

Die Europdische Union erldsst Richtlinien iiber die Arbeits-
sicherheit und den Gesundheitsschutz. Diese miissen von den
Mitgliedsstaaten in nationales Recht umgesetzt werden.

Die Unfallverhiitungsvorschriften sind die Mindestanforderun-
gen fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz. Sie sind fiir Mitglieder
und Versicherte verbindliche Rechtsnormen. Sie werden von
derVertreterversammlung der Berufsgenossenschaft beschlos-
sen.

Mitgliedschaft und Finanzierung

Alle Unternehmerinnen und Unternehmer sind kraft Gesetzes
Mitglieder der fiir ihren Gewerbezweig zustandigen Berufs-
genossenschaft.

Die Ausgaben der Berufsgenossenschaft werden ausschliefilich
durch Beitrdge der Unternehmer und Unternehmerinnen auf-
gebracht.

Versicherte Personen

Alle Personen, die aufgrund eines
e Arbeitsverhdltnisses,

e Dienstverhdlnisses,

e Lehrverhiltnisses,
beschaftigt sind, sind versichert, ohne Riicksicht auf:
e Alter

e Geschlecht

e Nationalitat

e Hohe ihres Einkommens

e Dauer der Tatigkeit



Versicherungsschutz

Die Versicherung kraft Gesetzes bezieht sich auf die Folgen
von:

e Arbeitsunfallen

e Wegeunfallen

e Berufskrankheiten

Ein Arbeitsunfall liegt vor, wenn eine versicherte Person bei
einer betrieblichen Tatigkeit durch ein zeitlich begrenztes, von
aufien einwirkendes Ereignis korperlich geschddigt wird.

Ein Wegeunfall liegt vor, wenn ein kérperschadigendes Unfall-
ereignis auf einem versicherten Weg eintritt.

Eine Berufskrankheit liegt vor, wenn eine versicherte Person
gesundheitlich geschadigt wird und diese Erkrankung in der
Anlage 1zur Berufskrankheitenverordnung aufgefiihrt ist.

Leistungen der Berufsgenossenschaften

Heilbehandlung
Alle Verletzten miissen zundchst Durchgangsarztinnen oder -drz-
te aufsuchen. Diese legen das bestmogliche Heilverfahren fest.

Stationare Heilverfahren werden in besonderen, von den Berufs-
genossenschaften ausgewahlten Krankenhdusern durchgefiihrt.

Verletztengeld

Verletzte haben wahrend der bestehenden Arbeitsunfahig-
keit Anspruch auf Verletztengeld, soweit nicht ein Lohn- oder
Gehaltsanspruch gegen den Arbeitgeber oder die Arbeitgeberin
besteht (Lohnfortzahlungsgesetz).

Verletztenrente

Die wichtigste Geldleistung aus der gesetzlichen Unfallversiche-
rung ist die Rente. Verletzte erhalten eine Rente, wenn sie durch
den Arbeitsunfall langer als 26 Wochen in ihrer Erwebsfahigkeit
gemindert sind und wenn die Minderung der Erwerbsfahigkeit
mindestens 20 v. H. betrdgt. Haben Verletzte ihre Erwerbsfahig-
keit verloren, erhalten sie die Vollrente. Sind Versicherte durch
einen Arbeitsunfall gestorben,erhalten ihre Hinterbliebenen
Leistungen nach den im Siebten Buch des Sozialgesetzbuches
(SGB VII) festgelegten Grundsétzen.

Die Berufsgenossenschaften

Berufshilfe

Konnen Verletzte infolge eines Unfalles ihren Beruf nicht mehr
ausiiben, vermittelt die Berufsgenossenschaft eine andere fiir
sie geeignete Tatigkeit. Ist eine Umschulung notwendig, vermit-
telt sie den Umschulungsplatz, tibernimmt die Kosten der Um-
schulung und die Kosten des Lebensunterhaltes der Verletzten
und ihrer Familien fiir die Zeit der Umschulung.

Die Berufsgenossenschaft erbringt nach Arbeitsunfallen im

Einzelfall weitere Leistungen, z.B.:

e Pflegegeld

e Sterbegeld

e Uberfithrungskosten

e Sonderunterstiitzung im Falle einer wirtschaftlichen
Notlage

¢ (Ubergangsleistungen bei besonderen MaBnahmen zur
Abwehr einer Berufskrankheit



Beschiaftigungsbeschrankung

Nach § 22 des Anderungsgesetzes vom 24.2.1997 zum Jugend-
arbeitsschutzgesetz diirfen Jugendliche nicht mit Arbeiten
beschéftigt werden, die mit Unfallgefahren verbunden sind,
von denen anzunehmen ist, dass Jugendliche sie wegen man-
gelnden Sicherheitsbewusstseins oder mangelnder Erfahrung
nicht erkennen oder nicht abwenden kdnnen.

Dazu zdhlen Arbeiten an:

e Sdgemaschinen jeder Art, ausgenommen Dekupier- und
Handstichsdagen

e Hobel- und Frasmaschinen jeder Art

e Furnierpaketschneidemaschinen

e Hack- und Spaltmaschinen

Zu den genannten Maschinen zdahlen auch mehrstufige Ma-
schinen mit Bearbeitungseinheiten der aufgefiihrten Maschi-
nenarten.

Weiterhin zahlt auch das Arbeiten mit Handmaschinen dazu,
z.B.:

e Handkreissagemaschinen

e Handoberfraismaschinen

e Formfedernutfraismaschinen

e Handhobelmaschinen

e Handkettensdagemaschinen

e Handbandsdgemaschinen

Jugendliche im Sinne dieses Gesetzes sind Personen im Alter
zwischen 15 und 17 Jahren.

Das Verbot gilt nicht fiir die Beschaftigung Jugendlicher, soweit

e sie zur Erreichung ihres Ausbildungszieles erforderlich ist,

e Schutz durch die Aufsicht einer fachkundigen Person
gewdhrleistet ist,

e der Luftgrenzwert bei gefahrlichen Stoffen unterschritten
wird.

Ausbildungsziele und die einzelnen Ausbildungsschritte sind in
den Ausbildungsordnungen oder Rahmenlehrplédnen festgelegt.

Die betriebliche Grundunterweisung ist Voraussetzung fiir das
sichere Arbeiten an Holzbearbeitungsmaschinen. Der iber-
betriebliche Lehrgang TSM festigt und erweitert die Kenntnis-
se iber das sichere Arbeiten an Holzbearbeitungsmaschinen.

Der ,,Ausschuss fiir Arbeitssicherheit und Gesundheits-
schutz* der ehemaligen Holz-Berufsgenossenschaft hat
zum Umfang dieser Aufsicht Folgendes festgelegt:

Grundsatzlich gilt, dass Auszubildende zundchst einmal
griindlich theoretisch und praktisch iiber Arbeitsweise,
Funktion und Gefahren der Maschinen und iiber die ein-
schldgigen Schutzvorrichtungen belehrt werden miissen.
Wihrend des durch das Erlernen und Uben der Grundfer-
tigkeiten zur Bedienung und Wartung gepragten Ausbil-
dungsabschnitts ist naturgemaf eine umfassende Aufsicht
erforderlich. Das besagt, dass der Ausbilder oder die Aus-
bilderin den Auszubildenden bei jedem einzelnen Arbeits-
gang regelrecht auf die Finger schauen, also neben ihnen
an der Maschine stehen muss, um jederzeit eingreifen
zu koénnen.

Haben die Auszubildenden diese allgemeinen Kenntnis-
se erworben und fiihren sie daraufhin Arbeiten durch, in
denen sie eingehend unterwiesen wurden, kann man hin-
sichtlich der weiteren Phase der Ausbildung den Bediirf-
nissen und Gegebenheiten der Praxis folgend eine hin-
reichende Aufsicht dann als gewdhrleistet ansehen, wenn
der Ausbilder oder die Ausbilderin sich standig iiberzeugt,
dass die Arbeitsweise der Jugendlichen so ist, dass ihnen
keine Gefahren drohen. Dieses ,,sténdige sich Uberzeu-
gen“ bedeutet nicht ,,stindige Anwesenheit*.

Nach allgemeiner Erfahrung sollten Auszubildende jedoch
nicht fiir lingere Zeit im Maschinenraum allein gelassen
werden, wenn sie im ersten und zweiten Ausbildungsjahr
stehen; im dritten Ausbildungsjahr nur dann, wenn der
Ausbilder oder die Ausbilderin sich davon iiberzeugt hat,
dass die Auszubildenden zuverldssig die ihnen tibertra-
genen Arbeiten nurin derihnen vorgegebenen Weise und
im iibertragenen Umfang ausfiihren.




Personliche Schutzausriistung

Gehorschutz
Beim Arbeiten im Larmbereich
an/mit Maschinen zum

Allgemeine Sicherheitshinweise
e BeiArbeiten an Maschinen eng anliegende Kleidung tra-
gen; Schmuckstiicke diirfen beim Arbeiten nicht getragen

werden. e Sdgen

e Nichtim Risikobereich von Maschinen aufhalten e Hobeln
(z.B. im Bereich von herausfliegenden Werkstiicken). * Frdsen

e Arbeitsplatz sauber halten. e Schleifen

e Sammelbehalter fiir Materialabschnitte verwenden. Gehorschutz tragen.

e Beschaftigte an Maschinen nicht von hinten ansprechen.

e Vor Reinigungs- und Wartungsarbeiten Maschinen ab-
schalten.

e Beim Verlassen des Arbeitsplatzes Maschinen aus-
schalten.

e An Maschinen mit drehenden Werkzeugen keine Hand-
schuhe tragen.

e Schutzeinrichtungen und Hilfsmittel griffbereit an den
Maschinen bereithalten.

FuB3schutz
In der Werkstatt und auf Baustel-
len Sicherheitsschuhe tragen.

Augenschutz
Insbesondere beim Arbeiten mit
Handmaschinen iiber Kopf und
mit Gehrungskappsdgen Schutz-
brille tragen.

Atemschutz

Beim Wechseln von Filterele-
menten und Sammeleinrichtun-
gen sowie beim Einfahren in Silos
flr Holzstaub und -spdne immer
Atemschutz tragen.




Notizen
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Tisch- und Formatkreissagemaschine
Handhabung und sicheres Arbeiten

12
14
15
16
17
18
19

20

21

22
23

24

25

Typische Unfélle und Gefdhrdungen

Bau und Ausriistung
Kreissageblatt

Spaltkeil, Absaugung
Riisten und Einstellen
Langssdgen — Besdaumen

Ldangssdagen — von Breite sdgen
... Verwendung der Sagehilfe

Langssdgen — von Breite sdgen
... Verwendung von Schiebestock oder
Schiebeholz

Quersdgen — Herstellen kurzer Werkstiicke
Quersdgen — Ablangen schmaler Werkstticke

Sdgen - Ablangen schmaler Werkstiicke mit
Spannelementen

Verdecktsdgen — Auftrennen im Umschlag-
verfahren

Verdecktsdagen — Nuten, Falzen, Absetzen

26
27
28
29
30
31

32

33

34

36

38

Verdecktsdgen - mit der Sdgehilfe
Einsetzsdgen

Sdgen mit Schablonen

Arbeiten mit dem Vorschubapparat
Vorrichtungen zum Sagen von Gehrungen

Vorrichtungen zum Sagen von Gehrungen an
Rundstaben

Schablone fiir Gehrungsschnitte an
Segmentbdgen (,falsche“ Gehrungen)

Schablone zum Ablangen von Kreis-
segmentbogen

Schablone fur Dreikantleisten,
Halb- und Viertelstdabe

Schablone zum Formséagen

Weitere wesentliche Anforderungen an Bau
und Ausriistung

Unterweisungsblatt

1



Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Schneiden von Leisten

' So geschah der Unfall

Unfallhergang:

Ein 33 Jahre alter Tischler sollte aus einem 1 m lan-
gen, 25 cm breiten und 2,5 cm dicken Werkstiick
Leisten von 2,5 cm Breite sagen. Beim Sageschnitt
driickte er das Werkstiick mit beiden Handen gegen
den Anschlag und schob es vor. Dabei rutschte er
in Hohe des Kreissageblatts mit der linken Hand vom
Werkstiick ab und geriet an das Sageblatt.

Verletzungsfolgen:
Zeige-, Mittel- und Ringfinger der linken Hand wur-

den verletzt.

Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den Unfall
Reha-Leistungen in Hohe von 3.900 EUR.

12

Unfallursachen:

e Der Parallelanschlag wurde nicht auf die niedri-
ge Fiihrungsflache umgelegt.

e Die Schutzhaube wurde nicht auf Werkstiick-
dicke eingestellt.

e Das Fiihren des Werkstiicks mit der linken Hand
im Bereich des Sageblatts ist grundsatzlich
nicht erforderlich.

e Ein Hilfsmittel zum Vorschieben (z. B. Schiebe-
stock, Schiebeholz) wurde nicht benutzt.

Schutzmaf3nahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgan-

gen ist in den Abschnitten

e Ldngssdgen —von Breite sdgen ... Verwendung
der Sagehilfe

und

e ldngssdgen — von Breite sdgen ... Verwendung
von Schiebestock oder Schiebeholz

beschrieben (siehe Seiten 19-20).

Gefahrdungsstufe I:

Es besteht ein erheb-
liches Verletzungsrisiko
durch Beriihren des
Kreissdgeblatts, insbe-
sondere beim Schneiden
schmaler Werkstiicke.




Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Einsetzsdgen

Unfallhergang:

Ein 25 Jahre alter Tischler sollte an einem 88 cm
langen, 1,8 cm breiten und 5 cm hohen Werkstiick
einen Einsetzsageschnitt durchfiihren. Dazu stiitz-
te er das Werkstiick mit einem Ende auf dem Ma-
schinentisch ab und schwenkte es mit dem anderen
Ende auf das Sageblatt. Dabei wurde das Werkstiick
zuriickgeschleudert und der Verletzte geriet mit der
linken Hand an das Sageblatt.

Verletzungsfolgen:
In einem schragen Schnitt wurden das Endglied des
Daumens sowie samtliche Finger abgetrennt.

Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den Unfall
Reha-Leistungen in Hohe von 19.000 EUR. Dariiber
hinaus erhalt der Verletzte eine monatliche Unfall-
rente von 260 EUR, vermutlich lebenslang.

Unfallursachen:

e Eine Riickschlagsicherung wurde nicht benutzt.

e Das Werkstiick wurde beim Fiihren falsch ge-
halten.

e Die Schutzhaube wurde nicht zum Andruck auf
das Werkstiick abgesenkt.

Schutzmaf3nahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgan-
gen ist im Abschnitt

e Einsetzsdgen

beschrieben (siehe Seite 27).

Gefahrdungsstufe I:

Es besteht ein erheb-
liches Verletzungsrisiko
durch Beriihren des
Kreissdgeblatts, insbe-
sondere beim Schneiden
schmaler Werkstiicke.

13




Tisch- und Formatkreissdagemaschine

Bau und Ausriistung

1 Spaltkeil 8 Stellteile (EIN-AUS, NOT-AUS)

2 Schutzhaube mit Absauganschluss 9 Drehzahlanzeige

3 Schutzhaubentrager 10 Absauganschluss unten

4 Parallelanschlag 11 Schiebestock mit Halterung

5 kurzer Quer- und Gehrungsanschlag 12 Queranschlag

6 Tischeinlage, auswechselbar 13 Bessdumniederhalter (Klemmschuh)
7 Tischverlangerung

Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Tisch- und Formatkreis-
sagemaschinen ist stark abhdngig vom Herstellungsjahr der Die folgende Beschreibung der Arbeitsgdnge bietet ein
Maschine. Die technische Weiterentwicklung in den vergange- Hochstmaf an Arbeitssicherheit. Die gezeigten Vorrichtun-

nen Jahren und die Angleichung im europdischen Raum hat gen entsprechen dem Stand der Technik und haben sich in
auch zu unterschiedlichen Sicherheitsanforderungen gefiihrt. der Praxis bewdhrt.

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen sind
in einer Ubersicht zusammengestellt (siehe Seite 36, 37).

14



Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Kreissageblatt

Fiir Material und Arbeitsgang geeignetes  Ansicht auf
Kreissdgeblatt verwenden: 1 Zahnbrust
2 Zahnriicken

1

Hochstzuldssige Drehzahl des Kreissdgeblatts nicht tiberschrei-
ten.

2

Flachzahn fiir Rohzuschnitt in Faserrichtun
¢ Kreissdgeblatt wegen moglicher Beschadigung der Schneiden

nie direkt auf dem Maschinentisch, sondern immer auf weichen
Unterlagen, z.B. Holz, Pappe, ablegen.

Verharzungen durch Reinigungsbad entfernen (Reinigungszeit

I nach Gebrauchsanleitung beachten).

Beschddigte Kreissdgeblatter, z. B. mit ausgebrochenen Zah-
nen, Rissen, der Benutzung entziehen.

Wechselzahn fiir Massivholz, in und quer zur

Faserrichtung
Moglichst larmarme Sageblatter verwenden.

Schnittgeschwindigkeit nach Material und Vorschubgeschwin-
digkeit wahlen. Da bei H6lzern je nach Faserrichtung und Holz-
art unterschiedliche Schnittdriicke auftreten konnen und ver-
schiedene Vorschubgeschwindigkeiten notwendig sind, soll
die Schnittgeschwindigkeit im Bereich von 60 m/s und 100 m/s
liegen.

Wechselzahn fiir furnierte Platten und Massivholz
quer zur Faserrichtung Faustformel fiir Schnittgeschwindigkeit:

y=1"n r incm
1000 n in U/min

1
' ' v inm/s
Beispiele:
v=80m/s:

2 d =350 mm:n = 4500 bis 5000 U/min
d =300 mm:n =5000 bis 6000 U/min
v=60m/s:

Hohl-Trapez-Zahn fiir beschichtete Platten d =350 mm:n = 3000 bis 3500 U/min

d =300 mm:n =3500 bis 4000 U/min

Freiflache

Der Spanwinkel hat Einfluss auf

Zahnriicken Tangente an den R e . . o
— ST RRETHCRZRTEL: e Schnittqualitat Kreissdgeblatter
a Freiwinkel Spanflache e Vorschubkrifte aus hochlegier-

' Zahnbrust e Schnittkrafte tem Schnellar-

beitsstahl (HSS-
e Zum Schneiden in Faserrichtung Séageblitter) diir-
Kreissageblatter mit groem fen nicht verwen-
Spanwinkel bevorzugen. det werden.
e Zum Schneiden quer zur Faserrich-
tung Kreissdageblatter mit kleinem
Spanwinkel bevorzugen.

Spanraum

15



Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Spaltkeil,
Absaugung

Zwangsgefiihrter Spaltkeil

Durch die Zwangsfiihrung wird sichergestellt, dass sich infolge
der Form des Fiihrungsschlitzes im Spaltkeil und der Spaltkeil-
fihrungin der Halterung die Neigung des Spaltkeils zwangslau-
fig in Abhadngigkeit von seiner Hoheneinstellung ergibt.

Spaltkeildicke:

Die Dicke des Spaltkeils muss der Dicke des Kreissdgeblatts
angepasst sein, da sonst erhohte Riickschlaggefahr besteht.
Der Spaltkeil darf nicht dicker als die Schnittfugenbreite und
nicht diinner als der Sageblattgrundkdrper sein.

16

Absaugung
An Tisch- und Formatkreissdagemaschinen miissen Spane und
Staub am Sadgeblatt von oben und von unten abgesaugt werden.

Angaben in der Betriebsanleitung iber Absaugstutzen, Min-
destluftgeschwindigkeit und Unterdruck beachten.

Am Spaltkeil befestigte obere Verdeckung



Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Riisten und Einstellen

Spaltkeilabstand vom Kreissdgeblatt so gering wie méglich  Spaltkeil und Schutzhaube mit Absauganschluss bei den
einstellen (Abstand < 8 mm, bei alten Maschinen <10 mm).  Arbeitsgdngen verwenden.

Spaltkeil ca. 2 mm unter der hochsten Sdagezahnspitze ein-
stellen.

Getrennt befestigte Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen  Wenn die obere Werkzeugverdeckung am Spaltkeil befestigt
oder auf Maschinentisch absenken. ist, soll der Abstand zwischen Werkzeugverdeckung und Werk-
stiickdicke moglichst gering sein.

Bei schrag gestelltem Sadgeblatt breite Schutzhaube verwenden.
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Gefahrenbereich, Risikobereich

Risikobereich

Es darf nicht mit der Hand in den Gefahrenbereich (seitlich, Bereich abfliegender Werkstiicke und Werkstiickteile beachten.
vorne und hinten) gegriffen werden!

Faustregel:

Die Werkstiickbreite zum Fiihren mit der Hand ergibt sich
aus: Gefahrenbereich 120 mm plus Handbreite, darunter
Hilfsmittel benutzen!

Parallelanschlag innerhalb des Gefahrenbereichs nur bei
Werkzeugstillstand zum Kreissdgeblatt hin verstellen.

Langssdgen — Besaumen

Besdaumniederhalter auf dem Schiebetisch einsetzen und  Sadgen von Werkstiicken mit vorderer und hinterer Sdgehilfe.

festklemmen. Zum Bearbeiten rechte Hand am Griff, linke Hand am Maschi-

Werkstiick ausrichten und Werkstiickanfang unter den Besaum-  nentisch anlegen.
niederhalter schieben.

o . |
Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen! Abfallstiicke mit dem Schiebestock, Schiebeholz oder ei-

Zum Bearbeiten rechte Hand mit geschlossenen Fingern auf nem Werkstiick aus dem Gefahrenbereich entfernen (nicht
das Werkstiick legen, linke Hand am Griff oderam Maschinen- mit den Handen!).

tisch anlegen.

Werkstiick beim Vorschieben gegen den Besaumniederhalter

driicken. Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!
Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das Werkstiick legen.

18



Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Langssdgen — von Breite sagen
...Verwendung der Sagehilfe (gelaufig als ,,Fritz und Franz®)

Beim S&dgen mitvorderer und hinterer Ségehilfe Parallelanschlag  schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!
vor das Sageblatt zuriickziehen, dass ein Klemmen des Werk-
stiicks vermieden wird.

Bei schmalen Werkstiicken vordere und hintere Sagehilfe
verwenden.

Zum Bearbeiten rechte Hand am Griff, linke Hand am Maschi-
nentisch anlegen.

Abfallstiicke mit dem Schiebestock, Schiebeholz oder
einem Werkstiick aus dem Gefahrenbereich entfernen
(nicht mit den Handen!).

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Anstelle des Besdumniederhalters kann auch der Queranschlag
verwendet werden.
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Langssdgen — von Breite sagen

...Verwendung von Schiebestock oder Schiebeholz

Parallelanschlag so weit zuriickziehen, dass ein Klemmen des
Werkstiicks vermieden wird.

Faustregel:

Das hintere Ende des Anschlags stot an eine gedachte Linie,
die etwa bei der Sdageblattvorderkante beginnt und unter 45°
nach hinten verlauft.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Bei schmalen Werkstiicken

Im Gefahrenbereich Schiebestock oder Schiebeholz verwen-
den (siehe Seite 18).

Verschlissenes Schiebeholz rechtzeitig ersetzen.

20

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Rechte Hand mit geschlossenen Fingern flach auf das Werk-
stlick legen.

Die linke Hand darf héchstens bis 120 mm vor die Schutzhau-
benvorderkante gefiihrt werden,

Erfahrungsgemaf muss wegen der Schutzhaubenbreite bei sehr
schmalen Werkstiicken (Breite 30 mm und weniger) ein Schie-
beholz verwendet werden.

Dabei die niedrige Fiihrungsflache des Parallelanschlags be-
vorzugen (Parallelanschlag dazu umlegen).



Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Quersdgen —
Herstellen kurzer Werkstiicke

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen! Werkstiicke mit dem Schiebestock aus dem Gefahrenbereich

Parallelanschlag oder Hilfsanschlag so weit zuriickziehen, dass ~ €ntfernen (nicht mit den Hénden!).

sich das hintere Ende vor dem Zahnkranz des Kreissageblatts be-
findet; dadurch wird ein Verkanten des Werkstiicks vermieden.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Abweisleiste anbringen, damit die Werkstiicke vom aufsteigen-
den Zahnkranz des Kreissdgeblatts nicht erfasst und zuriickge-
schleudert werden kdnnen.
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Quersdgen —
Ablangen schmaler Werkstiicke

Parallelanschlag vom Kreissageblatt wegriicken.

Abweisleiste so anbringen, dass die Werkstiickabschnitte nicht
vom aufsteigenden Zahnkranz des Kreissdageblatts erfasst und
zurlickgeschleudert werden kdnnen.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Nach dem Schnitt den Endanschlag freigeben/hochklappen
und das Werkstiick vom Kreissdgeblatt seitlich wegziehen oder
das Werkstiick bis hinter den Spaltkeil durchschieben.

Halten und Fiihren kleiner schmaler Werkstiicke mit der Sagehilfe

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Sdgen —
Ablangen schmaler Werkstiicke mit Spannelementen

Spannen eines kleinen Werkstiicks vor dem Queranschlag Spannen eines Werkstiicks ohne Anschlag

Spannen eines Werkstiicks zum Winkelsédgen

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Verdecktsdgen —
Auftrennen im Umschlagverfahren

Spaltkeil und Schutzhaube benutzen.

Parallelanschlag so einstellen, dass er mindestens bis zum
Spaltkeil reicht.

Linke Hand nur bis hochstens 120 mm bis zur Schutzhauben-
vorderkante zur seitlichen Fiihrung des Werkstiicks anlegen,
anschlieBend am Maschinentisch anlegen.

Sageblatt knapp tiber halbe Werkstiickhohe einstellen.

Ragt das Sageblatt tiber die Oberkante des Parallelanschlags
hinaus, ist eine sichere Werkstiickfiihrung nicht gewahrleis-
tet. Deshalb muss ein hoher Hilfsanschlag verwendet werden.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Zur weiteren Bearbeitung linke Hand an den Maschinentisch
anlegen.

Zum Vorschieben Schiebeholz verwenden.

Vordere und hintere Sagehilfe einsetzen.
Parallelanschlag vor das Sageblatt zuriickziehen.
Sageblatt knapp tiber halbe Werkstiickhohe einstellen.
Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Werkstilick wird zwischen vorderer und hinterer Sagehilfe ge-
fihrt.

Zum Bearbeiten rechte Hand am Griff, linke Hand am Maschi-
nentisch anlegen.

Wenn die Schutzhaube wegen der Hohe des Werkstiicks

nicht verwendet werden kann, Arbeitsgang auf der
Tischbandsdagemaschine ausfiihren.
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Auftrennvorrichtung einsetzen.
Schiebeschlitten feststellen.

Parallelanschlag so einstellen, dass er mindestens bis zum
Spaltkeil reicht.

Linke Hand nur bis hochstens 120 mm bis zur Schutzhauben-
vorderkante zur seitlichen Fiihrung des Werkstiicks anlegen,
anschlieBend am Maschinentisch anlegen.

Sageblatt knapp tiber halbe Werkstiickhohe einstellen.
Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!



Verdecktsdgen —
Nuten, Fadlzen, Absetzen

Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Auch beim Verdecktsdgen den Spaltkeil benutzen.
MaReinstellung im Stillstand vornehmen.

Beim Fédlzen die Sdgefolge so wahlen, dass die ausgesdgte
Leiste auf der linken Seite des Kreissageblatts abféllt, um ein
Klemmen zwischen Anschlag und Sédgeblatt zu vermeiden (Riick-
schlaggefahr).

Bei groBen Werkstiicken ist in der Regel ein Druck auf den
Maschinentisch wahrend des Vorschiebens nicht notwendig.
In diesem Fall zur weiteren Bearbeitung die linke Hand an den
Maschinentisch anlegen.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Beim Nuten das Werkstiick zundchst mit der linken Hand bis
hochstens 120 mm bis zur Schutzhaubenvorderkante fiihren,
anschlieend das Werkstiick mit der Schutzhaube auf den Ma-
schinentisch driicken. Sageschnitt am stehenden Werkstiick;
siehe dazu Seite 24.

Zum Absetzen ist ein Winkelbrett am Parallelanschlag so hoch
anzubringen, dass sich das ausgesagte Stiick nicht darunter

verklemmen kann.

Wird anstelle des Kreissageblatts ein Fraswerkzeug zum Nu-

ten eingesetzt, muss es fiir Handvorschub geeignet sein.
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Verdecktsdgen —
mit der Sdagehilfe

Falzen mit der Sagehilfe. Das Abfallstiick ist links vom Sdge- Fdlzen mit der Ségehilfe. Parallelanschlag vor das Sédgeblatt
blatt und wird von der Sagehilfe bis hinter die Schutzhaube zuriickziehen.

mitgeflihrt. Das Abfallstiick ist rechts vom Sageblatt und liegt nach dem

Schnitt frei und kann nicht klemmen.

Absetzsdgen mit der Sdgehilfe. Das Werkstiick wird am Winkel-
hilfsanschlag gefiihrt. Das Abfallstiick liegt nach dem Schnitt
frei und kann nicht klemmen.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!
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Einsetzsdagen

Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Spaltkeil entfernen, Spaltkeilhalterung festziehen.
Schiebetisch feststellen.

Queranschlag oder Niederhalter als Riickschlagsicherung ein-

stellen.

Bei Sdgeblattstillstand den Einsetzpunkt und die entsprechen-
de Position der Riickschlagsicherung fiir die vorgesehene Sa-

geblattstellung festlegen.

Parallelanschlag (bei Bedarf mit zusatzlichem Hilfsanschlag)
als seitliche Fiithrung auf den gewiinschten Abstand zwischen
Werkstiickkante und Sadgeblatt einstellen.

Sageblatt vollstandig absenken.

Sé&geblatt in vorgesehene Hohe bringen und Werkstiick bis zum
zweiten Queranschlag vorschieben; dabei Werkstiick mit den
Handen nur an den Werkstiickkanten fithren; moglichst grolen
Abstand zum S&geblatt halten.

Sageblatt wiedervollstandig absenken, Schutzhaube anheben
und Werkstiick wegnehmen.

Werkstiick an der Riickschlagsicherung anlegen und Schutz-
haube auf Werkstiickdicke einstellen

Zweckmadfligerweise sollte ein Einsetzsdagen mit einer Hand-
kreissdigemaschine mit Fiihrungsschiene oder mit einer
Vertikalplattensdgemaschine ausgefiihrt werden (siehe auch
Kapitel ,,Handkreissagemaschinen*).

Nach Beendigung der Einsetzsdgearbeiten den Spaltkeil
wieder anbringen.
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Sagen
mit Schablonen

Winkel-Hilfsanschlag am Parallelanschlag befestigen, um ein  Bei kurzen Fiihrungsflachen der Schablone eine Fiihrungshilfe,
Verklemmen von Abfallstiicken zwischen Anschlag und Kreis-  z.B. Sadgehilfe, benutzen.

sdgeblatt zu vermeiden. Schutzhaube bis zum Werkstiick oder zur Schablone absenken.

Schutzhaube bis zum Winkel-Hilfsanschlag absenken!
Stiftschablone fest auf das Werkstiick driicken.

Werkstiick mit geschlossenen Fingern fiihren.

Schablonensdgen mit Spannvorrichtung
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Arbeiten
mit dem Vorschubapparat

Schutzhaube mit Absaugung und Spaltkeil verwenden. Vorschubapparat auf Werkstiickdicke einstellen.
Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen oder auf den Ma-  Zum Andruck etwa 3 mm absenken (ca. eine Handradumdre-
schinentisch absenken. hung).

Vorschubapparat zwischen Parallelanschlag und Schutzhaube
einschwenken und leicht schrdg zum Anschlag hin einstellen.
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Vorrichtungen
zum Sdgen von Gehrungen

Doppelgehrungsanschlag anbringen und auf gewiinschten
Schnittwinkel einstellen.

Eventuell Abweisleiste anbringen, damit die Werkstiicke vom
aufsteigenden Zahnkranz des Kreissdgeblatts nicht erfasst und
zurlickgeschleudert werden kdnnen.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!
Werkstiick moglichst weit entfernt vom Sageblatt halten.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Vorrichtungen
zum Sdgen von Gehrungen an Rundstdben

M
i

Rundstab auf Schablone festspannen. Zwischen den Gehrungssageschnitten muss der Rundstab ge-
spannt bleiben.

Gehrungsanschlag auf Winkel einstellen.
Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Schablone mit gespanntem Rundstab an der vorderen Anlage
des Doppel-Gehrungsanschlags anlegen und Gehrung ansagen.

Werkstiick moglichst weit entfernt vom Sageblatt halten.
Gehrungsanschlag gegebenenfalls auf neuen Winkel ein-

stellen, Schablone am Doppel-Gehrungsanschlag anlegen, e .
entsprechend der gewiinschten Lange verschieben und zwei- Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellent

ten Gehrungssageschnitt durchfiihren.
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Tisch- und Formatkreissdagemaschine

Schablone fiir Gehrungssdgeschnitte
an Segmentbogen (,falsche*“ Gehrungen)

Winkelbrett anfertigen und Werkstiickanlagen entsprechend  Gehrungsanschlag auf Winkel (90° - o) einstellen, Vorrichtung
dem Auflenradius anbringen. (Winkelbrett) am Gehrungsanschlag befestigen und Segment
ansdgen.

Gehrungswinkel « bestimmen (siehe nebenstehende Formeln).
Werkstiick moglichst weit entfernt vom Sageblatt halten.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen! Anschlagpunkt entsprechend der Segmentbogenldnge bzw.
dem Segmentwinkel 8 anbringen, Segment umdrehen und fer-

tig sagen.

Formeln: In der Regel sind gegeben:
e s=Spannweite

e h = Stichbogenhdhe

¢ b = Leistenbreite

Dann ergibt sich:

fa

v (3)

x=@a-h -V (- b2 ~(3-b)’

X
a=arctan




Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Schablone zum Abldangen von Kreissegmentbdgen

Grundplatte am Schiebetisch oder Queranschlag befestigen.  Werkstiick am Queranschlag und am zweiten Anschlagpunkt

Winkelkante an der Grundplatte ansigen. anlegen und ersten Winkel sagen.

Vom Queranschlag entlang der Winkelkante AuRenradius ra Werkstiick moglichst weit entfernt vom Sageblatt halten.

anreiBen (= Kreismittelpunkt).

Vom Kreismittelpunkt zweite Werkstiickanlage entsprechend B I1{#4 ENL A A ST G HE GRS LG
dem AuRenradius ra (und der Segmentbogenldnge) anbringen.

Segmentwinkel 8 anzeichnen bzw. anreifen und Anschlag-
punkt anbringen.

Werkstiick gedreht einlegen und abldngen.
Bogenldnge des letzten Kreissegments einpassen.
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Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Schablone fiir
Dreikantleisten, Halb- und Viertelstabe

Auf dem Winkelbrett zuséatzlich eine Fiihrungsrinne (V-Nut)  Vorrichtung (z. B. Winkelbrett) am Parallelanschlag befestigen.
anbringen.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Zum Vorschieben des Werkstiicks in der Flihrungsrinne Schie-
Durchtritts6ffnung fiir Spaltkeil und Sageblatt herstellen. beholz verwenden, dabei mit der Schutzhaube das Werkstiick

in die Vorrichtung driicken.
Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!



Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Schablone zum Formsdgen

Schablonenkonturen auf Schablonenplatte tibertragen. ...wenn vorhanden, am Laserstrahl ausrichten und Schablo-
Winkelhilfsanschlag anbringen und linke Sigekante am Hilfs-  nenplatte auf den Schiebetisch spannen.

anschlag ausrichten. Rechte Hand am Griff, linke Hand am Maschinentisch anlegen.
Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen! Schablone aussagen.

Schablonenkanten am Winkelhilfsanschlag
oder...

=l

Durch Verstellen des Parallelanschlags kénnen Werkstiicke proportional vergréiert (3) oder verkleinert (4) werden.

Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen!
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Weitere wesentliche Anforderungen
an Bau und Ausriistung

nach Maschinenrichtlinie mit CE-Kennzeichnung
am Beispiel der EN 1870-1*

Nachriistung priifen gemaf BetrSichV.**

nach Betriebssicherheitsverordnung
in Verbindung mit VBG 7]

nach Betriebssicherheits-
verordnung in Verbindung mit

Riickschlagsicherung,
Spaltkeil

Schutz gegen
Beriihren des
Sdgeblatts liber
dem Tisch

Parallelanschlag

Schutz unter dem
Tisch

Tischgrofie
(Mindestmafe)

Tischverlangerung

Auslaufzeit

Durchtrittoéffnung
(Ségespalt)

Typschild

Drehzahlschaubild,
Drehzahlanzeige

Spaltkeil mit Zwangsfiihrung nach EN 1870-1

Sageblattdurchm. < 315 mm:
Schutzhaube am Spaltkeil oder getrennt
befestigt

Sageblattdurchm. > 315 mm:

getrennt befestigte Schutzhaube

Bei getrennter Befestigung Schutzhauben-
trager nicht in Linie mit Spaltkeil

Bei schrdgstellbarem Sageblatt und getrennt
befestigter Schutzhaube ist Verbreiterungs-
teil oder breitere Schutzhaube erforderlich.

langeneinstellbar, mit hoher und niedriger
Fihrungsflache

Verkleidung, Stellungsiiberwachung
(Verriegelung) der Sageblattverkleidung;
bei Auslaufzeit >10s

in Abhangigkeit vom Sdgeblattmesser
nach EN 1870-1Anhang E
(siehe nachstehende Tabelle)

Lange > 1200 mm von S&geblattachse
bis Ende der Tischverlangerung (oder
des Tisches)

Begrenzung auf max. 10 Sekunden,
z.B. durch Bremsmotor oder elektrische
Bremseinrichtung

Seiten leicht zerspanbar;
Sdgeblattdurchm. <500 mm:
gesamter Spalt max. 12 mm, fester
Flansch-Tischkante max. 3 mm
S&geblattdurchm. > 500 mm:
gesamter Spalt max. 16 mm, fester
Flansch-Tischkante max. 5 mm

mit Kenndaten

Drehzahlanzeige am Bedienplatz

ab Baujahr 1980 bis 1994

Spaltkeil erforderlich, bei Sdageblatt-
durchm. > 250 mm zwangsgefiihrter
Spaltkeil nach DIN 38820

Sdgeblattdurchm. < 250 mm:
getrennt angebrachte Schutzhaube
oder am Spaltkeil befestigte obere
Verdeckung

Sageblattdurchm. > 250 mm:
getrennt angebrachte Schutzhaube

langeneinstellbar, mit hoher und
niedriger Fiihrungsflache

Verkleidung

Sageblattdurchmesser

= 250 mm: 400 x 500 mm
> 250 bis 315 mm: 500 x 660 mm
> 315 mm: 850 x 1100 mm

Sageblattdurchmesser

=350 mm: Ldnge 800 mm
> 350 mm: Ldnge 1500 mm
von Sdgeblattachse

Begrenzung auf max. 10 Sekunden
(ab Bauj. 1982), z. B. durch Bremsmo-
tor oder elektr. Bremseinrichtung

Seiten leicht zerspanbar;

Spalt beiderseitig max. 3 mm breit
(8 mm zwischen Schiebetisch und
Séageblatt)

mit Kenndaten

Schaubild im Bereich Riemen-
umlegung,
Drehzahlanzeige am Bedienplatz

* Fiir Maschinen, die nach der EN ausgefiihrt werden, entfillt die Priifpflicht durch eine unabhdngige Priifstelle.
Weicht die Ausfiihrung von der EN ab, muss in der EG-Konformitdtserkldrung die Priifnummer der unabhdngigen Priifstelle eingetragen sein.

VBG 7j bis Baujahr 1979

Spaltkeil erforderlich

getrennt angebrachte Schutz-
haube oder am Spaltkeil
befestigte obere Verdeckung

Sdgeblattdurchm. > 450 mm:
getrennt angebrachte Schutz-
haube

muss vorhanden sein

Verkleidung,
Verdeckung

ausreichend grof3er Tisch,
z.B. Ergdnzung
mit Tischverldngerung

keine Forderung

muss vorhanden sein

Schaubild im Bereich Riemen-
umlegung

**siehe auch https://publikationen.dguv.de/regelwerk/fachbereich-aktuell/holz-und-metall/3701/fbhm-104-tisch-und-formatkreissaegemaschinen-bau-und-ausruestung-
zum-sicheren-verwenden
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Tisch- und Formatkreissdagemaschine

Mindest-Tischgrofien

nach ZH 1/3.3 ,,Sicherheitsregeln fiir Tisch- und Formatkreissdgemaschinen“

Sigeblatt-@

Dimax.

bis 250 400 500 250+50 130

bis 315 500 660 330+60 200

iiber 315 850 1100 550=50 280 MaRe in mm

nach EN 1870-1,,Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschinen — Kreissdgemaschinen;
Teil 1: Tischkreissagemaschinen (mit und ohne Schiebetisch) und Formatkreissdggemaschinen*

Ségeblatt- D> 200 D > 250 D> 315 D > 400 D > 450
Druchmesser D D = 200 D = 250 D =315 D = 400 D = 450 D =500 D =500
L 500 625 790

1000 1125 1150 1500
w 335 415 525 850 850 850 1000
a= 250 310 395 500 560 625 750
b= 110 140 175 280 280 280 335
Mindesttischgrofien
300 _>L 300 |—
3004 J_
! ! ! |
L ow ! -
I : i be w 1
| |
2 L g
g Sy
- -
(=]
©
L
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Sicheres Arbeiten

an Tisch- und
Formatkreissagemaschinen

¥ BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Eingreifen in den Gefahrenbereich nur
mit Hilfsmittel

B

Vorrichtung und Handhaltung beim
Besdumen

Schutzeinrichtung und Handhaltung
beim Falzen

Allgemeines

e VorReinigungs- und Wartungs-
arbeiten Maschine abschalten
und gegen unbeabsichtigtes
Einschalten sichern.

e Beschaftigungsbeschrankung
beachten.

e Enganliegende Kleidung tragen.

e Sicherheitsschuhe und Gehor-
schutz benutzen.

e Beim Verlassen des Arbeits-
platzes Maschine ausschalten.

Spaltkeileinstellung zum Sageblatt

Sdgen schmaler Werkstiicke mit
Schiebestock

Schutzeinrichtung und Handhaltung
beim Absetzen von Zapfen

Werkzeuge

e Kreissdgeblatt entsprechend
Material und Arbeitsgang aus-
wdhlen.

e Nur scharfe und unbeschéadigte
Kreissdgebldtter aufspannen.

Einstellen

e Spaltkeilabstand vom Kreissage-
blatt max. 8 mm

e Spaltkeil ca. 2 mm unter der
hochsten Sagezahnspitze

o Befestigung des Spaltkeils
priifen.

e Beim Einsetzsdgen Queranschlag
oder Niederhalter als Riickschlag-

sicherung verwenden. Danach
Spaltkeil wieder anbringen.

ﬁ /

Parallelanschlag so weit zuriickziehen,
dass ein Klemmen des Werkstiicks
vermieden wird.

I

Langssdgen von Breite mit der Hand
(Breite iiber 120 mm)

Sdgen von Leisten mit vorderer und
hinterer Sagehilfe

Schutzhaube
immer auf
Werkstiickdicke
einstellen!
Schutzeinrichtungen und Handhaltung
beim Einsetzsdgen. Sdgeblatt wird von
unten nach oben durch das Werkstiick
angehoben. Bilder: BGHM
Betreiben e Maschine nur mit Absaugung

betreiben.

Maschinen nur so verwenden,
wie es der Hersteller in der
Bedienungsanleitung vorsieht.
Im Zweifel an den Hersteller
wenden.

Um Stolperstellen zu vermeiden
Sammelbehalter fiir Material-
Abfallstiicke benutzen.

e Vorrichtungen verwenden, auch
wenn nur ein Werkstiick bearbei- e
tet wird.

e Beim Werksttickvorschub Hande
mit geschlossenen Fingern flach
auf das Werkstiick legen.

¢ Im Gefahrenbereich Schiebe- .
stock oder Schiebeholz ver-
wenden. Dies gilt auch fiir das
Entfernen von Splittern, Spanen
und Abfallen. Verschlissenen
Schiebestock oder Schiebeholz
ersetzen.

Weitere Informationen finden Sie

[®]3t: [€ in ,Holzbearbeitungs-
i b= maschinen TSM*
O] d www.bghm.de

Bestell-Nr. BG 5.3.1/ 04.2019




W BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Unterweisung zum sicheren Arbeiten
an Tisch- und Formatkreissagemaschinen

Folgende Personen wurden zu Gefahren, Schutzmafinahmen,
Verhaltensregeln, Storungsbeseitigung und Instandhaltung unterwiesen.

Zusatzlich wurden sie auf folgende betriebliche Regelung hingewiesen:

[]
[]

Gleichzeitig wurden sie zur Beachtung der im Bereich der Maschine
angebrachten Maschinenplakate angehalten.

Name, Vorname geb.am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb.am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
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Tischbandsagemaschine
Handhabung und sicheres Arbeiten

42 Typische Unfdlle und Gefdahrdungen 51 Herstellen von Kreissegmenten

43 Bau und Ausriistung 52 Auftrennen von Werkstiicken,

44 Bandsdgeblatt, Bandagen, Sdgeblattfiihrung el L4 TPC BT

53 Quersagen von Werkstiicken,

45 Tischeinlage, Absaugung o 2 (Grofpe metEe

£ CEER RSN /AU CEC 54 Weitere wesentliche Anforderungen
47 Gerade Sageschnitte — Querschneiden an Bau und Ausriistung

48 Herstellen geschweifter Werkstiicke 55 Unterweisungsblatt

49 Herstellen von Keilen

50 Herstellen kreisformiger Werkstiicke
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Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Auftrennen

So geschah der Unfall

Unfallhergang:

Eine 28 Jahre alte Tischlerin sollte ein 60 cm lan-
ges, 1,9 cm dickes und 6,2 cm hohes Werkstiick
hochkant stehend auftrennen. Zum Vorschieben
des Werkstiicks benutzte sie ein kurzes Nachschie-
beholz, das so schmal war, dass es zwischen An-
schlag und Sageblatt hindurch passte. Nachdem das
Werkstiick durchtrennt war, anderte sich plétzlich der
Schnittdruck. Da sie mit gleicher Kraft weiterschob,
rutschte sie mitsamt dem Schiebeholz nach vorne
und geriet dabei mit dem linken Zeigefinger an das
Bandsdgeblatt.

Verletzungsfolgen:

Die Sehne des Zeigefingers wurde vollstandig
durchtrennt und die Fingerglieder eingesdgt.
Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den Unfall
Reha-Leistungen in Hohe von 4.800 EUR.
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Gefahrdungsstufe ll:

Es besteht ein erheb-
liches Verletzungsrisiko
durch Beriihren des
Bandsdgeblatts.

Unfallursachen:

e Eine geeignete Zufiihrleiste (z. B. Schiebelade)
wurde nicht benutzt.

e Das ungeeignete Schiebeholz wurde falsch
gehalten.

Schutzmaf3nahmen:
Dierichtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgdngen
istim Abschnitt
e Gerade Sdageschnitte — Auftrennen
beschrieben (siehe Seite 46)



Bau und Ausriistung

Tischbandsdgemaschine

VOO NOANUPE~EWN=

- e = =
W N =

Bandsagerollen

abwaértslaufender Teil des Sageblatts

obere Sageblattfithrung

untere Sageblattfiihrung

Verstellung der oberen Sadgeblattfiihrung
Verkleidung der Bandsédgerollen
verstellbare Verdeckung des Sageblatts
Tischeinlage

Parallelanschlag

Absaugstutzen

Befestigungsschiene fiir TischvergroBerung
Spannvorrichtung fiir das Bandsadgeblatt
Neigungsverstellung der oberen Bandséagerolle

Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Tischbandsdgemaschi-
nen ist stark abhangig vom Herstellungsjahr der Maschine. Die
technische Weiterentwicklung in den vergangenen Jahren und
die Angleichung im europdischen Raum haben auch zu unter-
schiedlichen Sicherheitsanforderungen gefiihrt.

Die folgende Beschreibung der Arbeitsgdnge bietet ein
H6chstmaf an Arbeitssicherheit. Die gezeigten Vorrichtun-

gen entsprechen dem Stand der Technik und haben sich in
der Praxis bewdhrt.
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Tischbandsdgemaschine

Bandsageblatt
Bandagen, Sageblattfiihrung

St
1

Nur scharfe, rissfreie und ausreichend geschrankte Bandsa-
geblatter verwenden.

Die Dicke des Bandsageblatts soll etwa 1/1000 des Rollen-
durchmessers betragen. Bei zu dicken Bandsadgeblattern be-
steht Bruchgefahr.

Eine gleichméaRige Schriankung des Bandsageblatts gewahr-
leistet ein einwandfreies Sdgen. Das Bandsdgeblatt soll so be-
schrénkt sein, dass sich die Zdhne gerade noch liberdecken.
Eine zu enge Schrankung hat ein Verklemmen und Erhitzen des
Bandsédgeblatts beim Sagen zur Folge.

DerBandsdgeblattlauf wird bei zuriickgestellten Sageblattfiih-
rungen eingerichtet, tiblicherweise mit der Neigungsverstellung
der oberen Bandsdgerolle. Dabei werden die Bandsdgerollen
nurvon Hand gedreht.
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Bei Bandsdgerollen mit balligen Bandagen soll das Bandséage-
blatt mittig auf der Rolle laufen. Bei Bandagen mit gerader Ober-
flache soll die Bandsdgerolle entsprechend der Herstelleran-
gabe eingestellt werden.

Bei der Einstellung der Sageblattfiihrung sind die Seitenfiih-
rungen bis knapp an den Zahngrund des Bandséageblatts her-
anzustellen. Die Riickenrolle muss so eingestellt werden, dass
sie sich nur bei belastetem Bandsageblatt mitdreht.



Tischbandsdgemaschine

Gefahrenbereich, Risikobereich

Risikobereich

Bei Abstdnden von weniger als 120 mm zum S&geblatt Schie-  Bereich des herausschleudernden, gerissenen Sageblatts be-
bestock, bei Bedarf auch zweites Werkstiick, zum Andriicken achten.
benutzen.

Tischeinlage, Absaugung

Die Tischeinlage muss mit der Tischoberflache biindig sein.  Zur Verbesserung der Absaugwirkung ist die Tischeinlage mit
Der Einschnitt fiir das Bandsdgeblatt ist moglichst eng zu hal-  Léchern zu versehen. Die Absaugung ist moglichst direkt unter
ten. Verschlissene Tischeinlagen erneuern. dem Tisch nahe der Schneidstelle anzubringen.
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Tischbandsdgemaschine

Gerade Sageschnitte — Auftrennen

Obere Sageblattfiihrung knapp tiber Werkstiickdicke einstellen. Einstellung der Sdgeblattfiihrung nur bei
stillgesetztem Bandsageblatt vornehmen, sofern keine mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

Auftrennen langer Werkstiicke Auftrennen hochkant stehender Werkstiicke

Zum Vorschub die Hdnde mit geschlossenen Fingern auflerhalb  Parallelanschlag einstellen und gegebenenfalls nach der
der Sdgeschnittebene flach auf das Werkstiick legen; Abkip- ~ Sdgeschnittebene ausrichten; lange Werkstiicke mit Anlage-
pen des Werkstiicks durch Anbringen einer Tischverldngerung  winkel gegen den Anschlag driicken.

verhindern.

Beim Sadgen nach Riss ein Kippen des Werkstiicks durch
einen Anlagewinkel verhindern.

Bei kurzen Werkstiicken eine Zuftihrhilfe (z. B. Schiebelade)
verwenden.
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Tischbandsdgemaschine

Gerade Sadgeschnitte — Querschneiden

Obere Sageblattfiihrung knapp tiber Werkstiickdicke einstellen. Einstellung der Sdgeblattfiihrung nur bei
stillgesetztem Bandsageblatt vornehmen, sofern keine mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

Beim Vorschieben die Sageschnittfuge nicht zusammendriicken, Beim Quersagen hochkant stehender Werkstiicke, z. B. beim
um ein Klemmen und Reiflen des Bandsdgeblatts zu vermeiden  Absetzen von Zapfen, ein Kippen des Werkstiicks durch einen

Zum Vorschub die Hande mit geschlossenen Fingern auBerhalb ~ Anlagewinkelverhindern.

der Sageschnittebene flach auf das Werkstiick legen.

Werkstiick nur an den Kanten und in moglichst groflem
Abstand zum Sdgeblatt halten.

Lange Werkstiicke konnen auch am Stander angelegt werden.
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Tischbandsdgemaschine

Herstellen geschweifter Werkstiicke

Obere Sageblattfiihrung knapp tiber Werkstiickdicke einstellen. Einstellung der Sdgeblattfiihrung nur bei
stillgesetztem Bandsageblatt vornehmen, sofern keine mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

Fiir kleine Kriimmungsradien ein schmales Bandsadgeblatt verwenden.

Zum Vorschub die Hande mit geschlossenen Fingern aufierhalb  Bei langen oder sperrigen Werkstiicken fiir eine gute Werkstiick-
der Schnittebene flach auf das Werkstiick legen. auflage sorgen, zum Beispiel durch eine Tischverbreiterung.

Wahrend des Schneidens gleichmafig und, bei kleinen Kriim-
mungsradien, langsam vorschieben; beim Zuriickziehen in der
Sadgeschnittfuge besteht die Gefahr, dass das Bandsadgeblatt
abspringt und reift.

Werkstiick nur an den Kanten und in méglichst grofiem
Abstand zum Sdgeblatt halten.

Zum Entlasten der Wirbelsdule eine Stehhilfe verwenden.
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Tischbandsdgemaschine

Herstellen von Keilen

Obere Sageblattfiihrung knapp tiber Werkstiickdicke einstellen. Einstellung der Sageblattfiihrung nur bei
stillgesetztem Bandsageblatt vornehmen, sofern keine mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

Zum Sdgen von Keilen eine Keilschneidlade verwenden. Fiir die Fiihrung der Keilschneidlade den Parallelanschlag auf
den gewiinschten Abstand zum Bandsageblatt einrichten.

Das aufdie entsprechende Lange der Keile gesagte Holz in die
Keilschneidlade einlegen. Die Vorrichtung am Parallelanschlag
fithren, bis sich der gesdgte Keil hinter dem Bandséageblatt be-
findet. Nach dem Zuriickziehen der Keilschneidlade das Rest-
werkstiick vor jedem neuen Sdgeschnitt wenden, damit Keile
aus Langsholz entstehen.

Werkstiick nur an den Kanten und in méglichst grolem

Abstand zum Sdgeblatt halten.

Bei Abstdanden von weniger als 120 mm zum S&geblatt zweites  Bei Abstanden von weniger als 120 mm zum Sadgeblatt Schie-
Werkstiick zum Andriicken benutzen. bestock zum Andriicken benutzen.
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Tischbandsdgemaschine

Herstellen kreisférmiger Werkstiicke

Obere Sageblattfithrung knapp iiber Werkstiickdicke einstellen. Einstellung der Sdgeblattfiihrung nur bei
stillgesetztem Bandsdgeblatt vornehmen, sofern keine mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

Die Kreissdagevorrichtung kann an Tischbandsage- und Tischfrasmaschinen verwendet werden.

Kreissdgevorrichtung anbringen und Fixpunkt (z. B. durch Diibel ~ Kreissdgevorrichtung so anbringen, dass der Zentrierpunkt bei
hergestellt) auf gewiinschten Radius einstellen; der Fixpunkt/  eingeschwenktem Fiihrungsbrett mit der Zahngrundlinie des
Drehpunkt muss mit der Zahngrundlinie des Bandsdgeblatts Bandsageblatts fluchtet.

fluchten. Zentrierspitze auf den gewiinschten Radius einstellen.

Fur kleine Krimmungsradien ein schmales Bandsdgeblatt
verwenden.

Bei ausgeschwenktem Fithrungsbrett das Werkstiick auf den  Nach dem Einschwenken das Werkstiick gegen das Sdgeblatt
Zentrierpunkt auflegen und dem Bandsageblatt zufiihren. drehen und aussdgen.

Fiihrungsbrett ausschwenken und das fertige Werkstiick
abnehmen. Sagereste vorsichtig entfernen.

Werkstiick nur an den Kanten und in moglichst groflem

Abstand zum Sageblatt halten.
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Tischbandsdgemaschine

Herstellen von Kreissegmenten

Obere Sageblattfiihrung knapp tiber Werkstiickdicke einstellen. Einstellung der Sageblattfithrung nur bei
stillgesetztem Bandsageblatt vornehmen, sofern keine mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

Fiir kleine Kriimmungsradien schmales Bandsageblatt verwenden.

Segmentsdgevorrichtung so anbringen, dass eine zur Bandsa-  Fiir das Sdgen weiterer Werkstiicke aus demselben Ausgangs-
geblattebene senkrechte, zwischen Zahnspitze und Zahngrund  material beriicksichtigen, dass der AuBenradius nachgesagt
verlaufende Linie durch den Drehpunkt der Segmentsdagevor- werden muss.

richtung geht.

Segmentsdgevorrichtung zuerst auf den Innenradius einstellen.

Zum Vorschieben die Hinde mit geschlossenen Fingern au-
Berhalb der Sdgeschnittebene flach auflegen.

AuBenradius einstellen und nachségen.
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Tischbandsdgemaschine

Auftrennen von Werkstiicken,
die zum Kippen neigen

Obere Sageblattfithrung knapp iber Werkstiickdicke einstellen. Einstellung der Sageblattfiihrung nur bei
stillgesetztem Bandsdgeblatt vornehmen, sofern keine mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

Vorrichtung mit Filhrungsrinne auf dem Maschinentisch be-  Mit einer einstellbaren Fiihrungsrinne lassen sich Werkstiicke
festigen. mit unterschiedlichen prismatischen Querschnitten auftrennen.

Wenn der Abstand zum Sé&geblatt kleinerist als 120 mm, Werk-
stiick nicht mehr mit der Hand, sondern mit Schiebestock oder
anderer Zufiihrhilfe vorschieben.
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Quersdgen von Werkstiicken,
die zum Kippen neigen

Tischbandsdgemaschine

Obere Sageblattfithrung knapp tiber Werkstiickdicke einstellen. Einstellung der Sageblattfiihrung nur bei
stillgesetztem Bandsageblatt vornehmen, sofern keine mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

&4

Vorrichtungen gegen ein Kippen oder Verdrehen der Werkstii-
cke verwenden.

Ein Uber eine Grundplatte gefiihrtes Prisma ergibt beim Quer-
sdgen eine genaue Fiihrung und saubere Sdgeschnitte.

Die Grundplatte mit dem prismatischen Fiihrungsschlitten wird
auf dem Maschinentisch befestigt.

Keilstiitze in einem Abstand von mehr als 120 mm zum Sage-
blatt in Vorschubrichtung vor das Werkstiick legen und mit der
linken Hand Keilstiitze mitfiihren.

Mit der rechten Hand Werkstiick rechts von der Keilstiitze halten.

Mit den Handen (Finger geschlossen) auferhalb der Sage-
schnittebene das Werkstiick und die Keilstiitze gleichmaBig
vorschieben. Sdageschnittfuge beim Vorschieben nicht zusam-
mendriicken.
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Tischbandsdgemaschine

Weitere wesentliche Anforderungen

an Bau und Ausriistung

nach Maschinenrichtlinie mit
CE-Kennzeichnung

am Beispiel der EN 1807*

Nachriistbedarf priifen gemaf} BetrSichV.

nach Betriebssicherheitsverordnung
in Verbindung mit VBG 7j
ab Baujahr 1980 bis 1994

nach Betriebssicherheits-
verordnung in Verbindung mit
VBG 7j bis Baujahr 1979

Schutz gegen Be-
riithren des Sage-
blatts auf3erhalb des
Schneidbereichs
Schutz innerhalb

der maximalen
Schnitthohe

Obere
Sdgeblattfiihrung

Tischgroie

Tisch-Schragstell-
barkeit

Tischeinlage

Parallelanschlag

Auslaufzeit

Absauganschluss

Typschild

Bandlauf-
geschwindigkeit

Bedienelemente

Einrichtbetrieb

Verkleidung bis auf maximale Schnitt-
hohe

Turen mit Verriegelung
(Stellungsiiberwachung)

allseitiger hhenverstellbarer Schutz
bis auf den zum Schneiden
erforderlichen Teil des Sageblatts

Einstellbarkeit mit Festigkeits-
anforderungen

Mindesttischgréfien nach EN 1807

max 20°

auswechselbare, rechteckige
Tischeinlage; leicht zerspanbar,
z.B. aus Holz, Aluminium, alterungs-
bestdandigem Kunststoff

mit hoher und niedriger Fiihrungsflache
nach Tabelle EN 1807

Begrenzung auf max. 10 Sekunden,
z.B. durch Bremsmotor oder
elektrische Bremseinrichtung (bei
Rollendurchmesser kleiner 800 mm)

Absaugung erforderlich

mit Kenndaten

Anzeige im Bereich der Bedienelemente,
Riemenschaubild

Bei Maschinen mit Drehzahldanderung
muss die Bandlaufgeschwindigkeit vor
dem Einschalten erkennbar sein.

Anbringung im Bereich dervorderen

Tischkante oder am Stander

Freigabeschaltung fiir Bremse bei
Bremsblockierung im Stillstand

Verkleidung bis auf maximale
Schnitthéhe

hohenverstellbarer Schutz
bis auf den zum Schneiden
erforderlichen Teil des Sageblatts
(Zahnung und AuBenseite)

Rollendurchmesser tiber 315 mm:
mechanische Verstellung der oberen
Sageblattfithrung

ausreichend grof3

auswechselbare Tischeinlage;
leicht zerspanbar, z.B. aus Holz,
Aluminium, alterungsbestandigem
Kunststoff

mit ausreichend hoher
Fiihrungsflache

Begrenzung auf max. 10 Sekunden

(ab Bauj. 1982), z. B. durch Bremsmotor
oder elektrische Bremseinrichtung

Absaugung allgemein erforderlich

mit Kenndaten

Anzeige im Bereich der Bedienelemente,
Riemenschaubild

Anbringung im Bereich dervorderen

Tischkante oder am Stander

Freigabeschaltung fiir Bremse bei
Bremsblockierung im Stillstand

* Fiir Maschinen, die nach der EN ausgefiihrt werden, entfllt die Priifpflicht durch eine unabhdngige Priifstelle.
Weicht die Ausfiihrung von der EN ab, muss in der EG-Konformitdtserkldrung die Priifnummer der unabhdngigen Priifstelle eingetragen sein.
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Verdeckung, Verkleidung

bis auf maximale Schnitthche
mit Schutz gegen Heraus-
schlagen gerissener Sdgeblatter

Verstellung der oberen
Sageblattfithrung

ausreichend grof3

muss vorhanden sein

mit ausreichend hoher
Filhrungsflache

keine Forderung

Absaugung allgemein
erforderlich

mit Kenndaten

Schaubild im Bereich
Riemenumlegung

Anbringung im Bereich
dervorderen Tischkante oder
am Stander



¥ BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Sicheres Arbeiten an

Tischbandsagemaschinen

~|=— a=0,5mm Allgemeines
n = E m e Vor Reinigungs- und Wartungsarbeiten

Maschine abschalten und gegen unbeab-
sichtigtes Einschalten sichern.

e Beschiftigungsbeschrankung beachten.

e Eng anliegende Kleidung tragen.

e Sicherheitsschuhe und Gehorschutz
benutzen.

e Beim Verlassen des Arbeitsplatzes Maschine
ausschalten und ggf. Bandsdgeblatt gegen
Beriihren sichern.

>a
Korrekte Lage des Bandségeblatts auf der Umlenk- Werkzeuge

rolle (2a), Tischeinlage zerspanbar und auswechsel- o Gleichmagig geschrankte und scharfe Band-
bar (2b) sdgeblatter verwenden, Dicke etwa 1/1000

. des Rollendurchmessers. Schmale Band-
sageblatter nur zum Sadgen von geschweiften
Werkstiicken verwenden.

Einstellen

e Bandsageblattlauf bei zuriickgestellten Sage-
blattfilhrungen mit der Neigungsverstellung
der oberen Bandsdgerolle einrichten.

e Dabei Bandsdgerolle nurvon Hand drehen.
Sageblattfiihrungen:
Seitenfiihrungen bis knapp an den Zahn-
grund heranstellen. Riickenrolle so ein-
stellen, dass sie sich nur bei belastetem
Bandsageblatt mitdreht.

o Verkleidungen bzw. Verdeckungen in
Schutzstellung bringen.

e Obere Sdgeblattfihrung knapp tber
Werkstiickdicke einstellen.

o Fiir groRe Werkstiicke Tischvergrolerung
anbringen.

Auftrennen am Anschlag mit Zufiihrlade Quersdgen von hochkant stehenden Werkstiicken
mit Anlage am Maschinenstander

Betreiben
e Beim Werkstiickvorschub Hande mit ge-
schlossenen Fingern flach auf das Werkstiick

legen.
e Eingreifen in den Schneidbereich des Band-
Quersdgen von Rundholz mit Keilstiitze Handhaltung beim Herstellen geschweifter Werk- sdgeblatts nur mit Hilfsmittel.
stiicke e Splitter, Spane und Abfélle nicht mit der

Hand entfernen.

e Maschine nur mit Absaugung betreiben.

e Maschinen nur so verwenden, wie es der
Hersteller in der Bedienungsanleitung vor-
sieht. Im Zweifel an den Hersteller wenden.

e Um Stolperstellen zu vermeiden Sammel-
behalter fiir Material-Abfallstiicke benutzen.

Weitere Informationen finden Sie in

[®]3%; [®] »Holzbearbeitungsmaschinen TSM*
% www.bghm.de
(=] ¥yee

Vorrichtung und Handhaltung beim Herstellen Sdgen von Keilen mit Keilschneidlade

kreisformiger Werkstiicke Bilder: BGHM Bestell-Nr. BG 5.3.3 / 04.2019
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Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Unterweisung zum sicheren Arbeiten
an Tischbandsagemaschinen

Folgende Personen wurden zu Gefahren, SchutzmaSnahmen,
Verhaltensregeln, Stérungsbeseitigung und Instandhaltung unterwiesen.

Zusatzlich wurden sie auf folgende betriebliche Regelung hingewiesen:

]
[]

Gleichzeitig wurden sie zur Beachtung der im Bereich der Maschine
angebrachten Maschinenplakate angehalten.

Name, Vorname
Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname
Inhalt der Unterweisung

(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname
Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname
Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname
Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum
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Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt
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Typische Unfdlle und Gefahrdungen

Unfallbeispiel: Abrichten schmaler Leisten

So geschah der Unfall

Unfallhergang:

Ein 21)ahre alter Glaser und Fensterbauer sollte eine
40 cm lange, 2,3 cm breite und 1,8 cm dicke Mas-
sivholzleiste abrichten und fiigen. Beim Vorschieben
des Werkstiicks rutschte er mit Zeigefinger und Mit-
telfinger seiner rechten Hand an die Messerwelle.

Verletzungsfolgen:
Die Endglieder des Zeige- und Mittelfingers der rech-

ten Hand wurden abgehobelt.

Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den Unfall
Reha-Leistungen in Hohe von 6.100 EUR.
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Gefahrdungsstufe I:

Es besteht ein hohes
Verletzungsrisiko durch
Beriihren der Messer-
welle.

Unfallursachen:
Fiigeleiste, Hilfsanschlag und die Messerwellen-
verdeckung wurden nicht benutzt.

Schutzmaf3nahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen

istim Abschnitt

e Abrichten und Fiigen von Werkstiicken mit
geringen Querschnitten

beschrieben (siehe Seite 66).



Unfallbeispiel: Abrichten kurzer Werkstiicke

-So gesc’ha'h der Unf

Unfallhergang:

Ein 19 Jahre alter Auszubildender sollte ein 27 cm
langes, 20 cm breites und 1,1 cm dickes Werkstiick
abrichten. Er schob das Werkstiick mit gespreizten
Fingern iber die Messerwelle. Dabei rutschte ervom
Werkstiick ab und geriet mit Mittel-, Ring- und klei-
nem Finger an die Messerwelle.

Verletzungsfolgen:

Die Endgliedervon Mittel-, Ring- und kleinem Finger
der rechten Hand wurden zertriimmert, die Beuge-
sehnen und Nerven zerstort.

Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den Unfall
Reha-Leistungen in Hohe von 88.000 EUR.

Gefahrdungsstufe I:

Es besteht ein hohes
Verletzungsrisiko durch
Beriihren der Messer-
welle.

Unfallursachen:
Schiebeholz und Schutzbriicke wurden nicht benutzt.

Schutzmafinahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen
ist im Abschnitt

e Abrichten kurzer Werkstticke

beschrieben (siehe Seite 67).
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Abrichthobelmaschine

Bau und Ausriistung

Aufgabetisch

Abnahmetisch

schrégstellbarer Parallelanschlag
schwenkbarer Hilfsanschlag
Messerwellenverdeckung vor dem Anschlag

Messerwellenverdeckung hinter dem Anschlag
Stellteile (EIN - AUS, NOT - AUS)
Hohenverstellung des Aufgabetischs
Absaugstutzen

6
7
8
9

Die folgende Beschreibung der Arbeitsgdnge bietet ein
Hochstmaf an Arbeitssicherheit. Die gezeigten Vorrichtun-

i WN =

Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Abrichthobelmaschinen
ist stark abhangig vom Herstellungsjahr der Maschine.

Die technische Weiterentwicklung in den vergangenen Jahren
und die Angleichung im europdischen Raum hat auch zu un-
terschiedlichen Sicherheitsanforderungen gefiihrt.

gen entsprechen dem Stand der Technik und haben sich in
der Praxis bewdhrt.

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen sind
in einer Ubersicht zusammengestellt (siehe Seite 69).
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Messerwelle

,

Keilleistenmesserwelle
(mit kraftschliissiger Messerbefestigung)

:

Messerwelle mit formschliissiger Messerbefestigung

:

Spiralmesserwelle mit formschlissiger Messerbefestigung

:

Spiralmesserwelle mit Wendemessern

Abrichthobelmaschine

An Abrichthobelmaschinen sind nur runde Messerwellen mit
einem Schneideniiberstand von max. 1,1 mm zuldssig. Auf der
Messerwelle muss der Name oder das Zeichen der Herstellfirma
angegeben sein.

Bei nachschleifbaren Streifenhobelmessern muss der Mindest-
einspannbereich gekennzeichnet sein, z.B. auf dem Streifen-
hobelmesser oderden Spannelementen der Messerwelle. Fehlt
bei dlteren Maschinen oder Streifenhobelmessern diese Kenn-
zeichnung, darf eine Einspannbreite von 15 mm nicht unterschrit-
ten werden. Bei allen Arbeiten an der Messerwelle ist die Ab-
richthobelmaschine gegen unbefugtes Einschalten zu sichern.

Jeder Satz Hobelmesser muss aus gleich hohen und gewichts-
gleichen Messern bestehen, damit keine Unwuchten in der
Messerwelle auftreten. Das Einsetzen von Hobelmessern in
Messerwellen ist entsprechend der Betriebsanleitung der Her-
stellfirma vorzunehmen. Zum Einstellen passende Einstelllehre
benutzen.

Die Hobelmesser und Auflageflachen (Spannfldachen) in der Mes-
serwelle sind vor dem Einsetzen der Hobelmesser zu sdaubern.
Hobelmesser bei Bedarf entfetten, z. B. mit Kreide. Auch Harzan-
satze an der Spanbrecherkante sind zu entfernen.

Befestigungsschrauben diirfen nur mit den zugehdorigen Riist-
werkzeugen gelost oder gespannt werden. Die Befestigungs-
schrauben sind in der Reihenfolge nach Angabe der Herstell-
firma anzuziehen, sonst von der Wellenmitte nach aufien.
Schlusselverlangerungen oder Schldge gegen den Schliissel
sind unzuldssig.

Kraftschliissige Messerbefestigung

Nach dem Einsetzen der Hobelmesser ist zu priifen, ob der Abnahme-
tisch zum Schneidenflugkreis der Messerwelle richtig eingestellt ist.

Y,

Risikobereich

Formschliissige Messerbefestigung

Bereich abfliegender Werkstiicke und Werkstiickteile beachten.
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Abrichthobelmaschine

Messerwellenverdeckungen vor dem Anschlag

Schutzbriicke Glieder-Schwingschutz
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Abrichthobelmaschine

Messerwellenverdeckungen hinter dem Anschlag

Anschlagfiihrung ist gleichzeitig Messerwellenverdeckung. Anschlagfiihrung mit mitgefiihrter paralleler Verdeckung
(z.B. als Blech oder Holzbrett) ...

... oder am Anschlag befestigte Klappenverdeckung
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Abrichthobelmaschine

Abrichten breiter Werkstiicke

Schutzbriicke — Bedienungsanleitung des Herstellers beachten.
Aufgabetisch auf vorgesehene Spanabnahme einstellen.
Auf sichere Werkstiickauflage achten.

Zum Vorschub die Hande mit geschlossenen Fingern flach auf
das Werkstiick legen und gleichméaBig vorschieben.
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Schutzbriicke auf Werkstiickdicke einstellen (entfillt bei Schutz-
briicken mit Einlaufschnabel).

Werkstiick unter der Schutzbriicke durchschieben, so dass auch
wahrend der Bearbeitung die gesamte Messerwelle von oben
verdeckt ist.

Zum Vorschub die Hande mit geschlossenen Fingern flach auf
das Werkstiick legen.

Druck auf das Werkstiick nur auf dem Abnahmetisch ausiben.



Abrichthobelmaschine

Fligen breiter Werkstiicke

Vor dem Fiigen (Anhobeln von Winkelkanten an hochkant zugefiihrte Werkstiicke) den Fiigeanschlag
auf den vorgesehenen Winkel einrichten.

Aufgabetisch auf vorgesehene Spanabnahme einstellen.

Wenn moglich, Schutzeinrichtungen vor dem Anschlag so einrichten, dass ein Andruck des Werkstiicks
gegen den Fiigeanschlag erzielt wird.

Schutzbriicke auf Werkstiickdicke einstellen (entfallt bei Schutz-  Das Werkstiick mit der abgerichteten Flache im Bereich des
briicken mit Einlaufschnabel). Aufgabetisches an den Anschlag anlegen.

Zum Vorschieben beide Hdande mit geschlossenen Fingern auf
der oberen Werkstiickkante auflegen und Werkstiick gleich-
mafig vorschieben.

Fingerwahend des gesamten Arbeitsganges parallel zur Werk-
stiickkante halten.
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Abrichthobelmaschine

Abrichten und Fiigen von Werkstiicken
mit geringen Querschnitten

Flachen Hilfsanschlag in Arbeitsstellung schwenken oder Winkelhilfsanschlag am Fligeanschlag
sicher befestigen.

Vor dem Fiigen (Anhobeln von Winkelkanten an hochkant zugefiihrte Werkstiicke) den Fiigeanschlag
auf den vorgesehenen Winkel einrichten.

Aufgabetisch auf vorgesehene Spanabnahme einstellen.

Schutzbriicke auf Werkstiickdicke einstellen (entfallt bei Schutz-  Zum Vorschub die Hinde mit geschlossenen Fingern flach auf
briicken mit Einlaufschnabel). das Werkstiick und den Hilfsanschlag legen.

Hinweis: Einstellung der Schutzbriicke und Handhaltung sind  Beim Vorschieben Druck auf das Werkstiick nur auf dem Ab-
gleich, auch wenn ein Hilfsanschlag als ergonomisches Hilfs- nahmetisch ausiiben.
mittel nicht vorhanden ist.
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Abrichthobelmaschine

Abrichten kurzer Werkstiicke

Beim Abrichten kurzer Werkstiicke ein Schiebeholz (Bild 1) oder eine Zufiihrlade (Bild 2) verwenden.

Schutzbriicke auf Werkstiickdicke einstellen. Zufithrlade auf das Werkstiick auflegen.

Werkstiick mit Schiebeholz unter der Schutzbriicke durchschie-  Die Zufiihrlade mit beiden Hdnden am Griff, etwa 20° gegen
ben, so dass auch wahrend der Bearbeitung die gesamte Mes-  die Vorschubrichtung gedreht, vorschieben.
serwelle von oben verdeckt ist.

Faustregel:
Von einem kurzen Werkstiick spricht man, wenn die Werkstiick-
lange unter zweimal Handldange plus einmal Handbreite liegt.
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Abrichthobelmaschine

Arbeiten mit dem Vorschubapparat

Schutzbriicke auf Werkstiickbreite einstellen.

Zum Abrichten den Vorschubapparat tiber den Abnahmetisch
so einschwenken, dass sich die erste Vorschubrolle auf den

Tischlippen befindet und die anderen sich auf3erhalb der Tisch-

lippen befinden.

Vorschubapparat leicht schrag zum Anschlag hin auf Werkstiick-

dicke einstellen.

Zum Andruck ca. 3 bis 5 mm absenken (ca. eine Handradum-

drehung).
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Zum Fiigen von Werkstiicken den Vorschubapparat zum An-
schlag hinschwenken und leicht schrdg zum Abnahmetisch
einstellen.

Messerwellenverdeckung vor dem Anschlag benutzen.



Weitere wesentliche Anforderungen
an Bau und Ausriistung

nach Maschinenrichtlinie mit
CE-Kennzeichnung am Beispiel der EN 859*

Nachriistbedarf priifen gemaf3 BetrSichV.**

nach Betriebssicherheitsverordnung
in Verbindung mit VBG 7j

Abrichthobelmaschine

nach Betriebssicherheits-
verordnung in Verbindung mit

Werkzeug

Abstand
Schneidenflugkreis —
Tischlippen

Mindest-Tischlange

Parallelanschlag

flacher Hilfsanschlag

Spanabnahme
Schutz gegen

Beriihren vor dem
Anschlag

Schutz gegen
Beriihren hinter dem
Anschlag

Schutz
unter dem Tisch

Auslaufzeit

Einrichtbetrieb

runde Messerwelle nach EN 847-1

3£2mm

bei Arbeitsbreite
= 600 mm Lange = 4 x Arbeitsbr.
> 600 mm Lange = 2400 mm

bei Arbeitsbreite

=260 mm Lange = 2,3 x Arbeitsbr.
Hohe min. 120 mm
> 260 mm Ldnge=1100 mm

Hohe min. 150 mm

20-25 mm hoch, min. 60 mm breit
Sonderausstattung
(nicht im Lieferumfang enthalten!)

maximal 8 mm

Schutzbriicke

Schutz tiber der Messerwelle,
der bei Anschlagverstellung selbsttatig
mitgefiithrt wird

Verkleidung, Stellungsiiberwachung und
Zuhaltung von Tiren

max. 10 Sekunden;

Ausnahme bei sehr groen Maschinen
(Hochlaufzeit > 10 s)

gebremste Auslaufzeit max. 30 s und
Hochlaufzeit < Auslaufzeit

Freigabeschaltung fiir Bremse bei
Bremsblockierung im Stillstand

ab Baujahr 1980 bis 1994

runde Messerwelle

maximal 5 mm

bei Arbeitsbreite

=250 mm Ldnge = 1000 mm
=315mm Ldnge = 1800 mm
= 400 mm Ldnge = 2500 mm

bei Arbeitsbreite

=250 mm Ldnge= 700 mm
=315mm Ldnge= 850 mm
= 400 mm Ldnge=1100 mm
=315mm Hohe min. 140 mm

20-25 mm hoch,
min. 60 mm breit

in der Hohe verstellbare oder seitlich
verschiebbare Verdeckung, Glieder-
Schwingschutz, Schwingschutz,
Klappenverdeckung mit Fiigeleiste

Schutz tiber der Messerwelle,
der bei Anschlagverstellung selbsttatig
mitgefiihrt wird

Verkleidung

Begrenzung auf max. 10 Sekunden
(ab Bauj. 1982), z. B. durch Bremsmotor
oder elektrische Bremseinrichtung

Freigabeschaltung fiir Bremse bei
Bremsblockierung im Stillstand

* Fiir Maschinen, die nach der EN ausgefiihrt werden, entfillt die Priifpflicht durch eine unabhdngige Priifstelle.
Weicht die Ausfiihrung von der EN ab, muss in der EG-Konformitdtserkldrung die Priifnummer der unabhdngigen Priifstelle eingetragen sein.

VBG 7j bis Baujahr 1979
runde Messerwelle

sollte maximal 5 mm betragen

ausreichend lang

muss vorhanden sein,
ausreichend lang und hoch

20-25 mm hoch,
min. 60 mm breit

in der Hohe verstellbare

oder seitlich verschiebbare
Verdeckung, Glieder-Schwing-
schutz, Schwingschutz,
Klappenverdeckung mit
Fiigeleiste

Schutz tiber der Messerwelle,
der bei Anschlagverstellung
moglichst selbsttatig mitgefiihrt
wird

Verkleidung

keine Forderung
(Nachriistung ist anzustreben)

**siehe auch: https://publikationen.dguv.de/regelwerk/fachbereich-aktuell/holz-und-metall/3702/fohm-105-abrichthobelmaschine-bau-und-ausruestung-zum-

sicheren-verwenden
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Sicheres Arbeiten an
Abrichthobelmaschinen

Abrichten breiter Werkstiicke mit
Schutzbriicke

Fiigen breiter Werkstiicke mit
Schutzbriicke

¥ BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Abrichten und Fiigen schmaler
Werkstiicke mit Schutzbriicke und
Hilfsanschlag

Abrichten kurzer Werkstiicke mit
Schutzbriicke und Schiebeholz

Abrichten breiter Werkstiicke mit
Gliederschwingschutz

Bilder: BGHM

Allgemeines

Vor Reinigungs- und Wartungs-
arbeiten Maschine abschalten
und gegen unbeabsichtigtes Ein-
schalten sichern.
Beschaftigungsbeschrankung
beachten.

Eng anliegende Kleidung tragen.
Sicherheitsschuhe und Gehor-
schutz benutzen.

Beim Verlassen des Arbeits-
platzes Maschine ausschalten.

Fiigen breiter Werkstiicke mit
Gliederschwingschutz

Werkzeuge

Vor jedem Messerwechsel
Maschine gegen unbefugtes
Einschalten sichern.

Nur Hobelmesser mit gleichen
Abmessungen und gleichem
Gewicht einsetzen.

Vor dem Einsetzen Spannfldchen
saubern und Messer entfetten.
Messeriiberstand mit Lehre ein-
stellen (max. 1,1 mm).
Befestigungsschrauben nur mit
zugehorigem Werkzeug l6sen
und spannen.
Befestigungsschrauben nach
Herstellerangaben anziehen.

Abrichten und Fiigen schmaler

Werkstiicke mit Gliederschwingschutz

und Hilfsanschlag

Einstellen

e Spanabnahme einstellen, Tisch-

und Anschlageinstellungen
gegen Verstellen sichern.

* Messerwellenverdeckung vor
dem Anschlag fiir den Arbeits-
gang einrichten.

Betreiben

e Beim Werkstiickvorschub Hande
mit geschlossenen Fingern flach

auf das Werkstiick legen.

e Bei kurzen Werkstiicken
Zufiihrlade oder Schiebeholz
verwenden.

Abrichten kurzer Werkstiicke mit
Gliederschwingschutz und Zufiihrlade

Splitter und Spdne nicht mit der
Hand entfernen.

Maschine nur mit Absaugung be-
treiben.

Maschine nur so verwenden,
wie es der Hersteller in der
Bedienungsanleitung vorsieht.
Im Zweifel an den Hersteller
wenden.

Weitere Informationen finden Sie
O] @ in,Holzbearbeitungs-
% maschinen TSM*
www.bghm.de

Bestell-Nr. BG 5.3.4 / 05.2020




W BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Unterweisung zum sicheren Arbeiten
an Abrichthobelmaschinen

Folgende Personen wurden zu Gefahren, Schutzmafinahmen,
Verhaltensregeln, Storungsbeseitigung und Instandhaltung unterwiesen.

Zusatzlich wurden sie auf folgende betriebliche Regelung hingewiesen:

[]
[

Gleichzeitig wurden sie zur Beachtung der im Bereich der Maschine
angebrachten Maschinenplakate angehalten.

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung

(hier Bildnummern eintragen)

Datum

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt
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Notizen
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Dickenhobelmaschine
Handhabung und sicheres Arbeiten

74
75
76
77
78
79
80

Typische Unfélle und Gefdhrdungen

Bau und Ausriistung

Betrieb

Hobeln breiter Werkstiicke

Hobeln schmaler Werkstiicke

Weitere wesentliche Anforderungen an Bau und Ausriistung

Unterweisungsblatt
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Typische Unfdlle und Gefahrdungen

Unfallbeispiel: Hobeln von Leisten

Unfallhergang:

Ein 53 Jahre alter Schreiner sollte Leisten (40 cm x
5cmx 6 cm) auf Dicke hobeln. Dazu schob er meh-
rere Werkstiicke nebeneinanderin die Maschine.
Als eins der Werkstiicke stecken blieb, beugte er
sich mit dem Gesicht zur Einschuboffnung, um
nach der Ursache zu sehen. In diesem Augen-
blick wurde ein Werkstiick herausgeschleudert
und traf den Schreinergesellen am linken Auge.

Verletzungsfolgen:

Schwere Verletzung des linken Auges mit dauern-
derEinschrankung der Sehfahigkeit. Die Berufsge-
nossenschaft erbrachte fiir den Unfall Reha-Leis-
tungen in Hohe von 58.000 EUR. Dariiber hinaus
erhalt der Verletzte eine monatliche Unfallrente
von 240 EUR, vermutlich lebenslang.

74

Gefdhrdungsstufe lll:

Es besteht ein erheb-
liches Verletzungsrisiko
durch Werkstiickriick-
schldge.

Unfallursachen:

Die Maschine war mit einer starren Einzugswal-
ze und starren Druckbalken ausgeriistet. Mehr
als 2 Werkstiicke hatten deshalb nicht gleich-
zeitig bearbeitet werden diirfen.

Der Verletzte héatte bei laufender Maschine
nicht von der Einschubseite her in die Maschi-
ne sehen diirfen.

Der Messeriiberstand war grofer als 1,1 mm.

Schutzmaf3nahmen:
Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen
istim Abschnitt

Hobeln schmaler Werkstticke

beschrieben (siehe Seite 78).




Dickenhobelmaschine

Bau und Ausriistung

Die folgende Beschreibung der
Arbeitsgdange bietet ein Hochst-
maf an Arbeitssicherheit. Die ge-

zeigten Vorrichtungen entspre-
chen dem Stand der Technik und
haben sich in der Praxis bewahrt.

<«— = Mindestlinge

1 Stellteile (EIN-AUS, NOT-AUS) Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Dickenhobelmaschi-

2 Messerwelle nen ist stark abhangig vom Herstellungsjahr der Maschine.

3 Greiferriickschlagsicherung, gegen Durchpendeln gesichert  Die technische Weiterentwicklung in den vergangenen Jahren

4 Absaugung (der Anschlusstrichter zum Absaugrohrverhin-  und die Angleichung im europdischen Raum haben auch zu
dert den Zugriff zur Messerwelle) unterschiedlichen Sicherheitsanforderungen gefiihrt. Die we-

5 Druckbalken, federnd gelagert §entlichen sicherheitstechnischen Anforderungen sind in einer

6 Einzugswalze geriffelt, federnd gelagert Ubersicht zusammengestellt (siehe Seite 79).

7 Auszugswalze glatt/gummiert, evtl. auch federnd gelagert

8 Tischwalzen
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Dickenhobelmaschine

Betrieb

Angaben der Betriebsanleitung hinsichtlich der Mindestlédnge
von Werkstiicken beachten. Aufgrund neuerer Erkenntnisse ist der Messeriiberstand
Vorschubgeschwindigkeit entsprechend der vorgesehenen an élteren Maschinen (Maschinen ohne CE-Kennzeich-
Oberflichenqualitat wéhlen. nung) mit kraftschliissiger Messerbefestigung — unab-
hangig von den Angaben in der Betriebsanleitung — aus
sicherheitstechnischen Aspekten auf 1,1 mm einzustel-
len. Diese Einstellung empfiehlt sich auch an Maschinen
mit CE-Kennzeichnung. Des Weiteren darf die Hohen-
verstellung nur vorgenommen werden, wenn sich kein

_ Am Werkstiick auf dem Maschinentisch befindet.

Bei Storungen sofort den Werkstiickvorschub abschalten.

L <

Erlduterung:
Bei Versuchsreihen wurde festgestellt, dass
I * mit zunehmendem Schneideniiberstand auch die
= Risikobereich Riickschlaggefahr steigt;
u » es beim Hochfahren mit Werkstiicken auf dem Ma-
schinentisch zum sogenannten ,,Einsatzfrasen“ und
Bereich abfliegender Werkstiicke und Werkstiickteile beachten. damit zum Werkstiickriickschlag kommt.

Gefahrenbereich

Hindernis
(Lagerung, Wand...)

]

Bei langen Werkstiicken diirfen im Ausschubbereich keine Quetsch- oder Scherstellen enstehen.
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Dickenhobelmaschine

Hobeln breiter Werkstiicke

Hobeldicke = Ausgangsdicke abziiglich Spanabnahme Zum Hobeln nichtparalleler Flachen geeignete Schablonen

Dabei nicht die maximal mégliche Spanabnahme ausnutzen  Verwenden (festliegende Schablone), ..
(hohe Belastung der Maschine), sondern durch mehrere Ho-
belvorgdnge das Endmaf} herstellen.

Messeriiberstand auf hochstens 1,1 mm einstellen, sofern
in der Bedienungsanleitung nichts anderes festgelegt ist.

... die das Werksttick sicher aufnehmen
(durchlaufende Schablone).
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Dickenhobelmaschine

Hobeln schmaler Werkstiicke

Falls die Werkstiicke unterschiedlich dick sind, diirfen bei star- Bei Maschinen mit Gliederdruckbalken diirfen mehrere Werk-
ren Einzugswalzen und Druckbalken nurzwei Werkstiicke gleich-  stiicke gleichzeitig bearbeitet werden.
zeitig bearbeitet werden. Dabei sind die Werkstiicke an den

AuBenseiten der Einschub6ffnung zuzufiihren. . . .
Messeriiberstand auf hochstens 1,1 mm einstellen, sofern

in der Bedienungsanleitung nichts anderes festgelegt ist.
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Weitere wesentliche Anforderungen

an Bau und Ausriistung

nach Maschinenrichtlinie mit
CE-Kennzeichnung am Beispiel der EN 860*

Nachriistbedarf priifen gemaf BetrSichV.

nach Betriebssicherheitsverordnung

in Verbindung mit VBG 7j
ab Baujahr 1980 bis 1994

Dickenhobelmaschine

nach Betriebssicherheits-
verordnung in Verbindung mit
VBG 7j bis Baujahr 1979

Werkzeug

Hobelmesser-
iberstand
max. Spanabnahme

Greiferriickschlag-
sicherung

Greiferbreite

Abstand zwischen
Greifern
(Zwischenlagen)

tiefster Punkt
der Greiferspitzen
Gliedereinzugswalze

Beriihrungsschutz

Auslaufzeit

Einrichtbetrieb

NOT-AUS

Messerwelle nach EN 860 Anhang A
und EN 847-1

Messerwelleniiberstand
max. 3,0 mm (2 Schneiden);
max. 2,0 mm (4 Schneiden)

Begrenzungseinrichtung gefordert

Uiber gesamte Arbeitsbreite
auf der Einschubseite

Arbeitsbreite:
260 mm und mehr 8 —15mm
unter 260 mm 3- 8mm

1mm bis halbe Greiferbreite

min. 2 mm unterhalb des Schneiden-
flugkreises der Messerwelle

Breite des Einzelgliedes max. 50 mm

Verkleidung, Stellungsiiberwachung von
Turen, Deckel, zusatzliche Zuhaltung
wenn Auslaufzeit > 10 s

max. 10 Sekunden; Ausnahme bei sehr
groBen Maschinen (Hochlaufzeit > 10s)
gebremste Auslaufzeit max. 30 s und
Hochlaufzeit < Auslaufzeit

Freigabeschaltung fiir Bremse bei
Bremsblockierung im Stillstand

Zweiter NOT-AUS auf der Auslassseite
bei Hobelbreite tiber 500 mm oder
getrenntem Vorschubmotor

runde Messerwelle

liber gesamte Arbeitsbreite
auf der Einschubseite

Arbeitsbreite:
250 mm und mehr 8 —15 mm
unter 250 mm 3- 8mm

max. halbe Greiferbreite

min. 3 mm unterhalb des Schneiden-

flugkreises der Messerwelle

Verkleidung

* Fiir Maschinen, die nach der EN ausgefiihrt werden, entfallt die Priifpflicht durch eine unabhdngige Priifstelle.
Weicht die Ausfiihrung von der EN ab, muss in der EG-Konformitdtserkldrung die Priifnummer der unabhdngigen Priifstelle eingetragen sein.

liber gesamte Arbeitsbreite
auf der Einschubseite

unter15 mm

max. halbe Greiferbreite

min. 3 mm unterhalb des
Schneidenflugkreises der
Messerwelle

Verkleidung
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¥ BGHM

Sicheres Arbeiten an

Dickenhobelmaschinen

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

= Mindestldnge Aufgrund neuerer Erkenntnisse ist der Messer-
iiberstand an élteren Maschinen (Maschinen ohne
CE-Kennzeichnung) mit kraftschliissiger Messer-
befestigung — unabhéngig von den Angaben in der
Betriebsanleitung — aus sicherheitstechnischen
Aspekten auf 1,1 mm einzustellen.

Diese Einstellung empfiehlt sich auch an Maschi-
nen mit CE-Kennzeichnung.

AuBBerdem darf die Hohenverstellung nur vorge-
nommen werden, wenn sich kein Werkstiick auf
dem Maschinentisch befindet.

ca.1mm

1@1

Erlduterung:

Bei Versuchsreihen wurde festgestellt, dass

* mit zunehmendem Schneideniiberstand auch die
Riickschlaggefahr steigt,

© es beim Hochfahren mit Werkstiicken auf dem Ma-
schinentisch zum sogenannten ,Einsatzfrasen*
und damit zum Werkstiickriickschlag kommt.

Die Greiferspitzen miissen mind. 2 mm unterhalb des
Schneidenflugkreises der Messerwelle liegen.

Kraftschlissige
Messerbefestigung

Formschlussige
Messerbefestigung

Messeriiberstand auf hochstens 1,1 mm einstellen, sofern in der Bedienungsanleitung
des Herstellers nichts anderes festgelegt ist.

Hobeln breiter Werkstiicke. Durch mehrere
Hobelvorgdnge das Endmag herstellen.

Hobeln mit Schablone. Bei nicht parallelen Flachen
geeignete Schablonen verwenden.

Bei Maschinen mit Gliederdruckbalken diirfen
mehrere Werkstiicke gleichzeitig bearbeitet werden.

Hobeln schmaler Werkstiicke. Bei starren Einzugs-
walzen und Druckbalken maximal zwei Werkstiicke
gleichzeitig bearbeiten.

Allgemeines

Vor Reinigungs- und Wartungsarbeiten
Maschine abschalten und gegen unbe-
absichtigtes Einschalten sichern.
Beschaftigungsbeschrankung beachten.

Eng anliegende Kleidung tragen.
Sicherheitsschuhe und Gehdrschutz benut-
zen.

Beim Verlassen des Arbeitsplatzes Maschine
ausschalten.

Werkzeuge

Vor jedem Messerwechsel ggf. Maschine
gegen unbefugtes Einschalten sichern.

Nur Hobelmesser mit gleichen Abmessungen
und gleichem Gewicht einsetzen.

Vor dem Einsetzen Spannflachen saubern
und Messer entfetten.

Messeriiberstand mit Lehre einstellen

(max. 1,1 mm).

Befestigungsschrauben nur mit zugehorigem
Werkzeug l6sen und spannen.
Befestigungsschrauben nach Hersteller-
angaben anziehen.

Einstellen

Hobeldicke = Ausgangsdicke abziiglich
Spanabnahme.

Dabei nicht die maximal mégliche Span-
abnahme ausnutzen (hohe Belastung der
Maschine), sondern durch mehrere Hobel-
vorgdnge das Endmaf3 herstellen.

Betreiben
Mindestlédnge des Werkstiicks ist der Abstand
zwischen Ein- und Auszugswalze

Kurze Werkstiicke miissen sicher zwischen
Ein- und Auszugswalzen gefiihrt werden,
sonst Vorrichtung verwenden.

Beim Bearbeiten von langen Werkstiicken
diirfen im Ausschubbereich keine Quetsch-
und Scherstellen entstehen.

Splitter und Spane nicht mit der Hand ent-
fernen.

Maschine nur mit Absaugung betreiben.
Maschine nur so verwenden, wie es der Her-
steller in der Bedienungsanleitung vorsieht.
Im Zweifel an den Hersteller wenden.

Weitere Informationen finden Sie in

=3 = »Holzbearbeitungsmaschinen TSM*
% www.bghm.de
[=] ¥

Bilder: BGHM

Bestell-Nr. BG 5.3.9 / 04.2019



Y BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Unterweisung zum sicheren Arbeiten
an Dickenhobelmaschinen

Folgende Personen zu tiber Gefahren, Schutzmafinahmen,
Verhaltensregeln, Stérungsbeseitigung und Instandhaltung unterwiesen.

Zusatzlich wurden sie auf folgende betriebliche Regelung hingewiesen:

]
[]

Gleichzeitig wurden sie zur Beachtung derim Bereich der Maschine
angebrachten Maschinenplakate angehalten.

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt
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Tischfrasmaschine
Handhabung und sicheres Arbeiten

84 Typische Unfalle und Gefdahrdungen 105 Frasen geschweifter Werkstiicke

86 Bau und Ausriistung 106 Frasen geschweifter Werkstiicke mit Schablonen

87 Frdaserdorn, Absaugung 107 Frasen von kreisférmigen Werkstiicken

88 Fraswerkzeuge 108 Grundanforderungen an Schablonen — Grundplatte

94 Werkzeugverdeckungen vor dem Anschlag, 109 Grundanforderungen an Schablonen —
Druckvorrichtungen Werkstiickanlagen auf der Grundplatte

95 Anschlagbriicken 110 Grundanforderungen an Schablonen —

o Riicked hlepsrd e Halten und Spannen der Werkstiicke

97 Riisten und Einstellen 111 Grundanforderungen an Stiftschablonen

. 112 Herstellen geschweifter Grundplatten
98 Einstellen des Vorschubapparats S e e
c ACE R R S 113 Schablonen zum Bearbeiten von Ecken

e 114 Vorrichtungen zum Hochkantbogenfrasen

101 Fr‘asen von !Tangsselten mit Schablone fiir B Ve eE A B e

Kippwerkstiicke

102 Frésen von Querseiten 116 Weitere V\{gsentllche Anforderungen an Bau
und Ausriistung

103 Einsetzfrasen

104 Schlitzen

118 Unterweisungsbléatter
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Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Probefrasen

Unfallhergang:

Ein 29 Jahre alter Tischler sollte in 10 Werkstiicke
(60 cm x4 cm x2 cm) durchgehende Langsnuten ein-
frasen. Um die Einstellung von Frdshohe und -tiefe
zu Uberpriifen, fiihrte er eine Probefrasung als Ein-
setzfrasung durch. Dabei wurde das Werkstiick zu-
riickgeschleudert und er geriet mit seiner rechten
Hand an das Fraswerkzeug.

Verletzungsfolgen:

Verlust der Endglieder von Mittel- und Ringfinger der
rechten Hand. Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir
den Unfall Reha-Leistungen in Hohe von 13.000 EUR.

84

Unfallursachen:

Eine Riickschlagsicherung und eine Werkzeug-
verdeckung wurden bei der durchgefiihrten Einsetz-
frasung nicht benutzt.

Schutzmafnahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen
istim Abschnitt

e FEinsetzfrisen (siehe Seite 103)

bzw.

e Riisten und Einstellen (siehe Seite 97)
beschrieben.

Probefrasarbeiten werden leider haufig als Einsetz-
frasung durchgefiihrt, obwohl an den eigentlichen
Werkstiicken keine Einsetzfrasarbeiten durchge-
fithrt werden miissen. Werden Einsetzfrasarbeiten
durchgefiihrt, miissen Riickschlagsicherungen und
Werkzeugverdeckungen verwendet werden — siehe
Arbeitsgang ,Einsetzfrdsen®. Probefrasarbeiten sol-
len deshalb immerin gleicher Art durchgefiihrt wer-
den wie die beabsichtigte Frasarbeit am Werkstiick.

® Risiko

Gefdhrdungsstufe I:

Es besteht ein hohes
Verletzungsrisiko durch
Beriihren des Friswerk-
zeugs, insbesondere
dann, wenn das Werk-
stiick mit der Hand
unmittelbar am
ungesicherten
Frdswerkzeug vorbeige-
schoben wird.

Besonders auffillig:
Probefrisen
Einsetzfrisen




Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Einsetzfrasen

Unfallhergang:

Ein 30 Jahre alter Zimmerer sollte in drei Fufteile ei-
ner Sitzbank (45 cm x 7 cm x 3,5 cm) eine Einsetzfra-
sung von 3 mm Tiefe vornehmen. Beim Frdsen hielt
er das Werkstiick an beiden Enden fest. Dabei wurde
das Werkstiick zuriickgeschleudert und er geriet mit
der linken Hand an das Fraswerkzeug.

Verletzungsfolgen:

Zeige-, Mittel-, Ring- und kleiner Finger der linken
Hand wurden bis zu den Mittelgelenken verletzt.
Die Berufsgenossenschaft erbrachte innerhalb von
2 Jahren fiir den Unfall Reha-Leistungen in Hohe von
100.000 EUR. Zusatzlich fallen noch Kosten fiir eine
Umschulung an. Dariiber hinaus erhélt der Verletz-
te eine monatliche Rente von 760 EUR, vermutlich
lebenslang.

Unfallursachen:
Eine Riickschlagsicherung in Verbindung mit einer
Spannlade wurde nicht benutzt.

Schutzmaf3nahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen
ist im Abschnitt

e Einsetzfrasen

beschrieben (siehe Seite 103).

® Risiko

Gefdhrdungsstufe I:

Es besteht ein hohes
Verletzungsrisiko durch
Beriihren des Friswerk-
zeugs, insbesondere
dann, wenn das Werk-
stiick mit der Hand
unmittelbar am
ungesicherten
Frdswerkzeug vorbeige-
schoben wird.

Besonders auffillig:
Probefrisen
Einsetzfrisen
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Tischfrasmaschine

Bau und Ausriistung

Frasanschlag mit Schutzkasten
Frasanschlaglineale
Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag
Spindelarretierung

Hohenverstellung der Spindel

Stellteile (EIN-AUS, NOT-AUS)
Drehzahlanzeige

Schaltsperre

Absauganschluss

Tischverlédngerung

SvooNONUVE~WN-=

—
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Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Tischfrasmaschi-
nen ist stark abhangig vom Herstellungsjahr der Maschine.
Die technische Weiterentwicklung in den vergangenen Jahren
und die Angleichung im europdischen Raum haben auch zu
unterschiedlichen Sicherheitsanforderungen gefiihrt.

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen sind
in einer Ubersicht zusammengestellt (siehe Seite 116, 117).

Die folgende Beschreibung der Arbeitsgdnge bietet ein
Hochstmaf} an Arbeitssicherheit. Die gezeigten Vorrich-

tungen entsprechen dem Stand der Technik und haben sich
in der Praxis bewahrt.




Fraserdorn, Absaugung

Tischfrasmaschine

< Nutzldnge

Fraserdorn

Fraserdorn-Mutter
Dorndurchmesser
Schaft
Zwischenringe
Fraswerkzeug
Differentialmutter
Zapfen (Morsekegel)
Frasspindel

coNOUVp~WN=

Verdrehsicherung
bei Rechts- und Linkslauf

L4l/4

Absaugung

Bei allen Frdsarbeiten miissen Spane und Staub am Fraswerk-
zeug abgesaugt werden.

Angaben in der Betriebsanleitung iber Absaugstutzen, Min-
destluftgeschwindigkeit und Unterdruck beachten.
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Tischfrasmaschine

Fraswerkzeuge

Unterteilung nach den Bauformen

88

Einteilige Werkzeuge

Massivwerkzeuge sind aus einem Stiick
gefertigt. Grundkorper und Schneiden
bestehen aus demselben Werkstoff. Ty-
pische Vertreter dieser Werkzeugart sind
Profilfraser aus HL-Stahl, Schaftfraser und
Bohrer aus HS-Stahl oder Vollhartmetall.
Sie sind als nachschdrfbare Werkzeuge
konzipiert.

Verbundwerkzeug
BeiVerbundwerkzeugen bestehen Schnei-
den und Werkzeuggrundkérper aus ver-
schiedenen Werkstoffen. Beide sind durch
Hartléten oder Kleben stoffschliissig mitei-
nanderverbunden. Typische Vertreter die-
ser Werkzeugart sind Kreissageblatter mit
Hartmetall- oder Diamantschneiden und
HS-, HW- oder DP-bestiickte Fraser sowie
HW-bestiickte Bohrer.

Zusammengesetztes Werkzeug
Zusammengesetzte Werkzeuge werden
auch als Messerkopfe bezeichnet, da die
Schneiden als l6sbare Messer eingesetzt
sind. Man unterscheidet hier Wendemes-
ser oder Einwegsysteme, bei denen die
Schneidmesser nicht nachgescharft wer-
den kdnnen, und nachschéarfbare Messer-
kopf-Systeme. Es kdnnen alle Schneidstof-
fe zum Einsatz kommen, am meisten ver-
breitet sind jedoch Messerkopfsysteme
mit Hartmetallschneiden.

Werkzeugsatz

Mehrere gemeinsam aufgespannte Ein-
zelwerkzeuge dervorgenannten Arten, um
Arbeitsgdnge rationell in einem Arbeits-
schritt zu bearbeiten

4 DANGER -

Y

Safety Labels: Bildzeichen fiir die
Bedienung, Funktionsiiberwachung
und Wartung — Holzbearbeitungsma-
schinen

Der Einsatz von Werkzeugen fiir die maschinelle Holzbearbeitung stellt
aufgrund der hohen Drehzahlen und der scharfen Schneiden stets ein

Gefdahrdungspotenzial dar. Schutzvorrichtungen an den Maschinen
und der Einsatz sicherheitstechnisch gepriifter Werkzeuge verringern
das Unfall- und Verletzungsrisiko in hohem Maf3e.



Fraswerkzeuge

Tischfrasmaschine

Schneidstoffe fiir die Holz- und Kunststoffbearbeitung

Unlegierte Stahle
WS-Stahl

Legierte Stahle
SP-Stahl

Hochlegierte Stédhle
HL

SS

HS-Stahl

Frither bekannt als

HSS-Stahl

Hartmetall

Wolfram, Titan

HW

Frither bekannt als HM

Diamant
DP

Frither bekannt als PKD

Werkzeugstahl

Spezialstahl

Hochlegierter Stahl
Schnellarbeitsstahl

Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Hochlegierter Schnellarbeitsstahl

Diamant Polykristallin

Polykristalliner Diamant

bestehen aus Eisen und Kohlenstoff

sind hartbar bei einem Kohlenstoffgehalt von 0,5 —1,5% und werden dann
als unlegierte Werkzeugstidhle (WS-Stahl) eingesetzt.

Bohrwerkzeuge, Bandsdgeblitter

enthalten auf3er Eisen und Kohlenstoff bis zu 5% Legierungbestandteile
wie: Wolfram, Nickel, Molybdan und Vanadium

sind hartbar (60HRC) und werden als legierte Werkzeugstihle (SP-Stahl)
eingesetzt.

Bohrwerkzeuge, Bandsdgebldtter, Stecheisen, Hobeleisen, Kreissdgeblit-
ter und Frisketten

enthalten zwischen 5% — 30% Legierungsbestandteile
sind hértbar (bis 65HRC) und werden dann als
— Hochlegierte Werkzeugstahle
(HL - Stahle),
— Hochlegierter Schnellarbeitsstahl
(HS - Stahl)
eingesetzt
Hobel-, Fris-, und Verbundwerkzeuge

bestehen aus Verbindungen von Wolfram, Titan, Tantal, Molybdan und
Kohlenstoff

die Verbindungen (Karbide) werden mit Kobalt zu Pulver zermahlen und bei
1500° gesintert.

Kreissdgebldtter, Bohr- und Friaswerkzeuge

versinterte Schicht (0,3 — 0,6 mm) aus Diamantkristallen auf Hartmetallun-
terlage

DiamantkorngroBe: 1—30 !Jm.

Kreissdgeblitter, Bohr- und Fraswerkzeuge

Chemischer Verschleif’ bei einer Hartmetall-
schneide durch Holzinhaltsstoffe

Der ,ideale Schneidstoff” soll extrem hart und gleichzeitig zdah sein. Doch

diesen ,,Alleskdnner” gibt es nicht. Die Schneidstoffpalette in der Holzbear-
beitung reicht heute vom zahen Werkzeugstahl bis zum hartesten Stoff der
Welt, dem Diamant. Aufgrund der grof3en Vielfalt an Werkstoffen und Werk-
zeugausfiihrungen hat jeder dieser Schneidstoffe seine Berechtigung.

Thermischer Verschleif bei einer Hartmetall-
schneide durch zu hohe Schnittgeschwindig-

keiten
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Tischfrasmaschine

Fraswerkzeuge

Pflege von Fraswerkzeugen

e Werkzeuge immer in der Originalverpackung transpor-
tieren.

e Betriebsanleitung des Werkzeugherstellers beachten.

e Nie mit den Schneiden gegen Metalloberflachen sto3en.

e Leichtmetallwerkzeuge nur mit speziellen Reinigungsmit-

teln entharzen (Konzentration des Reinigungsbads und
Reinigungszeit nach Gebrauchsanleitung beachten).

Schneidenwechsel bei zusammengesetzten Werkzeugen

e Messerwechsel nach Betriebsanleitung durchfiihren.

e Beim Ein- und Ausbauen die Hande mit Handschuhen
oder einem Lappen schiitzen.

e Alle Schneiden austauschen (Vermeiden von Unwucht).

e Schraubenkdpfe ausblasen, um beim Losen der Schraube
einen festen Sitz des Originalwerkzeugs herzustellen.

e Wendeplatten, Plattensitz und Spannkeil von Ablagerun-
gen saubern.

e Beim Einsetzen der Schneide auf passgenauen Sitz
achten.

e Spannschrauben nur mit den vorgegebenen Werkzeugen
l6sen und festziehen.

e Vom Werkzeughersteller vorgesehene Anzugs-Drehmo-
mente beachten.

e Nur Originalteile als Ersatzteile verwenden.

e Profilmesser und Abweiser miissen vom gleichen Herstel-
ler stammen.

Durch Kaliumhydroxid angegriffenes Aluminiumwerkzeug
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Tischfrasmaschine

Fraswerkzeuge

Vorsichtsmafnahmen im Umgang mit Fraswerkzeugen

e Bei derKollision einer Schneide mit Werkstiickanschlag,
Werkstiickspannelement, Absaughaube oder bei unge-
wohnlichen Gerdauschen Maschine sofort abschalten und
alle Schneiden ausbauen und auf Haarrisse priifen
(HM-Schneide zerfallt beim Ausbau).

e Beschadigte Spannelemente gegen Originalteile tau-
schen, beschddigte oder fehlende Schrauben durch Origi-
nalschrauben ersetzen.

e Tragkorper mit gestauchtem oder deformiertem Platten-
sitz sofort verschrotten.

Das Scharfen darf nur von Fachleuten durchgefiihrt werden.

Instandsetzung nur durch Sachkundige/Befihigte Personen

Sachkundige/Befdhigte Personen sind Personen, die durch ihre Berufsausbildung, ihre Berufserfahrung und ihre zeitnahe
berufliche Tatigkeit tiber die erforderlichen Kenntnisse, zum Beispiel zu Anforderungen an Konstruktion und Gestaltung, und
das erforderliche Sicherheitsniveau verfiigen.

L]

Durch Werkzeugsturz deformierter Aluminiumtragkdrper Durch Uberlastung des Werkzeugs gebrochene Hartmetallschneide
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Tischfrasmaschine

Fraswerkzeuge

[l

Vorschubapparat Schiebeschlitten

Arbeiten auf der Tischfrasmaschine werden in der Regel im Handvorschub durchgefiihrt.
Auch das Arbeiten mit einem Vorschubapparat oder Schiebeschlitten gilt als Handvorschub.

Die auf dem Fraswerkzeug angegebene Hochstdrehzahl (auch bei angegebenem Drehzahlbereich) darf nicht iberschritten werden.
Bei angegebenem Drehzahlbereich darf die untere Drehzahlgrenze nicht unterschritten werden.

Kreissdgeblatter diirfen auf Tischfrasmaschinen nur fiir Spezialarbeiten, z. B. zum Auftrennen von Hohlkérpern, unter Ver-

wendung von Spannflanschen verwendet werden.
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Deshalb aufTischfrasmaschinen nur fiir Handvorschub
geeignete Werkzeuge verwenden, die mit der Aufschrift
»HANDVORSCHUB* bzw. ,,MAN“ und ggf. dem BG-TEST-
Priifzeichen gekennzeichnet sind.

Tischfrasmaschine

MAN

BG-TEST
123-123

Die Schnittgeschwindigkeit soll im Bereich von 40 m/s und 70 m/s liegen

Schnittgeschwindigkeit in m/s

Weichholzer

Hartholzer

Spanplatten
Tischlerplatten
Faserplatten

Beschichtete Platten

Aluminium

Schnittgeschwindigkeitstabelle in Abhdngigkeit von Werkzeugdurchmesser und Drehzahl
(n max. keinesfalls tiberschreiten)

30

50 60 70 80

Werkzeugdurchmesser (mm)

Erhohte

60

80 | Riickschlaggefahr

Il HSS = Hochlegierter Stahl

[ HW = Hartmetallwerkstoff
DP = Diamant Polykristallin

Faustformel fiir
Schnittgeschwindigkeit:

r-n r incm
n in U/min
vinm/s

1000

2500
2800

3000

3500

4000

4500
5000
5500

Fraserdorndrehzahl (min™")

Giinstige Drehzahlen und Schnittgeschwindigkeiten sind aus dem Diagramm zu ermitteln (Schnittgeschwindigkeiten in m/s).
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Tischfrasmaschine

Werkzeugverdeckungen vor dem Anschlag,
Druckvorrichtungen

Druckrolle Druckkamm
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Tischfrasmaschine

Anschlagbriicken

In die Anschlaghalften einsetzbare Anschlagbriicken

Vorsetzbrett
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Tischfrasmaschine

Riickschlagsicherungen

Riickschlagsicherung fiir Tischfrasmaschinen mit iiberlangem Tisch

Bereich abfliegender Werkstiicke und Werkstiickteile beachten.
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Riisten und Einstellen

Fraswerkzeuge, Fraserdorn-Mutter und Zwischenringe sorgfal-

tig behandeln; nicht direkt auf dem Maschinentisch ablegen.

Tischoffnung durch Einlegeringe so weit wie moglich schlieflen.
Vor dem Aufspannen Drehzahlbereich des Fraswerkzeugs er-

mitteln.

Fraswerkzeug entsprechend der Drehrichtung und der vorge-

sehenen Arbeitshdhe aufspannen.

Auf saubere Aufspannfldchen des Werkzeugs und der Zwischen-

ringe achten.

Tischfrasmaschine

Zwischenringe so auswahlen, dass das Gewinde der Frdserdorn-
Mutter voll ausgenutzt wird.

Auf einwandfreie Auflage der Zwischenringe achten.

Verdrehsicherung (bei vorhandener Bremseinrichtung oder
Rechts-/Linkslauf) aufstecken und Fraserdorn-Mutter mit ge-
eignetem Werkzeug anziehen.

Spindelarretierung l6sen, Freilauf priifen.
Gewiinschte Drehzahl einstellen.

Erst Frashéhe, dann Frastiefe mit Einstellvorrichtung einstellen.
Anschlagoffnung so weit wie moglich schlieflen, gegebenenfalls Anschlagbriicke verwenden.

Obere Werkzeugverdeckung schlielen.

Werkzeugverdeckung
= Bogenfeder

Anschlag

Die Werkzeugverdeckung soll den
Schneidenkreis des Fraswerkzeugs
im Arbeitsbereich um die Werkstiick-
dicke tberragen; mindestens jedoch
um 15 mm.

Vorschubapparat moglichst bei allen
Frasarbeiten verwenden.

Alle Befestigungsschrauben auf festen
Sitz priifen.

Beim Einschalten der Maschine auf
richtige Drehrichtung und Drehzahl
achten.
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Einstellen des Vorschubapparats

Frdsen von geraden Werkstiicken am Anschlag

Vorschubapparat so vor den Anschlag schwenken, dass sich
das Fraswerkzeug im Bereich zwischen erster und zweiter Ein-

zugsrolle befindet.

Vorschubapparat leicht schrag zum Anschlag hin auf Werkstiick-

dicke einstellen.

Versatz

Fraserdorn

20

Vorschub- Zufiihrleiste

rolle

Den Vorschubapparat so einstellen, dass das Werkstiick zum

Anlaufring gedriickt wird.
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Frdsen von geschweiften Werkstiicken am Anlaufring

Vorschubapparat so neigen, dass nur eine Rolle auf das Werk-
stlick wirkt.

Zum Andruck ca. 3 bis 5 mm absenken (ca. eine Handrad-
umdrehung).

Vorschubgeschwindigkeit entsprechend der Drehzahl
einstellen (Faustformel: Drehzahl/1000 = Vorschub-
geschwindigkeit in Meter/Minute).
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Frasen von breiten Werkstiicken

Moglichst Vorschubapparat verwenden. AuBere Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und
auf Werksttickdicke einstellen, inneren Druckschuh so einstel-
len, dass ein Druck auf das Werkstiick erfolgt; moglichst durch-
O PN N T P AT A e N e eyt 8ehenden Anschlag oder Anschlagbriicken verwenden.

bringen, um ein Abkippen des Werkstiicks zu verhindern. Fiir lange oder sehr breite Werkstiicke zusatzliche Tischvergro-
Berung anbringen, um ein Abkippen der Platte zu verhindern.

Bei Massivholz: Arbeitsgang quer zur Faser (Stirnholzseiten)
beginnen, um Werkstiickbeschddigungen zu vermeiden.

Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das Werkstiick legen.

Bei hochkantgefiihrten Werkstiicken Druckvorrichtungen, z. B.
Druckkdmme, zur Werkstiickfiihrung und Werkzeugverdeckung
verwenden.

Druckvorrichtung auf Oberkante Werkzeughdhe einstellen.
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Frasen von schmalen Werkstiicken

Moglichst Vorschubapparat verwenden. Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und auf Ma-
schinentisch einstellen; durch die Einstellung soll ein Druck auf

Anschlagbriicken ersetzen nicht die Werkzeugverdeckung! )
das Werksttick zum Anschlag hin erfolgen.

Inneren Druckschuh so einstellen, dass ein Druck auf das Werk-
stlick zum Maschinentisch hin erfolgt.

Bei langen Werkstiicken zusatzliche Tischverlangerung anbrin-
gen, um ein Abkippen des Werkstiicks zu verhindern.

Zum Nachschieben des Werkstiicks Schiebeholz verwenden.

Bogenfeder so einstellen, dass ein Druck auf das Werkstiick  Bei kurzen Werkstiicken linke Hand mit geschlossenen Fingern
zum Maschinentisch hin erfolgt. flach auf das Werkstiick legen; nicht tiber die vordere Werk-
stiickkante greifen.

Bei schmalen und diinnen Werkstiicken zur sicheren Werkstiick-
fithrung Druckvorrichtungen verwenden. Zum Nachschieben des Werkstiicks Schiebeholz verwenden.

Fiir ein einwandfreies Arbeitsergebnis darf der Druck nicht im
Werkzeugbereich erfolgen.
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Frasen von Langsseiten
mit Schablone fiir Kippwerkstiicke

Kippwerkstiicke miissen wahrend der Bearbeitung immer
in Richtung Anschlag und auf den Maschinentisch gedriickt
werden.

Fiir kurze Werkstiicke eignet sich eine Einlegschablone. Bei langen Werkstiicken Fiihrungskanal durch einen zweiten

Um den notwendigen Adruck zu gewahrleisten, miissen Schab- Anschlag, der auf die Werkstiickbreite eingestellt ist, herstellen.

lonenhohe und -tiefe etwas geringer sein als die entsprechen-
den Abmessungen des Werkstiicks.

Zum formschliissigen Fiihren des Werkstiicks Diibel einsetzen.

Mbglichst mit Vorschubapparat arbeiten. Dabei Vorschubrollen
parallel zum Anschlag ausrichten.
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Frasen von Querseiten

Zur sicheren Werkstiickfiihrung durchgehenden Anschlagver-  Linke Hand mit geschlossenen Fingern flach auf das Werkstiick
wenden. legen und gegen den Anschlag driicken.

Bei langen Werkstiicken zusatzliche Tischverbreiterung anbrin-  Mit der rechten Hand Schiebeholz zum Vorschieben verwenden
gen, um ein Abkippen des Werkstiicks zu verhindern. und am Anschlag fithren.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und auf

Werkstiickdicke einstellen. e
Wenn méglich, Vorschubapparat verwenden
Inneren Druckschuh so einstellen, dass ein Druck auf das Werk-

stlick zum Maschinentisch hin erfolgt.
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Einsetzfrasen
Y L or
1] 2

Tischverldangerungen mit Queranschldgen anbringen.
Anschlag parallel zu den Tischverldngerungen einstellen.
Einsetzpunkt ermitteln.

Als Riickschlagsicherung Queranschlag gegen das Ende des
Werkstiicks oder die Spannlade schieben und festspannen.

Aussetzpunkt ermitteln.

Queranschlag der hinteren Tischverldngerung als Vorschubbe-
grenzung an den Werkstiickanfang oder die Spannlade schie-
ben und festspannen.

Das Fraswerkzeug vor dem Anschlag durch Bogenfeder, Druck-
schuh oder Schutz- und Druckvorrichtung (ohne Andruckein-
stellung) verdecken.

Werkstiick an der Riickschlagsicherung anlegen, einschwen-
ken und vorschieben; dabei soll der Werkstiickanfang am An-
schlag anliegen.

Bei kurzen Werkstiicken Spannlade verwenden.

Auch beim Einsetzfrdsen mit Spannlade muss unbedingt eine
Riickschlagsicherung verwendet werden.

Spannlade an der Riickschlagsicherung anlegen, einschwen-
ken und vorschieben; dabei soll die Spannlade vorne am An-
schlag anliegen.

Werkstiick beim Einschwenken mit beiden Handen rechts von
der Schutzeinrichtung halten.

Um die beim Frdsvorgang auftretende Krafte optimal kontrol-
lieren zu kdnnen, ist die gezeigte Handhaltung unbedingt zu
beachten.

Um die beim Frdsvorgang auftretende Krafte optimal kontrol-
lieren zu kdnnen, ist die gezeigte Handhaltung unbedingt zu
beachten.
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Schlitzen

[
Werkstiickdicke

\'%

Schlitzscheiben durch besonderen Schutzkasten verdecken.  Schiebeschlitten zur sicheren Werkstiickfiihrung verwenden.

Der vordere Teil des Schutzkastens muss das Werkzeug von  Werkstiick mit Exzenterspanner oder pneumatischem Spann-
oben verdecken und den Schneidenkreis mindestens um die  zylinder halten.
Werkstiickdicke tiberragen.
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Frasen geschweifter Werkstiicke

Anlaufring oder Bogenfrasanschlag und Zufiihrleiste zur siche-  Moglichst Vorschubapparat verwenden.
ren Werkstiickfiihrung, wenn moglich tiber dem Fraswerkzeug,
anbringen.

Verstellbare Werkzeugverkleidung anbringen, auf Werkstiick-
hohe einstellen und an Absauganlage anschlief3en.

Bei groflen Werkstiicken zusatzliche Tischvergroferung an-
bringen.

Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das Werkstiick legen.

Gleichmafige Vorschubbewegung einhalten. Beim Arbeiten
gegen die Faserrichtung und quer zur Faser im Handvorschub
die Vorschubbewegung verringern, um ein Ausbrechen von
Holzfasern zu vermeiden.
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Frasen geschweifter Werkstiicke
mit Schablonen

Anlaufring oder Bogenfrdsanschlag zur Werkstiickfithrung an-  Bei Stiftschablonen Vorschubapparat verwenden.
bringen.

Werkzeugverkleidung anbringen und an Absauganlage anschlie-
Ben. Die Werkzeugverdeckung muss den Schneidenkreis des
Fraswerkzeugs im Arbeitsbereich mindestens um die Werk-
stiickdicke iiberragen.

Bei Einspannschablonen unter dem Fraswerkzeug Zufiihrleis-
te verwenden.

Bei grof3en Werkstiicken zusdtzliche Tischvergrofierung
anbringen.

Beim Fiithren der Schablone von Hand (ohne Vorschubappa-
rat) und fiir kleine Werkstiicke Doppelschablone verwenden.

Gleichmafige Vorschubbewegung einhalten; beim Arbeiten
gegen die Faserrichtung und quer zur Faser im Handvorschub
die Vorschubewegung verringern, um ein Ausbrechen von Holz-
fasern zu vermeiden.
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Frasen von kreisformigen Werkstiicken

Vorschubrolle —

Tischverldngerung

Kreisschneidvorrichtung so anbringen, dass sich die Schneid- Den Vorschubapparat so einstellen, dass er das Werkstiick nur
stelle am Fraswerkzeug bei eingeschwenktem Fiihrungsbrett  mit einer Rolle vorschiebt und diese Vorschubrolle senkrecht
ca. 2 cm vor der Stelle des groBten Schneideniiberstands vor — zur Verbindungslinie zwischen Zentrierpunkt und Fraserdorn-
dem Anschlag befindet; Dickenausgleichsleiste knapp vordem achse steht; die Vorschubrolle muss das Werkstiick iiber der

Schneidenflugkreis des Fraswerkzeugs anbringen. Dickenausgleichsleiste transportieren.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und so ein-  Bei ausgeschwenktem Fiihrungsbrett das Werkstiick auf den

stellen, dass ein Druck auf das Werkstiick erfolgt. Zentrierpunkt auflegen und dem eingeschalteten Vorschub-
apparat zufiihren.

Zum Entnehmen des Werkstiicks den Vorschubapparat auf
Riickwartslauf schalten.
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Grundanforderungen an Schablonen -
Grundplatte

Schablone zum Gehrungsschlitzen und Gehrungsschneiden

Schablonen grundsatzlich mit Handgriffen versehen.
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Grundplatte so grofy wahlen, dass ausreichend Platz fiir Span-
nelemente und Handgriffe vorhanden ist.

Hohe der Schablone moglichst gering wahlen, damit die Werk-
zeugverdeckung méglichst weit auf den Maschinentisch abge-
senkt werden kann.

Stabile und abriebfeste Schablonenkanten vorsehen; geeignet
sind z. B. Multiplexplatten oder mit Massivholzanleimern oder
Kunststoffkanten beschichtete Fiihrungskanten; bei Bohrscha-
blonen Buchsen einsetzen.

Gute Gleitfahigkeit auf dem Maschinentisch sicherstellen, z. B.
durch einen Belag mit niedrigem Reibwert.

Schablonengewicht an den Arbeitsgang anpassen:

e Hoheres Gewicht: beim Frasen von geschweiften Werk-
stlicken mit handgefiihrten Schablonen
Da der Werkstiickwechsel nurin groBem Abstand vom
Werkzeug durchgefiihrt werden darf, kann bei solchen
Schablonen eine VergréRerung der Tischauflage notwen-
dig werden.

e Geringeres Gewicht: Schablonenschneiden auf Kreissadge-
maschinen oder Tischbandsadge oder wenn die Schablone
vom Maschinentisch weggehoben werden muss.

Schablonen und Vorrichtungen kdnnen hadufig so gestaltet wer-
den, dass verschiedene Arbeitsgdnge an demselben Werkstiick
oder verschiedene Arbeitsgdnge an unterschiedlichen Werk-
stiicken ausgefiihrt werden kénnen.
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Grundanforderungen an Schablonen —
Werkstiickanlagen auf der Grundplatte

Werkstiickanlagen so anbringen, dass die Lage des Werkstiicks
verwechslungsfrei und eindeutig bestimmt ist.

Werkstiickanlagen so dimensionieren und befestigen, dass die
bei der Bearbeitung des Werkstiicks auftretenden Krifte (z. B.
Zerspanungskrafte) sicher aufgenommen werden.

Statt flachige Anlagen moglichst Punktanlagen (z.B. Diibel) Punktanlagen so anbringen, dass eine Lagednderung des Werk-

verwenden: stiicks wahrend der Bearbeitung nicht erfolgt.
e Auch verzogene Werkstiicke kdnnen damit sicher einge- Dienen Werkstiickanlagen zugleich als Splitterholz, sollten sie
legt werden. leicht austauschbar sein.

e Spdne konnen sich nicht zwischen Werkstiick und Anlage
sammeln.
e Bearbeitete Werkstiicke lassen sich leicht entnehmen.

109



Tischfrasmaschine

Grundanforderungen an Schablonen -
Halten und Spannen der Werkstiicke

Spannelemente sicher befestigen.

Spannelemente so anordnen, dass die Wirkung der Schutzein-
richtungen nicht eingeschrankt wird; die Werkzeugverdeckungen
miissen auf die Werkstiickoberflache bzw. auf die Oberflache
der Schablonengrundplatte eingestellt werden konnen.

Handgriffe sollten mindestens 120 mm von der Schablonenkante
entfernt angebracht werden. Besonders bei dicken Werkstiicken
besteht sonst die Gefahr, dass die Finger unter die Werkzeug-
verdeckung geraten kénnen.

Kann dieser Sicherheitsabstand nicht eingehalten werden, sind
zusatzliche Handschutzmafinahmen notwendig, z. B. eine Ver-
deckung zwischen Handgriff und Schutzvorrichtung.

Spannelemente so anordnen, dass die Werkstiicke leicht ein-
gelegt und wieder herausgenommen werden kdnnen.

MDF-Platten sind luftdurchldssig. Bei kleineren MDF-Platten
besteht bei Vakuumspannung die Gefahr, dass kein ausrei-
chender Unterdruck erzeugt werden kann. Deshalb luftdich-
te Auflagen, z. B. eine Kunststofffolie, auf die Plattenober-
flache legen.
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Moglichst Kniehebelspanner, Spannelemente mit Sterngriffen,
Klemmhebel verwenden; Fliigelschrauben, Schraubenmuttern
oder Ahnliches sind nicht geeignet, da zum Anziehen oder L6-
sen zusatzliches Werkzeug notwendig ist.

Besonders bei kraftschliissiger Werkstiickspannung (z. B.
Schnellspanner/Kniehebel) ist es notwendig, die Reibung
zwischen Grundplatte und Werkstiick zu erhéhen (zum Bei-
spiel Schleifpapierauflagen anbringen). Schleifpapier nicht
im Zerspanungsbereich anbringen.

Zusatzlich Griffe zum Fiihren der Schablone anbringen, weil
in der Regel die Gefahr besteht, dass sich Spannelemente bei
Fiihren der Schablone von Hand l6sen kénnen (z. B. Griffe, die
in gespannter Stellung senkrecht stehen, sogenannte Senk-
rechtspanner).
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Grundanforderungen an Stiftschablonen

Stiftschablonen haben den Nachteil, dass sie die Werkstiick-
oberflache beschadigen und auch ein genaues und sicheres
Halten des Werkstiicks nicht immer gewédhrleisten.

Wenn die Werkstiicke nicht mit Spannelementen befestigt wer-
den kénnen, z.B. bei kleinen Abmessungen und wenn zum Vor-
schieben ein Vorschubapparat verwendet wird, kdnnen Stift-
schablonen verwendet werden.

Stiftschablonen grundsatzlich nur mit Vorschubapparat ver- ~ Stiftschablonen diirfen nur dann von Hand vorgeschoben wer-
wenden. den, wenn sie so breit sind, dass beide Hande sicher aufgelegt
werden kdnnen.
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Herstellen geschweifter Grundplatten
flir Schablonen und Vorrichtungen

Modellschablone

Distanzplatte

Besonders bei freien Formen ist es haufig notwendig, eine Mo-
dellschablone (= Schablone zur Herstellung der eigentlichen
Schablone) aus leicht bearbeitbarem Material, z. B. diinner
Hartfaserplatte, herzustellen.

Aufgrund der geringen Materialdicke und der geringen Kanten-
festigkeit sind solche Modellschablonen als dauerhafte Fras-
schablone fiir das Arbeiten am Anlaufring ungeeignet. Wegen
des notwendigen Abstands zwischen Fraswerkzeug und Anlauf-
ring — bei zu geringem Abstand konnen die Werkzeugschneiden
den Anlaufring beriihren — kann eine diinne Modellschablone
nicht mit dervollen Kantenhéhe am Anlaufring gefiihrt werden.
Dabei besteht die Gefahr, dass die diinne Modellschablone
zwischen Anlaufring und Fraswerkzeug rutscht.

Zwischen Werkstiick und Modellschablone muss deshalb eine
Distanzplatte eingesetzt werden, die so dick ist, dass die Kan-
te der diilnnen Modellschablone iiber die gesamte Hohe am
Anlaufring anliegt.
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Schablonen
zum Bearbeiten von Ecken

Grundplatte mit gewiinschter Kontur, z. B. Radius, Schréage,
herstellen.

Flihrungsleisten an den Kanten der Grundplatte anbringen.

Werkzeugverkleidung anbringen und an Absauganlage anschlie-
Ben; die Werkzeugverdeckung muss den Schneidenkreis des
Fraswerkzeugs im Arbeitsbereich mindestens um die Werk-
stlickdicke tiberragen.

Werkstiick an den Fiihrungsleisten anlegen und Arbeitsgang
durchfiihren.
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Vorrichtungen zum Hochkantbogenfrasen

14

Flihrungsstiick entsprechend dem Auf3enradius der Segmen-
te herstellen, z. B. mit Segmentschneidvorrichtung; das sollte
gleich beim Herstellen der Segmentbdgen erfolgen.

Fiihrungsstiick moglichst dicht tiber dem Maschinentisch form-
schliissig am Frasanschlag befestigen, z. B. auf speziell ange-
fertigtem Vorsetzbrett.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und Vor-
setzbrett so weit durchfrdsen, dass das Werkzeug bei der Be-
arbeitung frei lauft.

Vorschubapparat einsetzen.

Bei kleinen Radien empfiehlt es sich — wegen Verzug des Pro-
fils — den Arbeitsgang mit der Handoberfrdsmaschine durch-
zufiihren.
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Vorrichtungen zum Bockfrdasen

Bockfiihrungsradius nach dem kleinsten Radius des Werkstiicks
herstellen, z. B. mit Segmentschneidvorrichtung; fiir eine si-
chere Werkstiickfiihrung sollte die Bockfiihrungsflache bis zum
Maschinentisch auslaufen.

Bockfiihrungsstiick formschliissig am Frasanschlag befestigen,
z.B. auf speziell angefertigtem Vorsetzbrett.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und Vor-
setzbrett so weit durchfrdsen, dass das Werkzeug bei der Be-
arbeitung frei lauft.

Druckvorrichtung, z. B. federnd gelagerte Doppeldruckrolle, Vorschubapparat einsetzen.
von oben anbringen.
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Weitere wesentliche Anforderungen
an Bau und Ausriistung

nach Maschinenrichtlinie mit
CE-Kennzeichnung am Beispiel der EN 848-1*

Nachriistbedarf priifen gemaf BetrSichV.

nach Betriebssicherheitsverordnung
in Verbindung mit VBG 7j
ab Baujahr 1980 bis 1994

nach Betriebssicherheits-
verordnung in Verbindung mit
VBG 7j bis Baujahr 1979

Fraserdorn,
Frasspindel

Schutz unter
dem Tisch
Tischgrofie

Tischverlangerung

Auslaufzeit

Typschild

Drehzahlschaubild,
Drehzahlanzeige

Einrichtbetrieb

Durchmesser siehe Tabelle 1,
Sicherung gegen Losen des Werkzeugs
beim Hochlaufen bzw. Abbremsen

Verkleidung, Stellungsiiberwachung und
Verriegelung von Tilren

siehe Tabelle 2

Begrenzung auf max. 10 Sekunden,
z.B. durch Bremsmotor oder elektrische
Bremseinrichtung

mit Kenndaten
Anzeige der gewdhlten Drehzahl vor
dem Einschalten, Drehzahlschaubild fiir

Riemenumlegung

Freigabeschaltung fiir Bremse
bei Bremsblockierung im Stillstand

mindestens 30 mm Durchmesser,
Sicherung der Werkzeugbefestigung
fiir Bremsvorgange

Verkleidung

ausreichend grof

erforderlich, wenn Werkstiicke auf dem
Tisch nicht sicher aufliegen

Begrenzung auf max. 10 Sekunden
(ab Bauj. 1982), z. B. durch Bremsmotor
oder elektrische Bremseinrichtung

mit Kenndaten
Anzeige der gewdhlten Drehzahl vor
dem Einschalten, Drehzahlschaubild

fiir Riemenumlegung

Freigabeschaltung fiir Bremse bei
Bremsblockierung im Stillstand

mindestens 30 mm
Durchmesser

Verkleidung

ausreichend grof

erforderlich, wenn Werkstiicke
auf dem Tisch nicht sicher
aufliegen

keine Forderung

Anzeige der Drehzahl,
Drehzahlschaubild fiir
Riemenumlegung

* Fiir Maschinen, die nach der EN ausgefiihrt werden, entfdllt die Priifpflicht durch eine unabhdngige Priifstelle.
Weicht die Ausfiihrung von der EN ab, muss in der EG-Konformitdtserkldrung die Priifnummer der unabhdngigen Priifstelle eingetragen sein.

Tabelle 1: Spindelabmessungen

Spindel-Durchmesser d; (mm)

(siehe Anhang A)

201
302
403

50

Maximale Nutzlénge
der Spindel von der Auflage (mm)

einteilige
Spindel

80
140
180

220

Hochstzuldssiger Werkzeugdurchmesser

(mm)
auswechselbare Fréaswerk-
Spindel zeuge

80 150
140 250
160 250
160 275

(der in der Schutzeinrichtung montiert werden kann)

Zapfenschneid-
Werkzeuge

160

300

350

400

ANMERKUNG 1: Die fiir d; = 20 mm aufgefiihrten Werte gelten auch fiir Spindeldurchmesser zwischen 20 und 30 mm
ANMERKUNG 2: Die fiir d; = 30 mm aufgefiihrten Werte gelten auch fiir Spindeldurchmesser zwischen 30 und 40 mm
ANMERKUNG 3: Die fiir d; = 40 mm aufgefiihrten Werte gelten auch fiir Spindeldurchmesser zwischen 40 und 50 mm
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Tabelle 2: Abmessungen von Tisch und Tischeinlegeringen

Durchmesser Tischdurchlass =190 ==190
Mindest-Tischlinge (A min) 600 1000
B 250<B=A/2 450<B=<A/2
Cc+100 350 350

+ 200**
Bereich fiir
Innendurchmesser der Tischeinlegeringe 65-75* 105-115 65-75* 105-115

145-160 145-160 200-225

* fiir Maschinen, die mit auswechselbarer Spindel ausgeriistet sind
** fiir Maschinen mit Schiebetisch auf der Vorderseite

Bei Tischdurchlass-Durchmessern {iber 300 mm muss ein 5. Tischeinlegering vorhanden sein.

e/ Anmerkung:

Die Abmessung Creicht von der Spindel-
achse bis zurvorderen Kante des festen
Tisches, oder, sofern vorhanden, bis zur
vorderen Kante eines integrierten und auf
dergleichen Hohe wie der feste Tisch an-
n geordneten Schiebetischs.
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¥ BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Sicheres Arbeiten an

Tischfrasmaschinen

2

Werkzeugverdeckung
= Bogenfeder
= __Anschlag

[ 7 2 A o
d s -

Einstellen von Frdshohe und Frastiefe Werkzeugverdeckung soll den Frasen von geraden Werkstiicken am Frasen von breiten Werkstiicken am
mit Messuhr Schneidenkreis des Fraiswerkzeugs Anschlag mit Vorschubapparat Anschlag mit Druck- und Schutzvor-
im Arbeitsbereich mind. um die richtung

Werkstiickdicke iiberragen.

Frasen von kleinen Werkstiicken Frasen von kleinen Werkstiicken Frasen von Querseiten mit durch- Einstellen der Queranschldge
am Anschlag mit Druck- und Schutz- am Anschlag mit Bogenfeder und gehendem Anschlag, Bogenfeder und beim Einsetzfrasen nach Ein- und
vorrichtung und Schiebeholz Schiebeholz Schiebeholz Aussetzpunkt

Einsetzfrasen grofer Werkstiicke mit Einsetzfrdasen kleiner Werkstiicke mit Frdsen von geschweiften Werkstiicken Frdsen von geschweiften Werkstiicken

Riickschlagsicherung Spannlade und Riickschlagsicherung mit Anlaufring und Bogenfrashaube mit Anlaufring, Bogenfrashaube
Bilder: BGHM und Vorschubapparat (nur 1 Rolle)
Allgemeines mit Vorschubapparat oder e \Werkzeugverdeckungen und e Zum Nachschieben Schiebeholz
e Vor Reinigungs- und Wartungs- Schiebeschlitten durchgefiihrt Druck- und Schutzvorrichtungen verwenden.
arbeiten Maschine abschalten werden. anbringen. e Splitter und Spadne nicht mit der
und gegen unbeabsichtigtes Ein- e Fiir groBe Werkzeuge Tischver- Hand entfernen.
schalten sichern. Einstellen grofierungen anbringen. e Maschine nur mit Absaugung
e Beschéftigungsbeschrankung e Fraswerkzeuge, Frisdom-Mutter Fir Einsetzarbeiten Riickschlag- betreiben.
beachten. und Zwischenringe nicht direkt sicherung anbringen. e Maschine nur so verwenden,
e Enganliegende Kleidung tragen. Al dlen Meedhinanfedh slbile- wie es der Hersteller in der
e Sicherheitsschuhe und Gehor- gen. Moglichst Vorschubapparat ver- Bedienungsanleitung vorsieht.
schutz benutzen. e Tischoffnung durch Einlegeringe wenden, auch beim Probefrdsen. Im Zweifel an den Hersteller
e Beim Verlassen des Arbeitsplat- 50 weit wie moglich schlieBen. wenden.
zes Maschine ausschalten. e Drehzahl nach Werkzeuganga- Betreiben
be einstellen. Beim Aufspannen ® Vorrichtungen verwenden, auch Weitere Informationen finden Si
Werkzeuge Friserdorn-Mutter voll ausnut- wenn nur ein Werkstiick bearbei- eitere Informationen finden Sle
® Nur Fraswerkzeuge mit der Kenn- — il @ Elp- 2;;2?:;.2:,3;23?“&
zeichnung MAN, BG-TEST oder * MitEinstellvorrichtung Frashthe ~® Beim Werkstiickvorschub Hande | & 3 www.bghm.de
Handvorschub verwenden. Dies und Fristiefe einstellen. mit geschlossenen Fingern flach )

gilt auch dann, wenn Arbeiten auf das Werkstiick legen. Bestell-Nr. BG 5.3.2 / 04.2019




W BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Unterweisung zum sicheren Arbeiten
an Tischfrasmaschinen

Folgende Personen wurden zu Gefahren, Schutzmafinahmen,
Verhaltensregeln, Storungsbeseitigung und Instandhaltung unterwiesen.

Zusaétzlich wurden sie auf folgende betriebliche Regelung hingewiesen:

[]
[

Gleichzeitig wurden sie zur Beachtung der im Bereich der Maschine
angebrachten Maschinenplakate angehalten.

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt
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¥ BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Sicheres Arbeiten mit
Fraswerkzeugen

Handvorschub = Halten und Fiihren Handvorschub = Arbeiten mit dem Handvorschub = Arbeiten mit dem Handvorschub = Arbeiten mit
der Werkstiicke von Hand Vorschubapparat Schiebeschlitten Handmaschinen

E BG-TEST
123-123

L

<= MANE
\

Kennzeichnung eines Fraswerkzeugs fiir Handvorschub Drehzahlen aus dem griinen Bereich Losen der Spannschrauben
des Diagramms wahlen. mit vorgegebenem Werkzeug
(Imbusschliissel)

Fréserdomdrehzahl (min ) |

MEC |=

nischer
Vorschub

L _--;

Mechanischer Vorschub = z.B. Mechanischer Vorschub = z.B. Kennzeichnung eines Fraswerkzeugs fiir Mechanischen Vorschub
Arbeiten mit CNC-Bearbeitungs- Arbeiten mit Mehrseiten-Hobel- und
zentrum Frasmaschine Bilder: BGHM
Einsatzbedingungen Wartung und Pflege e Spannflachen am Korper Leichtmetallwerkzeuge nur mit
Wichtige Merkmale von Fraswerk- Betriebsanleitung beachten. und an den Messern sowie speziellen Losemitteln entharzen
zeugen auf der Tischfraismaschine  Scharfzustand tiberpriifen. Messer- Befestigungselemente sauber (Konzentration des Reinigungs-
sind unter anderem: befestigung tiberpriifen. halten. bades und Reinigungszeit nach
e Vorschubart Messerwechsel nach Betriebs- e Als Ersatzteile nur Original- Gebrauchsanleitung beachten).
e Name oder Zeichen des Her- anleitung durchfiihren, z. B. teile oder ihnen entsprechende

stellers e Spannschrauben nur mit den Ersatzteile und Ersatzmesser
e zuldssiger Drehzahlbereich vorgegebenen Werkzeugen verwenden.
e Abmessung des Werkzeugs l6sen und festziehen.

e Derauf dem Fraswerkzeug
angegebene Drehzahlbereich
muss eingehalten werden.

e Vorjedem Einsatz nochmals
Messerbefestigung iiberpriifen.

Bestell-Nr. BG 5.3.5 / 04.2019



Y BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Unterweisung zum sicheren Arbeiten
mit Fraswerkzeugen fiir die Holzbearbeitung

Folgende Personen wurden zu Gefahren, Schutzmafinahmen,
Verhaltensregeln, Storungsbeseitigung und Instandhaltung unterwiesen.

Zusatzlich wurden sie auf folgende betriebliche Regelung hingewiesen:

[]
[

Gleichzeitig wurden sie zur Beachtung der im Bereich der Maschine
angebrachten Maschinenplakate angehalten.

Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb.am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt

121



W BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

lhre gesetzliche Unfallversicherung

Sicheres Arbeiten mit

Fraswerkzeugen mit
Hartmetallwechselschneiden

Umgang und Pflege

e Immer in der Originalverpackung transpor-
tieren.

e Nie mit den Schneiden gegen Metallober-
flachen stof3en.

e Beim Ein- und Ausbauen die Hande mit
Handschuhen oder einem Lappen schiitzen.

e Mit Originalschliissel die Befestigungs-
schrauben anziehen. Nur mit Originalschliis-
sel kann das vom Werkzeughersteller vorge-
sehene Anzugsmoment eingestellt werden.

Eigenschaften von Hartmetall sind vergleichbar mit ...aber auch stoBempfindlich VOI"SlchtSm'af.Snahl.nen . . "
Glas: hart und scharf (hohe Standzeiten) ... und sprode. Bei der Kollision einer Schneide mit Werkstiick-

anschlag, Werkstiickspannelement, Absaug-
haube oder bei ungewshnlichen Gerduschen
Maschine sofort abschalten und

e alle Schneiden ausbauen und auf Haarrisse

Achtung: Bruchgefahr!

Ausginanderbrechende priifen (HM-Schneide zerfillt beim Ausbau),
Schneiden durch verformten * beschadigte Spannelemente gegen Original-
Plattensitz oder Holzstaub- teile tauschen,
ablagerungen und/oder * beschidigte oder fehlende Schrauben durch
Harzansdtze am Plattensitz Originalschrauben ersetzen,
Folge: abfliegende e Tragkorper mﬁ gestauchtem oder deformier-
. R tem Plattensitz sofort verschrotten.
Schneidenteile nach
Haarrissbildung! Schneidenwechsel
e Betriebsanleitung des Werkzeugherstellers
Werkzeuge mit Hartmetallwechselschneiden immer beachten,
in der Originalverpackung transportieren. e alle Schneiden austauschen (Vermeiden von
Unwucht),

e Schraubenkodpfe ausblasen, um beim Lésen
der Schraube einen festen Sitz des Original-
werkzeugs herzustellen,

e Wendeplatten, Plattensitz und Spannkeil
von Ablagerungen sdubern,

e beim Einsetzen der Schneide auf pass-
genauen Plattensitz achten,

o ALU-Tragkorper nie im Alkali-Bad reinigen,

e das Scharfen der Schneiden darf nurvon
Fachleuten durchgefiihrt werden.

i

Beim Ein- und Ausbauen von Werkzeugen mit Achtung! Wendeplatten, Plattensitz und Spannkeil
Hartmetallwechselschneiden die Hande mit Hand- von Ablagerungen sdubern, z. B. Harz- und Holz-
schuhen oder einem Lappen schiitzen. staubablagerungen abschaben.

Bilder: BGHM

Diese Information wurde von Mitarbeitern der
Firmen Homag, IMA, Leitz, Leicht Kiichen, Leuco,
Vereinigte Spezialmdbelfabriken, Wossner und
in Abstimmung mit dem Ministerium fiir Umwelt
und Verkehr Baden Wiirttemberg unter Feder-
filhrung der ehem. Holz-Berufsgenossenschaft

erstellt.
Bestell-Nr. BG 5.3.6 / 04.2019




Unterweisung zum sicheren Arbeiten
mit Fraswerkzeugen mit
Hartmetallwechselschneiden

Folgende Personen wurden anhand der umseitigen Ausfiihrungen tiber

die folgenden Abschnitte unterrichtet sowie anhand der Bilder zum
sicheren Arbeiten mit Fraswerkzeugen mit Hartmetallwechselschneiden unterwiesen.

[ ] Umgang und Pflege
[] Vorsichtsmanahmen

[ ] Schneidenwechsel

Zusatzlich wurden sie auf folgende betriebliche Regelungen hingewiesen:

[]
[]
[

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb. am

Unterweisung
bestatigt

Y BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

lhre gesetzliche Unfallversicherung
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Handbetatigte Sagemaschinen

Handbetdtigte Pendelkreissdagemaschine
Typische Unfdlle und Gefahrdungen

Unfallbeispiel: Abldngen von Brettern

Unfallhergang:

Ein 57 Jahre alter Arbeiter sollte mehrere Werkstticke
(1,5 mx 6 cm x 4 cm) auf 50 cm ablangen. Nach ei-
nem Kappsageschnitt schob er mit der linken Hand
das Werkstiick nach rechts. Da er gleichzeitig einen
erneuten Kappschnitt auslosen wollte, geriet er mit
der linken Hand an das Sageblatt.

Verletzungsfolgen:

Komplette Abtrennung der linken Hand im Handge-
lenk. Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den
Unfall Reha-Leistungen in Hohe von 58.000 EUR.
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Unfallursachen:

e Das Sdgeaggregat wurde nach dem jeweiligen
Kappschnitt nicht in Ausgangsstellung zuriick-
gefiihrt und eingerastet.

SchutzmafBnahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen

ist im Abschnitt

e Handbetdtigte Pendelkreissagemaschinen
beschrieben (siehe Seite 125).

@ Risiko
Gefdahrdungsstufe Ill:

Es besteht ein geringes

Verletzungsrisiko durch

Beriihren der Kreissage-
blatter infolge

e nichtausreichender
Verdeckung in der
Ausgangsstellung,

e falscher Arbeitsweise,
weil das Kreissdge-
blatt nicht vollstandig
in die Ausgangsstel-
lung gefiihrt, gleich-
zeitig aber das Werk-
stiick vorgeschoben
wird.




Handbetétigte Sdgemaschinen

Handbetdtigte Pendelkreissdagemaschine

1 Schutzhaube

2 Séageblattverkleidung in Ausgangsstellung

3 Festhaltevorrichtung (Einrastklinke)

4 Tischvergrofierung im Schneidbereich

5 Selbsttatige Riickfiihrung des Sageaggregats in
Ausgangsstellung

6 Absauganschluss

Freiflache |

Zah_nriicken \

a Freiwinkel

Tangente an den

Spanflache
Zahnbrust

Spanraum

Schneidenflugkreis

Absaugung

Absaugkanal unterhalb des Sagespalts im Tisch, der den Luft-
strom in den hinter dem Auflagetisch montierten Absaugfanger
weiterleitet.

Betrieb

e Beilangen Werkstiicken zusatzliche Werkstiickauflage
anbringen.

e Werkstiick gegen den Werkstiickanschlag legen.

e Sdgeaggregat grundsétzlich mit beiden Handen fiihren.

e Beim Verschieben des Werkstiicks oder Entnehmen von
Abschnitten nie vor das ungesicherte Sdgeblatt greifen.

e Teile der Werkstiickanschldage austauschen, wenn die
Durchtrittsoffnung fiir das Sageblatt zu grof3 ist.

e Nur spezielle Querschnittsageblatter mit negativem
Spanwinkel < 0°/< 5° verwenden.

e An Arbeitspldtzen mit standigem oder hdufigem Zuschnitt
schwerer Bretter und Massivholzbohlen Hebeeinrichtun-
gen zur Verfligung stellen.

e Priifen, ob das Sageaggregat selbsttatig in die hintere
Ausgangsstellung zuriickkehrt und die Festhaltevorrich-
tung einrastet.

Schmaler Schlitz fiir
Sé&geblattdurchtritt
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Handbetdtigte Gehrungskappkreissagemaschine
Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Abldngen von Glasleisten

Unfallhergang:

Ein 30 Jahre alter Tischler sollte mehrere Glasleisten
(2,8 mx2cmx2cm) auf 80 cm Lange kappen. Wah-
rend er mit der linken Hand das Werkstiick nach rechts
schob, l6ste er bereits mit der rechten Hand die Ver-
riegelung der Festhaltevorrichtung des Ségeaggre-
gates und loste eine Kappbewegung aus. Dabei geriet
er mit dem linken Unterarm an das Sageblatt.

Verletzungsfolgen:
Tiefe Schnittwunden am linken Unterarm mit Durch-

trennung von Muskel- und Nervenstrangen.

Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den Unfall
Reha-Leistungen in Hohe von 8.400 EUR.
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Unfallursachen:
e Falsche Arbeitsweise, weil das Werkstiick be-
reits vorgeschoben wurde, obwohl das Sage-

blatt nicht vollstdndig in der Ausgangsstellung

war.

SchutzmafBnahmen:

Dierichtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen

istim Abschnitt

e Handbetdtigte Gehrungskappkreissage-
maschinen

beschrieben (siehe Seite 129).

@ Risiko
Gefahrdungsstufe Ill:

Es besteht ein geringes

Verletzungsrisiko durch

Beriihren der Kreissdge-
blatter infolge

e nichtausreichender

Verdeckung in der
Ausgangsstellung,

falscher Arbeitsweise,
weil das Kreissdge-
blatt nicht vollstandig
in die Ausgangsstel-
lung gefiihrt, gleich-
zeitig aber das Werk
stiick vorgeschoben
wird, und durch das
Wegschleudern von
Werkstiickteilen.




Handbetatigte Gehrungskappkreissagemaschine

Typische Unfdlle und Gefahrdungen

Unfallbeispiel: Ablangen von Verkleidungsbrettern

Unfallhergang:

Ein 20 Jahre alter Zimmerer sollte auf einer Baustel-
le ein Laibungsbrett (1,52 mx7 cm x 2,5 cm) um 2 cm
kiirzen. Mit der linken Hand hielt er das Brett, mit der
rechten Hand fiihrte er den Kappvorgang durch. Da-
bei kippte das Werkstiick nach links ab und er geriet
mit der linken Hand an das Sadgeblatt.

Verletzungsfolgen:
Der Zeigefinger der linken Hand wurde vollstdandig
abgetrennt, der Daumen angesagt.

Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den Unfall
Reha-Leistungen in Hohe von 21.000 EUR.

Unfallursachen:

e Fehlende sichere Werkstlickauflage links vom

Sdgeblatt.

Schutzmaf3nahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen

istim Abschnitt

e Handbetdtigte Gehrungskappkreissdge-

maschinen

beschrieben (siehe Seite 129).

@ Risiko
Gefahrdungsstufe lll:

Es besteht ein geringes

Verletzungsrisiko durch

Beriihren der Kreissage-
blatter infolge

e nicht ausreichender
Verdeckung in der
Ausgangsstellung,

e falscher Arbeitsweise,
weil das Kreissdge-
blatt nicht vollstandig
in die Ausgangsstel-
lung gefiihrt, gleich-
zeitig aber das Werk
stiick vorgeschoben
wird, und durch das
Wegschleudern von
Werkstiickteilen.
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Handbetatigte Gehrungskappkreissagemaschine
Typische Unfdlle und Gefahrdungen

Unfallbeispiel: Ablangen von Werkstiicken

So geschah'der Unfal'e

o~

Unfallhergang:

Ein 29 Jahre alter Schreiner sollte auf einer Baustelle
an eine Leiste (40 cm x 2 cm x 1,5 cm) eine Gehrung
ansdgen. Wahrend des Kappvorgangs schleuderte
ein 2 cm langes Abfallstiick gegen sein linkes Auge.

Verletzungsfolgen:
Verlust des linken Auges

Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den Unfall-
Leistungen in Hohe von 98.000 EUR. Dariiber hin-
aus erhalt der Verletzte eine monatliche Rente von
370 EUR, vermutlich lebenslang.
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Unfallursachen:
e Schutzbrille nicht getragen

Schutzmaf3nahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen

ist im Abschnitt

e Handbetdtigte Gehrungskappkreissage-
maschinen

beschrieben (siehe Seite 129).

@ Risiko
Gefahrdungsstufe lll:

Es besteht ein geringes

Verletzungsrisiko durch

Beriihren der Kreissdge-
blatter infolge

e nicht ausreichender
Verdeckung in der
Ausgangsstellung,

e falscher Arbeitsweise,
weil das Kreissdge-
blatt nicht vollstandig
in die Ausgangsstel-
lung gefiihrt, gleich-
zeitig aber das Werk
stiick vorgeschoben
wird, und durch das
Wegschleudern von
Werkstiickteilen.




Handbetétigte Sdgemaschinen

Handbetatigte Gehrungskappkreissagemaschine

Maschine mit Linienlaser

1 Sdgeblattverkleidung
2 V(irriegelung der beweglichen Betrieb
3 Sdgeblattverdeckung . . o .
4 Spannelement zur Werkstiickfixierung e Beilangen Werkstiicken zusatzliche Werkstiickauflage
anbringen.
e Werkstiick fest gegen den Werkstiickanschlag driicken.
e Beim Verschieben des Werkstiicks oder Entnehmen von
Abschnitten nie unter das ungesicherte Sageblatt greifen.
e Zum einfachen Erkennen der Schnittfuge moglichst
Linienlaser einsetzen.
e Priifen, ob das Sdgeaggregat selbsttétig in die obere Aus-
Absaugung gangsstellung zurlickkehrt und die Festhaltevorrichtung
Abgesaugte Gehrungskappkreissagemaschinen entsprechen einrastet.
dem Stand der Staubminderungstechnik, sofern sie miteinem e Nur spezielle Querschnittsidgebldtter mit negativem
Erfassungselement am unteren Teil der Sageblatt-Schutzhaube Spanwinkel < 0°/< 5° verwenden.

ausgeristet sind. In Schreinereien/Tischlereien sind an Geh- ¢ \yenn aufgrund des Arbeitsvorgangs mit wegfliegenden
rungskappkreissdagemaschinen, selbst ohne Anschluss an eine Werkstiickteilen oder Spanen zu rechnen ist, zum Beispiel

Absauganlage, aufgrund der geringen Einsatzzeiten dieser Ma- beim Kappen von Glashalteleisten, miissen die Augen da-
schinenart keine kritischen Konzentrationen zu erwarten. vor geschiitzt werden.
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Handbetétigte Sdgemaschinen

Handbetatigte Auslegerkreissagemaschine

1 Schutzhaube

2 Sageblattverkleidung in Ausgangsstellung
3 Festhaltevorrichtung (Einrastklinke)

4 Werkstiickanschlag

@120 mm

Absaugfanger
fiir gerade
Schnitte

Absaugfanger
fiir beliebige
Gehrungsschnitte

Variante fiir beliebige Gehrungsschnitte
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5 Selbsttatige Riickfiihrung des Sageaggregates in

Ausgangsstellung

6 Absauganschluss

Absaugung

Absaugstutzen am unteren Teil der Schutzhaube oder mit ei-
nem Spanefangtrichter fiir Gehrungsschnitte. In Schreinerei-
en/Tischlereien sind an Auslegerkreissdagemaschinen, selbst
ohne Anschluss an eine Absauganlage, aufgrund der geringen
Einsatzzeiten dieser Maschinenart keine kritischen Konzentra-
tionen zu erwarten.

Betrieb

Bei langen Werkstiicken zusatzliche Werkstiickauflage
anbringen.

Werkstiick fest gegen den Werkstiickanschlag driicken.
Beim Verschieben des Werkstiicks oder Entnehmen von
Abschnitten nie vor das ungesicherte Sageblatt greifen.
Teile der Werkstiickanschldge austauschen, wenn die
Durchtrittsoffnung fiir das Sageblatt zu grof ist.

Nur spezielle Querschnittsdagebldtter mit negativem
Spanwinkel < 0°/< 5° Verwenden.

An Arbeitspldatzen mit standigem oder hdaufigem Zuschnitt
schwerer Bretter und Massivholzbohlen Hebeeinrichtun-
gen zur Verfiigung stellen.

Priifen, ob das Sdageaggregat selbsttatig in die hintere
Ausgangsstellung zuriickkehrt und die Festhaltevorrich-
tung einrastet.

Wenn aufgrund des Arbeitsvorgangs mit wegfliegenden
Werkstiickteilen oder Spanen zu rechnen ist, zum Beispiel
beim Kappen von Glashalteleisten, miissen die Augen da-
vor geschiitzt werden.



Schleifmaschinen
Breitbandschleifmaschine

———————
_——

Ausschubseite einer Breitbandschleifmaschine

Absaugung
Breitbandschleifmaschinen miissen abgesaugt werden.

Betrieb

Beim Spannen des Schleifbands nicht in die Spannvor-
richtung greifen.

Das Spannen des Schleifbands nur bei stillstehender Ma-
schine vornehmen.

Die Vorschub- und Schleifbandgeschwindigkeit nach Vor-
gabe der Herstellfirma richtig wahlen.

Beim Einlegen des Schleifbands die Laufrichtung beach-
ten und deren oszillierenden Lauf tiberpriifen.

Arbeiten an der Maschine erst aufnehmen, wenn die volle
Drehzahl erreicht ist.

Pro Schleifgang nicht mehr als das maximal von der Her-
stellfirma angegebene Maf abtragen.

Auf der Maschinenausschubseite muss ausreichende Be-
wegungsfreiheit vorhanden sein.

Bei grof3en, schweren Werkstiicken ergonomische Hilfs-
mittel verwenden.

1 Schaltleiste

2 Abnahmetisch mit ausgekleideten Rollenzwischenrdumen
3 Transportband an der Ein- und Auslaufseite

4 Absauganschliisse

5 NOT-HALT
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Schleifmaschinen

Langbandschleifmaschine

1 Verkleidung des Schleifbands

2 Verkleidung der Umlenkrollen

3 Begrenzung des Tischfahrbereichs

4 Absauganschluss an den Bandumlenkrollen

5 Werkstiickanschlag (aus nicht funkenreiRendem
Material, z. B. Aluminium)

6 Schiebetisch

7 Schleifschuh
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Absaugung
Langbandschleifmaschinen miissen abgesaugt werden.

Betrieb

Die Schleiftischhdhe entsprechend der Werkstiick-
dicke einstellen.

Kleine Werkstiicke immer in der Ndhe der Absaug-
offnung schleifen.

Beschddigte Schleifbdander unverziiglich austau-
schen.

Die Spannung des Schleifbands regelméaig und
nur bei stillstehender Maschine priifen.

Beim Einlegen des Schleifbands die Laufrichtung
beachten und auf einen zentrierten Lauf hin iiber-
priifen.

Staubansammlungen im Maschinenbereich regel-
maRig absaugen.

Nicht in einen metallischen Werkstiickanschlag
einschleifen.



Kantenschleifmaschine

Schleifmaschinen

1 Verdeckungen des Schleifbands
2 Werkstiickanschlag
3 Absaugstutzen an den Bandumlenkrollen

3

Absaugung
Kantenschleifmaschinen miissen abgesaugt werden.

Betrieb

e Die Maschine auf Vollstéandigkeit und einwand-
freien Zustand priifen, besonders dass:

— nur unbeschddigte Schleifbander verwendet
werden,

— Verdeckungen des Schleifbandes (1) montiert
sind,

— die Laufrichtung und Oszillation des Schleif-
bandes ordnungsgemaf eingestellt ist,

— die Spannung des Schleifbands nur bei still-
stehender Maschine vorgenommen wird.

e Fiir kleine oder schmale Werkstiicke eine Zufiihr-
hilfe und nach Moglichkeit den Werkstiickanschlag
verwenden.

e Werkstiicke nurim Gegenlauf bearbeiten.

e Werkstiicke immer erst am Anschlag anlegen und
dann an das Schleifband heranfiihren.

e Beigrofien, schweren oder langen Werkstiicken
Hilfsmittel wie Hubtische oder Tischverlangerun-
gen verwenden.
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Stationdare Bohrmaschinen
Handhabung und sicheres Arbeiten
Standerbohrmaschine

Stellteile

Hohenverstellbarer Bohrtisch
NOT-AUS-Schalter
Drehzahlanzeige
Riemenverkleidung
Rundlaufendes Bohrfutter

AUV~ WN=

Kleine Werkstiicke vor dem Bohren in Maschinenschraubstock
spannen.

Eine Hand am Schraubstock, mit der anderen Hand Bohrhub
auslosen.

Vielseitig einsetzbares Hilfsmittel zum sicheren Fixieren von
Werkstiicken

134



Stationdre Bohrmaschinen

Langlochbohrmaschine

1 Hohenverstellbares
Bohraggregat
Sicherheitsspannzylinder
Absaugung

4 Stellteile

w N

Schablone mit Fiihrungsrinne auf dem Maschinentisch befes-  Bei pneumatischer Spannung Sicherheitsspannzylinder bevor-
tigen; Werkstiick spannen und bearbeiten. zugen; moglichst geringen Hub einstellen.
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Notizen
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Handmaschinen

Handhabung und sicheres Arbeiten

138 Handhabung
139 Absaugung

140 Handkreissagemaschine —
Typische Unfélle und Gefdhrdungen

141 Handkreissagemaschine
144 Handstichsdgemaschine
146 Handhobelmaschine
147 Handoberfrdsmaschine

150 Formfedernutfrasmaschine —
Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

152 Formfedernutfrasmaschine

154 Diibelfrasmaschine

155 Kettensdagemaschine

157 Handbohrmaschine

158 Schrauber

159 Handgefiihrte Schleifmaschine

160 Absaugbarer Handschleifklotz

161 Absaugbarer Schleifarbeitstisch
162 Unterweisungsblatt Handmaschinen

163 Unterweisungsblatt Kettensage
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Handmaschinen

Handhabung

Maschine nur so verwenden, wie es die Herstellfirma in der Be-
triebsanleitung vorsieht; im Zweifel an die Herstellfirma wenden.

Benutzungsbedingungen oder Einsatzbeschrankungen beach-
ten, z.B.:

¢ Welche Werkzeuge sind fiir die Maschine geeignet (z.B.
keine Kreissédgeblétter in Handbohrmaschinen!)?

e Die Verwendung in besonderen Bereichen, z.B. in explosi-
onsgefahrdeten Rdumen oder feuchten und nassen Berei-
chen, muss ausdriicklich zugelassen sein. Dies gilt auch
fiir nicht elektrisch betriebene Maschinen.

Betriebsanleitung der Herstellfirma sowie Ldrm- und Vibrati-
onsschutzverordnung beachten.

Kontrollieren, ob alle Schutzeinrichtungen an der Maschine an-
gebracht sind und ob Anschlussleitung und Steckvorrichtung
keine Beschadigungen aufweisen.
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Zum Werkzeugwechsel Maschine von der Energiezufuhr (Strom/
Akku) trennen.

Beide Hdande verwenden, wenn die Maschine fiir das Fithren
mit zwei Handen vorgesehen ist.

Nach dem Arbeitsgang die Maschine sofort ausschalten. Werk-
zeugstillstand abwarten; Maschine in einer sicheren Lage ab-
legen.

Maschine nur iber den Gerdteschalter ein- und ausschalten.
Nicht durch Betatigen der Steckvorrichtung ein- oder ausschal-
ten!

Die elektrische Steckvorrichtung nicht an der Anschlussleitung
aus der Steckdose herausziehen.

Vor dem Beseitigen von Stérungen Maschine sofort stillsetzen
und von der Energiezufuhr trennen.

Zum Lagern oder beim Transportieren scharfe Knicke in An-
schlussleitungen vermeiden, z.B. Anschlussleitung nicht um
die Maschine wickeln.

An stationdren Montagearbeitspldtzen sollten zur Arbeitser-
leichterung Balancer, z.B. Federziige, eingesetzt werden. Die
Riickholkréfte diirfen die Arbeit nicht erschweren, d. h. sie diir-
fen einem Andruck nicht wesentlich entgegenwirken.



Absaugung

Moglichst alle zerspanend arbeitenden Handmaschinen zur
Bearbeitung von Holz oder Holzwerkstoffen absaugen; nur
mit ausreichend wirksamen integrierten Absaugeinrichtungen
(Staub- und Spanefangbeutel an der Maschine) betreiben oder
an externe Absaugeinrichtungen (z. B. Industriestaubsauger der
Klasse M) anschlieBen, z. B. Handhobelmaschinen, Handkreis-
sagemaschinen, Handschleifmaschinen.

Handmaschinen

Siehe auch DGUV Information 209-084 "Industriestaubsauger
und Entstauber”.

Angaben in der Betriebsanleitung iber Absaugstutzen, Mindest-
luftgeschwindigkeit und Unterdruck beachten!

4

4

[:E]M - Moglichst Staubsauger mit eingebauter,,Automatiksteckdose* verwen-
den, der sich automatisch mit der Handmaschine ein- und ausschaltet.

Als transportable externe Absaugeinrichtungen diirfen nur gepriifte
Industriestaubsauger oder Kombigerate (Kombination aus Entstauber
und Industriestaubsauger) verwendet werden.
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Handkreissdagemaschine

Typische Unfdlle und Gefdhrdungen

Unfallbeispiel: Zuschneiden von Leisten

So geschah der Unfall

L

Unfallhergang:

Ein 61)ahre alter Tischler sollte auf einer Baustelle
eine Passleiste aus Massivholz (1,5 m x 6 cm x 1,5 cm)
konisch ausschneiden. Zum Bearbeiten legte er die
Leiste langs auf einen Werkstattbock auf. Die Hand-
kreissagemaschine fiihrte er mit der linken Hand, mit
derrechten Hand hielt er die Leiste hinter der Hand-
kreissage fest. Wahrend des Sageschnitts verkantete
sich die Sdge und es kam zu einem Riickschlag der
Maschine. Dabei gerieten Zeige- und Mittelfinger der
rechten Hand an das Sageblatt.

Verletzungsfolgen:

Offene Trimmerfrakturen von Zeige- und Mittel-
finger der rechten Hand. Die Berufsgenossenschaft
erbrachte fiir den Unfall Reha-Leistungen in Hohe
von 4.800 EUR.
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Gefahrdungsstufe ll:

Es besteht ein erheb-
liches Verletzungsrisiko
durch Beriihren der
Werkzeuge oder durch
wegfliegende Werkstiick-
teile.

Unfallursachen:

e Das Werkstiick wurde nicht auf zwei Werkstatt-
bocke aufgelegt und war wahrend der Bearbei-
tung nicht gespannt.

e Die vorhandene Fithrungsschiene wurde nicht
benutzt.

e Die Handkreissage wurde nicht mit beiden
Handen gefiihrt.

Schutzmaf3nahmen:
Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen
ist auf Seite 143 beschrieben.




Handmaschinen

Handkreissdagemaschine

Handkreissdge mit Pendelschutzhaube Tauchkreissdge

1 Feste Verkleidung 7 Offnungsrichtung der beweglichen Schutzhaube
2 Spdneauswurfoffnung, Absauganschluss 8 Spaltkeilhalterung

3 Drehrichtungsangabe fiir das Sageblatt 9 Handgriff mit EIN - AUS-Schalter

4 bewegliche Schutzhaube 10 Ségeblatt

5 Fuhrungsplatte, Sdgetisch 11 Entriegelungshebel fiir Raste in Ausgangsstellung
6 Spaltkeil 12 Eintauchrichtung

max. 10°

El

Bau und Ausriistung Spaltkeil

Die bewegliche Schutzhaube muss den aus dem Sagetisch  Handkreissagemaschinen miissen mit einem Spaltkeil ausge-
herausragenden Teil des Sageblattzahnkranzes am Umfang  riistet sein. Ab Baujahr 2007 siehe EN 60745-2-5 bzw. Arbeits-
und beidseitig bis auf einen Offnungswinkelvon 10° verdecken.  hinweise in der Bedienungsanleitung.

Die Dicke des Spaltkeils muss der Dicke des Kreissageblatts an-
gepasst sein. Der Spaltkeil darf nicht dicker als die Schnittfugen-
breite und nicht diinner als der Sdgeblattgrundkérper sein.

Spaltkeilabstand vom Kreissageblatt so gering wie méglich ein-
stellen (Abstand max. 5 mm).
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Handmaschinen

Handkreissdagemaschine

Kreissdgeblatt

Fir Material und Arbeitsgang geeignetes Kreissageblatt verwenden.

HW-Flachzahn

Fur Rohzuschnitt von Vollholz
(Massivholz) in Faserrichtung

HW-Wechselzahn

Fur alle Holzwerkstoffe, Bau-
stoffplatten und weiche Kunst-
stoffe

Hochstzuldssige Drehzahl des Kreissageblatts nicht tiberschrei-
ten.

Kreissageblatt wegen moglicher Beschadigung der Schneiden
nie direkt auf dem Maschinentisch, sondern immer auf weichen
Unterlagen, z.B. Holz, Pappe, ablegen.

Verharzungen durch Reinigungsbad entfernen (Reinigungszeit
nach Gebrauchsanleitung beachten).

Beschddigte Kreissdgeblatter, z. B. mit ausgebrochenen Zah-
nen, Rissen, der Benutzung entziehen.
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HW-Wechselzahn

Fiir Platten mit beschichteten
oder furnierten Oberflachen
und Vollholz (Massivholz) quer
zur Faserrichtung

HW-Trapezflachzahn

Fir Aluminiumplatten und
-profile, harte und faserver-
starkte Kunststoffe

Der Spanwinkel hat Einfluss auf:
e Schnittqualitat

e Vorschubkréfte

e Schnittkrafte

e Zum Schneiden in Faserrichtung Kreissageblatter mit gro-
Bem Spanwinkel bevorzugen.

e Zum Schneiden quer zur Faserrichtung Kreissageblatter
mit kleinem Spanwinkel bevorzugen.

Freiflache

Zah_nriicken \

« Freiwinkel

Tangente an den
Schneidenflugkreis
Spanflache
Zahnbrust

Spanraum
1




Handmaschinen

Handkreissdagemaschine

Zuschneiden von Vollholz (Massivholz)

Werkstiick gegen Verschieben sichern, z. B. mit Diibeln. Erforderliche Schnitttiefe einstellen (Richtwert: hochstens
10 mm mehr als Werkstiickdicke).

Kreissdgeblatt fiir Querschnitt wahlen.
Unterlagen so anordnen, dass das Sageblatt unter dem Werk-

Spaltkeilabstand und Befestigung priifen. )
stiick frei lduft.

Zuschneiden von Plattenmaterial Montagearbeiten

L! i
s T

Kreissdgeblatt fiir Plattenmaterial wahlen (z. B. vielzahniges  Fiir Montageschnitte beim Innenausbau geeignete Arbeitsvor-
HW-Wechselzahn-Sageblatt.) richtungen zur sicheren Werkstiickauflage und prazisen Werk-

Fiir eine sichere Fiihrung der Handkreissagemaschine sorgen,  2eusfiihrung benutzen.

z.B. durch Fiihrungslineal oder Fiihrungsschiene.

Werden Handkreissdgemaschinen stationdr in Tische ein- Maschine grundsitzlich mit beiden Handen fiihren.
gebaut, sind die Anforderungen an Tisch- und Formatkreis-
sdagemaschinen zu beachten.

Einsetzsdgen R Tauchkreissége verwenden; Spaltkeil entfernen, gegebenenfalls

N Spaltkeilhalterung festziehen; Fiihrungsschiene auf Werkstiick
auflegen und festspannen; Anschlagnocken fiir Einsetzpunkt
und Aussetzpunkt an der Fiihrungsschiene befestigen.

Handkreissdgemaschine am hinteren Anschlagnocken anlegen;
nach dem Einschalten der Maschine Sdgeblatt in das Werkstiick
eintauchen und Maschine bis zum vorderen Anschlagnocken
vorschieben; Sdgeblatt aus dem Werkstiick schwenken und Ma-
schine ausschalten.

Nach Beendigung der Einsetzarbeiten den Spaltkeil wieder
anbringen.
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Handmaschinen

Handstichsdgemaschine

Handgriff

EIN - AUS-Schalter

Fiihrungsplatte, Sagetisch

Sdgeblatt

Beriihrungsschutz oberhalb des Fiihrungstisches
Absauganschluss

AUV~ WN =

Fir Material und Arbeitsgang geeignetes Sageblatt verwenden. Auf RiickstoR achten

m Vollholz (Massivholz)
grobe Zahnteilung, Wechselschliff und
Plattenwerkstoffe
‘; DY / / feine Zahnteilung, Wechselschliff und
e e e e mittlerer Spanwinkel
Kunststoffe

mittlere Zahnteilung, Wechselschliff
und mittlerer Spanwinkel

Wellenzahnung und sehr kleiner
Spanwinkel

Kurvensdgeblatt speziell fiir kleine
Radien geeignet

Umgedrehte Verzahnung fiir ausriss-
freies Sagen von oben

144



Handstichsdgemaschine

Handmaschinen

Herstellen geschweifter Werkstiicke

Werkstiick auflegen, gegebenenfalls festspannen bzw. gegen
Verschieben sichern.

Maschine mit dem Sagetisch an der Werkstiickkante ansetzen.
Danach Maschine einschalten und Arbeitsgang durchfiihren.
Werkstiick oder Abfallstiicke nichtim Schneidbereich halten.

Herstellen von Ausschnitten

Ansetzpunkte fiir Innenschnitte durch Bohrungen herstellen.
Bohrungsdurchmesser sollte mindestens 3 mm grofRer als die
Sdgeblattbreite sein, um ein Klemmen im Ansetzpunkt zu ver-
meiden.

Maschine erst mit dem Sagetisch aufsetzen, dann einschalten.

Darauf achten, dass sich das Sageblatt wahrend des Schneid-
vorgangs unter dem Werkstiick frei bewegen kann, z. B. bei Aus-
schnitten in Decken- oder Wandverkleidungen.

Maschine grundsatzlich mit beiden Handen fiihren.
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Handmaschinen

Handhobelmaschine

-

Handgriff
EIN - AUS-Schalter
3 Messerwelle
(nicht sichtbar)
4 Hobeltiefeneinstellung
5 Fiihrungsanschlag
6 Spdneabsauganschluss
(nicht sichtbar)

N

Maschine grundsatzlich mit beiden Handen fiihren.

Hobeln von Fldchen Messerwelle

Werkstiick einspannen; vorgesehene Spanabnahme einstellen.  An Handhobelmaschinen sind nur runde Messerwellen mit ei-
Maschine mit vorderem Teil der Fiihrungsfliche auf dem Werk- Nem Schneideniiberstand von maximal 1,1 mm zuldssig.
stiick aufsetzen. Die Messer miissen formschliissig befestigt sein.
Maschine sofort nach Beendigung des Arbeitsgangs ausschalten.

Maschine erst nach Auslauf der Messerwelle ablegen.

Beim Ablegen Maschine nicht auf die Messerwellenschneide
stellen.
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Handmaschinen

Handoberfrasmaschine

-

Handgriff

2 EIN-AUS-Schalter
(nicht sichtbar)
Flihrungsplatte, Frastisch
Tiefeneinstellung

5 Spadneabsauganschluss

&~ W

Fraswerkzeuge

In Handoberfrasmaschinen nur Fraswerkzeuge verwenden, die fiir
Handvorschub zugelassen sind.

Schaftfraswerkzeuge mit einem Schneidenkreisdurchmesservon
16 mm oder mehr missen entweder mit der Aufschrift,,, MAN“ und
ggf. dem BG-TEST-Priifzeichen oder, bei dlteren Werkzeugen, mit
der Aufschrift,,HANDVORSCHUB* bzw. dem BG-TEST-Priifzeichen
gekennzeichnet sein. Zusatzlich miissen die hdchstzuldssige Dreh-
zahl sowie der Name oder das Zeichen des Herstellers angegeben
sein.

Fraswerkzeuge so weit wie moglich, zumindest jedoch bis zur Mar-
kierung am Fraserschaft, in die gedffnete Spannzange einfiihren.

Achten Sie auf einen festen Sitz des Fraswerkzeugs und priifen
Sie, ob es einwandfrei lduft.

B Die auf dem Fraswerkzeug angegebene hochstzuldssige Drehzahl
darf nicht tiberschritten werden.
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Handmaschinen

Handoberfrasmaschine

Bearbeiten von Werkstiickkanten Einfrdsungen fiir Beschldge, Beschlagteile
Werkstiick gegen Verschieben sichern. Werkstiick gegen Verschieben sichern.

Maschine mit dem Fréastisch an der Werkstiickkante aufsetzen  Passende Fiihrungshiilse in den Fréstisch einsetzen.

und bei Maschinenstillstand Frashohe und Frastiefe einstellen. Schablone auf Werkstiick befestigen.

Danach Maschine einschalten und mit dem Anlaufring an der
Werkstiickkante fiihren.

Nurim Gegenlauf frasen.

Maschine mit dem Frastisch auf die Schablone aufsetzen und
bei Maschinenstillstand Frastiefe einstellen.

Maschine in Ausgangsstellung zuriickfiihren.
Danach Maschine einschalten und Arbeitsgang durchfiihren.

Einfrdsen von Nuten ... oder Schablone aufsetzen und bei Maschinenstillstand

Werkstiick gegen Verschieben sichern. Frastiefe einstellen.

Fiihrungsschiene oder Schablone auf dem Werkstiick befestigen.  Maschine in Ausgangsstellung zurtickfiihren.

Maschine mit dem Fristisch auf Fiihrungsschiene... Danach Maschine einschalten und Arbeitsgang durchfiihren.
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Handmaschinen

Handoberfrasmaschine

Grundanforderungen an Schablonen
Schablonen miissen ausreichend stabil sein.
Schablonen miissen so grof3 sein, dass eine sichere Maschinenfiihrung gewéhrleistet ist.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Werkstiicken in der Flache und zum Herstellen von Innenkonturen
Beispiele: Griffnuten oder Ziernuten in Schubkastenvorderstiicken, Wechselgriff

Werkstiick in Schablonengrundplatte einlegen und mit einem eingenuteten Schieber (z. B. T-Nut) auf der Hobelbank mit Bank-
haken spannen.

Frdsschablone mit eingearbeiteter Kontur auf Grundplatte Mit Handoberfrdse Kontur herstellen.
auflegen; sie muss formschliissig (z. B. durch Diibel) auf der
Grundplatte fixiert werden.
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Formfedernutfrasmaschine

Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Einfrdsen von Nuten

So geschah der Unfall

Gefahrdungsstufe
insgsamt Il:

Es besteht ein erheb-
liches Verletzungsrisiko
durch Beriihren der
Werkzeuge oder durch
wegfliegende Werkstiick-
teile.

Unfallhergang:

Ein 25 Jahre alter Tischler-Auszubildender wollte bei
der Anfertigung seines Gesellenstiicks in mehrere
Werkstiicke aus Massivholz (80 cmx12 cm x 2,2 cm)
Eckverbindungen in Stirnseiten einfrasen. Zum Be-
arbeiten hielt er das Werksttick mit der linken Hand
fest. Die Formfedernutfrasmaschine fiihrte er mit der
rechten Hand. Als das Werkstiick wegrutschte, geriet
er mit der linken Hand an das Fraswerkzeug.

Verletzungsfolgen:

Knochen-, Nagel- und Fleischverletzungen an
Daumen, Zeigefinger und Mittelfinger der linken
Hand. Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir den
Unfall Reha-Leistungen in Hohe von 2.600 EUR.
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Unfallursachen:

e Werkstiick wurde nicht festgespannt.

¢ Die Formfedernutfrasmaschine wurde nicht mit
beiden Handen gefiihrt.

Schutzmaf3nahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen

istim Abschnitt

e Formfedernutfraismaschinen — Einfrdsen von
Nuten

beschrieben (siehe Seite 153).



Formfedernutfrasmaschine
Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Ausfrdasen von Harzgallen

So geschah der Unfall
®

1 '
“ el [

Gefahrdungsstufe
insgsamt Il:

Es besteht ein erheb-
liches Verletzungsrisiko
durch Beriihren der
Werkzeuge oder durch
wegfliegende Werkstiick-
teile.

Unfallhergang: Unfallursachen:
Ein 29 Jahre alter Tischler sollte an einer Treppen- ¢ Die Formfedernutfraismaschine wurde nicht mit
stufe (1 m x 30 cm x 4,5 cm) Harzgallen ausfrasen. beiden Handen gefiihrt.

Zum Bearbeiten driickte er mit der linken Hand das ® Das Werkstiick wurde nicht festgespannt.

Werkstiick auf die Werkbank, mit der rechten Hand

fiihrte er die Formfedernutfraismaschine. Wahrend Schutzmafinahmen:

der Frasarbeit verkantete sich die Maschine und be-  Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen

wegte sich dadurch auf dem Werkstiick nach links. istim Abschnitt

Dabei wurde der Zeigefinger der linken Hand verletzt. e Formfedernutfraismaschinen — Ausfrdsen von
Harzgallen

Verletzungsfolgen: beschrieben (siehe Seite 153).

Tiefe Fleischverletzung des linken Zeigefingers,

Triimmerbruch des Grundglieds. Die Berufsgenos-

senschaft erbrachte fiir den Unfall Reha-Leistungen

in Hohe von 9.100 EUR.
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Handmaschinen

Formfedernutfrasmaschine

1 Handgriff
2 Fiihrungsplatte

3 Fraswerkzeug
(nicht sichtbar)

4 integrierte
Spdneabsaugung

5 EIN-AUS-Schalter

Fraswerkzeuge

In Formfedernutfrasmaschinen sind nur Fraswerkzeuge
zu verwenden, die entweder mit der Aufschrift ,, MAN“
und ggf. dem BG-TEST-Priifzeichen oder, bei dlteren
Werkzeugen, mit der Aufschrift ,,HANDVORSCHUB“
bzw. dem BG-TEST-Priifzeichen gekennzeichnet sind.

Die auf dem Fraswerkzeug angegebene hochstzuldssige
Drehzahl darf nicht iberschritten oder derangegebene
Drehzahlbereich muss eingehalten werden.
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Handmaschinen

Formfedernutfrasmaschine

Einfrdsen von Nuten

Werkstiick bei liegender Bearbeitung auf eine ebene Unterlage ~ Werkstiick bei stehender Bearbeitung durch Stiitzwinkel sichern.
auflegen.

Werkstiicke festspannen.

Ausfrdsen von Harzgallen

Beim Harzgallenausfrasen Maschine mit beiden Handen fithren.  Detailansicht einer Schablone zum Harzgallenfrasen

. Die Maschine wird auf drei Seiten gefiihrt und kann somit mit
Werkstiicke festspannen. zwei Handen gefiihrt werden.

Maschine grundsatzlich mit beiden Handen fiihren.
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Handmaschinen

Diibelfrasmaschine

1 Handgriff
2 Fihrungsplatte
3 Werkzeug
(nicht sichtbar)
4 Spdneabsaugung
5 EIN-AUS-Schalter

Maschine grundsatzlich mit beiden Handen fiihren.

Herstellung von Fraslochern

Werkstiick bei liegender Bearbeitung auf eine ebene Unterla-  Werkstiick bei stehender Bearbeitung durch Stiitzwinkel sichern.
ge auflegen.

Werkstiicke festspannen.
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Handmaschinen

Kettensdagemaschine

1 Vibrationsgedampfte
Handgriffe
2 Handschutz
(gleichzeitig Auslosung
der Kettenbremse)
3 Kettenbremse
(nicht sichtbar)
4 Handschutz im Bereich
des hinteren Griffes
Kettenfang
Krallenanschlag
Gashebelsperre
Kurzschlussschalter
Auspuffabschirmung
Kettenschutz
Sdgeschiene mit
Sdgekette

= O VNGO WU

=

Beim Transport der Maschine

Kettenschutz aufstecken.

Werkzeuge/Sageketten
Nur riickschlagarme Sageketten mit Spandickenbegrenzung verwenden.

Abldngen von Schnittholz

Sicherheitsschuhe, Schutzbrille, Gehorschutz und Arbeitshandschuhe tragen (Mindestanforderung bei sicherer Werkstick-
auflage siehe Bilder unten).

Nicht iiber Schulterhéhe sdgen.

Darauf achten, dass beim Sagen die Schienenspitze nicht andere Werkstiicke beriihrt.
Werkstiicke gegen Verschieben sichern, z. B. mit Diibeln.

Maschine mit beiden Hdanden an den vorgesehenen Griffen halten.

Beim Abldngen von Brettware im Werkstattbereich auf sicheren Stand und auf sichere Auflage achten. Durch eine zusétz-
liche Unterlage muss ein unkontrolliertes Durchtauchen/Schneiden der Kettensdgemaschine verhindert werden. Die Schie-
nenspitze darf keine anderen Werkstiicke beriihren.

Nicht mit der Schienenspitze sdgen, um ein Hochschlagen der  Méglichst Krallenanschlag verwenden.
Sdge zu vermeiden.

Bei allen Arbeiten mit Kettensagemaschinen Sicherheitsschuhe tragen.
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Handmaschinen

Kettensdagemaschine

Abldangen von Seitenware Abldngen von Rundholz (Einschneiden)

e Schutzhelm mit Gesichtsschutz Vor dem Einschneiden sicherstellen, dass Holz nicht in Span-
e Schnittschutzjacke nung ist; gegebenenfalls Rundholz zurechtriicken oder unter-
e Schnittschutz im Beinbereich keilen, um eine plotzliche Lageveranderung des Rundholzes

tragen, wenn — wie haufig der Fall — mit der Sdgeschienenspit- oder Einklemmen der Sdge zu vermeiden.
ze gesagt wird und dadurch die Gefahr des Hochschlagens der  paraufachten, dass die Schienenspitze nicht andere Stimme
Sdge besteht. beriihrt.

Grundsatzlich nur mit dem unteren, zuriicklaufenden Teil der Sdagekette schneiden.
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Handmaschinen

Handbohrmaschine

Handgriff
EIN-AUS-Schalter
Zusatzhandgriff
Spannfutter
Bohrwerkzeug

s WN R

Nur scharfe Bohrer verwenden!

Bei harten Werkstiicken oder Oberflachen, z. B. Metall oder Schichtstoffplatten, Bohrstelle an-
koérnen, um ein Abrutschen mit dem Bohrer zu verhindern.

Beim Anbohren nicht zu hohen Andruck ausiiben.

Bei der Verwendung von Lochsdgen in Bohrmaschinen fiir eine wirkungsvolle Zentrierung und
gute Fiihrung durch Zentrierbohrer oder -stift sorgen; Lochsdge gerade aufsetzen und zundchst
niedrige Drehgeschwindigkeit wahlen.

Gegen Verhaken beim Bohren von diinnen Blechen Schélbohrer verwenden.
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Handmaschinen

Schrauber

Betrieb

Zum Schraubenkopf passende und unbeschédigte Schraubendreherklinge (BIT) verwenden.
e Schlitz

¢ Innensechskant
e Kreuzschlitz
e Vielzahn-Profil

Zum sicheren Ansetzen von Schrauben Haltevorrichtung fiir Schraube, z. B. magnetische
oder klemmende Fiihrungshiilse, verwenden.

Zweite Hand beim Werkstiickhalten nicht unter Schraubstelle legen.
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Handmaschinen

Handgefiihrte Schleifmaschine

Absaugung
Handschleifmaschinen miissen abgesaugt werden.

Betrieb

e Schleifmittel nach Vorgabe des Herstellers verwenden.
e Werkstiicke gegen Verrutschen sichern.
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Handmaschinen

Absaugbarer Handschleifklotz

Absaugung Gefdhrdung
Handschleifarbeiten werden mit einem abgesaugten Hand- e Holzstaub kann zu Atemwegs- und Hauterkrankungen
schleifklotz oder auf einem abgesaugten Arbeitstisch unter fiihren. Staube von Harthélzern (z. B. Eichen- und Buchen-

dem Einsatz einer wirksamen Absaugeinrichtung ausgefiihrt.
Erfahrungsgemaf sind Handschleifarbeiten sehr staubinten-
siv. Bei der Benutzung einer Absaugung kann ein staubarmer
Arbeitsbereich erreicht werden.

holz) haben dariiber hinaus ein krebserzeugendes Poten-
zial und kénnen im Einzelfall zu Nasennebenhohlenkrebs
fiihren. Bei anderen Holzarten wird diese Wirkung nur
vermutet.
e Das Brand- und Explosionsrisiko ist durch abgelagerten
Betrieb oder aufgewirbelten Holzstaub erhoht.

e Schleifmittel nach Vorgabe des Herstellers verwenden.
e Werkstiicke gegen Verrutschen sichern.




Handmaschinen

Absaugbarer Schleifarbeitstisch

Absaugung

Schleifarbeitstische miissen abgesaugt werden.

Die Verwendung von abgesaugten Schleiftischen ist dariiber hinaus bei allen Handschleifarbeiten oder Arbeiten mit Handma-
schinen zu empfehlen. Sie ersetzen aber nicht die Absaugung der Handmaschinen. Es sollten nur holzstaubgepriifte Schleif-
tische eingesetzt werden.
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¥ BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Sicheres Arbeiten

mit Handmaschinen

Sagen von Massivholz auf Unterlagen Ségen von Plattenmaterial mit Einsetzsdgen mit Tauchkreissdge und Bei Montageschnitten fiir sichere

mit Anschlagnoppen Fiihrungsschiene Fiihrungsschiene mit Anschlagnocken Werkstiickauflage und prizise Werk-
(als Riickschlagsicherung) zeugfiihrung sorgen.

/i

* |
Lh

Werkzeuge fiir Handmaschinen Bearbeiten von Werkstiickkanten mit Einsatz der Handoberfrdsmaschine Hobeln von Flachen
miissen fiir Handvorschub zugelassen der Handoberfrasmaschine mit Schablone
sein.
M s T
B W o 7
LA -

—_ a0
= . -
Einfrdsen von Nuten, kleine Werkstiicke  Einfrdsen von Nuten mit Stiitzwinkel Sdgen geschweifter Werkstiicke Sdgen von Ausschnitten
festspannen.
Bilder: BGHM
Allgemeines
e Zum Werkzeugwechsel, vor e Sicherheitsschuhe, Gehorschutz Maschinen grundsiatzlich
dem Beseitigen von Stérungen und ggf. Schutzbrille benutzen. mit beiden Handen fiihren
und vor Reinigungsarbeiten e Maschinen nur so verwenden,
Maschine von der Energiezufuhr wie es der Hersteller in der und
trennen. Bedienungsanleitung vorsieht. Werkstiicke gegen Verschieben
e Beschaftigungsbeschrankungen Im Zweifel an den Hersteller sichern z.B.: spannen.
beachten. wenden.

e Enganliegende Kleidung tragen.

Weitere Informationen finden Sie

[®]3t: [€ in ,Holzbearbeitungs-
i b= maschinen TSM*
O] d www.bghm.de

Bestell-Nr. BG 5.3.8 / 04.2019




Y BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

lhre gesetzliche Unfallversicherung

Unterweisung zum sicheren Arbeiten
mit Handmaschinen

Folgende Personen wurden zu Gefahren, Schutzmafinahmen,
Verhaltensregeln, Storungsbeseitigung und Instandhaltung an

[] Handkreissdgemaschinen

[ ] Handoberfrasmaschinen

[ ] Handhobelmaschinen

[ ] Formfedernutfrismaschinen
[] Stichsdgemaschinen

L]

[]

unterwiesen.

Gleichzeitig wurden sie zur Beachtung des angebrachten
Maschinenplakats angehalten.

Name, Vorname geb.am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb.am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
Name, Vorname geb. am

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum Unterweisung
bestatigt
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¥ BGHM

Sicheres Arbeiten

mit Kettensagemaschinen

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Ihre gesetzliche Unfallversicherung

Beim Abldngen von Brettware im Werkstattbereich Beim Abldngen von Rundholz darf die Schienenspitze
auf sicheren Stand und auf sichere Auflage achten. keine anderen Staimme beriihren.

Durch eine zusatzliche Unterlage muss ein unkon-

trolliertes Durchtauchen/Schneiden der Kettensige-

maschine verhindert werden.

Die Schienenspitze darf keine anderen Werkstiicke

beriihren.

{ %ﬂh
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I
= [
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Bei Stechschnitten Sdge unter flachem Winkel zur Erst wenn die Schienenspitze mehr als das Maf
Werkstiickoberfliche ansetzen. Beim Einstechen der Schienenbreite eingetaucht ist, Stechschnitt
standig Druck auf dem unteren Teil der Sdgekette vollstandig durchfiihren.
halten.

Gehorschutz tragen. Sicherheitsschuhe tragen.  Augenschutz tragen. Arbeitshandschuhe tragen.

Allgemeines

e Zum Sagekettenwechsel, vor dem Beseitigen
von Storungen und vor Reinigungsarbeiten
Maschine von der Energiezufuhr trennen
bzw. ausschalten.

e Beschéftigungsbeschrankung beachten
(Mindestalter 18 Jahre, bei Auszubildenden
15 Jahre).

Werkzeug

® Moglichst riickschlagarme Sageketten,
z.B. Hobelzahnketten mit Spandicken-
begrenzung sowie riickschlagarme S&ge-
schiene, verwenden.

Betreiben

e Sdagekette nach Bedienungsanleitung des
Herstellers schdrfen und spannen.

e Beim Transport der Maschine Kettenschutz
aufstecken.

e Unter Spannung stehendes Rundholz
zurechtriicken oder unterkeilen, um eine
plotzliche Lagednderung des Holzes bzw.
Einklemmen der Sdageschiene zu vermeiden.

Bei Arbeiten iiber Kopf ist grundsatzlich zu
priifen, ob eine Sdbelsdge eingesetzt werden
kann.

Schutzkleidung

e Beim Ablangen von Brettware mind. Gehor-
schutz, Augenschutz, Arbeitshandschuhe
und Sicherheitsschuhe tragen.

Bei Arbeiten mit der Kettensdgemaschine ist
unbedingt die Bedienungsanleitung des Her-
stellers einzuhalten.

Weitere Informationen finden Sie in

=]t =1 »Holzbearbeitungsmaschinen TSM*
% www.bghm.de
[=] #4ee

Bilder: BGHM Bestell-Nr. BG 5.3.7 / 04.2019




W BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

lhre gesetzliche Unfallversicherung

Unterweisung zum sicheren Arbeiten
mit Kettensagemaschinen

Folgende Personen wurden zu Gefahren, Schutzmanahmen,
Verhaltensregeln, Storungsbeseitigung und Instandhaltung unterwiesen.

Zusatzlich wurden sie auf folgende betriebliche Regelung hingewiesen:

[
[]
[]

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

Name, Vorname

Inhalt der Unterweisung
(hier Bildnummern eintragen)

Datum

geb. am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
bestatigt

geb.am

Unterweisung
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Bau- und Montagearbeiten

100 £5cm

Bei Arbeiten mit Absturzgefahr geeignete Riickhaltesysteme
verwenden.

Bei kurzfristigen Montagen im Absturzbereich, z. B. beim
Fenstereinbau, Sicherheitsgeschirre mit Anschlageinrichtung
verwenden.

Fiir die Benutzung persdnlicher Schutzausriistungen gegen
Absturz Betriebsanweisung erstellen und Beschaftigte unter-
weisen (siehe Anhang).

Absturzsicherungen sind bei Absturzhéhen ab 2 m notwendig.

Anseilsicherung




Anhang

Muster

Betriebsanweisung
fiir die Benutzung von personlichen Schutzausriistungen gegen Absturz

[ Einsatzort (Bezeichnung der Arbeitsstelle):

O Furiiberwiegend stindige Benutzung an verschiedenen Arbeitsstellen

ANWENDUNG

Nach Bereitstellung wird die Benutzung der personlichen Schutzausriistung gegen Absturz angeordnet.

GEFAHREN FUR MENSCH UND UMWELT

Diese Ausriistungen sind zu benutzen, wenn keine andere personenunabhdngige Manahme wirksam ist und die Gefahr des Aufpralles auf den
Boden oder des Anprallens an festen Gegenstdnden besteht.

SCHUTZMASSNAHMEN UND VERHALTENSREGELN

e Esdarfnurdas bereitgestellte Auffangsystem verwendet werden. Veranderungen oder Erganzungen sind unzuldssig.

e Benutzung nach Unterweisung unter Beriicksichtigung der Gebrauchsanleitung des Herstellers.

e Die Mindestarbeitshohe tiber der Aufprallfliche betragt ........ m

e VorderBenutzung sind die personlichen Schutzausriistungen auf augenscheinliche Mangel zu priifen.

e Das Verbindungselement des Verbindungsmittels darf nur an der festgelegten Fang- oder Haltedse des Auffanggurtes befestigt werden.

e Esdarfnurdervon den Aufsichtfiihrenden festgelegte Anschlagpunkt (Mindesttragféhigkeit 7,5 kN) benutzt werden. Das unbeabsichtigte L6-
sen des Verbindungselementes vom Anschlagpunkt muss ausgeschlossen sein.

e Die Ausriistungen diirfen nur zur Sicherung von Personen, jedoch nicht fiir andere Zwecke, z.B. als Anschlagmittel fiir Lasten, verwendet
werden.

VERHALTEN BEI STORUNGEN

e Liegen Beschddigungen vor bzw. ist die Funktionsweise beeintrachtigt oder wurden die personlichen Schutzausriistungen durch einen

Absturz beansprucht, so sind sie der Benutzung zu entziehen, bis eine sachkundige Person der weiteren Benutzung zugestimmt hat.
In diesem Fall ist der Gefahrenbereich (Absturzbereich) sofort zu verlassen.
e Jeder Mangel an den persénlichen Schutzausriistungen ist den Vorgesetzten zu melden.

VERHALTEN BEI UNFALLEN, ERSTE HILFE

e ZurRettung von nach einem Absturz durch die personlichen Schutzausriistungen aufgefangenen Beschéftigten ist das vorhandene
Rettungshubgerdt am Verbindungsmittel und am Anschlagpunkt anzuschlie3en. Danach sind die Beschéftigten hinaufzuziehen.

e Die Rettung ist unverziiglich durchzufiihren. Kein langeres Hangen im Gurt als 20 Minuten.

e Auch wenn keine duBeren Anzeichen auf eine Verletzung schlielen lassen, ist die Person stets in eine Kauerstellung zu bringen.
Die Uberfiihrung in eine flache Lage darf nur allmahlich geschehen.

e Sofortige Information der Rettungsstelle (z. B. Feuerwehr unter Ruf-Nr. 112).

PFLEGE UND AUFBEWAHRUNG

e Die personlichen Schutzausriistungen gegen Absturz diirfen nur in dem dazugehorigen Behalter (Metallkoffer) transportiert werden.

e Die personlichen Schutzausriistungen diirfen keinen Einfliissen ausgesetzt werden, die ihren sicheren Zustand beeintrachtigen konnen.
Solche Einfliisse sind z. B. Einwirkungen durch aggressive Stoffe wie Sduren, Laugen, Létwasser, Ole, Putzmittel, Funkenflug,
hohere Temperaturen bei Textilfaserstoffen (im allgemeinen ab 60°C) und tieferer Temperaturen bei Kunstsoffteilen
(im allgemeinen ab -10°Q).

e |m Lager diirfen die personlichen Schutzausriistungen gegen Absturz nur freihdngend ohne Einwirkung von UV-Strahlung aufbewahrt werden.
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Fraswerkzeuge sind fiir Handvorschub zugelassen, wenn

1.die Spanliicke innerhalb der griinen Fliche endet
(Nachschirfzone eingeschlossen)

2.die Spandickenbegrenzung nicht mehr als 1,1 mm betragt [|

(entspricht etwa dem Abstand der Kreise) und
3.das Riickschlagverhalten der Bedingung vg/vs < 0,25 entspricht.

Werkzeuge, die diese Bedingungen nicht erfiillen,
sind nur fiir mechanischen Vorschub zugelassen.
Fiir Werkzeugsadtze mit axialem

Verstellbereich, z. B. Werkzeugsatze

o . Smax |
fir die Fensterherstellung, gelten —wy  NACE"
g 8 .I-I-ll .":I.II _-'Restd\C\(e

1 . —

beziiglich der Spanliicken-
weite Sonderbestimmungen.

Hinweis:

Bei Profilwerkzeugen ist zum
Messen der Spanliicken-
weite Syax stets vom grofiten
Schneidenflugkreis-
durchmesser d, des Profils
auszugehen.

Priifschablone
fiir Fraswerkzeuge
Handvorschub

(z. B. Werkzeuge
mit BG-TEST-Priifzeichen)



Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Internet: www.bghm.de
Kostenfreie Servicehotline: 0800 9990080-0




