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Vorwort

Dievorliegende BG-Infor mation soll Unternehmen beim sicheren Einrichten und Betreiben von Pressen fiir die Metallbe- und -
verarbetung unter stitzen.

Hierzu werden in dieser Informationsschrift besonders fir den Presseneinrichter Hinwei se gegeben, um seine Kenntnisse Uber das
sicherheitsgerechte Einrichten und Betreiben von Pressen zu erweitern und zu vertiefen.
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Wesentliche Voraussetzungen fir eine erfolgreiche Tétigkeit des Einrichters sind, neben seiner qualifizierten Ausbildung, dass die Pressen mit den
erforderlichen Schutzeinrichtungen ausgertstet sind und somit dem derzeitigen Stand der Technik entsprechen.

1 Der Einrichter und seine Aufgaben

Pressen haben in der Umfor mtechnik eine grof3e Bedeutung erlangt, weil sie ohne grof3en Aufwand im Rahmen ihrer Baugr 6l3e
mit beliebigen Werkzeugen ausger tistet und fur unter schiedliche Formgebungsverfahren eingesetzt wer den kénnen.

Auch wenn Pressen vorschriftsméfdig gestaltet und alle erforderlichen Schutzei nrichtungen vorhanden sind, héngt es vom Einrichter und der die
Presse nach erfolgtem Einrichten freigebenden Kontrollperson ab, ob

* Pressen nach jeder Anderung des Arbeitsvorganges richtig eingerichtet werden und
* die Schutzeinrichtungen eingestellt und wirksam sind.

Um ein sicherheitsgerechtes Betreiben von universell verwendbaren Pressen zu erzielen, mussen die Presseneinrichter ein gutes Fachwissen und ein
ausgepragtes Sicherheitsbewusstsein besitzen.

Sie geféhrden

 sich selbst, wenn sie beim Einrichten der Werkzeuge und insbesondere bei Probehiiben Schlieffbewegungen einleiten und dabel die Hande
nicht ausreichend geschiitzt sind,
» andere, wenn sie keine oder aber unzurei chende Schutzeinrichtungen einstellen und die Presse fir die Fertigung freigeben.
Seit Jahren werden Uber die Hélfte der Pressenunfélle, bel denen Personen verletzt werden, durch fehlende oder unzureichende

Handschutzmal3nahmen verursacht. Die Mehrzahl dieser Unfédle ereignet sich erfahrungsgemal? beim Einrichten oder der Beseitigung von
Stoérungen (Bild 1-1).

Bild 1-1: Pressenunfalle - Verteilung nach Unfallur sachen
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Zuverlassigkeit und sorgfétige Ausbildung der Einrichter tragen entscheidend zur sicherheitsgerechten Durchfihrung der Einricht- und
Einstellarbeiten bel.

Deshalb mussen Einrichter

* Uber 18 Jahre alt,
* entsprechend ausgebildet und
* vom Unternehmer beauftragt sein.

Personen, die langere Zeit an Pressen tétig waren, bringen gute Voraussetzungen mit, um zum Einrichter ausgebildet zu werden. Wenn sie dariiber
hinaus auch bereits entsprechende technische Grundkenntnisse, z. B. durch eine berufliche Ausbildung im Metall verarbeitenden Bereich, erworben
haben, vereinfacht das die erforderliche Ausbildung.

Es gentigt nicht, wenn dem zukinftigen Einrichter die Einstell- und Einrichtarbeiten einige Ma e gezeigt werden. Der Einrichter muss vielmehr
durch erfahrene Fachleute grindlich ausgebildet worden sein. Besondersfir Einrichtarbeiten an automatisierten Pressen, mit oft komplexen
Steuer ungsablaufen, ist diese grtindliche Ausbildung zum Eigenschutz der Einrichter von besonderer Bedeutung.

Eine wirkungsvolle Ausbildung umfasst einen theoretischen und einen praktischen, maschinenspezifischen Teil. Fur den theoretischen Teil der
Ausbildung werden von den Berufsgenossenschaften entsprechende Seminare angeboten (Bild 1-2). Der praktische, maschinenspezifische Tell der
Ausbildung kann in der Regel nur im Betrieb, von entsprechend ausgebildeten Mitarbeitern des Unternehmens oder des Maschinenherstellers
durchgefiihrt werden.



Die Dauer und die notwendigen Inhalte der praktischen, maschinenspezifischen Ausbildung kann nicht allgemeingultig festgelegt werden. Sie
hangen im Wesentlichen von den betrieblichen Gegebenheiten, der Komplexitét der einzurichtenden Pressen und nicht zuletzt vom vorhandenen
Fachwissen der auszubildenden Person ab.

Bild 1-2: Theoretische Ausbildung und jahrliche Unterweisung von Einrichtern

Bei der praktischen, maschinenbezogenen Ausbildung ist es wichtig,

» auf die spezifischen Gefahren beim Einrichten und Bedienen der Presse hinzuweisen,

* die vorgeschriebenen Schutzeinrichtungen und ihre zweckentsprechende Anwendung zu erléautern,
* die sichere und bestimmungsgemalie Bedienung der Presse zu Gben sowie

 dasrichtige sicherheitsgerichtete Verhalten bei der Beseitigung von Stérungen zu Uben.

In der Anfangsphase sollte der Einrichter unter Aufsicht arbeiten, zumindest aber regelméaldig durch den Vorgesetzten oder einen erfahrenen
Einrichter kontrolliert werden.

Vom Unternehmer sachgerecht erstellte Betriebsanwei sungen geben dem Einrichter Gelegenheit, sich in Zweifelsfallen richtig zu informieren.

Der Einrichter hat insbesondere folgende Aufgaben:

 Einrichten der Werkzeuge,
» Einstellen der Betriebs- und Betétigungsarten,



 Einstellen und Anordnen der Handschutzeinrichtungen
 Sichern der Umstelleinrichtungen gegen unbefugtes Betétigen.

Gemal3 den einschlégigen beruf sgenossenschaftlichen Vorschriften und Regeln muss die Presse vor der Inbetriebnahme durch eine Kontrollperson
Uberprift und freigegeben werden (siehe Abschnitt 15). Ist eine fir diese Kontrolle geeignete Person im Betrieb nicht vorhanden, kann die Kontrolle
entfallen, wenn der Unternehmer einen besonders ausgebildeten Einrichter schriftlich beauftragt, anhand einer vom Unternehmer fur die Presse
erstellten Prifliste festzustellen, ob die Schutzmal3nahmen getroffen und wirksam sind.

Der Unternehmer hat diese Beauftragung gegenuiber der Berufsgenossenschaft zu begr inden und vor Aufnahme der Arbeiten anzeigen.
Die Beauftragung kann nur dann erfolgen, wenn die Ber ufsgenossenschaft einem entspr echenden Antrag stattgegeben hat.

Wird die Uberprifung nach dem Einrichten, wie oben beschrieben, ohne Kontrollperson vom besonders ausgebildeten Einrichter selbst
durchgefthrt, sollte dieser Vorgang in einem auf die jeweilige Presse bezogenen Kontrollbuch mit Angabe der

» Werkzeugbezeichnung,
 getroffenen Schutzmal3nahmen und
¢ der Uhrzeit und des Datums schriftlich dokumentiert werden.

2 Einrichten von Werkzeugen

Eine gute und konsequent zu Ende gedachte Arbeitsablaufplanung gibt dem Einrichter vor, welches Werkzeug mit welcher
Schutzeinrichtung auf welcher Presse einzurichten ist.

2.1 Allgemeines

Durch mangel haften Einbau des Werkzeuges in der Presse kdnnen Gefahrstellen (Bilder 2-1 und 2-2) entstehen und zu folgenschweren Unféllen
fuhren.

Aus diesem Grund muss der Einrichter von sich aus prifen,

» 0ob essich um ein offenes oder sicheres Werkzeug handelt,
» welche Presse fur den Einbau des Werkzeuges geeignet i<t,



» wie Ober- und Unterwerkzeug am StoR3el bzw. auf dem Pressentisch sicher befestigt werden,

» welche Hubhohen fiir den Arbeitsgang erforderlich sind,

* 0b der Einrichtvorgang von Hand vorgenommen werden kann,

 0b die Hubhdhe durch Bewegen des StoRels von Hand oder kraftbetétigt eingestellt werden kann,

* welche Schutzmalinahmen beim Einrichten erforderlich sind
und

+ welche Schutzmal3nahmen bei Probehiiben zu treffen sind.

Bild 2-1: Quetschstellen am Pressenwer kzeug. Glatte Spannzapfen nur bei kleineren Werkzeugen einsetzen; sonst hinter schnittene Zapfen
nach DIN 9859 verwenden

Bild 2-2: Abnehmbarer Spannzapfen am Werkzeug



Durch die Bewegung des Stof3els und des am Stélel befestigten Oberwerkzeuges konnen Quetsch- und Scherstellen entstehen.

Folgende Bauteile bewegen sich dabei gegeneinander oder aneinander vorbei:

Oberwerkzeug und eingel egtes Werkstick,
Oberwerkzeug und Unterwerkzeug,

StoRkel bzw. Oberwerkzeug und Spannmittel,
Auswerfer und Ziehkissen

StoRkel bzw. Oberwerkzeug und Teile von Verkleidungen bzw. Verdeckungen, die am Werkzeug, am Pressentisch oder -sténder fest
angebracht sind.

Bei Pressenarbeiten sind wahrend der Schlieffbewegung des Werkzeuges vor allem die Finger und die Hande, bei Grof3pressen auch der Oberkdrper
oder der gesamte Korper gefahrdet.

Die Abstéande, bei denen fir die angegebenen K érperteile Quetschstellen nicht mehr a's Gefahrstellen angesehen oder Gefahrstellen nicht erreicht
werden, konnen aus den Normen DIN EN 294 und DIN EN 349 entnommen werden.

Die Norm DIN EN SO 13857 enthélt teilweise grof3ere Sicherheitsabstande als die Vorgangernorm DIN 31001 Teil 1.

8



Bel Pressen und Werkzeugen, die bereits vor dem 1. August 1992 in Betrieb waren, gelten die Absténde nach DIN 31001 Teil 1 as ausreichend.

Die Norm DIN EN 1SO 13857 unterscheidet zwischen geringem Risiko, z. B. Geféahrdung durch Reibung oder Abrieb, und hohem Risiko, z. B.
Geféhrdung durch Aufwickeln oder Erfasstwerden.

Bild 2-3: Sicherheitsabstédnde gegen Hinaufreichen nach DIN EN 294

Gefahrenberaich

y Geringes Hohes
i Risiko Risiko

Hbhe des

Gefahrenbengichs h = 2500 mm 2700 mm
oder andere
sicharheits-
technische
Bazugsabena MaBnahmen

Die Risikobewertung muss die Eintrittswahrscheinlichkeit und die voraussichtliche Schwere einer Verletzung berticksichtigen.

Der Presseneinrichter muss beim Werkzeugeinbau beurteilen,

» ob die Absténde zwischen den bewegten Bauteilen ausrei chen, sodass Quetsch- und Scherstellen vermieden werden und

 0b die vorhandenen Quetsch- und Scherstellen ausreichend gesichert sind.

Wenn das Werkzeug so gestaltet ist, dass beim Einlegen oder Herausnehmen von Werkstiicken zwischen Ober- und Unterwerkzeug gegriffen
werden kann, wird es als offenes Werkzeug oder auch als Einlegewer kzeug bezeichnet.



Werkzeuge, die durch die Art ihrer Konstruktion so gestaltet oder durch am Werkzeug fest angebrachte zusétzliche V erkleidungen so gesichert sind,
dass ein Hineingreifen in Gefahrstellen ausgeschlossen ist, werden als sicher e Wer kzeuge bezeichnet.

Bel Pressenarbeiten mit einem sicheren Werkzeug ist eine zusétzliche Schutzeinrichtung nicht erforderlich.

Bel Verwendung von offenen Werkzeugen (Bild 2-4) besteht die Gefahr von Handverletzungen. Um diese Gefahren abzuwenden, miissen
Schutzeinrichtungen an der Presse - z.B. Verkleidungen, Verdeckungen, bertihrungsl os wirkende Schutzei nrichtungen, Zweihandschaltungen -
vorhanden sein und benutzt werden.

Bild 2-4: Offenes Werkzeug bzw. Einlegewer kzeug: Quetschstele zwischen Stol3elunter flache und Fuhrungsplatte

Um Einbaufehler durch den Presseneinrichter zu vermeiden, ist schon die Gestaltung des Werkzeuges von Bedeutung. Auch missen dem Einrichter
geeignete Hilfsmittel zur Befestigung des Werkzeuges zur Verflgung stehen.

Das Oberwerkzeug muss am Stof3el so befestigt werden kdnnen, dass es sich bei betriebsmaliigen Beanspruchungen nicht [6st.

Das Aufspannen des Unterwerkzeuges auf dem Pressentisch muss sachgemal3 durchgefiihrt werden (Bild 2-5).
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Dazu sind am Werkzeug moglichst besondere Spannfléchen vorzusehen und besondere Spannstticke und -schrauben in ausreichender Anzahl
bereitzustellen.

Zwischen Spannschrauben oder -muttern und der StoRRel unterfléache dirfen Quetsch- und Scherstellen nicht vorhanden sein.

Um seitliche Kréfte, die zu Verschiebungen des Werkzeuges und damit zu Unféllen fiihren kénnen, zu vermeiden, missen Spanneisen oder
Spannstiicke waagerecht liegen und Spannschrauben senkrecht stehen.

Bild 2-5: Sicherheitsger echt aufgespanntes Werkzeug

2.2 Auswahl der geeigneten Presse

Die Arbeitsvorbereitung und der Einrichter mussen die fir den Arbeitsgang geeignete Presse aussuchen. Zum Beispiel konnen durch standige
Uberlastung von Pressen erhdhter Verschlei3 in den Fihrungsbahnen und Werkzeugen entstehen und Bruchschéden auftreten.

Der Einrichter muss daher die Presskraft der Presse und den Kraftbedarf zur Fertigung des Werkstiickes kennen, damit der vorgesehene Arbeitsgang
sicher durchgefuhrt werden kann.
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Bel mechanischen Pressen andert sich z. B. die Presskraft in der Regel in Abhangigkeit vom Hubweg. Bel hydraulischen Pressen hingegen ist die
Presskraft unabhangig vom Hub.

Die Arbeit des Einrichters wird erleichtert, wenn auf den Werkzeugen die fir die Benutzung wichtigen Angaben eingeschlagen oder auf einem
Typenschild bzw. in den Auftragspapieren angegeben sind, beispielsweise

 erforderliche Presskraft,

* enzustellender Hub,

* Arbeits- oder Einbauhthe,

* Pressenart oder Inventarnummer der einzurichtenden Presse,

» Betriebsart der Presse,

» Betétigungsart der Presse und

* Art der Schutzmal3nahme.

2.3 Benutzen von Transportmitteln und per sonlichen Schutzausr iistungen

Um Unfélle beim Transport von Werkzeugen zu vermeiden, muss der Einrichter die ihm zur Verfligung gestellten Hebezeuge und Transportgeréte
benutzen. Dann kdnnen die Werkzeuge sicher aus dem Werkzeugregal entnommen, zur Maschine transportiert sowie in die Presse gehoben und
eingebaut werden.

Der Einrichter muss die bei seiner Tétigkeit erforderlichen personlichen Schutzausriistungen, z. B. Sicherheitsschuhe, Schutzhandschuhe,
Schutzhelm, Gehdrschutz, benutzen.

Besonders beim Aufenthalt in Larmbereichen, zu denen Pressenarbeitsplétze in der Regel zadhlen, treten ohne das Tragen von Gehdrschutz
schleichend irreparable Schadigungen des Gehores ein.

3 Richtiges Einstellen von Handschutzeinrichtungen
Neben dem Einrichten der Werkzeuge fir die jeweilige Arbeitsaufgabe ist esdie wichtigste Aufgabe desEinrichters, die

richtige Schutzmaf3nahme auszuwahlen und entsprechende Einstellungen an der Presse vor zunehmen, damit diese auch
wirksam sind.
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Hierbei muss er eventuell vorhandene V erwendungsbeschrankungen, die aufgrund der Ausriistung der Presse bestehen, berticksichtigen. Wenn
erforderlich, mussen die vorhandenen Schutzeinrichtungen korrekt eingestellt und eventuell sogar zusétzliche Schutzeinrichtungen angebaut
werden.

Bel der Auswahl der Schutzmal3hahmen muss vom Einrichter auch die Anzahl der an der Presse tdtigen Personen berlicksichtigt werden. Er hat
sicherzustellen, dass fir jede an der Presse tétige Person eine zul&ssige Schutzmal3nahme wirksam ist.

Der Einrichter weil3 aufgrund seiner Ausbildung und Erfahrung, welche Schutzmal3nahmen den vorhandenen Werkzeugen zuzuordnen sind und auf
welcher Presse sie eingesetzt werden durfen.

Durch eine Sicht- und Funktionsprifung des Einrichters sowie die spétere Freigabe durch die vom Unternehmer schriftlich beauftragte
Kontrollperson ist festzustellen, ob die getroffene Schutzmal3nahme wirksam ist. Das heil3t, ob die Betriebsart, die Betédtigungsart und die
Schutzeinrichtungen auch unter Berticksichtigung der an der Presse tétigen Anzahl von Personen richtig eingestellt sind, damit die an der Presse
arbeitenden Bedienpersonen ohne V erletzungsgefahr arbeiten konnen.

Das Schutzziel, Verletzungen und insbesondere Handverletzungen durch Einlegearbeiten im Werkzeugbereich zu verhindern, kann nur erreicht
werden, wenn sicherheltstechnisch gut ausgeristete Pressen zur Verfligung stehen.

Sichere Werkzeuge (Bild 3-1) und feststehende trennende Schutzeinrichtungen, die oft auch alsfeste Verkleidungen bzw. feste
Verdeckungen bezeichnet werden, dirfen an allen Pressen, unabhéngig von der Bauart und Ausriistung, as Schutzmal3nahme verwendet werden.
Allerdings missen die Schutzeinrichtungen hinsichtlich Bauform und Abmessungen den Pressen bzw. Werkzeugen angepasst sein, damit sie den
Zugang zum Gefahrenbereich von alen Seiten verhindern.

Bild 3-1: Sicheres Werkzeug durch feste Verkleidung geméal3 DIN EN 1 SO 13857
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Ber ihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen oder Zweihandschaltungen oder fr iihzeitig 6ffnende Schutzeinrichtungen dirfen an
mechani sch angetriebenen Pressen nur angebaut werden, wenn deren Steuerungen besondere Sicherheitsanforderungen erfillen.

Diese Steuerungen miissen so aufgebaut sein, dass beim moglichen Auftreten eines Fehlersin der Steuerung, z. B. durch einen Kabelbruch oder den
Ausfall eines Steuerungsbauteils, folgende Bedingungen sichergestellt werden:

« Ein Fehlanlauf der Presseist nicht moglich. Das heilét, ein Anlauf der Presse ohne vorherige Bestétigung der hierfir notwendigen
Bedienelemente ist ausgeschlossen.

» Das Auftreten des Fehlers muss von der Steuerung automatisch erkannt werden. Es muss sichergestellt sein, dass sich in dem Fall auch
durch Betétigen der Bedienelemente keine weiteren Gefahr bringenden Bewegungen, z. B. ein weiterer Hub, auslsen lassen, bevor der
eingetretene Fehler behoben wurde.

* Wenn der Fehler wahrend einer Hubbewegung eintritt, missen die Schutzmal3nahmen an der Presse trotzdem bis zum Ende der
Hubbewegung wirksam bleiben.

Die 0. g. Bedingungen missen vom elektrischen, hydraulischen und wenn vorhanden auch vom pneumatischen Tell dieser Pressensteuerungen
erfullt werden.
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M echanisch angetriebene Pressen, an denen diese Schutzmal3nahmen angebaut und verwendet werden sollen, miissen dariiber hinaus mit folgenden
Einrichtungen ausgertstet sein:

* eine sichere, kraftschltissig wirkende Kupplung
+ ¢nescher wirkende Bremse

« eine automatische Uberwachung des Nachlaufweges, die bei jedem Hubzyklus erfolgt

An hydraulisch angetriebenen Pressen muss die Uberwachung des Nachlaufweges entweder durch eine automatisch arbeitende Einrichtung nach
jedem neuen Einschalten der Steuerung erfolgen oder regel maldig gemessen werden.

Die durchzufiihrenden Messungen werden erheblich erleichtert, wenn die Presse mit einem geeigneten Anschluss fir das erforderliche Messgerét
ausgerustet ist.

Fir steuernde trennende Schutzeinrichtungen, die friher auch a's bewegliche V erdeckungen oder bewegliche Abschirmung bezeichnet wurden,
bestehen in Abhangigkeit von der jeweiligen Antriebsart der Presse besondere zu erfiillende Anforderungen an deren bauliche Ausriistung.

An Pressen, fur die aufgrund ihrer baulichen Ausriistung, z. B. der Kupplung, Bremse und Steuerung, eine Verwendungsbeschrankung besteht,
mussen die zulassigen V erwendungsmaglichkeiten angegeben sein (Bild 3-2).

Bild 3-2: Hinweis auf Verwendungsbeschrankung

15



Nach dem Einrichten muss sich der Einrichter davon Uberzeugen, dass die erforderlichen Schutzmal3nahmen

 entsprechend der vorliegenden Betriebsbedingungen richtig eingestellt und wirksam sind und
» nicht auf einfache Art und Weise umgangen oder unwirksam gemacht werden konnen.

Bis zur Freigabe der Presse, diein der Regel durch eine zweite Person, die Kontrollperson, erfolgen muss oder wenn er Mangel an der Presse
festgestellt hat, muss der Einrichter die Presse gegen eine Benutzung sichern. Diese Sicherung sollte durch Ausschalten und sichern der Presse am
Hauptschalter erfolgen. Entsprechende Schilissel zur Sicherung miissen abgezogen werden (Bild 3-3).

Der Einrichter ist im Regelfall fir die Beseitigung von Méangeln nicht zustandig; der Vorgesetzte ist zu informieren.

Bild 3-3: Biszur Freigabe durch die Kontrollperson und bei Unregelmalligkeiten im Arbeitsablauf Pressen stillsetzen und gegen
Ingangsetzen sichern
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4 Sichere Werkzeuge

Sichere Werkzeuge kdnnen Verletzungen nur verhindern, wenn in die Gefahr stellen der Werkzeuge aufgrund ihrer
konstruktiven Gestaltung nicht hineingegriffen werden kann.

4.1 Allgemeine Hinweise zur Verwendung sicherer Werkzeuge

Um Pressenwerkzeuge als "sichere Werkzeuge" zu gestalten, werden oft feste Verkleidungen eingesetzt. Diese missen so am Pressenwerkzeug
befestigt sein, dass sie nicht ohne Werkzeug entfernt werden kénnen.

Werkzeuge, die konstruktiv so gestaltet sind, dass deren Offnungen zwischen sich bewegenden Teilen nicht groRer als 6 mm sind, gelten ebenfalls
als sichere Werkzeuge.

Der Einrichter muss dartiber hinaus sicherstellen, dass folgende Punkte eingehalten werden:

» Dieerforderlichen festen Verkleidungen, z. B. aus Lochblech oder durchsichtigem Kunststoff, sind angebracht und nicht beschédigt.

« Vorhandene Offnungen im Werkzeug sind durch die betriebliche Abnutzung nicht so vergroRert, dass Gefahrstellen erreicht werden
konnen und entsprechen den Anforderungen der DIN EN 1SO 13857 (siehe Tabelle im Bild 5-3).

* Pressenhub, St6l3el und Tisch sind so eingestellt, dass keine Quetsch- und Scherstellen vorhanden sind.
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» Spannmittel und Spannschrauben sind so angebracht, dass sie keine Quetsch- und Scherstellen mit dem Stof2el bzw. Oberwerkzeug bilden.

» Die Aufspannung ist so ausgefihrt, dass das Unterwerkzeug nicht verschoben werden kann und somit Werkzeugbrtiche vermieden werden.

» Diebei kraftbetétigten Schieberwerkzeugen zusétzlich auftretenden Quetsch- und Scherstellen sind durch Schutzmal3nahmen gesichert.
Haufig versuchen Bedienpersonen zur Beseitigung von Storungen verklemmte Werkstiicke, Abfallmaterial oder Schmutzpartikel mit den Handen

aus dem Werkzeug zu entfernen, ohne die Presse durch Betétigen der Schaltsperre (Ausschalteinrichtung) zu sichern. Hierzu werden oft auch Teile
der festen Verkleidungen entfernt und fur die weiteren Arbeiten nicht wieder angebracht.

Bild 4-1: Sicheres Werkzeug durch Verkleidung

Um Verletzungen durch solche "Verhatensfehler" der Bedienpersonen zu vermeiden, sollten in erster Linie die Ursachen der Stérungen nachhaltig
beseitigt werden und dartiber hinaus nur, wenn das nicht moglich ist, zumindest Hilfsmittel, wie Haken, Pinzetten oder Druckluftpistolen, zur
Verfligung gestellt werden.

Beispiele fur sichere Werkzeuge sind in den Bildern 4-1 und 4-2 dargestelt.

Bild 4-2: Sicheres Werkzeug durch konstruktive Gestaltung (Zwischenlage aus dauer elastischem PUR-K unststoff)
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4.2 Stanzeinheiten

In der Blechverarbeitung werden haufig standardisierte Werkzeuge verwendet, bel denen Ober- und Unterwerkzeug in einem gemeinsamen Gestell
aufgenommen werden und sich das Werkzeug durch Federkraft 6ffnet. Diese Werkzeuge werden al's Stanzeinheiten oder auch Stanzbugel
bezeichnet und oft als "sichere Werkzeuge" angesehen. Eine feste Verbindung mit dem Pressenstoi3el ist bel diesen Stanzeinheiten meist nicht
erforderlich. Es gentigt dann, die Stanzeinheiten sicher auf dem Pressentisch aufzuspannen.

Bild 4-3: Richtig eingestellte Stanzeinheit: Spalt <6 mm
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Bild 4-4. Stanzeinheit mit Gefahr stelle zwischen St63el und Wer kzeug dur ch falsche Hubeinstellung

Der Einrichter muss beim Einsatz von Stanzeinheiten sicherstellen, dass die Anforderungen an ein sicheres Werkzeug auch tatséchlich erfullt
werden. Andernfalls dirfen Stanzeinheiten nur unter Verwendung von anderen, zusétzlichen Schutzmal3nahmen verwendet werden.
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Bel der Montage von Stanzeinheiten als sicheres Werkzeug muss der Einrichter folgende Punkte sicherstellen:

» Bei Stanzeinheiten, die nicht am Pressenstof3el befestigt werden missen, ist der Pressenstof3el so einstellen, dass der Abstand zwischen
Stolelunterseite und der Oberflache der Stempel kopfplatte moglichst gering ist. Steht der Stempel im oberen Totpunkt, darf der Abstand
nicht gr6l3er als6 mm sein.

» Die Aufspannung auf dem Pressentisch muss so vorgenommen werden, dass keine Quetsch- und Scherstellen zwischen der
Stolelunterseite bzw. anderen beweglichen Bauteilen der Presse und den Spannelementen oder dem Gestell der Stanzeinheit entstehen.

Stanzeinheiten einer Baugrofie haben einheitliche Bauhdhen. Aus diesem Grund kénnen auf dem Tisch einer Presse mehrere dieser Werkzeuge
gleichzeitig aufgespannt werden. In der Regel werden sie dann so angeordnet, dass an einem Werksttick in einem Arbeitshub gleichzeitig mehrere
Arbeitsvorgange, z. B. Ausklinken oder Stanzen von unterschiedlichen L échern und Schlitzen, durchgefihrt werden.

4.3 Schieberwerkzeuge

Als Schieberwerkzeuge werden sichere Werkzeuge bezeichnet, bel denen das Werkstiick mittels einer Schiebereinrichtung in das Werkzeug
eingefuhrt und auch wieder enthnommen wird.

Mit dieser Art von Werkzeugen kénnen Werkstlicke bearbeitet werden, die aufgrund ihrer Abmessungen sonst nicht in sicheren Werkzeugen
bearbeitet werden kénnten.

Um einen Stempel bruch und somit Verletzungen durch herausschleudernde Teile zu vermeiden, missen Schieberwerkzeuge folgende konstruktive
Merkmale besitzen:

» Die Schiebereinheit muss so gestaltet sein, dass es unabhangig von deren Position nicht zu einer Kollision mit dem Stempel kommen kann.

Alternativ muss

 die Schiebereinheit mit einer Positionsabfrage ausgestattet sein, die so mit der Pressensteuerung verbunden ist, dass ein Hub nur ausgel ost
werden kann, wenn sich die Schiebereinheit in der Bearbeitungsposition befindet.

An Schieberwerkzeugen, bei denen die Schiebereinheit kraftbetétigt ist, z. B. durch einen Zylinderantrieb pneumatisch oder hydraulisch verfahren
wird, mussen die entstehenden Gefahrstellen werkzeugseitig mit entsprechenden Sensoren, z. B. Schaltleisten, abgesichert sein.

Solche kraftbetétigten Schieberwerkzeuge und Schieberwerkzeuge mit Positionsabfrage wie oben beschrieben, konnen vom Einrichter nur auf
Pressen montiert werden, die Uber entsprechende Schnittstellen sowohl fir die Steuerungssignale al's auch fir die benttigten Energiemedien
verflgen.
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Bilder 4-5 und 4-6: Schieberwerkzeug als sicheres Werkzeug. Zufiihren und Entnehmen der Werkstiicke mit handbetatigter
Schiebereinrichtung

5 Feststehende trennende Schutzeinrichtung
(feste Verkleidung; distanzierende trennende Schutzeinrichtung)
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Feststehende trennende Schutzeinrichtungen mussen ver hinder n, dass Gefahrstellen erreicht werden kénnen.
Hierzu missen sie so an der Presse bzw. dem Pressenwerkzeug angebracht sein, dass sie sich nicht ohne Werkzeug 6ffnen bzw. entfernen lassen.
An Pressen und Pressenwerkzeugen werden sie u. a. eingesetzt als feste Verkleidung, die den Zugriff zum Gefahrenbereich von alen Seiten
verhindert oder als distanzierende trennende Schutzeinrichtungen (z. B. Umzéunungen), die den Gefahrenbereich zwar nicht vollsténdig
umschlief3en, die aber aufgrund ihrer Abmessungen und dem Abstand den Zugriff zum Gefahrenbereich verhindern.

Feststehende trennende Schutzeinrichtungen werden an Pressen in der Regel in Kombination mit anderen Schutzeinrichtungen verwendet, da sie nur
dort eingesetzt werden sollten, wo ein Zugriff in den Schutzbereich wahrend einer normalen Arbeitsschicht in der Regel nicht erforderlich ist.

Esist Aufgabe des Einrichters, sicherzustellen, dass die an der Presse erforderlichen festen trennenden Schutzeinrichtungen ordnungsgemal3
angeordnet und befestigt sind.

Bild 5-1: Eine feste trennende Schutzeinrichtung an der Rickseite einer Presse verhindert den Zugriff zu Gefahr stellen
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Bei der Gestaltung und Montage von festen trennenden Schutzeinrichtungen muss sichergestellt werden, dass vorhandene Offnungen in den
Schutzeinrichtungen den Anforderungen der DIN EN 1SO 13857 entsprechen. Das gilt nicht nur fiir die Offnungen von Fiillelementen, diein den
Schutzeinrichtungen verwendet werden (Lochbleche, Gitter 0. A.), sondern auch fiir Offnungen, die zum Zu- und Abfiihren von Werkstiicken
vorgesehen werden. Die hier- zu notwendigen Sicherheitsabstande zwischen trennender Schutzeinrichtung und der Gefahrstelle sind in der Tabelle
im Bild 5-3 dargestel|t.

Bei distanzierenden trennenden Schutzeinrichtungen sind darber hinaus auch die Sicherheitsabstande gegen Herumrei chen und Hintiberreichen der
0. g. Norm zu beachten. Diese Mal3e sind in den Tabellen der Bilder 5-4 und 5-5 dargestelt.

Bild 5-2: Gefahr stelle dur ch unvollstdndig montierte feste trennende Schutzeinrichtung
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Bild 5-3: Sicherheitsabstande gegen Hindurchreichen durch Offnungen nach DIN EN 1SO 13857

Korperteil Bild Offnung ?) Sicherheitsabstand sr
Schlitz Quadrat Kreis
Fingerspitze ~r e<4 >2 >2 >2
o %
g' ‘ 4<e<6 >10 >5 >5
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Finger bis Fingerwurzel oder Hand S , 6<e<8 >20 >15 >5
kot
ﬁ&"- 8<e<10 >80 > 25 > 20
T
Mo, 10<e<12 > 100 >80 >80
*fg%,g, 12<e<20 > 120 > 120 > 120
20<e<30 >8507) > 120 > 120
Arm bis Schultergelenk g 30<e<40 > 850 > 200 >120
iy T
ﬁ; e 40<e<120 > 850 > 850 > 850

1) Wenn die Lange einer schlitzformigen Offnung < 65 mmiist, wirkt der Daumen al's Begrenzung und der Sicherheitsabstand kann auf 200
mm reduziert werden.

?) Die Abmessungen der Offnungen e entsprechen der Seite einer quadratischen, dem Durchmesser einer kreisformigen und der kleinsten
Abmessung einer schlitzformigen Offnung.
Fir Offnungen > 120 mm missen die Sicherheitsabstande gegen Hintberreichen tber schiitzende K onstruktionen angewendet werden.

(Mal3e in mm)

Bild 5-4: Sicherheitsabstéande gegen Herumreichen nach DIN EN SO 13857

Begrenzung der Bewegung Sicherheitsabstand sr Bild
Begrenzung der Bewegung nur an Schulter und Achselhohle > 850 : |7
egrenzung egung > )
.'"I T s
Arm bis zum Ellenbogen unterstiitzt > 550 ¥

Arm bis zum Handgelenk unterstitzt >230 i ER i
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Arm und Hand bis zur Fingerwurzel unterstiitzt >130

*) Entweder der Durchmesser einer runden oder die Seite einer quadratischen oder die Weite einer schlitzférmigen Offnung (Maf3e in mm).

Bild 5-5: Sicherheitsabstédnde gegen Hintberreichen nach DIN EN 1SO 13857

i a = Hohe des Gefahrenbereiches
e b = Hohe der schiitzenden Konstruktion
= M 3 ¢ = waagerechter Abstand zum Gefahrenbereich
G e MaRein mm
e b Es darf keine Interpolation der Werte in dieser Tabelle erfolgen.
Folglich sind, wenn die Werte fir a, b oder ¢ zwischen zwel Werten in der Tabelleliegen,
die Werte anzuwenden, die das hohere Sicherheitsniveau ergeben.

Hohe des Gefahren- Hohe der schiitzenden Konstruktion b')
g?;e' ches 1000 | 1200 1400°%) 1600 | 1800 | 2000 | 2200 | 2400 | 2600
Horizontaler Abstand zum Gefahrenbereich ¢ %)

2500 i i i i i i i i i
900 800 700 600 600 500 400 300 100

2400 100 100 100 100 100 100 100 100 i
1100 | 1000 900 800 700 600 400 300 100

2200 600 600 500 500 400 350 250 i i
1300 | 1200 1000 900 800 600 400 300 .

2000 1100 900 700 600 500 350 i i i
1400 | 1300 1100 900 800 600 400 . .

1800 1100 | 1000 900 900 600 i i i i
1500 | 1400 1100 900 800 600 : . .

1600 1300 | 1000 900 900 500 i i i i
1500 | 1400 1100 900 800 500 . . .

27



1400 1300 1000 900 800 100 - - -
1500 1400 1100 900 800 - - -
1200 1400 1000 900 500 - - - -
1500 1400 1100 900 700 - - -
1000 1400 1000 900 300 - - - -
1500 1400 1000 800 - - - -
800 1300 900 600 - y - - -
1500 1300 900 600 - - - -
600 1200 500 - - - - - -
1400 1300 800 - - - - -
400 1200 300 - - - - - -
1400 1200 400 - - - - -
200 1100 200 - - - - - -
1200 900 - - - - - -
0 1100 200 - - - - - -
1100 500 - - - - - -
1) Schiitzende Konstruktionen mit einer Héhe unter 1000 mm sind nicht enthalten, da sie die Bewegung nicht zufriedenstellend
einschranken.
%) Fur Gefahrenbereiche Uiber 2500 bzw. 2700 mm siehe Sicherheitsabsténde gegen Hinaufreichen.
%) Schiitzende Konstruktionen niedriger als 1400 mm sollten bei hohem Risiko nicht ohne zusétzliche sicherheitstechnische
Mal3nahmen benutzt werden.
%) Der obere Wert gilt bei geringem Risiko. Der untere Wert gilt bei hohem Risiko oder es miissen andere sicherheitstechnische
M al3nahmen angewendet werden.

6 Verriegelte trennende Schutzeinrichtung
(Klappen, Turen und Tore in trennenden Schutzeinrichtungen)

Dort, wo trennende Schutzeinrichtungen haufiger getffnet werden missen, um z. B. Einrichtarbeiten durchzufiihren oder

Stdrungen zu beseitigen, sind diese oft als Klappen oder Turen ausgefuhrt, die wegen der einfachen Handhabung auch ohne
Werkzeug gedffnet werden konnen.
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Diese ohne Werkzeug zu 6ffnenden trennenden Schutzeinrichtungen missen mit den Gefahr bringenden Bewegungen der Presse so verriegelt sein,
dass folgende Bedingungen erfillt werden:

» Bel gedffneter Schutzeinrichtung darf keine Gefahr bringende Bewegung, z. B. ein Pressenhub, ausgel 6st werden kénnen.

* Wenn die Schutzeinrichtung wahrend Gefahr bringender Bewegungen, z. B. wahrend des Pressenhubs gedffnet wird, muss hierdurch ein
Halt-Befehl ausgel st werden, der bewirkt, dass diese Gefahr bringenden Bewegungen so schnell unterbrochen werden, dass es unméglich
ist, die Gefahrstelle durch Eingreifen oder Betreten des Schutzbereiches zu er- reichen, bevor die Bewegungen gestoppt sind.

» Wenn eine Presse oder die zugehérigen Automatisierungsei nrichtungen, wie Roboter, den oben beschriebenen Halt- Befehl nicht ausfiihren
konnen, muss die verriegel te trennende Schutzeinrichtung zusétzlich mit einer Zuhaltung aus- geristet sein.

Diese Zuhatung muss sicherstellen, dass sich die Schutzeinrichtung erst 6ffnen lésst, wenn ale Gefahr bringenden Bewegungen stillgesetzt wurden.

Eine solche Zuhaltung ist z. B. erforderlich, wenn die Presse mit einer formschltissigen Kupplung ausgeristet ist oder es Grinde gibt, dass die
Bewegungsablaufe der Presse oder die zugehorigen Automatisierungsel nrichtungen nicht an beliebigen Stellen unterbrochen werden kénnen.

Bild 6-1: Verriegete trennende Schutzeinrichtung mit Zuhaltung. Sicher heitsfunktionen in Offner -, SchlieRerkombination; Zuhaltung
dur ch separ ate Baugruppe
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In der Regel werden solche Verriegelungen heute an Pressen durch die Pressensteuerung mithilfe entsprechender Positionsschalter ausgefihrt.
Durch die Positionsschalter wird erfasst, ob sich die Schutzeinrichtung in Schutzstellung befindet oder nicht.

Die eventuell erforderliche Zuhaltung ist oft als separate Baugruppe angebracht oder in speziellen Positionsschaltern bereits in diesen integriert.

Zur Durchfiihrung von Einlegearbeiten in die ungesicherten Werkzeuge einer Presse diirfen diese Offnungen in der Regel nicht benutzt werden.
Besonders an dteren Pressen werden die hierzu notwendigen Sicherheitsanforderungen durch die Pressensteuerung oft nicht erfillt.

Bild 6-2: Verriegete trennende Schutzeinrichtung mit Zuhaltung. Verriegelung durch zwel Positionsschalter fur Sicher heitsfunktionen,
Zuhaltung im schwar zen Positionsschalter integriert

7 Umzaunungen als Kombinationen aus festen und verriegelten trennenden Schutzeinrichtungen

Umzaunungen wer den oft zur Sicherung von begehbaren Gefahr enber eichen verwendet, in denen sich Pressen, Transport- und
andere Einrichtungen zur Automatisierung mit ungesicherten Gefahrstellen befinden.

Sie werden Ublicherweise as Teil der Schutzmal3nahme fur im Verbund arbeitende, automatisierte Pressen, z. B. Pressenstral3en, eingesetzt.
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In der Regel bestehen solche Umzaunungen aus festen Zaunelementen, die a's feststehende trennende Schutzeinrichtung ausgeftihrt sind (siehe
Abschnitt 5) und Turen, die den Zugang fir Einricht- und Wartungsarbeiten ermdglichen. Diese Tlren muissen als verriegelte trennende
Schutzeinrichtung ausgefihrt sein (siehe Abschnitt 6).

Waéhrend der Einrichtarbeiten muss sich der Einrichter vor dem Ingangsetzen der Presse, z. B. zur Durchfiihrung von Probehiiben, davon
Uberzeugen, dass sich niemand innerhalb der Umz&unung befindet. Das Gleiche gilt, wenn bei den Einrichtarbeiten andere Gefahr bringende
Bewegungen, z. B. durch Roboter oder andere Automatisierungsgeréate, ausgel dst werden.

Wenn sich wéhrend der Einrichtarbeiten eine Person innerhalb der Umzéunung aufhalten muss, miissen fur diese Person und diese Arbeiten
geeignete Schutzmalinahmen vorhanden sein und angewendet werden. Hierfir kommen z. B. reduzierte Geschwindigkeiten fir die Gefahr
bringenden Bewegungen unter Verwendung eines Zustimmungstasters in Betracht.

Esist Aufgabe des Einrichters, die ordnungsgeméali3e Funktion der Umzaunung zu Uberprifen und sicherzustellen, dass eventuel | festgestellte
Mangel beseitigt werden, bevor die Presse wieder in Betrieb genommen wird.

Bild 7-1: Umzaunung

Als Abschluss der Einrichtarbeiten miissen sich sowohl Einrichter as auch die Kontrollperson davon Uberzeugen, dass sich niemand innerhalb der
Umzéunung aufhélt, bevor sie die Zugange schlief3en und diese Kontrolle durch Betétigen der Freigabe- oder Quittiertaste bestétigen.
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Durch die Kontrolle auf ordnungsgemal3e Funktion der Umzaunung muss der Einrichter u. a. sicherstellen, dass folgende Bedingungen fir einen
sicheren Betrieb erfullt sind:

e Durch die Umzaunung muissen auch Gefahrstellen gesichert sein, die durch Bewegungen von Zu- oder Abfuhreinrichtungen entstehen.
Andernfalls sind zusétzliche Schutzmaldnahmen erforderlich.

« Durch Anderungen an Zu- oder Abfiihreinrichtungen dirfen keine ungesicherten Offnungen in der Umzaunung entstehen.

« Durch das Offnen von Zugangen in der Umzaunung, wie Tiiren oder Tore, miissen Gefahr bringende Bewegungen rechtzeitig still gesetzt
werden oder sie durfen sich erst 6ffnen lassen, nachdem diese stillgesetzt wurden.

* Nach Verlassen des Schutzbereiches hinter einer Umzaunung diirfen sich Gefahr bringende Bewegungen nur durch Betétigen der
jeweiligen Befehl seinrichtung starten lassen, und zwar nur dann, wenn alle Offnungen der Umzaunung wieder geschlossen sind und eine
gesonderte Freigabe- oder Quittiertaste betétigt wurde.

« Vom Ort der Quittiertaste und wahrend des Weges vom Zugang zu diesem Ort muss der Zugang zum Gefahrenbereich gut einsehbar sein,
um zu verhindern, dass Personen nach der Kontrolle unbemerkt den Gefahrenbereich betreten. Hierzu sind bei mehreren Zugangen
eventuell mehrere Quittiertaster erforderlich, die jeweils nur fur die von ihrem Standort aus einsehbaren Zugange wirksam sind.

» Der jeweilige Quittiertaster darf aus dem Gefahrenbereich heraus nicht betétigt werden konnen.

Bild 7-2: Unzulassig - der Quittiertaster kann aus dem Inneren des Gefahrenber eiches betétigt werden

<O Wi

Freigabe- bzw _
Quittiertaste kann &8

von innen i
beldllgtwerden LK

8 Steuer nde trennende Schutzeinrichtung
(bewegliche Verdeckung)
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Steuer nde trennende Schutzeinrichtungen wurden in der Vergangenheit auch als bewegliche Verdeckungen bzw. bewegliche
Abschirmungen bezeichnet. Hierbei handelt es sich um trennende Schutzeinrichtungen, die ganz oder teilweise getffnet werden
konnen, um das Einlegen und Entnehmen der Werkstiickein ein auf der Presse montiertes Wer kzeug von Hand
durchzufihren.

Das SchlielRen und Offnen erfolgt hierbei in der Regel kraftbetrieben, z. B. durch einen pneumatischen Antrieb und muss von der Bedienperson mit
einem Befehlselement, z. B. einem Ful3schalter, ausgel 6st werden. Der Pressenhub wird danach durch die Steuerung ausgel 6st, sobald die
Schutzeinrichtung ordnungsgemal3 geschlossen ist.

Die Schutzeinrichtung darf sich erst dann wieder 6ffnen, wenn alle Gefahr bringenden Bewegungen beendet sind und der Pressenst6l3el im oberen
Totpunkt zum Stillstand gekommen ist.

Damit diese Handeinlegearbeiten von den Bedienpersonen gefahrlos durchgeftihrt werden kénnen, miissen steuernde trennende Schutzeinrichtungen
sicherheitstechnisch besondere bauliche und steuerungstechnische Anforderungen erfillen.

Unter anderem mussen sie so gestaltet sein, dass sie sich bei einem Fehler in der Steuerung nicht 6ffnen und ein Hineingreifen in die Gefahrstellen
von alen Seiten verhindert wird. Um Letzteres sicherzustellen, werden oft zusétzliche feste trennende Schutzeinrichtungen elngesetzt.

Wenn die Schlieffbewegung kraftbetrieben ausgefihrt wird, darf hierdurch keine Verletzungsgefahr an der Schlief3kante entstehen. Dasist z. B. der
Fall, wenn die Schlief%kraft 150 N nicht tberschreitet und die Schlief3- kante mit entsprechenden elastischen Kunststoffleisten geschiitzt ist.

Wenn systembedingt eine grofdere Schlief%kraft erforderlich ist, muss die Schlief3kante durch zusétzliche Schutzmal3nahmen, z. B. einer geeigneten
Schaltleiste, gesichert werden.

Durch die Kontrolle auf ordnungsgemaél3e Funktion der steuernden trennenden Schutzeinrichtung muss der Einrichter u. a. sicherstellen, dass
folgende Bedingungen fiir einen sicheren Betrieb erfillt sind:

e Der Pressenhub und andere Gefahr bringenden Bewegungen diirfen erst ausgel 6st werden, wenn die Schutzeinrichtung vollstandig
geschlossen ist.

» Die Schutzeinrichtung darf sich erst wieder 6ffnen, wenn alle Gefahr bringenden Bewegungen beendet sind und der Pressenstof3el im
oberen Totpunkt stillsteht.

Bild 8-1: Steuernde trennende Schutzeinrichtung in Kombination mit festen trennenden Schutzeinrichtungen
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» Bei einer kraftbetriebenen Schutzeinrichtung, bel der die Schlieffbewegung z. B. durch einen Pneumatikantrieb ausgeftihrt wird, ist die
Schlief¥kraft so eingestellt, dass V erletzungen hierdurch ausgeschl ossen sind (Schlief3kraft maximal ca. 150 N) oder Schutzeinrichtungen
zur Absicherung der Schlief3kante (z. B. Schaltleisten) vorhanden und wirksam sind.

» Eventuell zur Absicherung der Schlief3kante vorhandene elastische Kunststoffleisten oder Schaltleisten sind unbeschadigt.
 Die Gefahrstellen sind auch durch Uber-, Unter- oder Umgreifen der Schutzeinrichtungen nicht zu erreichen.
» Eventuell vorhandene oder zusétzlich erforderliche feste trennende Schutzei nrichtungen sind ordnungsgemal’ montiert.

An dlteren Pressen, die von sich aus nicht die Voraussetzungen erfiillten, um Handeinlegearbeiten sicher durchfihren zu kdnnen, wurden steuernde
trennende Schutzeinrichtungen oft nachgeriistet, um dies zu ermdglichen. Das trifft besonders an Pressen zu, deren Baujahr vor 1986 liegt.

Auch diese Schutzeinrichtungen missen die 0. g. besonderen steuerungstechnischen Anforderungen erfillen. Sie missen dartiber hinaus mit einem
Typenschild versehen sein, auf dem u. a. der Hersteller und das Baujahr angegeben sind. Fir zuléssige steuernde trennende Schutzeinrichtungen an
diesen Pressen liegt dartiber hinaus in der Regel eine Bescheinigung Uber eine Baumusterpriifung vor.

An Pressen mit Drehkeilkupplung sollten steuernde trennende Schutzeinrichtungen nur noch eingesetzt werden, wenn bei der letzten mindestens
jahrlich durchzufihrenden Prifung durch eine beféhigte Person (Sachkundigen) festgestellt und bestétigt wurde, dass sich das Freilauflager des
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Schwungrades in einem ordnungsgemal3en Zustand befindet und ein Schaden an diesem Lager bis zur ndchsten durchzuf ihrenden Prifung
ausgeschlossen werden kann.

9 Zweihandschaltungen

Die Schutzwirkung von Zweihandschaltungen besteht darin, dass hierdurch die an Pressen tatigen Per sonen und insbesondere
ihre Hande drtlich so gebunden wer den, dass sie wahrend Gefahr bringender Bewegungen die Gefahrstellen nicht erreichen
konnen.

Hierzu ist es erforderlich, dass sich Gefahr bringende Bewegungen, wie z. B. der Pressenhub, nur ausl 6sen lassen, wenn beide Betétigungselemente
einer Zweihandschaltung gleichzeitig gedrickt und diese Bewegungen unmittelbar unterbrochen werden, sobald auch nur eines der
Betétigungsel emente | osgel assen wird.

Diese Funktion der Zweihandschaltung muss wahrend der gesamten Gefahr bringenden Bewegung wirksam sein. Dartber hinaus missen
Zweihandschaltungen in einem ausreichend grof3en Abstand zur Gefahrstelle angeordnet und fixiert werden, damit die Gefahr bringenden
Bewegungen nach dem Loslassen auch nur eines der Betétigungselemente rechtzeitig stillgesetzt werden, bevor die Gefahrstellen von
Bedienpersonen erreicht werden kdnnen. Dieser Abstand wird als Sicher heitsabstand bezeichnet.

Der fr eine Presse einzuhatende Wert des Sicherheitsabstandes muss an der Presse, z. B. auf dem Typenschild, angegeben sein, wenn diese Presse
fur Handeinlege- arbeiten mit der Schutzeinrichtung " Zweihandschaltung” oder "bertihrungslos wirkende Schutzeinrichtung” (BWS, siehe auch
Abschnitt 10) verwendet werden soll. Der Sicherheitsabstand wird von der Mitte der Betétigungselemente einer Zweihandschaltung oder dem
Schutzfeld der BWS bis zur nachstgel egenen Gefahrstelle, z. B. im Werkzeugraum, gemessen. Bei der Beurteilung, wo sich diese néchstgel egene
Gefahrstelle befindet, sind auch Besonderheiten zu beachten, die u. a. auch durch die ein- gebauten Werkzeuge entstehen konnen.

Zweihandschaltungen dirfen nur an hierzu geeigneten Pressen verwendet werden (siehe Abschnitt 3) und dienen nur zur Absicherung der
jeweiligen Bedienseite der Presse. Diese Seite der Presse muss vom Ort der Zweihandschaltung von der Bedienperson gut eingesehen werden
koénnen. Nur so kann sichergestellt werden, dass keine welitere, nicht befugte Person unzuléssigerweise in die Gefahrstelle eingreift, wéahrend der
Bediener eine Hubbewegung ausl6st. Andere Offnungen, durch die in die Gefahrstellen eingegriffen werden kann, z. B. die Riickseite der Presse,
mussen durch zusétzliche Schutzeinrichtungen abgesichert werden.

Um eine ausreichende Schutzwirkung der Zweihandschaltung zu gewahrleisten, muss der Einrichter sicherstellen, dass folgende Funktionen und
Bedingungen eingehalten werden:

» Sollen mehrere Personen an einer Presse arbeiten, muss fur jede Person eine Zweihandschaltung vorhanden und wirksam sein.

» Die Umstelleinrichtung muss so eingestellt sein, dass die Betétigungsart "Zweihandschaltung”, die Betriebsart "Einzelhub” und die
entsprechende Anzahl der not- wendigen Zweihandschaltungen wirksam sind.
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» Die Umstelleinrichtung muss gegen unbefugtes Verstellen gesichert sein (Schlissel abziehen und sicher verwahren).

» Verstellbare Zwehandschaltungen oder ortsveranderliche Zweihandschal tpulte miissen mit dem erforderlichen Sicherheitsabstand befestigt
oder so gestaltet sein, dass sie nur mit ausreichendem Sicherheitsabstand zu den Gefahrstellen aufgestel It werden konnen.
Dieo. g. entsprechende Gestaltung der Zweihandpulte wird in der Praxis oft dadurch umgesetzt, dass Zweihandpulte mit kreisrunden
Standff3en oder geformten Distanzringen entsprechender Grof3e ausgestattet sind.

» Die Zweihandschaltung muss so gestaltet sein, dass das Ausdl6sen nicht mit nur einer Hand, Hand und Ellenbogen desselben Armes oder
mit einer Hand und mit einem anderen Korperteil, z. B. dem Knie, moglich ist.

e Beim Loslassen auch nur eines Betétigungselementes der Zwel handschaltung miissen die eingel eiteten Gefahr bringenden Bewegungen, z.
B. die Schlieffbewegung der Presse, sofort beendet werden.

» Werden die Betétigungsel emente der Zweihandschaltung nicht gleichzeitig betétigt (Zeitabstand > 0,5 s), darf keine Gefahr bringende
Bewegung, z. B. ein Pressenhub, ausgel dst werden.

» Nach Unterbrechung oder Beendigung der Hubbewegung oder anderer Gefahr bringender Bewegungen der Presse darf ein erneutes
Ausl6sen der Bewegungen nur moglich sein, nachdem beide Betétigungsel emente der Zwel handschaltung |osgel assen wurden.

Bild 9-1: Typenschild mit Angaben zum Sicher heitsabstand

Bild 9-2: Ortsverénderliches Zwelhandpult mit Distanzring zur Gewéhrleistung des Sicher heitsabstandes
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10 Ber ihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen - BWS
(Lichtvorhang bzw. Lichtgitter)

Ber Uhrungslos wirkende Schutzeinrichtungen an Pressen muissen heute als so genannte " aktive optoelektr onische
Schutzeinrichtungen" ausgefiihrt werden.

In der Regel bestehen sie aus einer Sender- und der Empféngereinheit, die in getrennten Gehausen an der abzusichernden Pressenseite fest montiert
sind. Zwischen der Sender- und der Empfangereinheit wird mittels einzelner Lichtstrahlen ein Schutzfeld erzeugt. Der Abstand zwischen den
einzelnen Lichtstrahlen wird als Aufldsungsver mdgen der BWS bezeichnet.

Wird das Schutzfeld unterbrochen, z. B. durch das Eingreifen in die Presse bei laufender Hubbewegung, missen die Gefahr bringenden
Bewegungen der Presse rechtzeitig stillgesetzt werden, bevor die Gefahrstelle von einer Person erreicht werden kann. Hierzu muss die BWSin
einem ausreichend grof3en Abstand von der Gefahrstelle an der Presse montiert sein. Dieser Abstand wird als Sicher heitsabstand bezeichnet.

Der fr eine Presse einzuhaltende Wert des Sicherheitsabstandes muss an der Presse, z. B. auf dem Typenschild, angegeben sein, wenn diese Presse
fur Handeinlegearbeiten mit der Schutzeinrichtung "beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtung” oder "Zweihandschaltung” verwendet werden soll.
Der Sicherheitsabstand wird vom Schutzfeld der BWS bis zur néchstgel egenen

Gefahrstelle im Werkzeugraum gemessen (Zwei handschaltung siehe Abschnitt 9). Bei der Beurteilung, wo sich diese ndchstgel egene Gefahrstelle
befindet, sind auch Besonderheiten zu beachten, die u. a. durch die eingebauten Werkzeuge entstehen konnen.

An dlteren Pressen sind oft auch noch bertihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen angebracht, bei denen der Sender und der Empfanger in einem
Gehause angeordnet sind und die Umlenkung der Lichtstrahlen, durch die das Schutzfeld erzeugt wird, durch einen gegentberliegenden Reflektor
erfolgt (BWS nach Fahrstrahlprinzip). Hier sollteim Einzelfall Gberprift werden, ob der Einsatz als Schutzeinrichtung an der Presse noch zuléssig
bzw. sinnvall ist.
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Eine BWS wird an Pressen oft nur zur Absicherung der Bedienseite verwendet. Der Zugang zur Gefahrstelle von den anderen Seiten der Presse
muss dann mit zusétzlichen Schutzeinrichtungen, z. B. festen oder verriegelten trennenden Schutzeinrichtungen, verhindert werden.

Pressen, an denen eine BWS a's Schutzeinrichtung eingesetzt wird, missen mit einer Wiederanlaufsperre ausgeristet sein. Das bedeutet, dass nach
einer Unterbrechung des Schutzfeldes der BWS, die wahrend einer Gefahr bringenden Bewegung erfolgte und die Presse stillgesetzt hat, der weitere
Betrieb der Presse erst erfolgen kann, nachdem sich die Bedienperson davon tberzeugt hat, dass sich keine Person im Gefahrenbereich aufhalt und
sie diesen VVorgang mittels einer Befehlseinrichtung, z. B. eines Tasters, bestétigt hat.

Die Befehlsainrichtung hierzu muss so angeordnet sein, dass der Gefahren- und Zutrittsbereich zum Schutzfeld gut eingesehen und sie nicht aus
dem Gefahrenbereich heraus betétigt werden kann. Wenn mehrere Seiten einer Presse durch eine BWS abgesichert werden, muss fur jedes
Schutzfeld eine separate Befehl seinrichtung vorhanden sein.

Beriihrungd os wirkende Schutzeinrichtungen missen mit einer Anzeige ausgestattet sein, an welcher der Schaltzustand der Schutzeinrichtung zu
erkennen ist. Diese Anzeige besteht in der Regel aus einer roten und griinen LED. Sie dient u. a. der Funktionsprifung der BWS mit dem
zugehorigen Prifstab. Diese Priifung sollte nach jedem Einrichtvorgang bzw. dem Einschalten der Presse bei Schichtbeginn durchgefiihrt werden.

Bild 10-1: Presse mit BW S und trennenden Schutzeinrichtungen (Schutzfeld grafisch sichtbar dar gestellt)

Bild 10-2: Funktionsprtfung einer BWS mit Prifstab
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Bei diesen Prifungen ist besonders darauf zu achten, dass der verwendete Priifstab zum jeweiligen Auflésungsvermégen der BWS passt
(unterschiedliche Durchmesser). Dartiber hinaus sind die Prifvorschriften aus der Bedienungsanleitung des jeweiligen Pressen- bzw. Herstellers der
BWS zu beachten.

Bezuglich der Anordnung einer BWS an einer Presse muss besonders darauf geachtet werden, dass ein Aufenthalt von Personen zwischen der BWS
und dem Gefahrenbereich (dem Tisch) der Presse nicht moglich ist, ohne dass die BWS ausgel 6st wird. Hier spricht man oft auch von der
"Hintertretbarkeit" einer BWS. Besteht an einer Presse diese M6glichkeit, missen zusétzliche Schutzmal3nahmen hiergegen ergriffen werden.

An Pressen, die dem heutigen Stand der Technik entsprechen, werden zur Vermeidung der Hintertretbarkeit in der Regel zusétzliche, horizontal
angeordnete BWSen eingesetzt, die den Zwischenraum zwischen der vertikal angeordneten BWS und dem Pressentisch mit zusétzlichen
Lichtstrahlen tiberwachen. Ein Zwischenraum, der durch eine solche Uberwachung nicht erfasst wird, darf maximal < 75 mm betragen.

An dlteren Pressen sind als "Hintertretsicherungen” oft zusétzliche, mechanische Barrieren angeordnet. Durch diese Barrieren muss die o. g.
Anforderung bezuglich der Hintertretbarkeit erfillt werden. Esist besonders darauf zu achten, dass sie nach jedem Ruistvorgang wieder fest an der
Presse montiert werden missen, bevor der erste "Probehub™ durchgefihrt wird.

Bild 10-3: M echanische Hintertretsicherung an einer Presse
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10.1 Zyklusauslésung mit der BWS
(Steuern der Hubausl 6sung mittels BWYS)

An einigen Pressen werden die Schaltsignale einer BWS neben dem Ausldsen der Schutzfunktionen der Presse auch zur AuslGsung des
Arbeitszyklus, also auch der Hubbewegung der Presse verwendet. Dieser V organg wird oft auch als " Steuern mittels BWS" bezeichnet.

Hierbei Ubernimmt die BWS weiterhin die 0. g. Funktionalitdten als Schutzeinrichtung an der Presse, d. h. bei einer Unterbrechung des Schutzfeldes
wahrend eines laufenden Pressenhubes oder einer anderen laufenden Gefahr bringenden Bewegung wird die Presse stillgesetzt.

Wird das Schutzfeld der BWS im Stillstand im oberen Umkehrpunkt der Hubbewegung (OT) unterbrochen und wieder freigegeben, wird der
Arbeitszyklus, also auch die Hubbewegung gestartet. Hierbel kann oft mittels einer Umstelleinrichtung zwischen dem so genannten " 1-T akt-
Betrieb" (einmaliges Unterbrechen und Wiederfreigeben des Schutzfeldes im OT zur Zyklusausl6sung erforderlich) und " 2-T akt-

Betrieb" (zweimaliges Unterbrechen und Wiederfreigeben des Schutzfeldesim OT zur Zyklusaus 6sung erforderlich) gewahlt werden.
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Die Zulassigkeit dieser Funktion ist an besondere, bauliche Bedingungen der Presse gekniipft. VVon besonderer Bedeutung ist hierbei, dass das
Schutzfeld einer an der Presse vorhandenen BWS nicht auf einfache Weise oder sogar versehentlich in Richtung Werkzeugraum bzw. Pressentisch
verlassen werden kann und hierdurch automatisch ein Hub oder andere Gefahr bringende Bewegungen ausgel 6st werden.

Diese Anforderung gilt als erfiillt, wenn folgende Bedingungen an der Presse gegeben sind:
1. Der durch die BWS abgesicherte Werkzeugraum der Presse kann nicht einfach betreten werden. Ein Aufenthalt neben dem Pressentisch ist
innerhalb des Schutzraumes nicht maéglich.
2. Die Hohe des Pressentisches betragt > 750 mm.

3. Die maximale Hubo6ffnung zwischen Pressentisch und StoR3el betragt im OT der Presse < 600 mm und die Tiefe des Pressentisches betragt
< 1.000 mm.

4. Das Auflésungsvermogen der BWS betragt < 30 mm.

5. Automatische Abschaltung der Funktion, wenn maximal 30 s lang keine Hubausldsung durch diese Funktion erfolgte.

6. Dieerste Ausldsung eines Arbeitszyklus darf erst moglich sein, wenn nach dem Einschalten der Funktion ein entsprechendes
Befehlselement, z. B. ein Taster, betétigt wurde.

An Pressen dteren Baujahrs, die noch nach den Beschaffenheitsanforderungen der Unfallverhttungsvorschriften gebaut worden sind (in der Regel
vor Baujahr 1995), sind die oben unter Punkt 3 genannten Anforderungen vereinzelt nicht eingehalten, well eine entsprechende Regelung in den
damals gultigen Vorschriften fehlte.

Fir diese Pressen hat das zustandige berufsgenossenschaftliche Gremium aber zwischenzeitlich festgestellt, dass ein weiterer Betrieb dieser
Funktion unter diesen Gegebenheiten nicht zul&ssig und eine entsprechende Umristung der Pressen zwingend geboten ist.

Bild 10-4: Bedingungen zum Steuern der Hubauslésung mittelsBWS
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10.2 Zusammenfassung wichtiger Bedingungen fur die Schutzmalinahme BW S

Zusammenfassend ist festzustellen, dass der Einrichter die Einhaltung folgender Funktionen und Bedingungen sicherstellen muss, um eine
ausreichende Schutzwirkung der BWS zu gewéhrleisten:

» Die Funktion der BWS ist gegeben. Prifung mit zugehorigem Prifstab.

» Der erforderliche, auf der Presse angegebene, Sicherheitsabstand ist eingehalten.

* Gefahrstellen dirfen nur durch das Schutzfeld hindurch und nicht von oben, von unten, von hinten oder von den Seiten um das Schutzfeld
der BWS herum erreicht werden kdnnen.

» Die BWS muss so an der Presse angebracht sein, dass ein Aufenthalt von Personen zwischen dem Schutzfeld und den Gefahrstellen des
Pressenwerkzeuges nicht moéglich ist.
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« Offnungen in den Pressenstandern, durch welche in die Gefahrstelle gegriffen oder hineingeklettert werden kann, miissen z. B. durch
trennende Schutzeinrichtungen gesichert sein.

» Die BWS darf sich nicht ohne den Einsatz von Werkzeugen verstellen lassen.

« Zusétzlich zur Wirksamkeit der BWS angeordnete Schutzeinrichtungen gegen Hineintreten, Uber-, Unter- bzw. Umgreifen miissen auch
beim Verstellen der BWS wirksam bleiben.

» Beim Einsatz der Funktion "Steuern mittels BWS" sind die im Abschnitt 10.1 genannten V oraussetzungen gegeben.

11 Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Rickstellung, zusammen mit langsamer Schlief3geschwindigkeit

Die Schutzwirkung dieser Mal3nahme besteht darin, dassjeder an der Pressetatigen und somit gefahrdeten Person die

M dglichkeit gegeben wird, aufgrund der langsamen Geschwindigkeit der Hubbewegungen rechtzeitig reagieren zu kdnnen.
Gleichzeitigmussfir jede dieser Personen jeweils eine Befehlseinrichtung vorhanden und wirksam sein, mit der diese Person
die Gefahr bringenden Bewegungen, auch durch Reflexbewegungen, jeder zeit stillsetzen kann.

Die Befehlseinrichtung mit selbsttétiger Rickstellung, die zur Realisierung dieser Schutzmal3nahme an Pressen verwendet wird, muss besondere
technische Bedingungen erfillen. An Pressen, die dem heutigen Stand der Technik entsprechen, sind diese Befehlseinrichtungen in der Regel als
Hand- oder Ful3schalter mit drei Schaltstellungen ausgefihrt, die folgende Funktionen bewirken:

Schaltstellung 1 = Halt
Schaltstellung 2 = Betrieb
Schaltstellung 3 = Halt

An dlteren Pressen sind aber auch noch Befehlseinrichtungen mit nur zwel Schaltstellungen vorhanden, die gemal3 den geltenden V orschriften an
diesen Pressen auch noch zulassig sind.

In jedem Fall sollte, wenn mehrere Personen gleichzeitig an einer Presse tétig sind, fir jede eine entsprechende Befehl seinrichtung vorhanden und
wirksam sein. Ausnahmen sollte es hier nur geben, wenn die betreffenden Personen durch eine andere der bereits genannten zulassigen
Schutzmal3nahmen vor dem Zugriff in die Gefahrstelle geschiitzt sind.

Als langsame Schlief3geschwindigkeit im Zusammenhang mit dieser Schutzmal3nahme gilt fur Pressen in der Regel eine Geschwindigkeit mit einem
Wert von < 10 mm/s.

Im Gegensatz zu den in den vorherigen Abschnitten genannten Schutzmal3nahmen beruht die Schutzwirkung dieser Mal3nahme im Wesentlichen auf
der Aufmerksamkeit und den Reaktionsmdglichkeiten der geféhrdeten Personen.
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Der ungewollte Zugriff in Gefahrstellen und somit die Méglichkeit, erhebliche Verletzungen zu erleiden, ist hierbei nicht ausgeschlossen. Das
vorhandene Restrisiko ist hier aso deutlich grof3er als bei den anderen genannten Schutzmal3nahmen.

Ausdiesem Grund sollte diese Schutzmal3nahme nur dann zur Anwendung kommen, wenn die auszufiihrenden Arbeitsgange
nicht mit einer anderen genannten Schutzmal3nahme méglich sind.

12 Gefahrdungen und Schutzmal3nahmen an Sonder pressen

Als Sonder pressen wer den allgemein Pressen bezeichnet, die flr spezielle Arbeitsgange oder Bear beitungsverfahren konzipiert
wurden.

Diese Pressen werden in der Regel gemal3 ihrer bestimmungsgemal3en Verwendung nicht fur klassische Umformarbeiten mit offenen, geteilten
Werkzeugen (Stempel und Matrize) eingesetzt, sondern bei spiel sweise zum Richten, Ein- und Auspressen (Filigen) von Bauteilen, Tuschieren und
Einarbeiten von Umformwerkzeugen sowie der Kaltverformung im Freiformverfahren von grof3en Blechen.

Neben den oft als " Richt- oder Werkstattpressen” bezeichneten Sonderpressen zéhlen hierzu auch die so genannten " Kimpel- und
Schiffbaupressen™, dieim Behalter- bzw. Schiffbau eingesetzt werden. Gesenkbiegepressen, die speziell fir die Kaltumformung von Blechen
konzipiert sind, werden an dieser Stelle nicht behandelt. Angaben hierzu sind im Abschnitt 14 dieser Broschure enthalten.

Beim Arbeiten an solchen Sonderpressen muss haufig in die Gefahrstelle zwischen Stempel und Werkstlick eingegriffen werden, z. B. um
Druckstlicke in Position zu bringen. Bei Bearbeitungsverfahren, bei denen der Einsatz solcher Druckstiicke nicht notwendig ist, missen oft die zu
bearbeitenden Bauteile gefiihrt werden. Nicht selten sind hierbei die Bauteile nur so grol3, dass auch bei der Bearbeitung unter den Stempel
gegriffen werden kann. Ein reflexartiges Eingreifen in den Gefahrenbereich kann hier nicht sicher ausgeschl ossen werden. Dartiber hinaus besteht
bei Richt- und Flgearbeiten oft die Gefahr, dass Teile unkontrolliert aus dem Arbeitsraum herausgeschleudert werden.

In der Vergangenheit wurde im Zusammenhang mit diesen Sonderpressen oft angefuhrt, dass hieran aus fertigungstechnischen Grinden keine
Schutzmal3nahmen eingesetzt werden kénnen. Diese Formulierung hatte im Kontext dieser Zeit sicher auch ihre Berechtigung, da die an diesen
Pressen auszufihrenden Arbeitsgange in der Regel nicht mit den in den Vorschriften dieser Zeit genannten, klassischen Schutzmal3nahmen
durchgefuihrt werden konnten. Die " Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Rickstellung zusammen mit langsamer Schlie3geschwindigkeit” war
technisch noch unausgereift und wurde aus diesem Grund nicht al's vollwertige Schutzmal3nahme, sondern nur a's Ersatzschutzmal3nahme genannt.

Formulierungen aus alten, nicht mehr aktuellen Vorschriften, nach denen bei der Arbeit an solchen Pressen Verletzungen nicht zu erwarten seien
und besonders die daraus entstandene und auch heute noch oft angefihrte, freie Interpretation, dass aus diesem Grund an solchen Pressen ohne
jegliche Schutzmal3nahme gearbeitet werden darf, war nicht zutreffend und ist aus heutiger Sicht, besonders unter Berticksichtigung des erreichten
Standes der Technik, erst recht nicht haltbar.
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An dltere Sonderpressen, die noch nach den Bestimmungen der Unfallverhitungsvorschriften ausgefihrt wurden, dirfen, wenn die Anwendung der
klassischen Schutzmal3nahmen aus fertigungstechnischen Grinden nicht méglich ist, nur mit der Schutzmal3nahme " Befehlseinrichtung mit
selbsttatiger Ruckstellung zusammen mit langsamer Schlief3geschwindigkeit” betrieben werden. Hierbel ist noch eine Befehl seinrichtung mit
nur zwel Schaltstellungen zuléssig. Als langsame Schlief3geschwindigkeit sind an diesen Pressen unter besonderen Bedingungen Geschwindigkeiten
von bis zu 50 mm/s zuléssig.

Bel neuen Sonderpressen, die bereits nach den européischen Vorschriften aus- gefuihrt wurden, missen Angaben zur " bestimmungsgemalen
Verwendung" der Presse in der mitgelieferten Dokumentation enthalten sein. Die Befehlseinrichtung sollte bereits mit drei Schaltstellungen (siehe
Abschnitt 11) ausgefihrt sein. Alslangsame Schlief3geschwindigkeit sind an diesen Sonderpressen unter besonderen Bedingungen
Geschwindigkeiten von bis zu 30 mm/s zul&ssig.

Bild 12-1: Werkstattpresse - keine bestimmungsgemalie Verwendung

Beim Einrichten von Sonderpressen sollte der Einrichter sicherstellen, dass folgende Bedingungen erfiillt sind, um einen ausreichenden Schutz bel
den Arbeiten an der Presse zu gewahrleisten:
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« Diemit der Presse auszufihrenden Arbeitsgénge bzw. das angewendete Bearbeitungsverfahren entsprechen der in der Dokumentation
genannten "bestimmungsgemalen Verwendung” der Sonderpresse.

» Essind fur das Arbeitsverfahren geeignete Auflagen fr das Werkstiick vorhanden und sicher am Pressentisch befestigt.
» Essind fur das Arbeitsverfahren geeignete Druckstiicke vorhanden und sicher am Stempel befestigt.

» Lose Beilagen, die zum Richten oder Verformen der Werkstticke ben6tigt werden, missen sicher und in ausreichendem Abstand von der
vorhandenen Gefahr- stelle festgehalten werden kénnen.

» Der fur erforderliche Beilagen oder Druckstiicke verwendete Werkstoff ist nicht sprodbriichig geworden (Bérte an den Druckstiicken).

» Wenn aufgrund des Arbeitsverfahrens das Herausschleudern von Tellen nicht sicher ausgeschl ossen werden kann, missen geeignete,
fangende Schutzeinrichtungen, z. B. aus bruchsicherem Kunststoff (Polycarbonat) vorhanden und wirksam sein.
Besonders bei Richtarbeiten an geharteten Werkstiicken und tbereinan- der gestapelten Druckstiicken besteht erhebliche V erletzungsgefahr
durch wegfliegende Splitter bzw. Teile.

» Wenn Werkstiicke bei der Bearbeitung von mehreren Personen gehalten oder gefiihrt werden mussen und aufgrund der Bauteilgrof3e oder -
position die Moglichkeit eines reflexartigen Eingreifens in die Gefahrstelle nicht sicher ausgeschlossen werden kann, muss fir jede am
Arbeitsvorgang beteiligte Person eine separate Befehl seinrichtung mit selbst- tétiger Rickstellung vorhanden und wirksam sein.

13 Hinweise zur sicheren Durchfiihrung von Einrichtvorgangen

Dieumfangreichen Téatigkeiten eines Einrichtersund die Fulle an MalRnahmen, die er fir eine ausreichende Schutzwirkung fur
die Bedienper sonen, die am Einrichtvor gang beteiligten Personen und letztendlich fur sich selbst zu treffen hat, werden nicht
selten falsch eingeschéatzt bzw. im Unternehmen nicht deutlich genug thematisiert.

Das fuhrt dazu, dass der Einrichtvorgang oft in einer Grauzone von Zustandig- und Verantwortlichkeiten durchgefihrt wird, welche die Sicherheit
der beteiligten Personen und oft auch das Wohlbefinden des betroffenen Einrichters nicht gerade positiv beeinflussen.

Dieses lasst sich vermeiden, wenn vom Unternehmen Betriebsanwei sungen erstellt und durch Unterwei sungen bekannt gemacht werden, in denen
die Zustandigkeiten, Auf- gaben und somit auch die Verantwortlichkeiten fir den Betrieb einer Presse unter Einbeziehung des Einrichtvorganges

geregelt werden. Das ist besonders fir grof3e Pressen und automatisierte Pressenstral3en erforderlich, bei denen der Einrichtvorgang heute in der
Regel von mehreren a's Team arbeitenden Personen durchgefihrt wird.

Im Folgenden werden Hinweise zur sicheren Durchfihrung von Einrichtvorgéangen gegeben und an Beispielen unterschiedlicher Pressenarten
dargestellt.

13.1 Hinweise zum sicheren Einrichten am Beispiel einer kleinen mechanischen Presse
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Das einfache Beispiel eines Einrichtvorganges an einer kleinen mechanischen Presse, die mit manueller Werksttickhandhabung
(Handeinlegearbeiten) betrieben wird, zeigt, dass fir einen sicherheits- gerechten Einrichtvorgang viele Schritte erforderlich sind, die im Folgenden
dargestel It werden.

Zu jedem Arbeitsschritt werden zwei Angaben gemacht:

o Tatigkeit
Die Aufgaben des Einrichters werden beschrieben.

* Hinweise
Mal3nahmen zur sicherheitsgerechten Ausfiihrung der Aufgaben werden beschrieben und begriindet.

AlsBeispiel dient das Werkzeug zum Ein- prégen von Schrift auf einer runden Platine. Es besteht einbaufertig aus einem Fuhrungsgestell,
Unterwerkzeug und Oberwerkzeug mit eingelegtem Musterstiick aus Aluminium zur Schonung der Préagung.

Das Werkzeug ist gekennzeichnet mit:

* Werkzeug Nr. PW 02

o Kraftbedarf 40 t (Presskraft 400 kN)
» Einbauhthe 171 mm

* Hub4-50mm

Die Arbeiten werden auf einer neigbaren Einstander-Exzenterpresse durchgefihrt.
Die Presseist mit einer pneumatisch- mechanisch betétigten Einscheiben-K upplungs-Brems-K ombination ausgerUstet.
Siewird in der Betriebsart "Einzelhub" mit der Schutzmal3nahme "Zwel handschaltung" betrieben.

Bild 13-1: Werkzeug zum Pragen von Flaschenéffnern und Unter setzern

47



Im Ubrigen sind folgende Angaben von Bedeutung:

e Hubzahl 120/min

* Presskraft 630 kN

» Entfernung zwischen Tisch und St63el 315 mm
» StoRelhub verstellbar von 8 - 100 mm

» StoRelverstellbarkeit 63 mm

Die erforderlichen personlichen Schutzausriistungen bestehen aus Sicherheitsschuhen, Schutzhandschuhen und Gehérschutz.
1. Arbeitsschritt
Tatigkeit: Mit dem Werkzeughubwagen das zum Einbau fertige Werkzeug aus dem Regal holen und an die Presse transportieren.

Hinweis: Tisch des Hubwagens auf Fachhohe des Lagerregals einstellen, Hubwagen arretieren, benachbarte Werkzeuge im Regal gegen Herabfallen
sichern, gewahltes Werkzeug auf den Tisch des Hubwagens ziehen oder schieben.

2. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Taster "Antrieb aus' driicken und Stillstand des Schwungrades abwarten.
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Hinweis. Unerwartete Sto3el bewegungen durch irrtiimliches Betétigen eines Stellteils sind ausgeschlossen, wenn das Schwungrad stillsteht.
3. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Betriebsart "Einrichten” und Betétigungsart " Einzelhub-Hand" vorwahlen. Antrieb durch Driicken des Tasters "Antrieb ein” anlaufen
lassen und den StoRkel durch Betétigen der Zweihandschaltung bis kurz vor den unteren Totpunkt fahren. Antrieb ausschalten, Stillstand abwarten.

Hinweis: Bel der Einstellung der Umstelleinrichtung auf die Betriebsart "Einrichten” muss e ne Schutzeinrichtung oder andere
Sicherungsmal3nahme zwangslaufig wirksam sein (hier: die Zweihandschaltung).

4. Arbeitsschritt

Tatigkeit: StoRel von Hand in den unteren Totpunkt drehen.

Hinweis: Nur den dafir vorgesehenen Spezialschliissel verwenden, um Abrutschen und Handverletzungen zu vermeiden.
5. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Die erforderliche Einbauhohe durch Verstellen des Stol3els einstellen.

Hinweis: Zum Verstellen des StoRRels die daftir vorgesehene Sechskantkurbel benutzen.

6. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Klemmdeckel entfernen, das Werkzeug auf den Pressentisch schieben bzw. ziehen und bis gegen die Ausnehmung im StoR3el fir den
Spannzapfen einfahren.

Hinweis: Auflagetisch des Hubwagens auf Pressentischhohe einstellen und Hubwagen arretieren, um ein gefahrloses Hertiber- schieben des
Werkzeuges zu erreichen.

7. Arbeitsschritt
Tatigkeit: Klemmdeckel wieder anschrauben und Oberwerkzeug durch Anziehen der Klemmschraube befestigen.
Hinweis. Passenden Ringschltissel ver- wenden, um Abrutschen beim Anziehen auszuschlief3en.

8. Arbeitsschritt
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Tatigkeit: Unter Berticksi chtigung des am Werkzeug angegebenen Hubberei ches mit der Handkurbel den kleinstmdglichen Hub einstellen.
Hinweis: Die richtige Hubeinstellung verhindert das Uberschreiten der Presskraft und des Arbeitsvermogens der Presse und damit eine Uberlastung.

Den Hub nur im unteren Totpunkt verstellen. Beim Verstellen des Hubes im oberen Totpunkt besteht die Gefahr, dass der Stof3el schlagartig
absackt, wenn die Klauen von Kuppelring und Exzenterbiichse beim Verstellen nicht im Eingriff sind.

9. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Durch Driicken des Tasters "Antrieb ein” Stof3el in den oberen Totpunkt fahren, bis er durch Ansprechen der OT-Abschaltung stillgesetzt
wird. Antrieb ausschalten.

Hinwels. Nur das Ansprechen der OT- Abschaltung gewahrleistet einen ordnungsgemalien Pressenbetrieb.
10. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Unterwerkzeug mit geeigneten Spannmitteln und -schrauben "leicht” befestigen, damit sich beim Probehub die Fihrung mit dem
Unterwerkzeug selbsttétig richtig einstellen kann.

Die Einhaltung des Sicherheitsabstandes durch Nachmessen feststellen.

Hinweis: Spanneisen muissen waagerecht liegen und Spannschrauben missen senkrecht stehen, damit seitliche Kréfte, die Werkzeugbriiche
verursachen kénnen, nicht auftreten. Die Spannmittel dirfen keine Quetsch- und Scherstellen mit Stof3el oder Oberwerkzeug bilden.

Wenn der an der Presse angegebene zul éssige Sicherheitsabstand nicht eingehalten ist, darf das Werkzeug auf dieser Maschine nicht verwendet
werden.

11. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Kontrollhub ohne Werkstiick durchfihren.

Hinweis: Bel kleineren Exzenterpressen durchdrehen der Welle von Hand; bei grof3eren Exzenterpressen und hydraulischen Pressen in der
Wahlschalterstellung "Einrichten”.

Achtung: Bewegungen mit Motorantrieb nur unter Verwendung von Handschutzeinrichtungen!

12. Arbeitsschritt
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Tatigkeit: Spannschrauben am Unterwerkzeug nachziehen und StoR3elverstellung geringfligig nach oben korrigieren.
Hinweis: Nur so kann vermieden werden, dass die Presse bel Materialtoleranzen blockiert.

13. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Probehub mit Werkstiick unter Verwendung der Schutzei nrichtungen ausftihren und Prageabdruck auf Gute prifen. Antrieb ausschalten,
Stillstand abwarten.

Hinweis: Hierdurch wird festgestellt, ob die Werkzeugschlief3bewegung bei der Prégearbeit ordnungsgemal’ erfolgt. L ose auf dem Pressentisch
liegende Teile vor dem Probehub entfernen.

14. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Unterwerkzeug "endgultig” befestigen.

Hinweis: Es muss sichergestellt sein, dass die Spannschrauben sich beim Betrieb der Presse nicht von selbst |Gsen.
15. Arbeitsschritt

Tatigkeit: StélRel entsprechend dem Préageabdruck nach unten verstellen und erneuten Probehub mit Werkstiick unter Verwendung der
Schutzeinrichtungen durchfuhren.

Hinweis: Erst mit diesem Probehub kann festgestellt werden, ob die WerkzeugschliefZbewegung richtig ablauft und die Tiefe der Pragung ausreicht.
16. Arbeitsschritt

Tatigkeit: Erforderlichenfalls Stofielstellung korrigieren und weitere Probehtibe unter Verwendung der Schutzeinrichtungen ausfihren, bis
Prageabdruck auf den Werkstiicken die erforderliche Qualitéat aufweist. Anschlief3end StoRRel stellung sichern.

Hinweis: Vor jedem Probehub dirfen nur geringfligige Korrekturen vorgenommen werden, um ein Blockieren der Presse zu vermeiden.
17. Arbeitsschritt
Tatigkeit: Den Arbeitsplatz aufraumen.

Hinweis: Lose herumliegende Telle auf dem Pressentisch oder im Arbeits- und Verkehrsbereich sind Gefahrenquellen.
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18. Arbeitsschritt
Tatigkeit: Durch schriftlich beauftragte Kontrollperson feststellen lassen, dass

» die Werkzeuge eingerichtet,

» dieBetriebsart eingestellt und wirksam,

* die Schutzeinrichtungen eingestellt und wirksam,

» eventuelle Sicherungsmal3nahmen getroffen und wirksam sowie

» die Umstelleinrichtungen gegen unbefugtes Betétigen gesichert und die Sicherungen wirksam
sind.

Hinwels. Diese Kontrolle stellt sicher, dass sich die Schutzeinrichtung im arbeitssicheren Zustand befindet und richtig angeordnet ist und keine
neuen Gefahrstellen gebildet wurden.

Das Sichern der Umstelleinrichtungen gegen unbeabsi chtigtes Betétigen erfolgt durch Abziehen des/der Schaltschliissel(s). Dadurch wird ein
Unwirksammachen eingestellter Schutzeinrichtungen durch die Bedienperson oder Dritte verhindert.

19. Arbeitsschritt
Tatigkeit: Die Bedienperson in die Pressen- arbeit einweisen und danach die Presse fir die Fertigung freigeben.

Hinweis: Die Bedienperson muss davon Uberzeugt werden, dass sie - um sich und andere Personen vor Unféllen zu schiitzen - die Werkstiicke
richtig einlegen, bel Unregelméaldigkeiten die Presse stillsetzen und Stérungen unverziglich dem Vorgesetzten melden muss.

13.2 Hinweise zum sicheren Einrichten und Betrieb am Beispiel einer automatisierten, gr6f3eren Presse

Aus Grinden der Produktivitét sind grofe Pressen (so genannte Grof3pressen, Transferpressen und Pressenstral3en) heute in der Regel mit
vielfaltigen Einrichtungen zur Automatisierung der zum Betrieb notwendigen Arbeitsschritte ausgertstet.

In der Regel wird an solchen Pressen die Handhabung der Werkstiicke nicht mehr von Hand, sondern durch Automatisi erungseinrichtungen
durchgefthrt. An solchen Fertigungsanlagen wird in der Regel vom Coil oder mit automatisierter Zufihrung und Handhabung von Platinen mittels
Vakuumsaugertraversen im Fertigungsprozess gearbeitet.
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Als Schutzmal3nahme wahrend des automatisiert ablaufenden Fertigungsprozesses werden an solchen Pressen in der Regel feste trennende und
verriegelte trennende Schutzeinrichtungen, z. B. in der Form von Hubtoren, eingesetzt, die auch fur die an diesen Arbeitsplétzen erforderliche
L &mminderung einen erheblichen Beitrag leisten.

Oft werden derartige Grof3pressen und auch Pressenstral3en aus Grinden der erforderlichen Flexibilitét der Fertigungsanlagen so konzipiert, dassin
Notfallen auch eine

"Handbeschickung" moglich ist. In solchen Fallen sind die entsprechenden Anforderungen speziell an die Steuerung (sichere Steuerung, Bremse
und Kupplung) der Pressenanlage zu erfillen.

Auch fr den Einrichtvorgang sind an solchen Pressen oft zwangsl &ufig wirksame Schutzmal3nahmen gegen die Geféhrdung durch die
StoRelbewegung vorhanden. In der Regel wird hierzu eine Zweihandschaltung als Befehl seinrichtung eingesetzt, mittels der die Stof3elbewegung im
Tippbetrieb mit entsprechend langsamer Schlief3geschwindigkeit ausgel st werden kann.

Fir den Einrichtvorgang sind an diesen Pressen oft auch Automatisierungseinrichtungen in der Form von verfahrbaren Pressentischen vorhanden,
auf denen die als néchstes bendtigten Umformwerkzeuge bereits wahrend des noch laufenden Fertigungsprozesses, aul3erhalb der Presse,
vorgeristet werden. Durch diese und andere Funktionen zur Automatisierung entstehen aber oft gerade beim Einrichtvorgang zusétzliche Gefahren,
gegen die geeignete Schutzmalihahmen ergriffen werden missen.

Bild 13-2: Mitarbeiter einesEinricht-Teamsbei der Arbeit an einer Grol3presse

Bel der Automatisierung des Einrichtvorganges unterscheidet man zwischen
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* teilautomatischem Einrichten
Hierbei wird der Einrichtvorgang durch eine Folge automatisch ablaufender Einzel schritte durchgefihrt. Der Startbefehl fir diese
Einzelschritte muss jeweils vom Einrichter an der Steuerung von Hand ausgel 6st werden.

* vollautomatischem Einrichten
Hierbei laufen alle fur den Einrichtvorgang erforderlichen Schritte nach der Eingabe des Startbefehls an der Steuerung sel bsttétig,
programmgesteuert ab.

Fir beide Formen des automatisierten Einrichtens gilt Folgendes:

» Diefir diesen Einrichtvorgang erstellte und zur Presse gehorige Betriebsanweisung ist zu befolgen.

« Startbefehlefir automatisch ablaufende, Gefahr bringende Bewegungen dirfen vom Einrichter an der Steuerung er st ausgel st
werden, wenn er sich davon Uber zeugt und sicher gestellt hat, dass sich in den Gefahrenbereichen niemand mehr aufhélt und
niemand ungesichert hineintreten kann.

Beim Einrichten von Grof3pressen sollte der Einrichter sicherstellen, dass folgende Bedingungen erfiillt sind, um einen ausreichenden Schutz bei
den Arbeiten an der Presse zu gewahrleisten:

« Die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der am Einrichtvorgang beteiligten Personen sind eindeutig geregelt und allen bekannt.
Betriebsanwei sungen bzw. Arbeitsanwei sungen hierzu sind vorhanden und werden auch eingehalten.

Bild 13-3: Grol3presse mit ver fahrbarem Pressentisch - Absicherung gegen Zutritt wahrend der Verfahrbewegung durch eine BWS

54



Fur den Transport der Werkzeuge stehen geeignete Transportmittel zur Verfigung. Anschlagmittel fur den Krantransport passen zum
Werkzeug, sind nicht beschadigt und werden regelmaidig gepruft.

Im Werkzeugraum der Presse vorhandene Bodentffnungen, z. B. Schrottschéchte, werden vor Beginn der Einrichtarbeiten sicher
abgedeckt bzw. durch andere Schutzmal3nahmen gesichert.

Jede Gefahr bringende Bewegung ist wahrend der Einrichtarbeiten durch eine technische Schutzmal3nahme abgesichert, durch die alle am
Einrichtvorgang beteiligten Personen geschiitzt sind. Das gilt auch besonders fur automatisierte Bewegungen, wie das Verfahren von
Werkzeugtischen.

Startbefehle fur Gefahr bringende Bewegungen durfen vom Einrichter an der Steuerung erst ausgel 6st werden, wenn er sich davon
Uberzeugt hat, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich aufhalten.

Vom Einrichter nicht elnsehbare Zugangsoffnungen sind vor dem Ausl6sen von Gefahr bringenden Bewegungen (z. B. das Aufsetzen des
Stolels auf das Oberwerkzeug) durch Schutzeinrichtungen zu sichern (z. B. Hubtor an der Rickseite schlief3en oder eine vorhandene BWS
einschalten).

Beim Aufsetzen von Coils muss auch wahrend der Einrichtarbeiten deren Standsicherheit gewahrleistet sein. Beim Offnen von
Spannbandern an den Coils ist auf einen sicheren Standplatz zu achten bzw. sollten spezielle Werkzeuge verwendet werden, die
Verletzungen durch herumschleudernde Spannbander ausschlief3en.

Der Automatikbetrieb an der Presse darf erst wieder aktiviert werden, nachdem sich der Einrichter davon tberzeugt und sichergestellt hat,
dass sich keine Personen mehr im Werkzeugraum der Presse oder in anderen durch technische Schutzmal3hahmen abgesicherten
Gefahrenbereichen der Presse befinden.

Vor Eingriffen zur Stérungsbeseitigung ist die " Ausschalteinrichtung”, die oft auch mit " Schaltsperre” oder " Steuerung Aus’
gekennzeichnet ist, an der Steuerung der Presse zu betétigen.

Diese alte, aber auch bewahrte Regel sollte gerade auch an automatisierten Grol3- pressen stets beachtet werden, davor allem an solchen Pressen
immer wieder folgenschwere Unfélle verursacht werden, indem durch die versehentliche Betétigung von Befehlseinrichtungen oder auch im
Werkzeugraum angeordneter Sensoren zur Werkstiickiberwachung bei der Stérungsbeseitigung Hubbewegungen ausgel 6st werden.

14 Gesenkbiegepressen

Gesenkbiegepr essen wer den oft auch noch als" Abkantpressen” bezeichnet. Bel diesen Pressen handelt essich um
Sonder bauformen, die speziell fur die Verwendung langer, schmaler Umfor mwer kzeuge konzipiert wurden, wie sie zur
Biegeumfor mung von Blechen benétigt wer den.
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Gesenkbiegepressen werden nach dem heutigen Stand der Technik Uberwiegend al's hydraulisch angetriebene Pressen ausgefiihrt. Die Technik der
direkt oder indirekt elektromotorisch angetriebenen Pressen (Servopressen) gewinnt bel dieser Pressen- art aber auch zunehmend an Bedeutung. Das
gilt zurzeit besonders fur kleinere Baugrof3en dieser Pressenart.

In den Unternehmen sind teilweise aber auch Gesenkbiegepressen vorhanden, die mit einem mechanischen Antrieb (Kurbel- antrieb) ausgeristet
sind. Hierbel handelt es sich in der Regel um @ltere Gesenkbiege- pressen, deren Eignung und somit die weitere Zulassigkeit der Verwendung dieser
Maschinen unter Sicherheitsaspekten besonders geprift werden sollte.

Die mittel s Gesenkbiegepressen hergestellten Bauteile umfassen ein grof3es Spektrum. Dieses Bautellspektrum reicht von kleinen Bauteilen aus
Feinblechen bis hin zu mehr as 10 m langen Bauteilen, die tellweise auch aus Grobblechen hergestellt werden. Entsprechend unterschiedlich sind
die Bauformen, Baugrof3en und der Grad der Automatisierung von Gesenkbiegepressen, diein den Unternehmen verwendet werden.

Das in den Unternehmen eingesetzte Spektrum von Gesenkbiegepressen reicht von kleinen, mit Biegeldngen von weniger as einem Meter, an denen
die Handhabung der Werkstiicke und auch die Einstellung der erforderlichen Maschinenparameter Uberwiegend manuell erfolgen, bis hin zu grof3en,
vollautomatisierten Gesenkbiegepressen, bei denen neben den erforderlichen Einstellungen der Hinteranschlége auch der Werkzeugwechsel und die
Werksttickhandhabung programmgesteuert, automatisiert, z. B. durch Roboter, erfolgt.

Bild 14-1: Kleine Gesenkbiegepresse fur die manuelle Handhabung der Werkstiicke

An diesen vollautomatisierten Gesenkbiegepressen sind als Schutzmal3nahme in der Regel Umzaunungen eingesetzt, durch welche auch die durch
Automatis erungsei nrichtungen vorhandenen Gefahrstellen abgesichert sein missen.
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Bild 14-2: Vollautomatisierte Gesenkbiegepresse

Neben den o. g. Gesenkbiegepressen, die mit den Vorschriften entsprechender, sicherer Technik ausgeristet sind, werden in Unternehmen aber
nicht selten auch noch @tere Gesenkbiegepressen angetroffen, die Uber nicht ausreichende Schutzmal3nahmen und keine ausreichend sichere
Technik verfigen.

Bild 14-3: Alter e Gesenkbiegepr esse ohne aus- reichende SchutzmaRnahmen

In den folgenden Abschnitten werden hauptsachlich Gesenkbiegepressen betrachtet, welche fur die manuelle Handhabung der Werkstiicke
verwendet werden.

14.1 Gefahrdungen und Schutzmal3nahmen an Gesenkbiegepressen
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Beim Arbeiten an Gesenkbiegepressen bestehen vielfatige Gefahrdungen, durch die Personen verletzt werden kénnen. Das grofite Risiko besteht
hier in der Regel aber fir die Bedienpersonen, die durch Gefahr bringende Bewegungen des Arbeitsprozesses u. a. schwerste Handverletzungen
erleiden kénnen.

Die signifikantesten Gefahrstellen, die wahrend des Bearbeitungsvorganges an Gesenkbiegepressen entstehen kdnnen und mogliche
Schutzmal3nahmen sind im Folgenden dargestellt.

Bild 14-4: Gefahrstellen an Gesenkbiegepressen

" Gefahrstelle beider | Gefahrstelle beim
Sch Iieﬁbmemﬂlg . L Biegevorgang

Gefahrstelle beim '  Gefahrstelle beim
Riickschwenken | | Verfahren der Anschlige |

=
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» Durch die Schliel3bewegung des Wer kzeuges entsteht nicht nur die Gefahrdung zwischen Stempel und Matrize bzw. Stempel und
Werkstiick eingeklemmt oder gequetscht zu werden. Die Bewegungsenergie des sich schlief3enden Werkzeuges allein bewirkt unter
bestimmten Umsténden schon ein erhebliches Verletzungsrisiko. Das gilt insbesondere fir den mit Eilganggeschwindigkeit (> 10 mm/s)
durchgefuhrten Teil der Schlieffbewegung.

Diese Eilganggeschwindigkeit betragt an modernen Gesenkbiegepressen in der Regel mehr als 200 mm/s.

Beim Arbeiten mit Schlief3bewegungen in Eilganggeschwindigkeit missen zwangs aufige, technische Schutzmal3nahmen wirksam sein, die
einen Eingriff in diese Gefahrstelle wahrend dieser Bewegung sicher verhindern. M églichkeiten, wie diese Schutzmal3nahmen aussehen
koénnen und dirfen, werden in entsprechenden Abschnitten dieser Broschire aufgezeigt.

Ein Ful3schalter allein ist fur die Eilganggeschwindigkeit keine Schutzmal3nahme, sondern nur eine Befehl seinrichtung, mit der Gefahr
bringende Bewegungen mit einem "unakzeptablen Risiko" ausgel 6st werden kénnen.

« Nach dem Aufsetzen des Stempels entsteht wahrend des Biegevor ganges eine Geféhrdung durch die Schwenkbewegung des nach vorne
aus der Gesenkbiegepresse herausragenden Werkstiickteiles. Hierdurch kénnen Bedienpersonen vom Werksttick am Oberkérper und Kopf
verletzt werden.

Zusatzlich entsteht bei Werkstiicken mit kurzen, bereits vorgekanteten Schenkeln (L-Form) die Geféhrdung, zwischen der Oberwange und
dem hieran eventuell anschlagenden Werksttickschenkel gequetscht zu werden. Die Kréfte, die hierbei auftreten, konnen unter Umstanden
fur das Abtrennen von Fingern ausreichen. Gegen diese Geféhrdungen sind in der Regel an Gesenkbiegepressen keine zwangslaufig
wirkenden, technischen Schutzmal3nahmen vorhanden und prozessbedingt auch oft nicht moglich. Als Schutzmal3nahme bleibt hier in der
Regel nur die Erfahrung, Aufmerksamkeit und das Reaktionsvermdgen der Bedienpersonen, zusammen mit der Moglichkeit, die
Schlief3bewegung jederzeit, unmittelbar und direkt anhalten zu kénnen. VVon besonderer Bedeutung ist esin diesem Zusammenhang, das
Werkstiick mit den Handen nur zu halten und zu fihren, wenn dies prozessbedingt unab- dingbar erforderlich ist. Um diesen Ratschlag
beherzigen zu kdnnen, sind allerdings geeignete Werksttickauflagen erforderlich, die als eine der erforderlichen Schutzmal3nahmen an
jeder Gesenkbiegepresse vorhanden sein miissen.

Bild 14-5: Geeignete und weniger geeignete Wer kstiickauflagen
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» Beim Ruckschwenken des Werkstiickes besteht ebenfalls die Geféhrdung, durch das Werkstiick am Kérper und Kopf getroffen und
verletzt zu werden. Auch hier gilt, dass gegen diese Gefahrdung in der Regel an Gesenkbiegepressen keine zwangs- laufig wirkenden,
technischen Schutzmal3nahmen vorhanden und prozessbedingt auch oft nicht méglich sind. Als Schutzmal3nahme bleibt auch hier in der
Regel nur die Erfahrung, Aufmerksamkeit und das Reaktionsvermdgen der Bedienpersonen, zusammen mit der Moglichkeit, die
Ruckschwenkbewegung durch Stoppen der Hubbewegung jederzeit, unmittelbar und direkt anhalten zu kénnen.

Von besonderer Bedeutung ist in diesem Zusammenhang das Verhalten der Gesenkbiegepresse bei der Unterbrechung der
Schlief3bewegung und bel der Ausldsung der Funktion "NOT-HALT". In beiden Féllen sollte sichergestellt werden, dass an
Gesenkbiegepressen, an denen tberwiegend grof3e Bauteile bearbeitet werden und somit durch die Riickschwenkbewegung ein erhebliches
Risiko von Verletzungen besteht, der Stempel beim Aus- 16sen dieser Funktionen nicht automatisch 6ffnet, sondern stehen bleibt.
Hierdurch wird das Werkstlck in der Position gehalten und fuhrt keine unkontrollierte Riickschwenkbewegung aus. Eine weitere
Moglichkeit zur besseren Beherrschung der Riickschwenkbewegungen ist eine Reduzierung der Geschwindigkeit fiir den Offnungshub. An
modernen CNC-gesteuerten Gesenkbiegepressen kann eine solche Geschwindigkeitsreduzierung in der Regel fir jeden
Bearbeitungsschritt, nach den Erfordernissen unterschiedlich, programmiert werden.
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« Durch das an modernen Gesenkbiegepressen automatische, programmgesteuerte Verfahren der Anschlége treten zusétzliche
Gefahrdungen auf. Die Bedienpersonen sind hier besonders gefahrdet, wenn die hinteren Werkstiickanschl&ge nach vorn, in Richtung der
Biegelinie verfahren. Die Eilganggeschwindigkeit, mit der diese Anschlége in der Regel verfahren werden, betrégt oft mehr als 60 m/min.
Hierbel besteht zum einen die Gefahr, dass das an den Anschlégen anliegende Werkstiick mit der entsprechenden Geschwindigkeit
unkontrolliert in Richtung einer Bedienperson geschoben wird, die hinter dem Werkstiick steht oder dieses sogar mit den Handen hélt. Zum
anderen besteht erhebliche Quetschgefahr, wenn die Bedienpersonen Uber die Biegelinie hinaus in die Maschine eingegriffen haben und
die Anschlage entsprechend dicht an der Matrize positioniert werden.

Vor diesen Gefdhrdungen schitzen in der Regel auch nicht die an modernen Gesenkbiegepressen oft vorhandenen bertihrungslos
wirkenden Schutzeinrichtungen. Als Schutzmal3nahme gegen die Gefahrdungen des Quetschens ist an Gesenkbiegepressen haufig eine
Funktion vorhanden, die eine automatische Reduzierung der Verfahrgeschwindigkeit der Anschldge im Bereich solcher Scher- und
Quetschstellen auf d 2 m/min garantieren soll. Ihre Wirksamkeit kann aber u. a. von Programmierfehlern beeinflusst werden.

Als zul&ssige und wirksame Schutzmal3nahme gegen beide o. g. Geféhrdungen ist die M 6glichkeit anzusehen, den Startbefehl der
Positionierbewegungen der Anschldge so zu programmieren, dass sie erst erfolgt, nachdem eine Befehl seinrichtung (z. B. Ful3schalter)
betétigt wurde. An neueren, auf dem Stand der Technik befindlichen Gesenkbiegepressen kann diese Funktion fir jeden
Bearbeitungsschritt nach Bedarf programmiert werden. Die an @teren Gesenkbiegepressen oft noch anzutreffende M 6glichkeit zur
Programmierung einer Verzogerungszeit zum Start der Positionierbewegung ist hierfr al's nicht ausreichend sicher anzusehen.

Bild 14-6: Absicherung gegen Eingriff von den Seiten mit verriegelten trennenden Schutzeinrichtungen
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» Weitere Gefahrdungen bestehen durch den Zugriff in Gefahrstellen von den Seiten und der Rlckseite von Gesenkbiegepressen. Als
Schutzmal3nahme gegen diese Geféahrdungen miissen entsprechende trennende oder bertihrungsl os wirkende Schutzeinrichtungen
vorhanden und wirksam sein.
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Neben der Absicherung der Gefahr bringenden Bewegungen durch automatisch verfahrbare Anschlagsysteme soll hierdurch u. a.
vermieden werden, dass Personen versehentlich von hinten oder den Seiten in die Biegelinie greifen.

Aufgrund der Abmessungen und der Stabilitét der zu fertigenden Werkstiicke ist es oft Ublich und erforderlich, dass zur Handhabung der
Werkstticke mehrere Personen gleichzeitig an der Gesenkbiegepresse arbeiten. Diese Arbeitsweise wird auch as™ M ehr per sonenbedienung”
bezeichnet.

Die 0. g. Gefahrdungen bestehen fir alle am Bearbeitungsprozess an einer Gesenkbiegepresse beteiligten Personen. Das Arbeiten an
Gesenkbiegepressen ist des- halb auch nur zulassig, wenn fir jede dieser Personen jeweils eine gleichwertige, zul&ssige Schutzmal3nahme
vorhanden und wirksam ist.

In den oben stehenden Absétzen wurde aufgezeigt, dass ein wesentlicher Bestandteil der erforderlichen Schutzmal3nahmen darin besteht, dass die
Bedienpersonen jederzeit die Méglichkeit haben, die Gefahr bringenden Bewegungen der Gesenkbiegepresse unmittelbar und direkt stoppen zu
konnen. Hierzu ist es erforderlich, dass fir jede am Bearbeitungsprozess an der Gesenkbiegepresse beteiligte Person eine entsprechende
Befehlseinrichtung vorhanden ist. An Gesenkbiegepressen ist diese Befehlseinrichtung in der Regel der Ful3schalter.

Leider gehort aber selbst bel neuen, grof3en Gesenkbiegepressen, mit einer moglichen Biegeléange von 3 m und mehr, bel denen eine
M ehrpersonenbedienung wahrscheinlich und vorhersehbar ist, ein zweiter Ful3schalter und selbst die M 6glichkeit, einen solchen kostengtinstig und
unkompliziert an der Maschine anzuschlief3en, in der Regel nicht zur Serienausstattung.

Zuletzt bleibt festzustellen, dass eine wesentliche Voraussetzung zur Vermeidung von Gefahrdungen bzw. zur Risikominimierung beim
Biegeprozess " Biegefolge und Bear beitungsparameter™ sind, die auch unter Sicherheitsaspekten ermittelt und festgelegt wurden.

Der erste Vorschlag hierzu, der an modernen Gesenkbiegepressen oft von der Steuerung abgefragt werden kann, ist da nicht immer automatisch
auch sicherheitstechnisch die erste Wahl. Hier ist der Erfahrungsschatz von qualifizierten Einrichtern gefordert.

14.2 Schutzmaf3nahmen gegen Gefahrdungen an der Bedienseite

Von zentraler Bedeutung gegen Gefahrdungen an der Bedienseite von Gesenkbiegepressen ist die Schutzmal3nahme " Befehlseinrichtung mit
selbsttatiger Ruckstellung zusammen mit langsamer Schlief3geschwindigkeit” .

Die Funktionsweise dieser Schutzmal3nahme wurde bereitsim Abschnitt 11 dieser Broschure beschrieben. Ohne diese Schutzmal3nahme wére die
geforderte Flexibilitét bei den Arbeiten an Gesenkbiegepressen mit dem geforderten Mindestmal3 an Schutzwirkung beim derzeitigen Stand der
Technik wohl nicht wirtschaftlich zu realisieren. Sieist in der Regel an handbeschickten Gesenkbiegepressen die einzige wirksame
Schutzmalinahme gegen Gefahrdungen durch die Schwenkbewegungen der Werkstlicke.
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Das erforderliche Mindestmal’ an Schutzwirkung an Gesenkbiegepressen wird aber nur gewahrleistet, wenn diese Schutzmal3nahme mit weiteren,
zwangslaufig wirksamen technischen Schutzmal3nahmen kombiniert wird, durch welche die Bedienpersonen gegen die Gefdhrdungen durch die
Schlief3bewegung der Werkzeuge mit Eilganggeschwindigkeit (> 10 mm/s) geschiitzt werden.

In der Vergangenheit wurden hierzu die Schutzeinrichtungen " ber Ghrungslos wir kende Schutzeinrichtungen (BWS)" und
" Zweihandschaltung” eingesetzt, die in den Abschnitten 9 und 10 dieser Broschiire beschrieben werden.

Zweihandschaltungen sind an Gesenkbiegepressen, spatestens ab Baujahr 08/2002, allerdings nicht mehr al's alleinig wirkende Schutzmal3nahme
zul&ssig.

In den letzten Jahren wurden hierfur as Schutzsystem zunehmend spezielle, fir Gesenkbiegepressen entwickelte, berihrungs- los wirkende
Schutzeinrichtungen eingesetzt, die an der Oberwange der Gesenkbiegepressen befestigt sind und sich zusammen mit dem Stempel bewegen. Diese
Schutzeinrichtungen werden auch als " mitfahrende BWS' bezeichnet.

Diese und weitere hierfur besonders an Gesenkbiegepressen anzuwendende Schutzmal3nahmen werden im Folgenden be- schrieben.

Bild 14-7: Gesenkbiegepresse mit Schutzeinrichtung " mitfahrende BWS®

Mitfahrende BWS (ber ihrungslos wir kende Schutzeinrichtung)

Die Schutzwirkung dieser Systeme beruht darauf, dass wahrend der im Eilgang ab- laufenden Schlief3bewegung direkt unterhalb des Biegestempels
ein Schutzfeld ausreichender Grof3e vorhanden ist. Beim Eingreifen in dieses Schutzfeld wird die Schlief3bewegung zwangsl aufig gestoppt. Durch
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die Anordnung des Schutzfeldes direkt an der Gefahrstelle und die Mdglichkeit, dieses Schutzfeld zum Biegen von Kasten entsprechend verkleinern
zu konnen, ist auch fur Schlief3bewegungen mit Eilganggeschwindigkeit ein hohes Mal3 an Flexibilitét und Sicherheit bei den Arbeiten gegeben.

Bild 14-8: Schutzfeldanordnung und -gr6f3e bei einer " mitfahrenden BWS"

Schutzfeldgrife Schutzfeldgrife
belm beim
Standardblegen Kastenblegen

I = aktives Schutzfeld

Die bei diesen Schutzsystemen vorhandenen V erwendungsbeschrankungen und Restgef éhrdungen miissen Einrichtern und Bedienern aber bekannt
sein und immer wieder bewusst gemacht werden.

Den Einrichtern und Bedienern sollte Folgendes bekannt sein:

Die Systeme bieten in der Regel nur Schutz gegen die Gefahrdungen an der Stempel spitze, wahrend der Schliefl3bewegung im Eilgang.

» Die Schutzwirkung dieser Systeme wird in der Regel automatisch abgeschaltet, wenn sich der Stempel dem Werkstiick so weit angendhert
hat, dass das Schutzfeld vom Werkstiick unterbrochen und hierdurch ein Stopp der Schlief3bewegung ausgel st werden kann.

» Die Schutzwirkung und somit die Einsatzmoglichkeit dieser Systemeist in der Regel auf V-férmige Stempel begrenzt.

Bild 14-9: Fur solche Sonderwerkzeugeist eine” mitlaufende BWS" in der Regel nicht geeignet
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» Die Schutzsysteme miissen nach einem Werkzeugwechsel entsprechend der Werkzeuggeometrie eingestellt werden.

* Nach dem Einrichten und auch nach einem Werkzeugwechsel sind die vom Hersteller vorgeschriebenen Funktionsprifungen
durchzufihren, die in der Regel mit einem mitgelieferten Prifkorper durchgefihrt werden.

Bild 14-10: Mitfahrende BWS - erforderliche Prifung nach dem Einschalten der Gesenkbiegepresse, dem Einrichten und
Wer kzeugwechsel
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Priffung Abstand zum Stempel

%

. P

Feststehende ber ihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen (BWS) - Lichtvor hang
Der grundsétzliche Aufbau und die Funktionsweise einer feststehenden BWS wurden bereits im Abschnitt 10 dargestellt.

Fir die Anwendung einer feststehenden BWS als Schutzmal3nahme an der Bedienseite einer Gesenkbiegepresse gelten die gleichen, allgemeinen
Anforderungen. Einzelne Mal3e, welche z. B. die Anordnung des Schutzfeldes und das zul dssige A uflésungsvermogen betreffen, kénnen aber
gemal3 den jeweils geltenden V orschriften abweichend geregelt sein.

So ist an Gesenkbiegepressen z. B. zu beachten, dass der fir eine vertikal (senkrecht) angeor dnete BW S erforderliche Sicherheitsabstand, der
zwischen dem Schutzfeld der BWS und der Biegelinie (Ebene der Stempel spitze) gemessen wird, unabhangig von eventuell zur Berechnung
anzuwendender Berechnungsformeln, grundsétzlich nicht kleiner als 100 mm sein darf.

Neben der im 0. g. Abschnitt beschriebenen vertikal angeordneten BWS ist an Gesenkbiegepressen auch eine horizontal (waager echt)

angeor dnete BW S al's Schutzmalinahme zul&ssig. Diese wurde in der Vergangenheit auch als " distanzierende ber ihrungsos wirkende
Schutzeinrichtung" bezeichnet.
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Die Schutzwirkung dieser Mal3nahme besteht darin, dass durch das horizontal angeordnete Schutzfeld der BWS der Aufenthalt und der Zutritt von
Personen zum Gefahrenbereich wahrend der Gefahr bringenden Schlief3bewegung im Eilgang (> 10 mm/s) verhindert wird. Die Anwendbarkeit
dieser Schutzmal3nahme st in der Regel aber auf die Bearbeitung von grof3en Bauteilen beschrankt.

Die zul&ssige Anordnung einer BWS zur Realisierung dieser SchutzmalRnahmeist im Bild 14-11 dargestellt. An @teren Gesenkbiegepressenist die
Anordnung der BWS auch noch wieim Bild 14-12 dargestellt zul&ssig.

Bild 14-11: Anordnung einer horizontalen BWSnach DIN EN 12622

Schutzeinrichtung gegen
Eingreifen von den Seiten
bzw. von der Rilckseite

Sicherheltsabstand = 1000mm | |
(nach Angaben des Herstellers) | f

/

’ /

e -

/*i
A

= 50 mm

— =
S e
—

- T
— —

— max. Abstand gem.
| DIN EN 13857

= 750 mm

Standfiche

Tischhihe 800 bis 1200 mm

Bild 14-12: Anordnung einer horizontalen BWS nach ZH 1/387 (distanzierende ber ihrungslos wirkende Schutzeinrichtung)
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Schutzeinrichtung gegen Schutzeinrichtung gegen
Eingreifen von den Seiten Eingreifen von der Riickseite

PO TP

Zweihandschaltungen an Gesenkbiegepressen

Die Funktionsweise von Zweihandschaltun- gen und die bei ihrer Anwendung zu beachtenden Punkte wurden bereits im Abschnitt 9 dargestellt.
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Fur die Anwendung an Gesenkbiegepressen ist dartiber hinaus besonders zu beachten, dass Zweihandschaltungen an Gesenkbiegepressen ab dem
Baujahr 08/2002 als allein wirkende Schutzmal3nahme nicht mehr zuléassig sind.

An diesen Gesenkbiegepressen durfen Zweihandschaltungen nur noch a's Befehl seinrichtung mit selbsttétiger Rickstellung, zusammen mit
langsamer Schlief3geschwindigkeit (< 10 mm/s) eingesetzt werden.

An Gesenkbiegepressen, die vor August 2002 in Verkehr gebracht wurden, dirfen Zweihandschaltungen im Rahmen des Bestandsschutzes
weiterhin als Schutzmaf3nahme zur Absicherung der Schlieffbewegung im Eilgang (> 10 mm/s) eingesetzt werden. An diesen Gesenkbiegepressen
werden Zwelhandschaltungen in der Regel in Kombination mit einem FulRschalter zusammen mit langsamer Schlief3geschwindigkeit eingesetzt,
damit die Werkstiicke, wenn erforderlich, beim Biegevorgang mit den Handen gefuhrt werden konnen.

Diese Kombination von Schutzmal3nahmen wurde in der Vergangenheit auch als” Kombinationsschaltung” oder " Zweihand-Ful3" bezeichnet.
Zur beachten ist hierbei selbstverstandlich, dass bel einer M ehrpersonenbedienung fir jede Person ein Zweihand- Fuf3-Pult vorhanden und wirksam
Sein muss.

Bild 14-13: Arbeiten an einer alteren Gesenkbiegepresse (Baujahr vor 08/2002) mit Kombinationsschaltung " Zweihand-Fuf3"

Kombination von Schutzmaf3nahmen (K ombinationsschaltung, automatisch wechselnde Schutzmaf3nahmen)

An Gesenkbiegepressen wird zur Absicherung der Gefahren an der Bedienseite oft eine Kombination zweier Schutzmal3nahmen eingesetzt. In der
Vergangenheit wurde dies auch als" Kombinationsschaltung” , " Zweihand-FuR" bzw. " BWS-FulR" bezeichnet.

Bel diesen Kombinationsschaltungen wird die SchutzmalRnahme "feststehende BWS' und an dteren Gesenkbiegepressen auch die Schutzmal3nahme
"Zweihandschaltung” mit der Schutzmal3nahme "Befehlseinrichtung mit selbsttéatiger Rickstellung zusammen mit einer langsamen
Schlief3geschwindigkeit” kombiniert.
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Der Ful3schalter wird hierbei als Befehlseinrichtung mit selbsttétiger Riickstellung verwendet. Als langsame Schlief3geschwindigkeit wird an alteren
Gesenkbiegepressen die Biegegeschwindigkeit verwendet, die in der Regel < 10 mm/s betrégt (siehe auch Abschnitt 11).

Bel dieser Vorgehensweise werden die an der Gesenkbiegepresse arbeitenden Personen wahrend der Schlieffbewegung im Eilgang durch eine
zwangsl aufig wirkende Schutzmal3nahme vor den Gefahren durch die Schlief3bewegung der Werkzeuge geschiitzt und konnen wahrend des
Biegevorganges rechtzeitig reagieren und die Gefahr bringenden Bewegungen unmittelbar still- setzen, wenn es einmal "brenzlig" wird.

Der Vortell dieser Kombination besteht darin, dass die Werkstiicke, wenn es erforderlich ist, beim Biegevorgang gefihrt werden kdnnen. Ohne
diese Kombinationsschaltung wére eine Bearbeitung grol3er Werkstiicke an Gesenkbiegepressen besonders in Zeiten der Zweihandschaltung und
feststehenden BWS nicht sicher moglich gewesen.

Bild 14-14: Kombination von Schutzmafinahmen

[ j SchlleBbewegung Im Eigarg [ = 90 mm/)
| Schutr durch mitighrende BWS brw,
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——— %
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\ erfalgl nur bel Betltigung der
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Diese Kombination von Schutzmal?nahmen ist auch zulassig, wenn eine mitfahrende BWS als Schutzmal3nahme fiir die Schlief3bewegung im
Eilgang verwendet wird.

An modernen CNC-gesteuerten Gesenkbiegepressen wird der Wechsel zwischen den Schutzmal3nahmen auch bel der Verwendung eines
FuRschalters oft automatisch durch die Steuerung ausgel 6st. Das Schutzfeld der mitfahrenden BWS wird dann automatisch abgeschaltet. Die
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Schlief3geschwindigkeit wird dann zwar auch automatisch auf < 10 mm/s reduziert, dem Bediener der Gesenkbiegepresse ist aber oft nicht bewusst,
dass nun keine zwangslaufig wirkende Schutzmal3nahme mehr wirksam ist, welche die Schlief3bewegung stillsetzt, wenn er in den Gefahrenbereich
eingreift.

Uber diese Restgefahrdung miissen die Bediener informiert und durch regelmafige Unterweisungen erinnert werden.

Naturlich gilt auch hier bei einer Mehrpersonenbedienung, dass fur jede an der Presse tétige Person auch eln Ful3schalter vorhanden und wirksam
sein muss. Die Schutzmal3nahme wahrend der |letzten Millimeter der Schlief3bewegung, spétestens nach dem Aufsetzen des Biegestempels auf dem
Werkstuck, ist jaschliefdlich die" Befehlseinrichtung mit selbsttatiger Ruckstellung zusammen mit einer langsamen Schliel3geschwindigkeit” .
Zulassige Ersatzschutzmal3nahmen fur atere Gesenkbiegepressen (Hubbegrenzung, ortsbindende Befehlseinrichtung)

An dlteren Gesenkbiegepressen, die noch nicht nach den Vorgaben der EG-Maschinenrichtlinie gebaut werden mussten, sind aufgrund der
gesetzlichen Vorgaben zum Bestandsschutz dieser Maschinen auch noch die im Folgenden beschriebenen Ersatzschutzmal3nahmen zur Absicherung
der Gefahrstelle an der Bedienseite zul8ssig.

a) Hubbegrenzung

Bei der Ersatzschutzmalnahme "Hubbegrenzung" muss die maximale Offnungsweite zwischen Biegestempel und Biegematrize auf d 6 mm
begrenzt sein (siehe Bild 14-15).

An Gesenkbiegepressen, die bereits vor dem 01.01.1995 in Betrieb waren, an denen diese Ersatzschutzmal3nahme fest installiert ist und die
maximale Offnungsweite nur durch eine bauliche Anderung zu verandern ist, darf das Mali3 fur die maximale Offnungsweite < 8 mm betragen.

FUr diese Ersatzschutzmal3nahme gilt wie fur Schutzmal3nahmen und -einrichtungen allgemein, dass ein Umgehen dieser Schutzmal3nahme nicht
auf einfache Weise mdéglich sein darf. Das bedeutet, dass sich in beiden Fallen das Mal3 fur die maximale Offnungsweite nicht auf einfache Art und
Weise unzuléssig vergrofern lassen darf. Verstelleinrichtungen hierfir sollten also gegen unbefugtes Betétigen gesichert sein.

Bild 14-15: Hubbegrenzung flr altere Gesenkbiegepressen
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Schutzeinrichtung gegen Schutzeinrichtung gegen
Eingreifen von den Seiten Eingreifen von der Riickseite

S
o

Oberwange in
Stallung O.T

Die Einsatzmdglichkeiten dieser Ersatzschutzmal3nahme sind in der Praxis sehr begrenzt, da das bearbeitete Werkstiick in den meisten Fallen nur
seitlich aus dem Werkzeug wieder herausgenommen werden kann. Bei der Verwendung von einteiligen Biegestempeln ist das oft wegen der

Bauform der Gesenkbiegepresse nicht moglich. Hier ist haufig das Pressengestell im Weg.
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Durch den Einsatz mehrteiliger (geteilter) Biegestempel ist es moglich, die Lange des Oberwerkzeuges auf die erforderliche Biegelange zu
reduzieren, sodass sich seitlich ausreichend Raum zum Herausnehmen der Werkstlicke ergeben kann. Diese erforderlichen mehrteiligen Werkzeuge
stehen aber gerade an alten Gesenkbiegepressen oft nicht zur Verfligung.

Das vorhandene Restrisiko, trotz dieser Schutzmal3nahme mit den Fingern zwischen die Werkzeughélften zu geraten, ist gerade bel der
Verarbeitung dickerer Bleche erheblich. Die obere Offnungsweite der zu verwendenden Biegematrize wird bei der Verarbeitung von Stahlblechen
in der Regel zwischen 8- bis 12-mal der Blechdicke gewahlt. Aufgrund der V-Form von Biegestempel und Matrize ergibt sich hier auch bei
Einhaltung des maximal zuléssigen Abstandes von nur 6 mm schnell ein Spalt zwischen Stempel und Matrize, in den mit den ganzen Fingern
eingegriffen werden kann.

b) Ortsbindende Befehlseinrichtung

Zur Realisierung dieser Ersatzschutzmal3hahme muss der an der Gesenkbiegepresse vorhandene Ful3schalter, der as Befehlselement mit
selbsttétiger Ruckstellung ausgefUhrt und gegen versehentliches Betétigen gesichert sein muss, in einem Abstand von mindestens 1 m von der
Biegdlinie fest auf der Standfl&che fixiert werden. Hierdurch soll verhindert werden, dass die Bedienperson wahrend der Schliel3bewegung in die
Gefahrstelle zwischen Biegestempel und Matrize eingreifen kann.

In der Praxis hat sich gezeigt, dass diese Ersatzschutzmal3nahme nur sehr eingeschrankt einsetzbar ist und haufig zu Manipulationen fuhrt, die dann
Ursache von schweren Unféllen sind. Aus diesem Grund ist es nicht empfehlenswert, diese Ersatzschutzmal3nahme weiterhin zur Absicherung von
Schlief3bewegungen mit Eilganggeschwindigkeit (> 10 mm/s) einzusetzen.

An klassischen Pressen, an denen Handeinlegearbeiten ausgefiihrt werden, ist diese Art der "ortsbindenden Befehlseinrichtung” als aleinige
Schutzmal3nahme nicht zul&ssig und auch in der Vergangenheit nicht zuléssig gewesen.

Bild 14-16: Ortsbindende Befehlseinrichtung fur altere Gesenkbiegepr essen
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Schutzeinrichtung gegen Schutzeinrichtung gegen
Eingreifen von den Seiten Eingreifen von der Rickseite
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15 Einrichtarbeiten immer nur mit Schutzmal3hahmen

An kleineren Pressen, diefir Handeinlegear beiten eingesetzt werden, fihrt der beauftragte Einrichter die Einrichtarbeiten in
der Regel allein durch.
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Seine Hauptaufgabe besteht in diesem Fall darin, die Presse fir die auszufiihrenden Arbeitsvor gange so einzurichten, dassdie
Bedienper son an der Maschine sicher arbeiten kann.

Hierzu ist es erforderlich, dass er sicherstellt, dass ausreichende Schutzmal3nahmen fiir die Bedienperson vorhanden und wirksam sind.

An gréfleren Pressen und besonders auch an automatisiert arbeitenden Grof3pressen werden die Arbeiten zum Einrichten der Presse oft von
mehreren Personen gleichzeitig ausgefuhrt. Auch hier ist es die Aufgabe des Einrichters, sicherzustellen, dass fur den spéteren Betrieb der Presse
ausrei chende Schutzmal3nahmen vorhanden und wirksam sind.

Dariiber hinaus gehdrt esin diesem Fall aber auch zu seiner Aufgabe, sicherzustellen, dass alle Mitarbeiter wahrend der Einrichtarbeiten durch
ausreichende Schutzmal3nahmen geschiitzt sind (siehe auch Abschnitt 13.2).

In beiden Fallen muss der Einrichter aber besonders auch auf seine eigene Sicherheit achten.

Grundsétzlich gilt, dass Stoelbewegungen, und sei es auch nur fur "Einstellarbeiten” oder " Probehiibe”, und andere Gefahr bringende Bewegungen
auch wahrend der Einrichtarbeiten nur unter der Verwendung zuléssiger Schutzmalinahmen durchgeftihrt werden durfen.

Weil beim Einrichtvorgang die Stél3elbewegung in der Regel durch den Einrichter beobachtet werden muss, kommen hierfir folgende
Schutzmal3nahmen in Betracht:

Zweihandschaltung
* bertihrungsl os wirkende Schutzei nrichtung
 verringerte Schlief3geschwindigkeit < 10 mm/s zusammen mit einer Befehlseinrichtung mit sel bsttatiger Rickstellung

Schrittschaltung mit maximal 6 mm Stof3el bewegung je Schritt

Einrichtarbeiten sollten nur in der an der Presse hierflir vorgesehenen Betriebs- art durchgefihrt werden. Die Hinweise aus der Betriebsanleitung
des Pressenherstellers sind hierbei von besonderer Bedeutung.

Je nach Moglichkeit sollten aber zumindest die folgenden Schutzmal3nahmen getroffen werden:

» Wenn méglich, den Antrieb abschalten und abwarten, bis Gefahr bringende Bewegungen (z. B. Schwungraddrehung) zum Stillstand
gekommen sind.

» Hilfsenergiequellen (z. B. Pneumatik, Hydraulik) abschalten und eventuell vorhandene Restenergie abbauen (Druckspeicher).
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Wo dieses nicht moglich ist, missen die Angaben zu Schutzmal3nahmen beim Einrichten aus der Betriebsanleitung des Pressenherstellers zu Rate
gezogen und beachtet werden.

Die folgenden Punkte sollten aber gerade auch an solchen Pressen bei Einrichtarbeiten unbedingt sichergestellt werden:

» Ein unbeabsichtigtes Einleiten Gefahr bringender Bewegungen muss ausgeschlossen werden, z. B. durch Betétigen der Schaltsperre oder
des alternativ wirkenden "Not-Aus" bzw. "Not-Halt"- Schalters.

» Ein unbefugtes Ingangsetzen muss aus- geschlossen werden, z. B. durch eine Sicherung der entsprechenden Befehlseinrichtungen.

» Vor dem Ausldsen Gefahr bringender Bewegungen muss sichergestellt sein, dass sich keine Person mehr im Gefahrenbereich befindet und
ein Zutritt wahrend dieser Bewegungen durch entsprechend zul&ssige Schutzmalinahmen ausgeschlossen ist.

» Arbeiten im Werkzeugraum bzw. unter dem StoR3el der Presse sollten nur durchgefiihrt werden, wenn der Stof3el durch die an der Presse
vorhandenen Hochhalteeinrichtungen gegen unbeabsichtigtes Absinken gesichert ist.

Unfalluntersuchungen ergeben aber leider immer wieder, dass "Einrichtunfalle” fast ausschliefdlich auf unzureichende oder fehlende
Schutzmal3nahmen zurtickzuf iihren sind.

Die an &lteren Pressen noch weit verbreitete Einhand-Tipp-Schaltung, die im Einricht- betrieb aktiviert wird und zusammen mit der fir die
Produktion vorgesehenen hohen Schlief3geschwindigkeit wirksam ist, ist fur Einrichtarbeiten keine zul dssige Schutzmal3nahme.

Wo fur das Einrichten keine ausreichen- den zulassigen Schutzmal3nahmen vorhanden sind und aktiviert werden kénnen, miissen diese nachtréglich
geschaffen werden.

16 Freigabe der Pressefir die Produktion nach dem Einrichten

Nachdem die Einrichtarbeiten abgeschlossen sind, muss die Presse vor dem Einsatz zur Produktion auf einen
ordnungsgemallen Zustand kontrolliert und, wenn keine Beanstandungen vorliegen, fur die Produktion freigegeben werden.

Bis zur Freigabe muss die Presse durch den Einrichter gegen eine unbefugte Benutzung gesichert werden. Hierzu sind die entsprechenden
Befehlseinrichtungen gegen unbefugtes Betatigen zu sichern. An kleinen Pressen kann dazu z. B. der Hauptschalter ausgeschaltet und durch ein
Schloss gesichert werden.

Die Kontrolle und Freigabe sollte in der Regel nach dem "Vier-Augen-Prinzip" durchgefthrt werden. Das bedeutet, dass die Presse durch eine vom
Unternehmen schriftlich beauftragte Kontrollperson tUberpriift und freigegeben wird, welche die Einricht- arbeiten nicht selbst durchgefihrt hat.

Erst nachdem diese zweite Person bestétigt hat, dass
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» die Werkzeuge ordnungsgemal3 eingerichtet sind,
die erforderliche Betriebsart eingestellt ist,
die erforderlichen, vorschriftsméfdigen Schutzmal3nahmen getroffen, richtig eingestellt und wirksam sind und

die Umstelleinrichtungen gegen unbefugtes Betétigen gesichert sind, darf die Presse fir die Produktion frei- gegeben werden.

Eine schriftliche Dokumentation des Einrichtvorganges bzw. der Kontrolle und Freigabe ist zwar gemal3 den geltenden Vorschriften und Regeln bel
dieser Vorgehensweise nicht gefordert, aber empfehlenswert.

Oft ist eine Dokumentation der Freigabe fur die Produktion ohnehin aus Grinden der Qualitétssicherung erforderlich.

Wenn betriebliche Gegebenheiten und Praxis es erfordern, kann unter bestimmten Bedingungen von der oben beschriebenen V orgehensweise zur
Kontrolle und Freigabe einer Presse abgewichen werden.

So kann die Einrichtkontrolle durch eine zweite Person z. B. dann entfallen, wenn in alen einstellbaren Betriebsarten der Presse Schutzmal3nahmen
gegen Verletzungen zwangslaufig wirksam sind. Das bedeutet, die Presse muss technisch so ausgestattet sein, dass besonders auch bei der
Verwendung nicht sicherer Werk- zeuge ein Betrieb ohne eine nach den geltenden Vorschriften zuléssige Schutzmal3nahme in allen wahlbaren
Betriebsarten unméglich ist.

Beispiel hierfir ist z. B. eine Presse mit automatisierter Werkstiickzufuhr und -entnahme, bel der nur die Betriebsarten "Automatik” und
"Einrichten" eingestellt werden kdnnen. Die o. g. Voraussetzungen sind hier z. B. erfullt, wenn die Anlage durch Anwahl der Betriebsart
"Automatik™ auch durch in die Anlage integrierte verriegelte trennende Schutzei nrichtungen gesichert ist und beim Umschalten auf die Betriebsart
"Einrichten” eine Hubausl6sung bei gedffneter Schutzeinrichtung nur mittels einer Zweihandschaltung méglich ist.

An modernen Gesenkbiegepressen ist die 0. g. Voraussetzung auch oft erfullt und die Einrichtkontrolle durch eine zweite Person kann dann an
diesen Maschinen entfallen.

Ist im Betrieb keine zweite geeignete Person vorhanden, die als Kontrollperson eingesetzt werden kann, kann eln "besonders ausgebildeter
Einrichter” vom Unternehmen schriftlich beauftragt werden, die erforderliche Kontrolle anhand einer vom Unternehmen fir die Presse erstellten
Prifliste selbst durchzufthren und die Presse fur die Produktion freizugeben. Umgangssprachlich wird dieser Einrichter dann auch as

" selbstkontrollierender Einrichter” bezeichnet.

In diesem Fall ist eine schriftliche Dokumentation des V organges erforderlich, in deren Rahmen der Einrichter das positive Ergebnis der
durchgefiihrten Kontrolle, unter Angabe der Werkzeugbezeichnung, der getroffenen Schutzmal3nahme sowie Datum und Uhrzeit bestétigt.
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Als" besonder s ausgebildete Einrichter” gelten in diesem Zusammenhang Einrichter, die neben der erforderlichen, maschinenspezifischen
Ausbildung im Unternehmen zusétzlich an einer fachspezifischen Ausbildung, z. B. bei der Beruf sgenossenschaft, erfolgreich teilgenommen haben.

Die Beauftragung und der Einsatz solcher "selbstkontrollierenden Einrichter” sollte schon allein wegen der erforderlichen Ausbildung mit der
zustandigen Aufsichtsperson der Berufsgenossenschaft abgestimmt werden.

In der entsprechenden BG-Regel (BGR 500, Kapitel 2.3) wird in diesem Zusammenhang ein schriftlicher Antrag an die zustandige
Beruf sgenossenschaft gefordert.

An Gesenkbiegepressen ist wegen der besonderen Umstande an dieser Pressenart nach Auffassung der " Arbeitsgruppe Pressen” beim zustandigen
"Fachausschuss MHHW" beim Einsatz eines besonders ausgebildeten Einrichters keine Priifliste und schriftliche Dokumentation der Kontrolle
erforderlich.

Bild 16-1: Muster zur schriftlichen Beauftragung einer Kontrollperson

Beauftragung einer Kontrollperson ) nach BGR 500 Kap. 2.3
Punkt 3.5 "Pressen der Metallbe- und -verarbeitung”

Herr/ Frau

wird beauftragt, die Presse(n), Gesenkbiegepresse(n) in der

Abtellung

nach dem Einrichten zu kontrollieren.

Die Kontrollperson darf die Presse erst in Betrieb nehmen lassen, nachdem sie selbst festgestellt hat, dass

die Werkzeuge ordnungsgemal? eingerichtet sind.
die entsprechende Betriebsart eingestellt ist.
vorschriftsmaiige Schutzeinrichtungen eingestel It und wirksam sind.

2 o T o

die Umstelleinrichtungen gegen unbefugtes Betétigen gesichert sind.

Insbesondereist zu kontrollieren, ob die getroffenen Schutzmal3nahmen vorschriftsmaldig, wirksam und ausreichend sind.
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Herr/Frau ... ... ... ... ... darf die zu kontrollierende Maschine nicht selbst eingerichtet haben.

, den

Unternehmer Kontrollperson

) Anforderungen an Kontrollpersonen gemal3 BGR 500 K apitel 2.3 Punkt 3.1.2
"Der Unternehmer darf al's Einrichter und Kontrollperson nur Personen beauftragen, die das 18. Lebengjahr vollendet haben und fir die
Aufgabe ausgebildet sind.”

17 Zusammenfassung

Damit Pressen in der Produktion sicherheitsgerecht betrieben werden kénnen, missen an ihnen vorschriftsméaldige Schutzeinrichtungen vorhanden
sein. Nur dann kénnen vom Einrichter entsprechende zul éssige Schutzmal3nahmen getroffen werden.

Der Einrichter muss entsprechend ausgebildet sein, damit er seine Tatigkeit gewissenhaft und sicherheitsbewusst ausfihren kann und somit
Unfélen vorgebeugt wird. Hierzu sind eine maschinenspezifische, praktische und eine fachspezifische, theoretische Ausbildung erforderlich. Durch

diese Ausbildung missen die fur seine Tétigkeit erforderlichen Kenntnisse beziiglich der Bedienung der Presse, der Zulassigkeit von
Schutzmal3nahmen fir Pressen und der aktuell gultigen Vorschriftenlage vermittelt werden.

Fur die fachspezifische Ausbildung bieten die Berufsgenossenschaften Seminare fr unterschiedliche Zielgruppen von Einrichtern und
Kontrollpersonen an.

Eswerden z. B. Seminare angeboten, die jeweils schwerpunktmal3ig fur Einrichter und Kontrollpersonen zu empfehlen sind, die an

» Pressen fir Handeinlegearbeiten und mit geringem Automatisierungsgrad,
» Grof3pressen sowie
e Gesenkbiegepressen

eingesetzt werden. Die Teilnahme an solchen BG-Seminaren ist in der Regel fir Mitgliedsbetriebe der Beruf sgenossenschaften kostenfrei.

Vor Beginn der Einrichtarbeiten muss Folgendes gewéhrleistet werden:
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Es muss eine fur den Arbeitsgang und die zu verwendenden Werkzeuge geeignete Presse ausgewahlt werden.

Die Hinweise aus der Betriebsanleitung des Herstellers bzw. der Betriebs- oder Arbeitsanweisung des Unternehmens fir die Presse miissen
bekannt sein und berticksichtigt werden.

Wenn moglich, ist fur die Einrichtarbeiten der Hauptantrieb abzuschalten und zu sichern. Ist das nicht moglich, ist die " Schaltsperre” zu
betatigen, um ein ungewolltes Ausldsen Gefahr bringender Bewegungen auszuschlief3en.

Die fur die Einrichtarbeiten vorgesehene Betriebsart ist einzustellen.

Schwere Werkzeuge sind mit geeigneten Fordermitteln und Hebezeugen vom Lagerplatz zur Presse zu transportieren und auf den
Pressentisch zu heben.

Und nicht ver gessen:
Die erforderlichen personlichen Schutzausrtistungen, besonders auch der Gehérschutz, miissen zum Schutz der elgenen Person getragen
werden.

Bei den Einrichtarbeiten ist darauf zu achten, dass

Arbeiten im Werkzeugraum bzw. unter dem StoR3el der Presse nur durchgeftihrt werden, wenn der Stéf3el durch die an der Presse
vorhandenen Hochhalteeinrichtungen gegen unbeabsichtigtes Absinken gesichert ist,

das Werkzeug richtig ausgerichtet und sicher befestigt wird,
die erforderlichen Maschinenparameter, wie Hubgrdle und Hublage, richtig eingestellt werden,

zur eigenen Sicherheit Schlieffbewegungen des Werkzeuges, wenn méglich unter Verwendung entsprechender Hilfswerkzeuge, von Hand
durchgeftihrt werden,

wenn Schlief3bewegungen an der Presse nur kraftbetétigt durch einen Antrieb durchgefiihrt werden kdnnen, zuléssige Schutzeinrichtungen
und Schutzmal3nahmen verwendet werden miissen,

die fur den Produktionsbetrieb erforderlichen, zuldssigen Schutzeinrichtungen, z. B. trennende Schutzeinrichtungen, Zweihandschaltungen
oder beriihrungs os wirkende Schutzeinrichtungen, nach Abschluss der Einrichtarbeiten wieder alle an ihrem Platz und ordnungsgemaf3
befestigt sind,

beim Einsatz von berihrungsl os wirkenden Schutzeinrichtungen oder Zweihandschaltungen der erforderliche Sicherheitsabstand
eingehalten ist,

die Funktionsbereitschaft der Presse Uberpriift ist,
Probehtibe zur eigenen Sicherheit nur mit den auch fir die Produktion zul&ssigen Schutzmal3nahmen durchgefiihrt werden dirfen,
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 fir jedeim Produktionsbetrieb an der Presse arbeitende Person eine zul &ssige Schutzmal3nahme aktiviert und wirksam ist,
« die entsprechende Betriebsart fir den Produktionsbetrieb eingestellt ist,
» die Umstelleinrichtungen gegen unbefugtes Betétigen, z. B. durch Abziehen der Schluissel, zu sichern sind.

Nach Beendigung der Einrichtarbeiten ist von der zustandigen Kontrollperson zu Uberprifen und zu bestétigen, ob

» die Werkzeuge ordnungsgemal? eingerichtet sind,
» dieerforderliche Betriebsart eingestellt ist,
* dieerforderlichen, vorschriftsméaliigen Schutzmalinahmen getroffen, richtig eingestellt und wirksam sind und

» die Umstelleinrichtungen gegen unbefugtes Betétigen gesichert sind.

Falls einer dieser Punkte nicht erfullt ist und Abhilfe durch entsprechende Korrekturarbeiten nicht geschaffen wurde, darf die Presse nicht fir den
Produktionsbetrieb freigegeben werden. Stattdessen ist der zustandige V orgesetzte zu informieren.

Wenn diese bewahrten Regeln eingehalten werden, kann der Einrichtvorgang an der Presse mit moglichst geringem Restrisiko durchgeftihrt und im
Anschluss sicher und produktiv daran gearbeitet werden.

ENDE
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