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WDT-CNC-Bearbeitungszentrum

Zu dieser Anleitung

In dieser Anleitung finden Sie verschiedene Symbole, die Ihnen schnellwichtige Informationen anzeigen.
   Gefahr Achtung Hinweis   Beispiel    Zusatz-Infos

©  Fa. isel automation KG 2001    Alle Rechte Vorbehalten

Trotz aller Sorgfalt können Druckfehler und Irrtümer nicht ausgeschlos-sen werden. Für Verbesserungsvorschläge und Hinweise auf Fehler sindwir dankbar.
isel-Maschinen und Controller sind CE-konform und entsprechend ge-kennzeichnet. Für alle sonstigen Maschinenteile und -komponenten, aufdie CE-Sicherheitsrichtlinien anzuwenden sind, ist die Inbetriebnahmesolange untersagt, bis alle entsprechenden Anforderungen erfüllt sind.
Die Firma isel automation KG übernimmt keine Gewähr, sobald Sie ir-gendwelche Veränderungen an der Maschine vornehmen.
Der EMV-Test gilt nur für die ab Werk gelieferte Originalkonfiguration derMaschine.

Hersteller: Fa. isel automation KGIm Leibolzgraben 16D-36132 Eiterfeld
Fax: (06672) 898-888e-mail: automation@isel.comhttp://www.isel.com
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Bitte beachten Sie diese kurze Anleitung, damit Sie:

• die Anlage ordnungsgemäß installieren,
• sicher, schnell und effektiv arbeiten,
• Gefahren von Personen fernhalten
• und so die Leistung voll ausschöpfen können.

Wir wünschen Ihnen für die zukünftige Arbeit mit dem WDT-CNC-Bearbeitungszentrum viel Erfolg und Freude.
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1 Einführung und Verwendungszweck

Dieses CNC-Bearbeitungszentrum ist eine Werkzeugma-schine mit drei Linearachsen und speziellen Zusatzgeräten,die elektronisch angesteuert werden.
- Die 4-Achs-CNC-Maschine besteht aus denKomponenten:À DrehachseÁ KühlstabÂ Flüssigkeitsbehälter (Rührwerk)Ã EntfettungsmittelbehälterÄ  LaserabtasterÅ WarmluftgebläseÆ Frässpindel



5

WDT-CNC-Bearbeitungszentrum

- Die Maschine ist konzipiert zur Herstellung von Wol-ceram®-Käppchen mit der Laser-CNC-Beschichtungstech-nik von WDT, wie im internationalen Patentschutz gewähr-leistet.
  Die Maschine darf nur für diesen Zweck genutzt werden.
  Dabei wird ein präparierter Zahnstumpf von einem Laserabgetastet, anschließend mehrmals vollautomatisch ineine niedrigviskose Suspension eingetaucht, getrocknetund abschließend auf Maß bearbeitet.
- Die Maschine ist ausgelegt für den Einsatz in trockenenRäumen, Geschäftsräumen, Wohn- und Schulbereichsowie in Labors und Kleinbetrieben (max. Umgebungs-temperatur ca. 40 °C).
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2 Sicherheitshinweise

- Die Maschine darf nicht in explosionsfähiger Atmosphärebetrieben werden.
- Die Maschine ist vollständig gekapselt.Die Umhausung schützt Sie vor sich bewegenden Werk-zeugen, vermindert den Geräuschpegel und hält dieSpäne/Staub zurück.
- Während der Bearbeitung ist die Haube verriegelt undkann nicht geöffnet werden. Diese Einrichtung dürfen Sieweder entfernen noch verändern.
- Für Notfälle finden Sie einen Not-Aus-Schalter an derVorderfront der Maschine.Er unterbricht die Spannungsversorgung zu Leistungsteilund Zusatzgeräten.Zur Fehlersuche bleibt jedoch die Kommunikation Soft-ware - Maschine möglich.
- Mit dem Schlüsselschalter dürfen nur fachkundige undeingewiesene Personen umgehen, da im Test-Modus einerhöhtes Risiko besteht.Den Ersatzschlüssel halten Sie bitte unter Verschluss.
- Alle 230 V-Verbraucher sind nur einpolig geschaltet. Siemüssen davon ausgehen, dass bei abgeschaltetem Ver-braucher dieser nicht unbedingt spannungsfrei geschal-tet ist.
- Reinigen Sie die Maschine regelmäßig von Spänen undStaubablagerungen.
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- Vermeiden Sie im Betrieb jeden Kontakt mit Feuchtig-keit.
- Beachten Sie die entsprechenden technischen Regeln fürdie Zusatzgeräte (Laser, Heißluftgebläse, Frässpindel,Rührwerk, Kühlung).
- LaserDurch die empfindliche Sensorelektronik reicht eine klei-ne Laserleistung aus, um auch dunkle Oberflächen zu ver-messen. Die Wellenlänge des Laserstrahls von 670 nmermöglicht dem menschlichen Auge, den Laserstrahl si-cher zu erkennen und durch den Lidschlagreflex eventu-elle Schädigungen zu vermeiden.
Vermeiden Sie den direkten Blick in den Laserstrahl!

Dies gilt auch für Strahlen, die von spiegelnden Ober-

flächen (z. B. blanke Metalle) reflektiert werden.

Der Blick auf den diffus (!) reflektierten Messfleck ist un-bedenklich.Laut EN 60825 ist der Sensor in die Laserschutzklasse 2einzuordnen, d. h. Sie benötigen keine besonderenSchutzvorrichtungen im Umgang mit dem Sensor!

Alterung von Sicherheitsscheiben

Vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
(VDW) in Verbindung mit der zuständigen Berufsgenos-
senschaft durchgeführte Untersuchungen haben neue Er-
kenntnisse über die Alterung von Polycarbonat als Werk-
stoff für Sicherheitsscheiben an Werkzeugmaschinen auf-
gezeigt. Obwohl sich Polycarbonat hierfür bestens bewährt
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hat, verlieren diese Scheiben insbesondere unter dem
Einfluss von Kühlschmierstoffen teilweise erheblich  an
Rückhaltefähigkeit gegen umherfliegende Teile. Beidsei-
tig gegen die Einwirkung von Spänen, Kühlschmierstoffen,
Reinigungsmitteln, Dämpfen usw. geschützte Polycarbo-
nat-Sichtscheiben haben dabei längerfristig die höchste
Widerstandsfähigkeit ergeben.
Damit Sie Ihrer Sorgfaltspflicht als Betreiber hiervon be-
troffener Maschinen gerecht werden, möchten wir Sie darauf
hinweisen, dass Sicherheits-Sichtscheiben aus Polycarbo-
nat daher regelmäßig auf ihr Rückhaltevermögen hin zu
überprüfen und bei Bedarf auszutauschen sind. Außerdem
sind solche Sicherheitsscheiben künftig als Verschleißteile
einzustufen. Darüber hinaus sind Sie auch verpflichtet, bei
einer eventuellen Veräußerung solcher Maschinen den je-
weiligen Käufer entsprechend hierauf hinzuweisen.
Auch unter Berücksichtigung dieser neuen Erkenntnisse wird
Polycarbonat als Werkstoff für Sicherheitsscheiben im
Maschinenbau auf Grund seiner extrem hohen Rückhalte-
fähigkeit weiterhin verwendet werden. Einbaufertige Ersatz-
scheiben können Sie daher jederzeit von uns beziehen.
Um die erforderlichen Austauschintervalle zu erhöhen,
können wir auf Wunsch selbstverständlich auch einen
Nachrüstsatz für einen zusätzlichen Schutz auf der Bedie-
nerseite anbieten.
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3 Aufstellen und Anschließen

LieferumfangMaschine und Arbeitstisch (Steuerschrank, Bildschirm etc.)wird auf einer Palette geliefert. Im Lieferumfang des Bear-beitungszentrums sind enthalten:
• Maschinengehäuse mit drei Linearachsen inklusive- komplette Steuerungselektronik- Drehachse- Laserabtaster inkl. Steuergerät- Warmluftgebläse- Zahnkappenhalterung mit 6 mm Spannzangeund Rändelschraube- Frässpindel mit 3 mm Spannzange- Flüssigkeitsbehälter (mit Rührvorrichtung)- Arbeitsraumbeleuchtung
• Dreikantschlüssel zur Entriegelung des Haubenschalters
• Maschinentisch mit Steuerrechner
• Beistelltisch zum Zusammenbauen
• Bildschirm und Tastatur
• Netzleitung, Verbindungsleitungen

Steuerung <---> Maschine
• Treibersoftware I5DRV für DOS inkl. Einrichtprogramm,Diskette, Handbuch
• WDT-Bearbeitungsprogramm, Diskette, Handbuch
• sowie diese Bedienungs- und Wartungsanleitung für dieMaschine
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ca. 1100 mm 515 mm 1150 mm

ca. 
120

0 m
m

750
 mm

Aufstellen

Der Raumbedarf der Anlage beschränkt sich auf die äu-ßeren Abmessungen sowie genügend Raum vor der Ma-schine, um sie bedienen und einrichten zu können. Hintenbenötigen Sie ca. 10 cm Raum für die Stecker. Die Haubedes Gehäuses öffnet sich nach oben, sodass die benötig-te Gesamthöhe mit Arbeitstisch ca. 2 Meter beträgt.

Abmessungen und Raumbedarf

Entfernen Sie die Bleche von den Füßen der Maschine, mitdenen sie auf der Palette gesichert ist. Stellen Sie den Tischwaagerecht auf eine ebene, feste Fläche auf und stellenSie die Maschine mit Bildschirm, Tastatur und Maus ge-mäß Bild auf.Mit den Füßen können Sie kleine Unebenheiten der Grund-fläche ausgleichen.
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➂➁➀ ➃➄➅

Transport

Achten Sie beim Transport auf die Netz- und Verbindungs-leitungen (notfalls entfernen), damit sie nicht beschädigtwerden. Benutzen Sie nur geeignete Hebevorrichtungen.
Bewahren Sie den Dreikantschlüssel vor allem beim

Transport immer außerhalb der Maschine auf.(siehe auch Seite 22)
Anschlussleitungen

Verbinden Sie vor der Inbetriebnahme die Maschine mitden beiliegenden Anschlussleitungen.

À Verbindung Maschine <---> Computer
Wichtig!  Der rote Stecker des Kabels ist am

PC angeschlossen.Á Laseranschluss (glänzender Sub D-9-Stecker)Â zusätzlicher ErdungspunktÃ NetzschalterÄ Netzeingang 230 V(über den Hauptschalter angeschlossen)Å Sicherung
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Vergessen Sie bitte nicht die Anschlüsse von Bildschirm,Tastatur und Maus auf der Rückseite des Computers.Die Anschlüsse im Innenraum der Maschine sind schonvorhanden und dürfen nicht verändert werden.
Schalten Sie die Maschine erst ein, wenn alles zur Inbe-triebnahme bereit ist.

4 Inbetriebnahme

4.1 Vorbereitungen

Es wird vorausgesetzt, dass Sie die Maschine und denComputer ordnungsgemäß angeschlossen haben.
Frässpindel

Die Frässpindel kann in der Spannzange den Fräser miteinem Schaftdurchmesser von 3 mm aufnehmen.Der Strom für die Frässpindel wird über die  WDT-Softwarefreigegeben.
Wechseln des Fräsers:
Maschine ausschalten!

Arretierknopf niemals drehen, solange das

Gerät läuft!

1. Spannhebel ➀ nach rechtsdrehen
2. Fräser herausziehen und aus-tauschen
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➁➀ ➂

3. Spannhebel ➀ zum Festziehen des Fräsers nach linksdrehen
4. Position des Werkzeuges über die WDT-Software neueinrichten (siehe Software-Handbuch).
Warmluftgebläse

Das Warmluftgebläse wird vollautomatisch von der WDT-Software angesteuert.
Kühlung

Die Kühlung wird manuellvom Bediener eingestellt.À ManometerÁ LuftdruckreglerÂ Ein-/Ausschalter
Laser

Der Laser arbeitet vollautomatisch über die WDT-Software.
Vermeiden Sie den direkten Blick in den Laserstrahl!

Dies gilt auch für Strahlen, die von spiegelnden Ober-

flächen (z. B. blanke Metalle) reflektiert werden.

Der Laser ist ab Werk eingestellt und darf nur von Fach-personal nachjustiert werden.
Rührwerk

Das Rührwerk arbeitet vollautomatisch über die WDT-Software.
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➂➃➄➅

Beschichtungssuspension

Stellen Sie das Gefäß mit der Beschichtungssuspension indas Rührwerk auf der Grundplatte.Solange die WDT-Software eingeschaltet ist, wird hier dieBeschichtungssuspension flüssig gehalten und gekühlt.

4.2 Wichtige Bedieninformationen

Taster und Schalter

Der Hauptschalter des Be-arbeitungszentrums befin-det sich auf der Vordersei-te. Der runde Hauptschal-ter ➀ trennt das gesamteBearbeitungszentrum vomStromnetz inklusive Steu-erung und Computer; derkleinere Schalter ➁ auf derRückseite des Maschinengehäuses dient nur für die Ma-schine.Â Not-Aus

Abbruch aller Funktionen;der Fehlerstatus bleibt mitder Software überprüfbar,die Haube lässt sich mitTaster➅ öffnen. Entriegelung des Not-Aus durch Drehennach rechts.



15

WDT-CNC-BearbeitungszentrumÃ POWER

Die Endstufe können Sie nur einschalten, wenn der Not-Aus entriegelt ist.Ä Schlüsselschalter

Mit dem Schlüssel können Sie zwischen Test- und Auto-matik-Betrieb umschalten.
AUTO = Bearbeitungsmodus

Im Automatik-Zustand arbeitet die Maschine selbständigüber den angeschlossenen Steuerrechner.
TEST = Testmodus

- In dieser Betriebsart können Sie die Haube jederzeitöffnen, falls die Frässpindel aus ist.
- Sie können das Program weiter abarbeiten, allerdingswird bei geöffneter Haube die Frässpindel ausgeschaltetund lässt sich nicht mehr einschalten. Die Schlitten blei-ben frei beweglich, auch beim manuellen Fahren(teachen).
Beachten Sie die beweglichen Schlitten:

Quetschgefahr!Å COVER

Nur wenn die Taste leuchtet, können Sie die Haube miteinem Druck auf diese Taste öffnen (zuerst Taste drücken,danach gleichzeitig am Griff ziehen!).
Schlüsselschalter

Zum Testen des Programms können Sie während des



16

WDT-CNC-Bearbeitungszentrum

Betriebes die Haube trotzdem öffnen, wenn Sie den Schlüs-selschalter auf TEST drehen (Testbetrieb). Dabei muss dieFrässpindel ausgeschaltet sein, das Arbeitsprogramm läuftweiter.
Dieser Schlüssel darf nur von eingewiesenem und

autorisierten Personal benutzt werden, da nach dem

Öffnen der Haube kein Schutz vor sich bewegenden

Maschinenteilen gewährleistet ist.

Zahnkappenhalterung

Die Zahnkappenhalterung ist mit der Rän-delschraube zu befestigen, rechts herumfestdrehen. Die Zahnkappe selbst wird mitWachs in der Halterung gehalten.
Achten Sie immer auf einen festen Sitz

des Werkstückes.

4.3 Erste Inbetriebnahme

Vor der ersten Inbetriebnahme muss die Maschine ord-nungsgemäß aufgestellt und angeschlossen sein:
- Zum ersten Öffnen der Haube schließen Sie das Netzka-bel an und schalten Sie den Hauptschalter ein. Die CO-VER-Taste➅ sollte jetzt leuchten; nur wenn diese Tasteleuchtet, können Sie die Haube öffnen.
- Für alle folgenden Funktionen muss der Not-Aus entrie-gelt sein.
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- Schließen Sie die Haube und schalten Sie die Endstufemit dem POWER-Taster ➃ ein;der Taster muss leuchten.
- Sie können jederzeit die Software aufrufen, allerdingserscheint eine Fehlermeldung, falls die Maschine nichtbetriebsbereit (Endstufe eingeschaltet) ist.
- Während der Bearbeitung ist die Haube verriegelt. Siekönnen die Haube erst öffnen, nachdem die Maschinestillsteht, die Bearbeitungsmaschine ausgeschaltet ist unddie Software das Öffnen der Haube zulässt (COVER-Ta-ste leuchtet).
- Zum Öffnen der Haube müssen Sie die COVER-Tastedrücken. Nach dem Schließen wird die Haube automa-tisch verriegelt.
Alle weiteren Informationen zur Arbeit mit der Softwareentnehmen Sie bitte dem Handbuch der WDT-Software.

5 Reinigen / Warten

Öffnen Sie vor dem Ausschalten der Maschine über denHauptschalter die Haube, danach ist dies nicht mehrmöglich.
Schalten Sie den Hauptschalter vor jeder Reinigung

und Wartung aus und ziehen Sie den Netzstecker, um

ein versehentliches Einschalten zu verhindern.

Reinigen Sie die Maschine regelmäßig mit einem Handfe-ger oder Sauger (keine Pressluft) von allen Spänen. Dasschützt die Mechanik vor frühzeitigem Verschleiß.
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S

S

- Die Dichtlippen beinhalten eine Teflon-Komponente undbenö tigen keine besondere Wartung.
- Die Kunststoffscheiben reinigen Sie mit einem nichtscheu-ernden Flü ssigreiniger.
- Die Fü hrungsschienen und Antriebswellen sind ab Werkmit einer Langzeitschmierung versehen. Je nach Bean-spruchung sollten Sie die Fü hrungen und Antriebswellenca. alle 500-1000 Betriebsstunden nachschmieren. Be-nutzen Sie dazu ü bliches Wä lzlagerfett. Ab Werk sinddie Fü hrungen und Wellen mit dem NatriumseifenfettGP00/000F-20 nach DIN 51 502 geschmiert. Falls Sie Ö lbenutzen, schmieren Sie bitte alle 100-200 Betriebsstun-den. Zum Schmieren der Antriebsachsen machen Sie zu-erst eine Referenzfahrt, ö ffnen dann die Haube und schal-ten erst jetzt die Maschine aus.

in allen Zeichnungen kennzeichnet dieZugä nge zu den Schmierstellen.
Um die Y-Achse zu schmieren,mü ssen Sie die Grundplatteganz nach hinten schieben*und danach von der Y-Achseabschrauben (6 Schrauben).Entfernen Sie den darunterliegenden Kunststoffstop-fen und schmieren Siedurch den jetzt sichtbarenSchmiernippel. An die Fü hrungs-schienen gelangen Sie durch die Dichtlippen.
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S
Zur Schmierung der X-Achse schieben Sieden Schlitten nachlinks*, entfernen denKunststoffstopfen aufder linken Seite der Ma-schine und schmieren Siedurch den jetzt  sichtbarenSchmiernippel. An die Fü hrungs-schienen gelangen Sie wiederdurch die Dichtlippen.

An der Z-Achse mü ssen Sie die dreiStopfen entfernen und den Schlittennach ganz unten drü cken.* Durch diezwei seitlichen Lö cher kö nnen Sie et-was Ö l auf die Fü hrungsschienen ge-ben. Hinter der vorderen Ö ffnung liegtjetzt der Schmiernippel fü r den An-trieb.

* Wenn die Maschine ausgeschaltet ist, können Sie die

 Schlitten mit der Hand verschieben.
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6 Störungen

         Fehler    Ursache    Lösung

 Anlage lä sst sich Netzanschluss nicht Stromkreis ü berprü fen nicht einschalten vorhanden Netzstecker, Steckdosenleiste
Hauptschalter nicht ON Hauptschalter einschalten
Sicherung defekt Netzstecker ziehenSicherung erneuern (s. u.)

 POWER-Taste Haube nicht geschlossen Haube schließen
 funktioniert nicht Not-Aus nicht entriegelt Not-Aus entriegeln

Sicherung defekt Netzstecker ziehenSicherung erneuern (s. u.)
 Software arbeitet Anlage nicht Anlage (Hauptschalter) nicht korrekt eingeschaltet einschalten

Endstufe nicht ON Endstufe einschalten POWER
Treiber nicht geladen Treiber installieren
Verbindung nicht korrekt Kabel ü berprü fen

 Frä sspindel, Heißluft- von der Software nicht Anlagenreset und Referenz geblä se funktioniert nicht freigegeben fahrt durchfü hren
Gerä te ausgeschaltet Schalter einschalten
Sicherung defekt Netzstecker ziehenSicherung erneuern (s. u.)

 Laser arbeitet nicht Kabel nicht i. O. Anschluss ü berprü fen
Leuchtern die Kontroll- Steuergerä t  ü berprü fenleuchten (Steuergerä t)? bzw. einschicken
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Sicherung erneuern
Ziehen Sie den Netzstecker!Die Hauptsicherungen der Maschine À  sind von außenzugä nglich, direkt neben dem Netzstecker.
Zum Wech-seln der ande-ren Sicherun-gen entfernenSie die großeRü ckwand. DieHauptsicherungder Motorspan-nung➁  finden Sievor dem Transformator in der schwarzen Kunststoffhalte-rung (➀ + ➁: jeweils 6,3 A). Die ü brigen Sicherungen findenSie auf der Steuerplatine.
Die Positionen der Sicherungen (➁, ➃, ➅, ➆, ➈) und LEDs(➀, ➂, ➄) entnehmen Sie bitte der Zeichnung.

Steuerplatine hinter der Rückwand
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À Kontroll-LED IC-Spannung 10 V/5 V
Á Sicherung Eingang 1,25 A, trä ge
Â Kontroll-LED I/O-Spannung 24 V
Ã Sicherung Eingang 1,25 A, trä ge
Ä Kontroll-LED SK-Spannung 24 V
Å Sicherung Eingang 1,25 A, trä ge
Æ Sicherung Warmluft (Out 3) 230 V, 1,25 A, trä ge HBD
Ç Steckverbinder Frä sspindel 230 V
È Sicherung Frä sspindel 230 V, 5 A, trä ge HBD
É Sub D-9-Buchse Laser max. 15 mA

Fü r besondere Fä lle (falls Schalter defekt oder bei Strom-ausfall etc.) kö nnen Sie mit dem Dreikantschlü ssel dieHaubenverriegelung manuell ö ffnen.
1. Schalten Sie die Maschine aus  und heben Sie dieMaschine an.
2. Entfernen Sie die vierSchrauben und das Ab-deckblech in der Boden-platte.
3. Setzen Sie den 3-Kant-schlü ssel von unten andie Verriegelung an unddrehen Sie - ohne große Kraft einzusetzen - eine halbeUmdrehung links herum.

In diesem Zustand dürfen Sie die  Maschine nicht be-

treiben.

Die Bearbeitungsmaschine bleibt stromlos.

Durchlass zum Sicherheits-
schalter (von unten)
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7 Technische Daten

WDT-CNC-BearbeitungszentrumAbmessungen B x T x H 515 x 580 x 615 mmVerfahrbereiche   X/Y/Z 200/175/90 mmVerfahrgeschwindigkeit 20 mm/s (maximal, ohne Last, alle Achsen)Durchlasshö he 90 mmAufspanntisch 250 x 425 mmT-Nuten-Raster 25 mm
Gewicht ca. 74 kgSchalldruckpegel < 70 dB (A)Netzanschluss 230 V, 50 Hz, externe Sicherung 16 AMax. elektrische Leistung 1150 WSicherung Netzeingang 2 x 6,3 A, trä ge HBDErdung entspricht Schutzklasse Ielektrische Anschlü sse 2 x 24 V, schaltbar, 20 mA ü ber Optokoppler1 x 230 V, schaltbar fü r Warmluftgeblä se1 x 230 V, schaltbar fü r Frä sspindelFrä sspindel 100 W, 5 000-20 000 U/min, fest verdrahtetWarmluftgeblä se 200 W, fest verdrahtetEMV-Prü fung nach EN 55011-B sowie EN 50082-1

Technische Ä nderungen vorbehalten

Fü r weitere Informationen bzw. Fragen wenden Sie sichbitte an:
WDT Wolz-Dental-Technik GmbH

(0621) 510361
(0621) 510362
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8 Anhang Konformitätserklärung

Wir, Firma isel automation KGIm Leibolzgraben 16D- 36132 Eiterfeld
erklä ren in alleiniger Verantwortung, dass die Maschinen
Artikelbezeichnung: WDT-CNC-BearbeitungszentrumArtikelnummern: 289002 0001 (Deutsch)

289002 0002 (Franzö sisch)
auf die sich diese Erklä rung bezieht, in Ü bereinstimmung mit der

EG-Richtlinie  89/392/EWG ~ 93/68/EWGEG-Richtlinie  73/23/EWG ~ 93/68/EWGEG-Richtlinie  89/336/EWG ~ 93/68/EWG
entwickelt, konstruiert und gefertigt wurden.
Folgende harmonisierte Normen sind angewandt:
1. EN 292 Teile 1 und 2 6. prEN 954-1Sicherheit von Maschinen, Grundbegriffe, Sicherheitsbezogene Teile vonallgemeine Gestaltungsleitsä tze  Steuerungen
2. EN 294 7. EN 60 204 Teil 1Sicherheitsabstä nde gegen das Erreichen Elektrische Ausrü stung von Industrie-von Gefahrenstellen mit den oberen maschinenGliedmaßen Allgemeine Anforderungen
3. EN 349 8. EN 55011 (VDE 0875)Sicherheit von Maschinen: Mindestabstä nde Grenzwerte und Messverfahren fü r Funk-zur Vermeidung des Quetschens von entstö rung von industriellen, wissen-Kö rperteilen schaftlichen und medizinischen Hoch-frequenzgerä ten, (Grenzklasse B)
4. EN 418Sicherheit von Maschinen: Not-Aus-Einrichtung 9. EN 50082-1funktionelle Aspekte, Gestaltungsleitsä tze Elektromagnetische Verträ glichkeit -Fachgrundnorm Stö rfestigkeit
5. prEN 953 Teil 1:  Wohnbereich, Geschä fts- undAllgemeineAnforderungenandieGestaltung Gewerbebereiche sowieundKonstruktion von trennenden KleinbetriebeSchutzeinrichtungen

10. IEC 1000-4 (Part 2-5)  Prü f- und Messverfahren der Stö rfestigkeit
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Hugo Isert, Geschä ftsfü hrer


