8.2.8 Stillsetzen von Holzbearbeitungsmaschinen - Kategorie 1 - PL c (Beispiel 8)

Abbildung 8.15:
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Sicherheitsfunktion

Die Betdtigung des Aus-Tasters fiihrt zu SS1 - Sicherer Stopp 1, einem gesteuerten Stillsetzen des Motors innerhalb einer
maximal zuldssigen Zeit.

Funktionsbeschreibung

Mit Betdtigen des Aus-Tasters S1 wird das Stillsetzen des Motors eingeleitet. Das Motorschiitz Q1 féllt ab und die Brems-
funktion wird gestartet. Die Bremsung des Motors erfolgt durch einen Gleichstrom, der im Bremsgerdt K1 durch eine
Phasenanschnittsteuerung mit Thyristoren erzeugt und iiber interne Relais auf die Motorwicklung geschaltet wird.

Die Stillsetzzeit darf einen maximalen Wert, z.B. 10 Sekunden, nicht iberschreiten. Die gewiinschte Bremszeit und evtl.
andere erforderliche Parameter (z.B. Bremsstrom, Schwelle fiir Stillstandserkennung) kénnen am Bremsgerat eingestellt
werden.

Nach erfolgtem Stillstand bzw. nach Ablauf der maximalen Bremszeit schaltet das Bremsgerat den Bremsstrom ab und
trennt den Motor wieder vom Netz. Der Stillsetzvorgang entspricht einem Stopp der Kategorie 1 gemaR DIN EN 60204-1.

Die Sicherheitsfunktion ldsst sich nicht bei allen Bauteilausfallen aufrechterhalten und hangt von der Zuverlassigkeit der
Bauteile ab.

Die fehlerfreie Durchfiihrung der Bremsfunktion wird vom Bremsgerat K1 regelméRig iiberwacht. Sollte ein Fehler fest-
gestellt werden, z.B. eine Uberschreitung der maximal zuldssigen Bremszeit, wird iiber den Freigabekontakt im Gerét ein
erneutes Starten des Motors verhindert. MaRnahmen zur Fehlererkennung in S1 oder Q1 sind nicht vorgesehen.
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Konstruktive Merkmale

® Grundlegende und bewdhrte Sicherheitsprinzipien sowie die Anforderungen der Kategorie B sind eingehalten. Schutz-
beschaltungen (z.B. Kontaktabsicherung) wie in den ersten Abschnitten von Kapitel 8 beschrieben sind vorgesehen. Als
grundlegendes Sicherheitsprinzip wird das Prinzip der Energietrennung (Ruhestromprinzip) angewandt. Zum Schutz gegen
unerwarteten Wiederanlauf nach Wiederherstellung der Energieversorgung ist die Steuerung mit einer Selbsthaltung ver-
sehen.

® Bei S1 handelt es sich um einen Tastschalter mit zwanglaufigem Betatigungsmodus gemaR DIN EN 60947-5-1, Anhang K
(Zwangsoffnung). S1 wird daher als bewéhrtes Bauteil angesehen.

® Das Schiitz Q1 ist ein bewahrtes Bauteil unter Beriicksichtigung der zusétzlichen Bedingungen nach Tabelle D.4 der
DIN EN ISO 13849-2.

® Dasvon einem Mikrocontroller gesteuerte Bremsgerat K1 erfiillt alle Anforderungen fiir Kategorie 2 und PL c. Die sicher-
heitsrelevanten Funktionen werden in regelmaRigen Abstanden getestet. Der zeitliche Programmablauf des Mikrocontrollers
wird durch einen separaten Watchdog tiberwacht.

Anwendung

® Bei Holzbearbeitungsmaschinen oder &hnlichen Maschinen, bei denen das ungebremste Stillsetzen zu einem unzuldssig
langen Auslaufen der gefahrbringenden Werkzeugbewegungen fiihren wiirde. Die Steuerung muss so ausgefiihrt sein, dass
mindestens Performance Level b erreicht wird (Priifgrundsétze Holzbearbeitungsmaschinen GS-H0-01).

Berechnung der Ausfallwahrscheinlichkeit

® Da das elektronische Bremsgerat K1 als handelsiiblicher Baustein zum Einsatz kommt, wird dessen Ausfallwahrscheinlichkeit
(5,28 - 1077/Stunde [H]) am Ende der Berechnung mit SISTEMA addiert. Fiir den ibrigen Steuerungsteil wird die Ausfall-
wahrscheinlichkeit im Folgenden berechnet.

® Bei S1 handelt es sich um einen Tastschalter mit zwanglédufigem Betatigungsmodus gemaR DIN EN 60947-5-1, Anhang K
(Zwangsoffnung). Bei Einsatz eines solchen Tasters als Befehlsgerat kann ein Fehlerausschluss fiir das Nichtoffnen des elek-
trischen Kontakts inklusive der Mechanik innerhalb des Tasters erfolgen.

MTTF: Fiir das Schiitz Q1 wird bei nominaler Last ein B, ,-Wert von 2000000 Schaltspielen [N] angenommen. Bei
300 Arbeitstagen, 8 Arbeitsstunden und 2 Minuten Zykluszeit ist n, = 72000 Zyklen/Jahr und MTTF, = 277 Jahre. Dies ist
gleichzeitig die MTTF, fiir den Kanal, die auf 100 Jahre (,,hoch®) gekiirzt wird.

® DCavg und MalRnahmen gegen Ausfélle infolge gemeinsamer Ursache sind in Kategorie 1 nicht relevant.

® Die elektromechanische Steuerung, bestehend aus S1 und Q1, entspricht Kategorie 1 mit hoher MTTF, (100 Jahre). Damit
ergibt sich eine mittlere Wahrscheinlichkeit gefahrlicher Ausfélle von 1,14 - 107%/Stunde. Nach Hinzufiigen des Subsystems
K1 betragt die mittlere Wahrscheinlichkeit gefahrlicher Ausfélle 1,67 - 107%/Stunde. Dies entspricht PL c. Damit ist der PL.= b
tibertroffen.

Weiterfiihrende Literatur

® Grundsatze fiir die Priifung und Zertifizierung von Holzbearbeitungsmaschinen GS-HO-01. Ausg. 12/2007
www.dguv.de/bgia, Webcode d14898
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