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Vorwort

Das Schleifen ist ein Verfahren zur spanenden Bearbeitung der verschiedensten Materialien
wie Metall, Stein/Keramik, Glas und Holz. Dabei kommen die unterschiedlichsten
Schleifwerkzeuge und -maschinen zum Einsatz. Das Maschinenspektrum reicht von
hochmodernen CNC-Bearbeitungsmaschinen Uber Tisch- und Standerschleifmaschinen bis
zu in der Hand gehaltenen Maschinen.

Entsprechend unterschiedlich sind die Anforderungen. Steht bei den einen Maschinen
hochste Prazision und Wirtschaftlichkeit im Vordergrund, wird von den anderen die Funktion
unter rauen Betriebsbedingungen, z.B. im Einsatz auf Baustellen, in Schlossereien und im
Schiff- und Stahlbau, verlangt.

Jeder dieser Anwendungsfalle hat seine spezifischen Unfallgefahren und Risiken. Allen
gemeinsam sind Gefahrdungen, die von den Besonderheiten des Schleifwerkzeuges
herrihren im Vergleich zu den sonst blichen Maschinenwerkzeugen, wie Bohrern und
Frasern. Die herausragendste Besonderheit ist die Moglichkeit des Schleifkdrperbruches, bei
dem Bruchstiicke mit groRen Energien freigesetzt werden. Dies wird anschaulich, wenn man
sich vergegenwartigt, dass ubliche Schleifkérperumfangsgeschwindigkeiten im Bereich von
63 bis 80 m/s liegen, was umgerechnet ca. 227 bzw. 288 km/h entspricht. Bruchstlicke mit
entsprechenden Geschwindigkeiten haben eine mit Geschossen vergleichbare Wirkung,
wenn davon Personen, Maschinen- oder Gebaubeteile getroffen werden (Bild 1).

Insbesondere das Unfallgeschehen bei der Verwendung von Handschleifmaschinen zeigt,
dass die damit verbundenen Gefahren haufig unterschatzt oder nicht erkannt werden. Aus
der Unfallstatistik des Hauptverbandes der gewerblichen Berufsgenossenschaften geht
hervor, dass sich in Deutschland im Jahr 2000 ca. 20.000 meldepflichtige Arbeitsunfalle beim
Umgang mit Schleifmaschinen ereigneten. Ungefahr 2/3 davon entfallen auf Arbeiten mit
Handschleifmaschinen.

Die BG-Information zeigt die typischen Unfall- und Gesundheitsrisiken auf, die bei der
Anwendung dieses Bearbeitungsverfahrens auftreten kdnnen, erlautert die
Sicherheitsanforderungen an Schleifwerkzeuge und -maschinen und zeigt die grundlegenden
Mafinahmen zur Vermeidung von Unfall- und Gesundheitsrisiken bei deren Benutzung auf.
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Bild 1:

Durch Schleifkorperbruch deformierte Schutzhaube und Maschinenteile
(Blick in den gekapselten Bearbeitungsbereich)

Rechtsgrundlagen fur Schleifwerkzeuge und
Schleifmaschinen

Die Anforderungen an die Beschaffenheit und den Betrieb von Schleifwerkzeugen
sind in der Unfallverhutungsvorschrift "Schleif- und Burstwerkzeuge" (BGV
D12/bisherige VBG 49) festgelegt. Sie trat am 01.10.1994 in Kraft. Mit ihrer
Inkraftsetzung wurden die Schleifwerkzeuge betreffenden Bestimmungen in der
Unfallverhitungsvorschrift "Metallbearbeitung; Schleifkdrper, Plief3t- und
Polierscheiben; Schleif- und Poliermaschinen” (VBG 7n6) auller Kraft gesetzt.

Die BGV D12 verlangte flr Schleifwerkzeuge mit Arbeitshochstgeschwindigkeiten
oberhalb in der Vorschrift festgelegter Werte einer Baumusterprifung und
Zertifizierung durch eine akkreditierte Zertifizierungsstelle. Eine solche Stelle war der
Deutsche Schleifscheibenausschuss (DSA).

Der DSA hat diese Zertifizierungstatigkeit zum 01.07.1998 eingestellt. Dies fiihrte
dazu, dass seitdem die Anforderungen nach einer Konformitatsbescheinigung und
Kennzeichnung im Sinne von § 15 Abs. 2 und § 4 Abs. 1 Nr. 2b BGV D12 nicht mehr
erfullt werden konnten. Die Vorschrift wurde daraufhin vollstandig Uberarbeitet und
insbesondere die genannten Paragraphen an die veranderte Situation angepasst. Die
aktualisierte Fassung trat als BGV D12 zum 01.10.2001 in Kraft.

Mit der Uberarbeitung erfolgte auch eine weitestgehende Harmonisierung der
Beschaffenheitsanforderungen mit den Anforderungen in den europaischen
Sicherheitsnormen fur Schleifwerkzeuge.

Denn obwohl Schleifwerkzeuge, wie alle anderen Maschinenwerkzeuge auch, nicht
von europaischen Richtlinien erfasst werden, werden sie wegen ihrer besonderen
Sicherheitsproblematik im Rahmen der europaischen Normungsaktivitaten
berlcksichtigt. Im Juli 1999 wurde die DIN EN 12413 "Sicherheitsanforderungen flr
Schleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel” verdffentlicht. Zwischenzeitlich sind
auch DIN EN 13236 und DIN EN 13743 fir Schleifwerkzeuge mit Diamant oder
Bornitrid bzw. fur Schleifmittel auf Unterlagen erschienen.
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Fir Schleifmaschinen gelten betreffend ihrer Beschaffenheit das
Geratesicherheitsgesetz (GSG) und die zugehorige 9. Verordnung
(Maschinenverordnung). Mit letzterer wurde die européische Richtlinie fir Maschinen
(RL 98/37/EG) in nationales Recht umgesetzt. Dies bedeutet, dass Maschinen, die
nach dem 31.12.1994 erstmals in Verkehr gebracht wurden, die grundlegenden
Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen des Anhangs | der Richtlinie erfillen
mussen.

Zur Konkretisierung der Beschaffenheitsanforderungen dieses Anhangs gibt es
zwischenzeitlich eine Vielzahl harmonisierter europaischer Normen. Als so genannte
C-Normen, speziell fur Schleifmaschinen, existieren allerdings bislang nur wenige
harmonisierte Normen.

Schleifmaschinen, die bei Inkrafttreten der Maschinenrichtlinie bereits in Betrieb
waren oder bis 31.12.1994 auf der Grundlage nationaler Vorschriften in Betrieb
genommen worden waren, mussten spatestens bis zum 30.6.1998 mindestens an die
Anforderungen des Anhangs der Arbeitsmittelbenutzungsverordnung (AMBV)
angepasst werden.

Diese Verordnung diente der Umsetzung der EG-Arbeitsmittel-Benutzungs-Richtlinie
(AMBR) in nationales Recht. Sie wurde zwischenzeitlich in die zum 03.10.2002 in
Kraft getretene Betriebssicherheitsverordnung (BetrSichV) integriert.

Nach einem von den berufsgenossenschaftlichen Fachausschiissen durchgefiihrten
Vergleich zwischen den Bau- und Ausristungsbestimmungen der bis dahin
anzuwendenden Unfallverhitungsvorschriften und den Anforderungen des Anhangs
der Arbeitsmittelbenutzungsverordnung wird eine entsprechende Nachristung fir die
Mehrzahl der Maschinen, die bislang den nationalen Vorschriften entsprachen,
allerdings nicht fir erforderlich gehalten.

Einteilung der Schleifwerkzeuge

Die Verschiedenartigkeit von Schleifaufgaben mit jeweils unterschiedlichen
Anforderungen, z.B. hinsichtlich der Werkstlickglte, des Zerspanungsvolumens und
der Standzeit, erfordert eine Vielzahl von Schleifwerkzeugen sowohl hinsichtlich der
Form, der Zusammensetzung und des Aufbaus.

Wesentliche Bestandteile zur Charakterisierung eines Schleifwerkzeugs sind das
Schleifmittel und die Bindung. Bei dem Schleifmittel ist, in der Reihenfolge
zunehmender Harte, zu unterscheiden zwischen Korund, Siliciumcarbid, kubischem
Bornitrid (CBN) und Diamant. Wichtige Bindungsarten sind die keramische Bindung
und Kunstharzbindung. Letztere auch mit Faserstoffverstarkung, z.B. durch die
Einlagerung von Glasgewebe oder Faserstoffen. Entsprechend ihrem Aufbau kénnen
Schleifwerkzeuge in drei Gruppen unterteilt werden:

1. Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel (Bild 2-1); sie bestehen im
Allgemeinen durchgehend aus Korund- oder Siliciumcarbidkorn in keramischer
Bindung oder Kunstharzbindung.
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Bild 2-1: Schleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel

2. Schleifkdrper mit Schleifbelag aus Diamant oder Bornitrid (Bild 2-2); sie sind im
Allgemeinen aus einem Grundkdrper und einem Schleifbelag aus
Schleifmittelkorn und Bindung zusammengesetzt, wobei unterschiedliche
Werkstoffkombinationen fir Grundkorper und Schleifbelag gebrauchlich sind.

Bild 2-2: Schleifkérper mit Schleifbelag aus Diamant und Bornitrid

3. Schleifmittel auf Unterlage (Bild 2-3); dabei ist Korund- oder Siliciumcarbidkorn
einschichtig auf eine Unterlage aus Vulkanfiber oder Textilgewebe aufgebracht.

Bild 2-3: Schleifmittel auf Unterlage
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Eine Ubersicht tiber die wichtigsten rotierenden Schleifkdrper enthalt Bild 2-4.

Bild 2-4: Ubersicht iiber die wichtigsten rotierenden Schleifkdrper
Schleifkorper DIN-Norm Werkstoff Werkstoff
Schleifmaterial bzw. Schleifbelag Unterlage bzw.
Schleifmittel Bindung Grundkorper
Schleifkdrper aus DIN ISO Korund (A) | Keramische Bindung V)
gebundenem Schleif- | 525 Silicium- Kunstharzbindung (B)
mittel, z.B. gerade, carbid (C) | Kunstharzbindung,
abgesetzte, ko- faserstoffverstarkt (BF)
nische, ausgesparte, Gummibindung (R)
verjungte, gekropfte Gummibindung,
Schleifscheiben; faserstoffverstarkt (RF)
Schleifzylinder, Magnesitbindung (Mg)
Schleiftdpfe,
Schleifteller,
Schleifstifte, Trenn-
schleifscheiben
Schleifkérper mit DIN 69800 | Diamant (D) | Schleifbelag: Grundkorper:
Schleifbelag aus Teil 1 u. 2 [ Kubisches Keramische Bindung (V) | Korund o.
Diamant oder Bor- Bornitrid (B) Siliciumcarbid mit
nitrid, z.B. gerade, keramischer
abgesetzte, ausge- Bindung
sparte Schleifschei- - - -
ben; Schleifringe, Keramlschg Bindung V) Kunsthgrzpln-
Schleiftdpfe, Schleif- Kl.Jns.tharzblndeng dung mlt nicht
teller, Schleifstifte, m'|.t nicht metallischen metall!schen oder
Trennschleif- Fullstoffen (K) mfatalllschen
scheiben, Segment- FuIIst.of.fen,
Trennschleif- Aluminium
scheiben Gesinterte Metallbin- Stahl,
dung (Bronze, Stahl, Gussbronze,
Hartmetall) (M) | Sinterbronze
Galvanische Metall- Stahl, Aluminium
bindung (Nickel) (G)
Schleifkdrper aus Korund (A) | Kunstharzbindung (B) | Unterlage:
Schleifmittel auf Silicium-
Unterlage, z.B. carbid (C)
Vulkanfiberschleif- DIN 69131 Vulkanfiber
scheiben
Lamellenschleif- DIN 69184 Textilgewebe
scheiben
Lamellenschleifstifte | DIN 69183 Textilgewebe
Facherschleif- DIN ISO
scheiben 15635

Sicherheitstechnische KenngroRen

Die wesentlichste sicherheitstechnische Kenngrolie eines rotierenden
Schleifwerkzeuges ist dessen Arbeitshdchstgeschwindigkeit v,,,. Sie gibt die

héchstzulassige Umfangsgeschwindigkeit an, mit der das Werkzeug auf einer
Maschine betrieben werden darf. Die Arbeitshéchstgeschwindigkeit stellt somit einen
oberen Grenzwert dar, der in keinem Fall Gberschritten werden darf.
Selbstverstandlich darf das Schleifwerkzeug bei jeder niedrigeren
Umfangsgeschwindigkeit betrieben werden.
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Far den Praktiker ist hinsichtlich des Sicherheitsaspektes aber weniger die
Arbeitshdchstgeschwindigkeit als die zugehorige Drehzahl von Interesse, da er diese
einfach mit der Héchstdrehzahl seines zur Verfiigung stehenden Schleifantriebs
vergleichen kann. Die Drehzahl eines Schleifwerkzeugs bei
Arbeitshdchstgeschwindigkeit wird als zulassige Drehzahl n,, bezeichnet. Die

Umrechnung zwischen der Arbeitshdchstgeschwindigkeit und der zulassigen
Drehzahl erfolgt nach den Formeln:

o _ ¥y-B0-1000
N SRR T
bzw.

. _Nw-D-314
= T B0. 1000
mit:

Vv, — Arbeitshochstgeschwindigkeit in m/s
N,y — zulassige Drehzahl in 1/min

D - AuBendurchmesser des Schleifwerkzeugs in mm.

Ubrigens kann der Zusammenhang zwischen diesen KenngréRen des
Schleifwerkzeugs schnell und einfach mit Hilfe von Schablonen ermittelt werden (Bild
3-1), die bei fast allen Schleifwerkzeugherstellern erhaltlich sind.

rndrefiung pro Ming,

Bild 3-1: Schablone zur einfachen Ermittlung des Zusammenhangs
zwischen Umfangsgeschwindigkeit, Drehzahl und
Schleifkérperdurchmesser

Weitere wichtige KenngréRen fur die Sicherheit von Schleifwerkzeugen sind deren
Bruchgeschwindigkeit und der Sicherheitsfaktor.

Die Bruchgeschwindigkeit Vy,, ist diejenige Umfangsgeschwindigkeit, bei der der

Schleifkdrper allein aufgrund der bei der Rotation auftretenden

Fliehkraftbeanspruchung zerplatzt. Selbstverstandlich muss dieser Wert deutlich
oberhalb der Arbeitshéchstgeschwindigkeit liegen. Die Spanne zwischen beiden
Werten kennzeichnet den Sicherheitsfaktor S, gegen Bruch durch Fliehkraft. Er
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errechnet sich aus dem Verhaltnis des Quadrates von Bruchgeschwindigkeit und
Arbeitshéchstgeschwindigkeit:

Vir
Shr B """Eul
Die erforderliche Hohe des Sicherheitsfaktors hangt von der Schleifmaschine und der
Anwendungsart ab, fur die das Werkzeug vorgesehen ist (Bild 3-2). Schleifwerkzeuge
fir Handmaschinen, z.B. fur Winkel- und Geradschleifer, miissen einen hoheren
Sicherheitsfaktor haben als solche zum Einsatz auf stationaren Maschinen, wo z.B.
Werkzeug und Werkstlick in Bahnen zwangsgeflihrt werden. Dies ergibt sich
notwendigerweise aus den unvorhersehbaren zusatzlichen Beanspruchungen beim
manuellen Schleifen, z.B. durch Verkanten oder unkontrollierten Andruck des

Schleifwerkzeugs.

Aus den gleichen Griinden missen Schleifwerkzeuge fir Handmaschinen auch noch
zusatzliche Anforderungen erfullen hinsichtlich der Aufnahme seitlich wirkender
Krafte.

Fir Trenn- und Schruppschleifscheiben aus gebundenem Schleifmittel gelten
festgelegte Werte der Seitenbelastbarkeit, fur Schleifkdrper mit Diamant oder
Bornitrid mit metallischem Grundkérper sind es Mindestwerte fir die Biege- und
Abscherfestigkeit des Schleifbelages.

Fir Schleifwerkzeuge mit Schaft, z.B. Schleifstifte und Lamellenschleifstifte, gilt als
zusatzliche Anforderung, dass der Schaft einen Sicherheitsfaktor S;,, gegen

Abbiegen bei Fliehkraftbeanspruchung von S, = 1,3 aufweisen muss.
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Bild 3-2: Sicherheitsfaktoren fiir Schleifwerkzeuge
Schleif- Anwendungsart Schleifart Arbeitshochst- | Sicherheits-
maschinenart geschwindigkeit | faktor
Vzyl in m/s Spr
Ortsfeste Zwangsgefihrtes Umfangschleifen 3
Schleifmaschinen Schleifen Seitenschleifen
Zwangsgefuhrtes Umfangschleifen
Schleifen Seitenschleifen 1,75
bei geschlossenem
Arbeitsbereich
Handgeflihrtes Umfangschleifen <63 3
Schleifen Seitenschleifen > 63 3,5
Zwangsgefiihrtes Hochdruckschleifen 3,5
Schleifen
Zwangsgefihrtes Hochdruckschleifen 3
Schleifen
bei geschlossenem
Arbeitsbereich
Handschleif- Freihandschleifen Umfangschleifen <50 3
maschinen Seitenschleifen > 50 3,5
Ortsfeste Trenn- Zwangsgefiihrtes Trennschleifen 2
schleifmaschinen, Schleifen
Zwangsgefuhrtes Trennschleifen 1,75
Schleifen
bei geschlossenem
Arbeitsbereich
Handgeflihrtes Trennschleifen 3,5
Schleifen
Handtrennschleif- Freihandschleifen Trennschleifen 3,5
maschinen
Kennzeichnung

Grundsatzlich missen Schleifwerkzeuge mit Kennzeichnungsangaben versehen sein.

Zweck der Kennzeichnung ist es, dem Betreiber und hier insbesondere der Person,
die den Schleiftkérper aufspannt, Angaben fir deren sicheren Einsatz und die
bestimmungsgemalie Anwendung zu vermitteln.

Selbstverstandlich missen diese Angaben deutlich erkennbar und dem Werkzeug

eindeutig zuzuordnen sein. Der Umfang der Kennzeichnungsangaben und die Art der

Anbringung kann jedoch in Abhangigkeit vom Schleifwerkzeugtyp und dessen

Abmessungen unterschiedlich sein.
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4.1 Inhalt

Die anzugebenden Kenndaten fur die einzelnen Schleifwerkzeugtypen sind in Bild 4-1

zusammengefasst.
Bild 4-1: Kennzeichnungsangaben fur Schleifwerkzeuge
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
w C Ifd. | Benennung der Werkzeuge = o5 = o o = - L
2% | B2z | E|2 |E|E|2|5|2 |8
H = [ — o = —_— = = = = o
X E i T T = = Elg | 2|5 I
o O =H o Ml = _ b = | & =
z E Z2o | = 7| £ Rl=z || & |2 2
"ﬁ io [=p= =+ = =] = = | = =
= bz | @ | 3| & = = |z |2E| 5
o .2 - 5 o =] o = c So | @
gad o - P = E|l 7|52 &
55 = o = i = = = &~ oo
o "—E far} = [ = = T o—
=1 [Tha o= o o o
= S'm x c [ == & = Y
T —= 2 = = . = =) IO
ETo i = o 2c ™ ]
S E za | 8| B |3 & =
[ B ﬁ = T = 2 < $
= H el L I
D@ | = N=
[}
IZ | = ™
1 | Schleifscheiben (gerade, X X X X X X - - -
konisch, abgesetzt, verjlingt,
ausgespart, gekropfte, auch
faserstoffverstarkt),
Trennschleifscheiben
2 | Schleiftdpfe, Schleifteller, X X X X X X X - — -
Schleifscheiben und
Schleifzylinder mit
Tragscheibe verbunden
§ 2 Abs. 1 -
Nr. 1 3 | Schleifsegmente X X X X - X X - - -
4 | Schleifstifte X X X - X X X - - -
5 | Kleinschleifkdrper X X X X X X X - - -
mit D < 80 mm
6 | Schleifkegel X X X X X X X - - -
7 | Schleifkdrper mit X X X X X X X - X -
Magnesitbindung
8 | halbflexible Schleifkdrper X X X X X X - - - -
9 | Schleifkdrper | keramische X X X X X X - - - -
mit Grundkoérper
Schleifbelag
aus Diamant, [andere X X - X X X - - - -
§ 2 Abs. 1 Bornitrid Grundkorper
Nr. 2 10 | Trennschleifscheiben mit X X - X X X - X - -
Schleifbelag aus Diamant,
Bornitrid
11 | Schleifstifte mit Schleif-belag X X - - X X - - - -

aus Diamant, Bornitrid
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12 | Facherschleifscheiben X X X X X X - - - -
13 | Lamellenschleifscheiben X X X X X X - - - -
$ 2N/-r\.b§ 1 14 | Lamellenschleifstifte X X X X X X - - - -
15 | Vulkanfiberschleifscheiben X X X X X X - - - -
16 | Schleifbander, Schleifhlilsen X - - - - - - X - X
§ 2 Abs. 1 | 17 | Schleifkdrper aus Faservlies X - - X X X - x1 - -
Nr. 4 mit Schleifmittel
§ 2 Abs. 1 | 18 | Plief3t-, Polier- und X X - X X - - - — -
Nr. 5 Lappscheiben
§1 19 | Stitzteller X - - - X - - - - -
§ 2 Abs. 4 | 20 | Birstwerkzeuge X - - - X - - - - -

Aus der Tabelle in Bild 4-1 ist ersichtlich, dass alle rotierenden Schleifwerkzeuge mit
Angaben Uber den Hersteller, Lieferer oder Einflihrer, mit der
Arbeitshéchstgeschwindigkeit und/oder der zuldssigen Drehzahl und einem
Ubereinstimmungszeichen entsprechend Spalte 2 der Tabelle gekennzeichnet sein
mussen.

Als Ubereinstimmungszeichen gilt z.B. die Angabe "Entspricht BGV D12" oder auch
"Entspricht VBG 49" aus der Zeit vor der Neuordnung des
berufsgenossenschaftlichen Regelwerkes.

Die europaischer Sicherheitsnormen flir Schleifwerkzeuge fordern ebenfalls ein
entsprechendes Zeichen und zwar die Angabe der Nummer der betreffenden Norm,
z.B. EN 12413, wenn es sich um gebundene Schleifkorper handelt. Auch diese
Angabe ist als Bestatigung der Ubereinstimmung im Sinne der BGV D12 zu
verstehen.

Fir den Verwender ist wichtig, dass er nur Schleifwerkzeuge mit einer
entsprechenden Kennzeichnungsangabe beschafft und verwendet. Denn die Angabe
ist fur ihn die Bestatigung, mit der der Hersteller eindeutig zum Ausdruck bringt, dass
die Werkzeuge die Anforderungen der Vorschrift erfillen.

Nicht zuldssig ist die Kennzeichnung von Schleifwerkzeugen mit dem CE-Zeichen.

Voraussetzung daflir ware, dass Schleifwerkzeuge in einer europaischen Richtlinie
geregelt waren, was aber nicht der Fall ist.

Fur Schleifwerkzeuge mit einer Arbeitshdchstgeschwindigkeit v, > 50 m/s sind — von

Ausnahmen abgesehen — Farbstreifen Bestandteil der Kennzeichnung. Sie dienen
der leichteren Identifikation der verschiedenen Arbeitshéchstgeschwindigkeiten (Bild
4-2).

1 hur bei gewickelten Schleifkérpern
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Bild 4-2: Farbkennzeichnung fiir Schleifscheiben

Arbeitshéchst- Anzahl
geschwindigkeit in m/s und Kennfarbe
50 1 x blau
63 1 x gelb
80 1 x rot
100 1 x grin
125 1 x blau
1 x gelb
140 1 x blau
1 x rot
160 1 x blau
1 x grin
180 1 x gelb
1 x rot
200 1 x gelb
1 x griin
225 1 x rot
1 x grin
250 2 x blau
280 2 x gelb
320 2 x rot
360 2 x grun
nn

Die Angabe der Nennmalie (Spalte 6 in Bild 4-1) erfolgt bei Schleifscheiben in der
Reihenfolge: AuRendurchmesser D x Breite T x Bohrungsdurchmesser H gemaf
DIN I1SO 525.

Von besonderer Bedeutung fiir die bestimmungsgemafe und damit sichere
Verwendung von Schleifwerkzeugen ist die Angabe und Beachtung von
Verwendungseinschrankungen.

Entsprechende Angaben sind erforderlich, wenn Schleifwerkzeuge nicht fir alle
Einsatzzwecke geeignet sind. Selbstverstandlich muss die Kennzeichnung
entsprechende Hinweise enthalten.

Typische Verwendungseinschrankungen (abgekuirzt VE und Nr.) sind z.B.:

VE 1: nicht zulassig fur Freihand- und handgefuhrtes Schleifen,
VE 2: nicht zulassig fir Freihandtrennschleifen,

VE 3: nicht zulassig fur Nassschleifen,

VE 4: zuldssig nur flr geschlossenen Arbeitsbereich,

VE 5: nicht zuldssig ohne Absaugung,

VE 6: nicht zulassig fur Seitenschleifen,

VE 7: nicht zulassig fur Freihandschleifen,

VE 8: nicht zulassig ohne Stitzteller,

VE 10: nicht zulassig fir Trockenschleifen.
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Durchfiihrung und Anbringung

Die Angabe der Kenndaten erfolgt tblicherweise auf Etiketten oder durch
Aufschablonieren oder Aufdrucken auf das Schleifwerkzeug selbst; bei
Schleifwerkzeugen mit metallischem Grundkérper auch durch Eingravieren, Atzen
oder andere geeignete Verfahren. Die Etiketten werden auf das Werkzeug geklebt, so
dass sie damit fest verbunden sind.

Bei Schleifkdrpern mit kleinem AuRendurchmesser (D < 80 mm) und
Vulkanfiberschleifscheiben mit D < 235 mm reicht es aus, wenn Etiketten der
Verpackungseinheit beigegeben werden.

Bild 4-3 und Bild 4-4 zeigen Beispiele fir die Gestaltung von Etiketten.

Harstellar/LieferenEinfihrerd

h i TEinti
Waranzaichan Haratellar/LinteragEinfihror

Wareneichen

Sonstige Angaben ;

Maled ;

Entspricht

BGV D2

Schieifimitel
untl Bindung

SCI'I'l]ifmi'ﬂﬂl'I'!I_'.I:l:i_.'ﬂlit'.lﬁlll'lfl

Entspricht BGV D12

== - Zulisslge Arbaitahdchat:
Zulassigé Drefizah| 1/min ............... Grenaahl geschwindighet
|  \oeP T e

gaschwindigheit m/s ......cooooeenninns

: ¢ Sanstige Angaben, gaf.
Merwendungseinschrankungen

Sonstige Angaton, ggl
Venwendungs-
winschrénkungen

Mindestmatie (Hthe x Breite) Etikettdurchmesser mindestens 20 mm gréder aks
52 x 74 mm [DIN AB) Mindestdurchmasser der Spannflansche

Bild 4-3: Etikettenbeispiele fiir Schleifwerkzeuge (z.B. nach Bild 4-1 Ifd. Nr. 1)

Vorderseite Ricksaite

Hersteller/Lieferer/Einflihrer Sicherheitshinweis
Warenzeichan

b ; Der umseitig beschriebene Schieifstift ist
f— Sanstige Angabsa fir eine Arbeitshéchstgeschwindigkeit von

Male 50 m/s bei kirzester offener Schaftlings
Schleifmittel und Bindung Lo ausgelegt.

Entspricht BGV D12 Die Sicherheit bei der Verwendung dieses
Zulassige Drehzahl bei einer S}:hluﬂsﬁ\tﬂrd dureh folgends Falcoren
offenen Schaftlnge Ly von eingeschrankt:

10 mm 1S mm 20 mm 1. wenn die Mindesteinspannlange Ly von
1fmin. . 4. rrin ... | Ymin ... 10 mm nicht eingehalten wird,
LRt rIAngs
i :a *Lﬂ %_L}/_}} | 2. wenn die umseitig angegebenen zulassi-
ok —— — — —— gen Drehzahlen bei den entsprechenden
O 7 i offenen Schaftlangen L; iiberschritten
werden.

Sicharheitshinweis: 5. Rickseite
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Bild 4-4: Beispiel eines Etiketts fiir Schleifstifte mit einer
Arbeitshochstgeschwindigkeit v, = 50 m/s
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Lagerung und Transport

Eine Besonderheit von Schleifwerkzeugen besteht darin, dass sie durch unglinstige
Umgebungsbedingungen bei der Lagerung und unsachgemaflem Transport
Veranderungen erfahren kdnnen, die ihre Festigkeitseigenschaften herabsetzen,
sodass die Sicherheit nicht mehr gewabhrleistet ist. Den Lagerungsbedingungen und
dem Transport beim Verwender ist daher besondere Aufmerksamkeit zu widmen, um
spatere Schleifwerkzeugbriche nicht vorzuprogrammieren.

Hinsichtlich der Umgebungsbedingungen sollten trockene und gleichmafig
temperierte, frostfreie Raume ausgewahlt werden. Dadurch wird eine
Feuchtigkeitsaufnahme vermieden. Die Einhaltung gleich bleibender Temperaturen
verhindert die Ausbildung von Spannungsrissen durch ungleichmafige Erwarmung
oder Abkuhlung. Aus diesem Grunde sollten Schleifwerkzeuge bei der Lagerung auch
vor direkter Sonneneinstrahlung geschitzt werden. Inshesondere bei
kunstharzgebundenen Werkzeugen kann durch ungtlinstige Umgebungsbedingungen
wahrend der Lagerung der Alterungsvorgang beschleunigt werden. Hinsichtlich der
Feuchtigkeitsaufnahme reagieren Schleifkérper mit Magnesitbindung besonders
empfindlich.

Schleifkorper sollten auf einer ebenen Flache liegend, z.B. in Regalen, aufbewahrt
werden oder besonders grof3e Schleifkdrper stehend in Gestellen (Bild 5-1). Dabei ist
darauf zu achten, dass eine Durchbiegung der Schleifkorper vermieden wird und dass
bei Ubereinander abgelegten Schleifkdrpern der Druck fir die untersten Schichten
nicht zu grof® wird. In beiden Fallen konnen gefahrliche Anrisse die Folge sein.

Daraus folgt, dass die Unterlage eine ausreichende Steifigkeit besitzen muss, um
eine Durchbiegung zu verhindern und dass bei Ubereinander gelagerten
Schleifkérpern die Stapelhdhe zu begrenzen ist.

Es empfiehlt sich eine nach Schleifwerkzeugtypen geordnete, libersichtliche
Lagerung, sodass eine Enthahme ohne Umsetzen leicht moglich ist. Dabei sollte
berlcksichtigt werden, dass die Entnahme in der Reihenfolge der Anlieferung
vorzunehmen ist (first in — first out).

Beim Transport der Schleifwerkzeuge, z.B. zwischen Lager, Werkzeugvorbereitung
und Maschine, besteht die Gefahr mechanischer Beschadigungen z.B. durch
AnstoRRen, Erschiitterungen oder Herabfallen, ebenfalls mit der Folge von Anrissen.
Dies gilt natlrlich insbesondere fiir grof3e und schwere Schleifkorper, die nicht mehr
von Hand transportiert werden kénnen. Fir diese Falle sind geeignete Transportmittel
zur Verfligung zu stellen und zu verwenden. Dazu gehéren auch geeignete
Aufnahmevorrichtungen fir den Transport mittels Kran (Bild 5-2 und Bild 5-3).

Diese vermeintlich leichte Transportaufgabe darf keinesfalls unterschatzt werden.
Das mit diesen Aufgaben betraute Personal muss in der sachgerechten Handhabung
der Schleifwerkzeuge unterwiesen sein. Mangelnder Sachverstand oder Leichtsinn
kénnen schwerwiegende Folgen haben, zumal die dabei auftretenden Schadigungen
des Schleifkorpers nicht unbedingt offensichtlich zu sein brauchen. Straflicher
Leichtsinn ist es, Schleifkérper auf dem FuRboden z.B. an die Maschine zu rollen.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
Unberechtigte Vervielféltigung verboten.
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Bild 5-1: Lagerung von Schleifkdrpern in Regalen

Bild 5-2: Handkarren und Lastaufnahmeeinrichtung am Kran zum
Transport groBer Schleifscheiben

Bild 5-3: Aufsetzen einer Schleifscheibe auf die Maschinenspindel mittels
Lastaufnahmeeinrichtung am Kran

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
Unberechtigte Vervielféltigung verboten.



6.1

6.2

Befestigen auf der Schleifmaschine

Qualifikation des Personals

Eine sachgemalie Vorgehensweise bei der Befestigung der Schleifwerkzeuge auf der
Maschine ist von grofter Bedeutung flr den sicheren Betrieb. Die Unfallerfahrung
zeigt, dass dabei — entweder leichtfertig oder aus Unkenntnis — oftmals nicht mit der
erforderlichen Sorgfalt vorgegangen wird. Schleifscheibenbriche sind die
unausweichliche Folge, und meist hangt es nur von den zufalligen Umstanden ab,
welches Schadensausmal der Bruch fur Personen und Maschine zur Folge hat.

Aus diesem Grunde darf das Befestigen von Schleifwerkzeugen nur von
unterwiesenen Personen vorgenommen werden, die Uber das erforderliche
Fachwissen verfiigen und diese Aufgabe verantwortungsbewusst ausfihren.

Uberpriifung der Schleifwerkzeuge

Vor dem Befestigen der Schleifkérper missen diese einer Sichtprifung auf
erkennbare Mangel, wie Risse, Ausbriiche oder sonstige Veranderungen im dul3eren
Erscheinungsbild, unterzogen werden.

Bei Schleifkérpern mit keramischer Bindung hat es sich als zweckmaRig erwiesen,
vor dem Befestigen eine Klangprobe durchzufuhren (Bild 6-1). Sie dient ebenfalls
zum Erkennen von Anrissen.

Dazu werden kleinere Schleifkdérper mit der Bohrung auf einen Dorn gesteckt,
grofliere und schwere Schleifkorper auf festen Boden gestellt. Mit einem nicht
metallischen Gegenstand, z.B. Hartholz, wird der Schleifkdrper an mehreren Punkten
abgeklopft. Eine unbeschadigte Schleifscheibe gibt einen klaren, eine beschadigte
einen dumpfen oder scheppernden Klang.

Die Anwendbarkeit dieses Verfahrens beschrankt sich auf Schleifscheiben. Auf
keramisch gebundene Schleifkdrper anderer Formen, z.B. Schleifstifte, Schleifkegel,
Schleifsegmente und verklebte oder verschraubte Schleifkorper, ist es nicht
anwendbar.

Bild 6-1: Klangprobe an keramisch gebundenem Schleifkérper

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
Unberechtigte Vervielféltigung verboten.



6.3

6.3.1

Aufspannen

Flr das Befestigen von Schleifkdrpern ist je nach Maschinen- und Schleifart sowie
Schleifkérperform zwischen verschiedenen Aufspannarten zu unterscheiden. Die
haufigsten Aufspannarten sind die Aufnahme mittels Spannflansch in der zentralen
Bohrung und die Aufnahme mittels in das Werkzeug eingelassener
Befestigungselemente. Weitere Befestigungsarten sind das Einspannen von
Schleifsegmenten in einen Spannkopf und das Verbinden von Schleifkdrper und
Maschine mittels Tragscheiben.

Aufnahme mittels Spannflansche

Bei der Aufnahme von Schleifkérpern in der zentralen Bohrung ist zunachst darauf zu
achten, dass sich der Schleifkérper leicht auf die Spindel schieben lasst. Als
konstruktive Voraussetzung daflir haben Schleifkérperbohrungen Plustoleranzen und
die Schleifspindeldurchmesser Minustoleranzen. Auf jeden Fall ist ein Presssitz zu
vermeiden, weil dadurch bereits unzulassig hohe Spannungen im Bohrungsbereich
verursacht werden kénnten. Das bedeutet auch, dass das Auftreiben der Scheibe auf
die Spindel mittels Werkzeuge nicht sachgerecht und somit unzuldssig ist.

Fir das Spannen des Schleifkérpers kommen verschiedene Spannflanscharten zum
Einsatz. Beispielhaft erwahnt seien hier nur hinterdrehte Flansche (Bild 6-2),
Aufnahmeflansche (Bild 6-3) und die Spannflansche mit Flanschmutter fur
Schleifscheiben mit Bohrungsdurchmesser H = 22,23 mm zum Einsatz auf
Winkelschleifern (Bild 6-4).

Bild 6-2: Hinterdrehter Spannflansch zum Aufspannen von Schleifscheiben
kleiner Bohrung (H < 0,2 D)

El t h s s . I . -
z;’fg:;feﬁaw r = Hohe der ringférmigen Anlageflache des

e Spannflansches

D = AuBBendurchmesser der Schleifscheibe

H = Bohrungsdurchmesser der Schleifscheibe
T = Breite der Schleifscheibe

di = Aulendurchmesser der Spannflansche

d>0,33D
r =1/6 d

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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Bild 6-3: Aufnahmeflansch zum Aufspannen von Schleifscheiben mit
groBer Bohrung (H > 0,2 D)

plastische [P - D = Auendurchmesser der Schleifscheibe
Swischenlagen
“‘\\ H = Bohrungsdurchmesser der Schleifscheibe

T = Breite der Schleifscheibe
df = Aulendurchmesser der Spannflansche

h = Hohe der von den Spannflanschen
Uberdeckten Schleifkérperringflache

M = Hohe der Rindflache von Schleifscheiben

di>H+2(0,17 - M)

Freistich h>1/6M

Bild 6-4: Aufspannen von Schleifscheiben auf Handmaschinen mit
Flanschen nach DIN 44716

A. Fir gekropften Schleifscheiben nach DIN ISO 603-14 mit Breite U = 4 und 6 mm und
gerade (bis D = 230 mm) sowie gekropften Trennschleifscheiben nach DIN ISO 603-16.
Die mdgliche einspannbare Schleifscheibenbreite geht von b = 1,2 bis max. 7,5 mm.
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Flanschmutter

B. Fur gekropften Schleifscheiben nach DIN ISO 603-14 mit Breite U = 8 und 10 mm.
Die mdgliche einspannbare Schleifscheibenbreite geht von U = 7,5 bis max. 11 mm.

Flanschmutter

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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Beim Aufspannen mittels Flansche wird der Schleifkdrper kraftschllissig zwischen den
beiden Flanschhalften gehalten. Die Einspannkraft ist so zu wahlen, dass der
Schleifkdrper einerseits auch bei grotmaglicher Betriebsbeanspruchung nicht
zwischen den Flanschen rutscht und andererseits eine Schadigung durch zu hohe
Flachenpressungen vermieden wird.

Grundsatzlich durfen nur im AuRendurchmesser gleich grof3e und auf der Anlageseite
gleich geformte Spannflansche verwendet werden, um Biegespannungen im
Schleifkdrper zu vermeiden. Flansche mussen eine Hinterdrehung oder einen
Freistich aufweisen, sodass sich eine ringférmige Anlageflache ergibt, die den
Randbereich der Innenbohrung des Schleifkdrpers frei lasst. Dies ist wichtig, um hohe
Flachenpressungen am Rand der Bohrung zu vermeiden.

In dhnlicher Weise ist bei ausgesparten Schleifkérpern und Schleiftdpfen darauf zu
achten, dass der FlanschaulRendurchmesser nicht in den Radiusbereich der
Aussparung hineinreicht.

Naturlich missen Spannflansche Uber ebene (plane) Anlageflachen verfigen und
dirfen auf der Anlageseite keinen Grat aufweisen.

Die konstruktive Gestaltung und die Werkstoffqualitat missen eine ausreichende
Steifigkeit gewahrleisten.

Bei geraden Schleifscheiben mussen die Anlageflachen im gespannten Zustand
parallel zueinander verlaufen (Bild 6-5).

Bild 6-5: Falsche Gestaltung von Spannflanschen

Die Auswahl geeigneter Spannflansche in Abhangigkeit von Maschinenart und
Schleifkérper kann anhand Bild 6-6 erfolgen.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
Unberechtigte Vervielféltigung verboten.



Bild 6-6: Spannflanschdurchmesser in Abhédngigkeit von Schleifkorperform,
Schleifkorpermafen, Schleifkorperbindung und Maschinenart
Arbeits- AuBendurch-
Maschinenart Schleifkorper hochstge- messer der
schwindigkeit | Spannflansche
Benennung MaRe in mm Bindung | v,, in m/s df in mm
Ortsfeste Gerade Schleifschei- H<0,2-D >0,33-D
Schleifmaschinen ben, Schleifteller, alle alle
Schleiftépfe H>02-D > H+2:(0,17-M)
Ortsfeste Schleif- Gerade D <400
maschinen ohne Schleifscheiben T <40 alle <40 >0,67-D
Schutzhaube
Handschleif- Zweiseitig B <50 >0,5-D
maschinen ohne konische D <200 Neigung 1:16
Schutzhaube Schleifscheiben BF <80
Handschleif- und Gerade und gekropfte | D <100 19
Handtrennschleif- | Schleif- und Trenn- BF <80
maschinen schleifscheiben 100 <D <230 41
Ortsfeste Gerade <63 >0,2D
Trennschleif- Trennschleifscheiben
maschinen D <800 B, BF 80 -100 >0,25D
125 >0,33D
<63 >0,2D
D > 800 BF
80 -125 >0,33D
Gekropfte alle D BF <100 >0,25D
Trennschleifscheiben mindestens
Pendeltrenn- Gerade und gekropfte |400<D <800 |BF <80 H+2:017:M)
schleifmaschinen Trennschleifscheiben
Handtrenn- D =300, 350, <100
schleifmaschinen 400
D = AuRendurchmesser des Schleifkérpers M = Hoéhe der Ringflache des Schleifkdrpers
H = Bohrungsdurchmesser des Schleifkdrpers B = Kunstharzbindung
T = Breite des Schleifkorpers BF = Kunstharzbindung, faserstoffverstarkt

Bei der Befestigung von Schleifkdrpern mit Spannflanschen miissen Zwischenlagen
verwendet werden. Sie bestehen aus weichen oder elastischen Werkstoffen, z.B.
weicher Pappe, Filz, Leder, Gummi oder Kunststoff, und werden zwischen
Schleifkdrper und Spannflansche gelegt. Es ist darauf zu achten, dass ihre
Abmessungen mindestens denen der ringférmigen Anlageflache der Flansche
entsprechen. Sie haben den Zweck

¢ Formabweichungen zwischen Spannflansch und Schleifkérper im Bereich der
Anlageflachen auszugleichen,

e den Reibwert zwischen Spannflansch und Schleifkdrper zu vergréf3ern und

e die Spannkraft Uber die Anlageflache der Spannflansche gleichmalig auf den
Schleifkdrper zu Ubertragen.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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6.3.2

Ublich ist es, dass die zur Kennzeichnung verwendeten ringférmigen Aufkleber aus
Pappe die Funktion der Zwischenlage ibernehmen. Werden mehrere Schleifkorper
mit Distanzstiicken zu einem Satz zusammengespannt, missen Zwischenlagen
jeweils zwischen Schleifkérper und Distanzstlicke gelegt werden.

Fir den Nassschliff sind Zwischenlagen aus Pappe ungeeignet. Sie neigen zum
Auswaschen oder Aufquellen. Fur diese Anwendungsfalle sollten
Kunststoffzwischenlagen verwendet werden.

Allerdings gibt es auch Ausnahmen fiir die Verwendung von Zwischenlagen. Sie sind
u.a. nicht erforderlich fur die Befestigung von gekrdpften Schruppschleifscheiben und
faserstoffverstarkten geraden und gekrdpften Trennschleifscheiben auf
Handschleifmaschinen.

Fir das Aufspannen von Schleifkdrpern auf Handmaschinen mittels Flansche sollten
zugehdrige und unverschlissene Werkzeuge, wie Maulschlissel und
Zweilochmutterndreher, benutzt werden. Verschlissene Werkzeuge und
Flanschmuttern verhindern das Aufbringen ausreichender Spannkrafte.

Neuere Handmaschinen verfigen zum Teil bereits Uber Schnellspanneinrichtungen,
bei denen keine Hilfswerkzeuge bendtigt werden und die optimale Spannkraft
selbsttatig eingestellt wird. Diese Einrichtungen ermdglichen ein sehr einfaches und
schnelles Aufspannen und Lésen. Fur ihre sachgerechte Handhabung sind die
Herstellerangaben in der Betriebsanleitung zu beachten.

Aufnahme mittels in das Werkzeug eingelassener Befestigungselemente

Dies ist eine typische Befestigungsart z.B. fur Schleifstifte und Schleifkegel. Entweder
verfligen sie Uber einen Gewindeeinsatz, in den ein Stitzflansch mit Gewindezapfen
und Schaft eingedreht wird oder Uber einen eingelassenen Stahlschaft. Der Schaft
wird auf Handmaschinen Ublicherweise in einer Spannzange befestigt.

Bei dieser Befestigungsart missen Stahlschaftdurchmesser und der Spannbereich
der Zange aufeinander abgestimmt sein, um ein sicheres Spannen des Werkzeugs zu
gewabhrleisten. Zu beachten ist, dass die Mindesteinspannlange L3 des Schaftes von

10 mm nicht unterschritten wird und dass die zulassige Hochstdrehzahl von der
offenen Schaftlange Ly zwischen Spannzange und Schleifstift abh&angt. Dazu sind

unbedingt die Angaben des Maschinen- und Schleifwerkzeugherstellers zu beachten
(Bild 6-7).

Spannzange
i g ,.----"/ /; 7 7
‘. IR LR ¥ / . ? il
PR L L
] - _n__-.—.-......l',g__.. — o — —
i T . - R x - - /’_._ ./; /;'
¥ A
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Ly Ly
4 - Lo} =
[
ot T (] e >
Ly — freie Schaftlange L3>10 mm
L; — Einspannlénge
Bild 6-7: Befestigen eines Schleifwerkzeugs mit Schaft mittels Spannzange

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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6.4

Letzteres gilt in gleicher Weise flr alle Schleifwerkzeuge, die liber den Schaft in
Spannzangen befestigt werden. Dazu gehdren auch Lamellenschleifstifte,
Vulkanfiberschleifscheiben mit Stltzteller und Blrstwerkzeuge. Auch hier ist fir das
Aufbringen ausreichender Spannkrafte die Verwendung geeigneter, unverschlissener
Werkzeuge eine wichtige Voraussetzung.

Bei abgerundeten Schlusselflachen der Spannzange, verursacht durch
Uberrutschende Werkzeuge, ist ein sicheres Spannen nicht moéglich. Die Folge
solcher unfachmannischen Arbeitsweise sind oft schwere Unfélle durch abknickende
Schafte und wegfliegende Schleifwerkzeuge (Bild 6-8).

Bild 6-8: Abgeknickter Schaft eines Schleifstiftes

Probelauf

Nach der Befestigung auf der Maschine ist das Schleifwerkzeug einem Probelauf zu
unterziehen. Er dient der "Prifung" des Schleifwerkzeugs und dessen Befestigung.
Damit soll vor der endgultigen Inbetriebnahme festgestellt werden, ob das Werkzeug
evtl. Schaden aufweist, die bisher nicht erkannt oder durch das Aufspannen
verursacht wurden und die bereits bei alleiniger Fliehkraftbeanspruchung (ohne
Betriebsbeanspruchung) zum Bruch des Werkzeugs flhren.

Der Probelauf muss mit der auf der Schleifmaschine angegebenen Drehzahl
(Betriebsdrehzahl) durchgefihrt werden. Dabei darf nattrlich nicht die
Arbeitshochstgeschwindigkeit bzw. die zulassige Drehzahl des Schleifwerkzeugs
Uberschritten werden. Hat die Maschine einen drehzahlregelbaren Antrieb, muss der
Probelauf mit der hdchsten Drehzahl, fir die das Werkzeug zugelassen ist (zulassige
Drehzahl), durchgefiihrt werden.

Die Dauer des Probelaufs muss mindestens betragen:
¢ 1 Minute bei Schleifkdérpern auf ortsfesten Schleifmaschinen,
¢ 30 Sekunden bei Schleiftkérpern auf Handschleifmaschinen,

¢ 15 Minuten bei Schleifkdrpern in Magnesitbindung mit einem
Aulendurchmesser D > 1000 mm auf ortsfesten Schleifmaschinen.

Da bei der Durchflihrung des Probelaufs mit einem Schleifscheibenbruch gerechnet
werden muss, sind dafiir Schutzeinrichtungen zu benutzen. Schutzhaube,
Verkleidungen und Kapselungen sind in Schutzstellung zu bringen und der
Gefahrbereich ggf. durch zusatzliche Malinahmen, wie Stellwande,
Auffangeinrichtungen und Absperrungen, zu sichern. Fur Probelaufe auf
Handmaschinen hat sich die Verwendung geeigneter Vorrichtungen, die den
Schleifkérper allseitig umschlie®en, bewahrt.

An Schleifwerkzeugen mit einem AuRendurchmesser D < 80 mm ist der Probelauf
nicht erforderlich.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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6.5

71

Abrichten

Schleifkérper und Polierscheiben miissen nach dem Aufspannen und in
regelmafligen Abstanden abgerichtet werden. Der Abrichtvorgang dient der Erzielung
eines einwandfreien Rundlaufs und zur Erhaltung bzw. Wiederherstellung der
Schleifwirkung ("Scharfen"). Die Ursachen fur Rundlaufungenauigkeiten liegen im
Allgemeinen in einer geflge- und formbedingten Unwucht und in ungleichmafliger
Abnutzung des Schleifkorpers.

Fur den Abrichtvorgang missen geeignete und sichere Werkzeuge, wie Abziehsteine,
Abrichtrollen oder Diamantabrichter, verwendet werden. Bei ihrem Einsatz ist zu
beachten, dass die Zustellung nicht zu grof3 und die Abnahme von Schleifkorn nicht
zu grob eingestellt sind. Es bedarf keiner besonderen Erwahnung, dass sich wahrend
des Abrichtvorgangs die Schutzeinrichtungen in Schutzstellung befinden missen.

Betreiben von Schleifwerkzeugen

BestimmungsgemaRe Verwendung und Anwendungshinweise

Das sichere Betreiben von Schleifwerkzeugen setzt voraus, dass dem Verwender
stets die Besonderheiten dieses Werkzeuges, auch im Vergleich mit anderen
Maschinenwerkzeugen, gegenwartig ist. Werden die vorgenannten Eigenschaften
und Anforderungen bericksichtigt, ist auch mit diesen Werkzeugen ein sicheres
Arbeiten mdéglich.

Neben der Einhaltung der Arbeitshdchstgeschwindigkeit bzw. der zulassigen
Drehzahl und der erforderlichen Einspannlange bei Werkzeugen mit Schaft ist die
Beachtung von Verwendungseinschrankungen von besonderer Bedeutung. Das
Unfallgeschehen lasst vermuten, dass bei deren Missachtung, auch hier wieder
insbesondere beim Betrieb von Handmaschinen, eine verbreitete Unfallursache zu
sehen ist. Als Beispiel ist die Ausfiihrung von Schrupparbeiten mit
Trennschleifscheiben anzusehen, obwohl sie mit der Verwendungseinschrankung
"Nicht zulassig fur Seitenschleifen" versehen sind.

Bereits aus der vergleichsweise geringen Dicke von Trennschleifscheiben ist
eigentlich offensichtlich, dass deren Seitenbelastbarkeit enge Grenzen gesetzt sind.
Die Durchfiihrung von Schrupparbeiten ist daher eine unsachgemafle Verwendung,
die naturlich ein hohes Unfallrisiko mit sich bringt. Bei dem Trend, zunehmend
dinnere Trennscheiben einzusetzen, z.B. bei der Blechbearbeitung, wird der
verantwortliche Umgang des Verwenders von immer ausschlaggebender Bedeutung
fur ein unfallfreies Arbeiten.

Jedoch missen auch die zusatzlich vom Hersteller gegebenen Anwendungs- und
Handhabungshinweise beachtet werden. Sie haben einerseits praktische Bedeutung,
u.a. um ein vernunftiges Schleifergebnis zu erzielen. Andererseits hat deren
Beachtung indirekt auch mit der sicheren Handhabung zu tun.

Bei gebundenen Schleifscheiben fir Handmaschinen gibt der Hersteller z.B. an, flr
welche Materialien sie geeignet sind. Gewdhnlich wird unterschieden zwischen
Schleifscheiben zum Bearbeiten von Stein und Metall. Fir die Metallbearbeitung
werden Ublicherweise Scheiben mit Korund als Schleifmittel verwendet. Fir die
Steinbearbeitung kommen dagegen Scheiben mit Siliciumkarbid zur Anwendung.
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Fir die Steinbearbeitung mit Handschleifmaschinen werden heutzutage meist
Diamanttrennscheiben eingesetzt. Bei deren Befestigung auf der Schleifspindel ist
unbedingt auf die auf der Schleifscheibe durch einen Pfeil angegebene Drehrichtung
zu beachten. Dies hat den praktischen Hintergrund, dass bei der Herstellung der
Scheibe das Schleifkorn durch einen "Scharfvorgang" einseitig freigelegt wird. Bei
Umkehr der Drehrichtung bzw. bei Nichtbeachtung des Drehrichtungspfeiles bei der
Montage, schneidet die Scheibe folglich entsprechend schlecht. Zur Erhaltung der
Schneidfahigkeit muss die Scheibe ggf. nachgescharft oder freigeschliffen werden.
Auch hierzu gibt der Hersteller meist praktische Hinweise.

Die Nichtbeachtung dieser Zusammenhange bzw. der entsprechenden
Herstellerhinweise hat oft ein unsachgemalies Handling zur Folge. Das Werkzeug
wird mit unnétig hohem Kraftaufwand gegen das Werkstlick gedriickt, wobei die
Gefahr des Verkantens oder Abrutschens steigt. AuRerdem kénnen hohe Krafte zum
Versagen des Schleifwerkzeuges oder dessen Uberhitzung fiihren. Die Folgen
kénnen ein Bruch des Werkzeuges oder ein Ablésen des Schleifbelages sein (Bild 7-
1 und Bild 7-2).

Bei den Diamanttrennscheiben fuhrt die Entwicklung zu immer spezielleren Scheiben
mit entsprechend eingeschranktem Anwendungsbereich, um optimale
Schleifeigenschaften zu erzielen. Insofern ist die richtige Auswahl daher sowohl fir
das Schleifergebnis, aber auch flir die Sicherheit, von entscheidender Bedeutung.

Bild 7-1: Schruppschleifscheibe mit Ausbriichen an der Umfangs- und
Seitenflache durch unsachgemafe Verwendung

Bild 7-2: Diamanttrennscheibe mit abgerissenem Schleifsegment
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7.2

8.1

Veranderungen am Schleifwerkzeug

Veranderungen an Schleifwerkzeugen kénnen aufgrund unterschiedlicher Ursachen
entstehen bzw. herbeigeflhrt werden.

Grundsatzlich verboten ist das bewusste Verandern von Schleifwerkzeugen durch
den Betreiber, z.B. durch Behauen, Vergrofiern von Bohrungen und Verkleinern von
Bohrungen durch Ausgief3en sowie das Ausstanzen gebrauchter Trenn- und
Vulkanfiberschleifscheiben.

Treten betriebsmalig bedingt Ausbriiche auf, z.B. an Trennschleifscheiben, sind die
Scheiben aul3er Betrieb zu nehmen.

An kunstharzgebundenen Schleiftkérpern kénnen auch Veranderungen durch die
Einwirkung von Kuhlschmierstoff entstehen. Sie aulRern sich in einem
Festigkeitsabfall und einer Volumenzunahme. Letzteres verursacht in der
Schleifscheibe im eingespannten Zustand erhebliche Druckspannungen, die in
Verbindung mit den beim Schleifen auftretenden Betriebsbeanspruchungen und der
verringerten Werkstoffestigkeit zur Bildung von Rissen und sogar zu
Schleifscheibenbriichen fihren kdnnen.

Um dies zu verhindern, sollte eine regelmafige Kontrolle des Kiihlschmierstoffs
stattfinden. Ein pH-Wert von 10 und eine Temperatur von 35 °C sollten nicht
Uberschritten werden.

Beim Nassschleifen mit Schleifkérpern aus gebundenem Schleifmittel muss bei
Stillstandszeiten eine Aufnahme von Kiihlschmierstoff in den Schleifkérper verhindert
werden. Nach Beendigung des Schleifvorgangs muss die Kihimittelzufuhr abgestellt
und der Schleifkdrper so lange weiterbetrieben werden, bis kein Kihimittel mehr aus
dem Schleifkdrper ausgeschleudert wird. Dadurch wird die Bildung eines
"Wassersackes" vermieden, der beim Wiederanlauf des Schleifkdrpers eine
erhebliche Unwucht bilden wiirde, die zum Schleifkérperbruch fiihren kénnte.

Anforderungen an Schleifmaschinen

Allgemeines

Es wurde eingangs schon darauf hingewiesen, dass Schleifmaschinen, die nach dem
31.12.1994 in den Verkehr gebracht wurden, den grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen der Maschinenrichtlinie entsprechen miissen. Fir jede
Maschine muss eine Konformitatserklarung gemafl Anhang Il A der
Maschinenrichtlinie vorliegen, in der der Hersteller die Ubereinstimmung der
Maschine mit diesen Anforderungen — und sofern weitere Richtlinien auf die
betreffende Maschine anzuwenden sind, auch mit deren Anforderungen — erklart. Als
auBeres Zeichen dieser Ubereinstimmung muss an der Maschine die CE-
Kennzeichnung angebracht sein.

Auler mit dem CE-Zeichen kann die Maschine aber auch mit dem GS-Zeichen
(Geprufte Sicherheit) versehen sein. Das bedeutet, dass die Maschine von einer
akkreditierten Prif- und Zertifizierungsstelle — statt ausschlieR3lich durch den
Hersteller selbst — auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen gepriift wurde. Wer
ganz sicher sein will, eine "sichere" Maschine zu erwerben, achtet auf ein solches
Prufzeichen einer unabhéngigen Stelle.
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8.2

Letzteres ist von besonderer Bedeutung, da es zwischenzeitlich eine Vielzahl
harmonisierter europaischer Normen gibt, die Beschaffenheitsanforderungen an
Maschinen enthalten und natlrlich vom Maschinenhersteller berticksichtigt werden
mussen. Andererseits fehlen haufig noch so genannte C-Normen, die die
Anforderungen der Richtlinie(n) konkret fur die jeweilige Maschine umsetzen. In
diesen Fallen sind dann teilweise auch noch nationale Regelungen heranzuziehen.

Dadurch ergeben sich haufig Fragestellungen, fir deren Klarung die Zusammenarbeit
mit einer unabhangigen Stelle sehr hilfreich sein kann.

SchutzmaBnahmen gegen mechanische Gefahren

Die fUr Schleifmaschinen charakteristischste mechanische Gefahrdung ist natirlich
diejenige, die durch den Bruch eines Schleifkorpers entstehen kann.
Schleifmaschinen mussen daher grundsatzlich mit Schutzhauben (Bild 8-1)
ausgerustet sein, die den hauptsachlichen Zweck haben, die dabei auftretenden
Bruchstlicke sicher aufzufangen und in fiir Personen ungefahrliche Bereiche
abzuleiten. Daneben dienen sie natlrlich auch als Berihrungsschutz (Bild 8-2).
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Bild 8-1: Prinzipskizze einer Schutzhaube fiir Standerschleifmaschinen fir

das Umfangschleifen mit v, , < 50 m/s

Bild 8-2: Tischschleifmaschine mit nachstellbarer Schutzhaube und
Werkstiickauflage
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8.2.1 Schutzhauben fiir stationare Maschinen

Um Bruchstlicke sicher auffangen zu kénnen, muss die Schutzhaube den
Schleifkoérper allseitig umschlie®en, und es darf nur der flr den Arbeitsvorgang
benétigte Teil frei bleiben. Der zuldssige Offnungswinkel der Schutzhauben ist daher
bei den verschiedenen Schleifmaschinenarten (z.B. Plan-, Stander-,
Werkzeugschleifmaschine) unterschiedlich.

An Planschleifmaschinen darf der Offnungswinkel 150° nicht tiberschreiten. An Tisch-
und Standerschleifmaschinen ist ein Offnungswinkel von 90° einzuhalten, wobei der
Winkel oberhalb der Mittellinie maximal 65° betragen darf. Im Rahmen der
europaischen Normung besteht hier allerdings die Tendenz, diesen Winkel auf
maximal 50° zu begrenzen.

Die Schutzhauben missen so konstruiert und gestaltet sein, dass sie die Energie der
beim Schleifscheibenbruch auftretenden Bruchstiicke absorbieren kénnen. Die
Wandstarken der verwendeten Werkstoffe sind daher von der
Arbeitshdochstgeschwindigkeit und der Masse der zum Einsatz kommenden
Schleifkdrper abhangig. Naturlich muss auch die Verbindung zwischen Schutzhaube
und Maschine entsprechend stabil ausgelegt sein.

Schutzhauben an Tisch- und Standerschleifmaschinen missen nachstellbar sein. Der
Spalt zwischen Schleifkdrperumfangsflache und Schutzhaube darf nicht gré3er als 5
mm sein. Dadurch wird verhindert, dass Bruchstiicke nach vorn aus der Schutzhaube
austreten kdnnen und den unmittelbar vor der Maschine im Gefahrbereich stehenden
Schleifer treffen. Die Notwendigkeit des Nachstellens muss regelmaRig tUberpruift
werden.

Sind diese Maschinen mit einer Werkstlickauflage ausgertistet, muss diese ebenfalls
nachstellbar sein. Einteilige u-formige Auflagen sind nicht zulassig, weil sie nicht
allseitig nachgestellt werden kénnen. Natlrlich muss auch hier die Nachstellung
regelmafig entsprechend der Abnutzung des Schleifkérpers durchgefiihrt werden, um
ein Einziehen des Werkstuckes zwischen Auflage und Schleifkdrper zu verhindern.
Die Spaltbreite darf nicht groRer als 3 mm sein.

Maschinen, auf denen Schleifscheiben, Schleifringe, Schleiftdépfe und
Schleifsegmente im Seitenschliff verwendet werden, missen mit kreisférmiger und
axial nachstellbarer Schutzhaube ausgeristet sein.

Offnungen an Schutzhauben, z.B. zum Werkzeugwechsel, diirfen sich nur mit
Werkzeug 6ffnen lassen oder mussen Uber geeignete Schalter mit dem Antrieb der
Schleifspindel verriegelt sein.

Bei Arbeitsgeschwindigkeiten v, > 50m/s muss die Maschine zusétzlich zur Primar-

Schutzhaube Uber einen geschlossenen Arbeitsbereich verfugen. Dies kann eine
Maschinenkapselung sein oder, bei Standerschleifmaschinen fiir das
Umfangschleifen, auch eine zusatzliche, im Innern der Primar-Schutzhaube
angeordnete Auffangeinrichtung (Rot-Visier).

Diese verschliefdt im Falle eines Schleifscheibenbruchs die Arbeits6ffnung selbsttatig
und verhindert dadurch das Austreten von Schleifkdrperbruchsticken (Bild 8-3).
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Bild 8-3: Schutzhaube mit innen angeordneter Schutzeinrichtung (Rot-
Visier) fur das Umfangschleifen mit v, > 50 m/s

Auch die Kapselung (Bild 8-4) hat den Zweck, aus der Primar-Schutzhaube
austretende Bruchstiicke im Bearbeitungsraum zuriickzuhalten, so dass sie nicht das
Bedienpersonal erreichen kénnen.

Bild 8-4: Vollstandig gekapselte CNC-Schleifmaschine

Die dafur verwendeten Bleche und Sichtscheiben missen hinsichtlich Werkstoff und
Dimensionierung entsprechend ausgewahlt sein. Als geeigneter Werkstoff fr
Sichtscheiben, die Bruchstlicke zurlickhalten missen, ist zurzeit nur Polycarbonat
bekannt, weil andere Sichtscheibenwerkstoffe kein ausreichendes
Ruckhaltevermogen aufweisen.

Neuere Untersuchungen haben aber gezeigt, dass auch Polycarbonatsichtscheiben
unter dem Einfluss von Kihlschmierstoff und UV-Strahlen altern und dabei
versproden.

Ihr urspriingliches Riickhaltevermégen geht dadurch zunehmend verloren. Diese
Erkenntnis bedeutet, dass die Scheiben zur Aufrechterhaltung der Schutzfunktion
regelmafig ausgetauscht werden missen. Dazu wendet sich der Maschinenbetreiber
am besten an den Maschinenhersteller.

Die beweglichen Teile der Schutzeinrichtung missen mit der Maschinensteuerung
verriegelt sein, sodass die Maschine nur bei geschlossener Schutzeinrichtung
betrieben werden kann. Selbstverstandlich ist ein Unwirksammachen der
Verriegelung strengstens verboten.

Ist in Ausnahmefallen die Schleifaufgabe bei Verwendung einer Schutzhaube nicht
durchflihrbar, kann ohne Schutzhaube gearbeitet werden, wenn das Erreichen des
Schutzzieles durch andere geeignete MalRnahmen sichergestellt ist.
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8.2.2

Dies kann z.B. bei einer vollstandig verkleideten Maschine der Fall sein, deren
Verkleidung so dimensioniert ist, dass sie die zurtickhaltende Wirkung der
Schleifkdrperschutzhaube tbernimmt. Allerdings darf bei dieser Maschine in keiner
Betriebsart eine Rotation des Schleifkérpers bei gedffneter trennender
Schutzeinrichtung maoglich sein.

Eine weitere Moglichkeit fur das Schleifen ohne Schutzhaube, insbesondere fur
Standerschleifmaschinen, besteht bei Einhaltung der folgenden Bedingungen:

e Schleifkérperautendurchmesser D <400 mm und

o Schleifkérperbreite T <40 mm und

e Arbeitsh6chstgeschwindigkeit v, < 40 m/s und

¢ Spannflanschdurchmesser mindestens 2/3 des Aullendurchmessers der
Schleifscheibe und

e Spannen unter Verwendung von Zwischenlagen aus Gummi oder anderen
Werkstoffen mit vergleichbaren Eigenschaften.

Die Zwischenlagen sind im technischen Handel erhaltlich; sie sollten eine Dicke von 1
mm besitzen und eine Shore-Harte von 60 aufweisen.

Schutzhauben fiir Handmaschinen

Far Schutzhauben fur Handmaschinen gelten grundsatzlich die gleichen
Uberlegungen hinsichtlich deren Gestaltung und Dimensionierung wie bei stationaren
Maschinen.

Fir den Winkelschleifer, der am haufigsten verwendeten Handschleifmaschine,
werden zwei Schutzhaubentypen vorgesehen:

¢ Mit einem Vorderrand von mindestens 5 mm (der Vorderrand kann entfallen bei
Verwendung von Schleifkérpern mit D < 130 mm),

¢ mit einem aulRen liegenden Segment (Bild 8-5), dessen Hohe mindestens dem
0,25-fachen des Schutzhaubendurchmessers entspricht.

Bild 8-5: Winkelschleifer mit Schutzhaube mit auen liegendem Segment

Die Anordnung der Schutzhaube hat stets so zu erfolgen, dass sie sich zwischen
Bediener und Werkzeug befindet. Vorteilhaft sind Handmaschinen mit einer
Schutzhaubenbefestigung, die zwar deren Verstellung ermdglicht, aber nicht die
Demontage.

Dadurch wird dem Betreiber ein Vertauschen oder Abnehmen der Schutzhaube
unmdglich gemacht, was der Sicherheit zugute kommt.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
Unberechtigte Vervielféltigung verboten.



Dies qilt allerdings nur, solange auf dem Winkelschleifer Trenn- und
Schruppschleifscheiben verwendet werden.

Beim Einsatz von Schleiftépfen ist die Schutzhaube, mit der Winkelschleifer
standardmaRig ausgerustet sind, nicht geeignet. Hier ist eine Schutzhaube
erforderlich, die den Schleiftopf an seinem Umfang vollstandig umschliefl3t und in
axialer Richtung nachstellbar ist (Bild 8-6).

Bild 8-6: Winkelschleifer mit axial nachstellbarer Schutzhaube fiir
Topfschleifscheiben

Die Hersteller von Winkelschleifern bieten entsprechende Schutzhauben u.a. als
Zubehor an.

Auch auf Handmaschinen ist in Ausnahmeféllen der Verzicht auf eine Schutzhaube
zulassig, u.a. auf Geradschleifern bei Verwendung von zweiseitig konischen
Schleifscheiben nach DIN ISO 603-12, mit Spannflanschen nach DIN 69864.

Bei dem Betrieb von Winkelschleifern ohne Schutzhaube, z.B. bei der Verwendung
von runden Schleifblattern oder Vulkanfiberschleifscheiben, befinden sich die Hande
in unmittelbarer Nahe zum rotierenden Werkzeug. Die Anbringung eines
Beruhrungsschutzes, der z.B. zwischen einschraubbarem Handgriff und
Maschinengehduse befestigt wird, verhindert Handverletzungen (Bild 8-7).

Bild 8-7: Handschutz beim Schleifen ohne Schutzhaube

An dieser Stelle ist noch auf eine besonders unfalltrachtige Unsitte beim Umgang mit
Handschleifmaschinen hinzuweisen:

Das Ablegen nach dem Ausschalten mit noch nachlaufender Scheibe.
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9.1

Dabei besteht die Gefahr des unkontrollierten Wegschleuderns der Maschine mit
entsprechenden Folgen, wie Personen- oder Sachschaden. Zur Vermeidung dieser
Gefahren muss zum Ablegen der Stillstand abgewartet werden oder es miissen
geeignete Ablageeinrichtungen benutzt werden (Bild 8-8).

Bild 8-8: Ablageeinrichtung fiir Winkelschleifer

Neuere Entwicklungen haben zu elektrischen Antrieben gefiihrt, bei denen der Motor
nach dem Abschalten als Generator geschaltet wird. Dadurch wird ein Abbremsen
der Schleifscheibe in weniger als 2 Sekunden erreicht. Die Verwendung derartiger
Handmaschinen mit Bremseinrichtung ist praktischer, zeitsparender und sicherer.

Brand- und Explosionsgefahren

Schleiffunken als Ziindquellen

Der grundlegende Vorteil von Handmaschinen ist ihre Einsatzmdglichkeit an nahezu

beliebigen Orten. Diese Flexibilitdt macht es erforderlich, vor deren Einsatz mdgliche
Gefahren, die sich aus den Umgebungsbedingungen ergeben kénnten, zu prifen und
gegebenenfalls zu beseitigen.

Charakteristisch flir das Schleifen ist die Entstehung von Schleiffunken (Bild 9-1).
Benachbarte Arbeitsbereiche sollten daher immer vor Funkenflug geschitzt werden,
z.B. durch Stellwande oder Vorhange.

Bild 9-1: Funkenflug beim Schleifen mit Handmaschine
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Brennbare und explosionsfahige Stoffe missen vor Arbeitsbeginn aus der
Arbeitsumgebung beseitigt werden. Dies betrifft u.a. Staubablagerungen, Pappe,
Packmaterial, Textilien, Holz und Holzspane, aber auch brennbare Flissigkeiten und
Gase. Beispiele fir schwere Brandschaden — verursacht durch Schleiffunken — finden
sich insbesondere auch in Kfz-Werkstatten, Karosseriereparaturbetrieben und
Lackierereien, wo mit leicht entziindlichen Fllssigkeiten umgegangen wird.

Besondere Sicherheitsvorkehrungen sind auch bei Schleifarbeiten an oder in der
Umgebung von Tanks, Fassern und Rohrleitungen erforderlich, die brennbare oder
explosionsfahige Stoffe enthalten oder enthalten haben.

Schleifen von Leichtmetallen und deren Legierungen

Die beim Schleifen und Polieren von Aluminium, Magnesium und deren Legierungen
anfallenden Staube sind brennbar und explosionsgefahrlich. Die Bearbeitung dieser
Werkstoffe ist daher nur zulassig bei Anwendung besonderer Verfahren zur
Staubbeseitigung. Dazu mussen die Maschinen mit entsprechenden Einrichtungen
ausgeristet sein.

Mégliche Verfahren sind:
o Nassbearbeitung,

e Trockenbearbeitung mit Nassabscheidung des Schleifstaubes durch sofortiges
Benetzen (dieses Verfahren kommt insbesondere an Bandschleifmaschinen, z.B.
beim Schleifen und Polieren von Armaturen und Beschlagen zur Anwendung) und

e Trockenbearbeitung mit Nassabscheidung des Schleifstaubes im
Nassabscheider.

Die sichere und zuverlassige Funktion der Einrichtungen zur Staubbindung und
Absaugung muss stets gewahrleistet sein. Sie sind daher zu Gberwachen und mit
dem Antrieb der Schleifspindel zu verriegeln.

In diesem Zusammenhang kommt der regelmaRigen Reinigung und Wartung dieser
Einrichtungen eine besondere Bedeutung zu. Dabei missen u.a. Staubablagerungen
in der Maschine und dem Rohrleitungssystem der Absaugeinrichtung gefahrlos
beseitigt werden. Sie stellen ein sehr hohes Gefahrdungspotential dar, wenn sie z.B.
durch Erschutterungen, beim Anlauf oder bei Instandhaltungsarbeiten aufgewirbelt
und durch eine Zindquelle geziindet werden. Ziundquellen jeder Art, z.B. Funken,
brennende Zigaretten etc., sind unbedingt zu vermeiden.

Mangelnde Sorgfalt hinsichtlich der regelmaRigen und sachgerechten Reinigung und
Wartung hat in der Vergangenheit schon zu schwersten Explosionsunfallen beim
Aluminiumschleifen geflihrt.

Es ist auch zu beachten, dass bei der Trockenbearbeitung mit Nassabscheidung im
Nassabscheider ein wechselseitiges Bearbeiten von Leichtmetallen und
funkenreiflenden Werkstoffen nicht zulassig ist, aulRer, wenn die Maschine mit
getrennten Absaugsystemen ausgertstet ist.

Die Brand- und Explosionsgefahren bei der Bearbeitung von Magnesium sind noch
wesentlich hdher einzuschatzen als beim Schleifen von Aluminium. Dies liegt u.a.
daran, dass Magnesium insbesondere in Form von Staub ein sehr reaktionsfreudiges
Metall ist, zur Selbstentziindung neigt, mit extrem hoher Temperatur verbrennt und
mit Wasser unter Freisetzung von Wasserstoff reagiert, so dass sich ein
explosionsfahiges Wasserstoff-Luftgemisch bilden kann (Knallgas).
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Die erforderlichen Schutzmalinahmen zur Verringerung von Brandlast, Vermeidung
von explosionsfahiger Atmosphare und zur Vermeidung von Zindquellen sowie die
notwendigen MalRhahmen zur Brandbekdmpfung und zur Verhinderung der
Brandausbreitung miissen daher sorgfaltig geplant werden.

Auf jeden Fall muss der Einsatz ungeeigneter Léschmittel wie Wasser, Léschschaum,
Kohlendioxid und Stickstoff verhindert werden. Geeignet sind trockener Sand und
trockene Graugussspane, spezielle Abdecksalze und Léschpulver der Brandklasse D.

Die Bearbeitung dieser Werkstoffe erfordert insgesamt ein sehr hohes Mal} an
Sachkunde. Vor deren erstmaliger Bearbeitung sind daher umfassende Informationen
einzuholen.

Geeignete Informationsquellen sind u.a. die BG-Regeln "Vermeidung der Gefahren
von Staubbranden und Staubexplosionen beim Schleifen, Blirsten und Polieren von
Aluminium und seinen Legierungen" (BGR 109, bisher ZH 1/32) und "Umgang mit
Magnesium" (BGR 204, bisher ZH 1/328).

Verwendung brennbarer Kihlschmierstoffe

Bei der Verwendung nicht wassermischbarer Kihlschmierstoffe, z.B. Mineraléle, kann
es zu Branden oder Verpuffungen im Bearbeitungsbereich kommen, wenn sich dort
zlindfahige Luft-Ol-Gemische bilden und diese, z.B. durch einen Funken, geziindet
werden. Beglinstigt wird die Entstehung solcher Olnebel durch hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeiten und hohe Kihlschmierstofftemperaturen.

MafRnahmen zur Herabsetzung der Gefahrdung sind z.B.:
e geringere Bearbeitungsgeschwindigkeit,
o Verwendung von Kuhlschmierstoffen mit méglichst hohem Flammpunkt,

¢ mengenmalig grofe und gezielt auf die Bearbeitungsstelle ausgerichtete
Kuhlschmierstoffzufuhr,

e Uberwachung der Kihlschmierstoffzufuhr,
¢ Installation automatischer Feuerldéscheinrichtungen in dem Bearbeitungsraum,

¢ Installation von Druckentlastungsklappen bei vollstandig gekapselten Maschinen,
um im Falle einer Verpuffung eine Druckentlastung in ungefahrliche Bereiche zu
gewahrleisten und die Maschine stillzusetzen.

Naturlich mussen geeignete Feuerldscheinrichtungen bereitgehalten werden, und der
Schleifer muss durch Unterweisung auf mégliche Gefahren und deren Beseitigung
vorbereitet sein.

Wichtig ist auch hier, auf saubere Arbeitskleidung zu achten. Olverschmutzte
Kleidung erhéht im Brandfall die Verbrennungsgeschwindigkeit, und dadurch werden
die Rettungschancen erheblich herabgesetzt.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
Unberechtigte Vervielféltigung verboten.
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10.1

Gesundheitsgefahren

Gefahren durch Schleifstaub

Beim Trockenschleifen entsteht Schleifstaub, der die Atemluft des Schleifers belastet.
Meist wird der Staub zum Uberwiegenden Teil aus Werkstoffpartikeln des zu
bearbeitenden Werkstlicks bestehen.

Ob von diesem Schleifstaub eine gesundheitsgefahrdende Wirkung, z.B. auf
Atemwege und Lunge zu erwarten ist, hangt von der Zusammensetzung des
Gesamtstaubs und Einhaltung bestimmter Grenzwerte ab. Dies ist im Einzelfall zu
prufen.

Grundsatzlich muss angestrebt werden, die Entstehung gesundheitsgefadhrdender
Staube zu vermeiden, z.B. durch Anwendung von Nassverfahren. Lasst die
Bearbeitungsaufgabe dies nicht zu, ist der Staub an der Entstehungsstelle
abzusaugen. Reichen diese technischen Malihahmen nicht aus oder sind nicht
anwendbar, muss geeigneter Atemschutz benutzt werden.

Beim Trockenschleifen im Dauerbetrieb ist der Schleifstaub grundsatzlich
abzusaugen. Enthalten die Schleifstdube krebserzeugende Stoffe, so durfen die
abgesaugten Staube nicht in Arbeitsraume zuriickgefiihrt werden.

Am wirkungsvollsten geschieht die Stauberfassung bei vollstandig umschlossenem
Arbeitsbereich (Kapselung), der an eine Absauganlage angeschlossen ist
(geschlossenes System).

Aber auch mit halboffenen Systemen (Bild 10-1) werden gute Absaugleistungen
erzielt. Darunter sind z.B. einseitig offene Kabinen zu verstehen. Sie eignen sich auch
fur Handschleifplatze. Ihr Vorteil besteht in der von anderen Luftstrémungen
weitgehend unabhangigen Luftfihrung von auflen an dem Schleifer in der Kabine
vorbei zur Abluftéffnung. Um die Einwirkung von Schleifstaub gering zu halten, sollte
der Schleifer nicht zwischen Abluftéffnung und Werkstick stehen.

Dieses System eignet sich zudem hervorragend zur Kombination mit effektiven
Schallschutzmalinahmen (siehe auch Abschnitt 10.3).
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Bild 10-1: Kabine als halboffenes Erfassungssystem mit integrierter

Schallisolierung fiir Schleifarbeitsplatz (Keller Lufttechnik)

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
Unberechtigte Vervielféltigung verboten.



Auf stationdren und handgefuhrten Maschinen sind aber auch Absaughauben
einsetzbar (offene Systeme, Bild 10-2). Zum Beispiel kann die Schutzhaube mit
einem entsprechenden Anschluss zur Verbindung mit einer Absaugeinrichtung
ausgeristet werden. Auch die u.a. in Reparaturlackierereien haufig eingesetzten
Exzenter- und Rotationsschleifer sollten mit einer integrierten Direktabsaugung
ausgestattet sein, um den Schleifstaub gar nicht erst in die Atemluft der Schleifer
gelangen zu lassen (Bild 10-3).

Bild 10-2: Offene Absaugung an einer Werkzeugschleifmaschine

Bild 10-3: Handgefiihrte Schleifmaschine mit integrierter Absaugung

Dazu sind sie an einen ortsveranderlichen Kleinentstauber anzuschliel3en, der die
abgesaugte Luft gereinigt in den Arbeitsraum zurtckflhrt. Die Anforderungen an den
Entstauber richten sich nach der Gefahrlichkeit des anfallenden Staubes. Hilfreich fir
die Auswahl geeigneter Entstauber sind so genannte Positivlisten geprifter Gerate,
die bei den Berufsgenossenschaften erhaltlich sind.

Naturlich besteht beim Trockenschleifen stets die Gefahr von Augenverletzungen
durch wegfliegende Werkstlick- und Werkzeugteilchen. Das Tragen einer Schutzbrille
ist daher — selbst bei leichten Schleifarbeiten — vorgeschrieben. Dabei sollte es
selbstverstandlich sein, dass jeder, der Schleifarbeiten auszufiihren hat, Gber seine
personliche Schutzbrille verfigt (Bild 10-4). Bei der Auswahl sollte auch darauf
geachtet werden, dass ein seitlicher Schutz besteht.

Auf die Notwendigkeit zur Benutzung von Augenschutz ist durch ein entsprechendes
Gebotsschild hinzuweisen.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
Unberechtigte Vervielféltigung verboten.



10.2

Bild 10-4: Schleifer mit Augenschutz — Gebotsschild "Augenschutz
benutzen" am Arbeitsplatz

Bei kurzfristigen Schleifarbeiten an Tisch- und Standerschleifmaschinen kann auf
eine Schutzbrille verzichtet werden, wenn die Maschine mit einem geeigneten
transparenten Schutzschirm ausgerustet ist (Bild 10-5).

Bild 10-5: Standerschleifmaschine mit verstellbarem Schutzfenster

Gefahren durch Kiihlschmierstoffe

Auf stationaren Maschinen kommen haufig Nassschleifverfahren zur Anwendung.
Dabei hat der Maschinenbediener Umgang mit Kiihlschmierstoffen (KSS).

Bei unsachgemafem Umgang mit dem KSS kénnen Gesundheitsschaden auftreten,
insbesondere

e Hauterkrankungen durch direkten Kontakt des Kihischmierstoffs mit der Haut,

e Reizungen und Erkrankungen der Atemwege und der Lunge durch Einatmen der
Kihlschmierstoffdampfe und Aerosole sowie

e Erkrankungen innerer Organe durch Aufnahme der Kihlschmierstoffe oder
einzelner Kihlschmierstoffbestandteile Gber die Atemwege, die Haut oder den
Mund in den Korper.

Die spezielle Hautbelastung durch KSS resultiert u.a. aus dem Entzug des
natirlichen Schutzfettes (entfettende Wirkung) und der Zerstérung des natirlichen
Saureschutzmantels der Haut. Dadurch verliert die Haut ihren Schutz gegeniiber
chemischen und bakteriellen Einflissen. Zur Verhinderung von Hautkrankheiten ist
daher der direkte Hautkontakt zum KSS zu vermeiden. Dies muss zuerst durch
technische MaRnahmen angestrebt werden, wie geschlossene Maschine,
automatische Beschickung, Einsatz von Spritzschutz usw. Gewahren technische
Mafinahmen keinen ausreichenden Schutz, ist persénliche Schutzausristung zu

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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benutzen, insbesondere geeignete Schutzhandschuhe und ggf. Schutzkleidung.
Durchtrankte Kleidung ist rechtzeitig zu wechseln, um einen dauerhaften Kontakt zum
KSS an exponierten Stellen, wie Armelrdndern, zu vermeiden.

Im Falle direkten Hautkontaktes ist richtiger Hautschutz die wichtigste vorbeugende
Maflinahme gegen berufsbedingte Hautschaden. Geeignete Hautschutzpraparate sind
auf den Arbeitsstoff und die Tatigkeit abgestimmte

e Hautschutzmittel,

e Hautreinigungsmittel und

e Hautpflegemittel.

Die richtige Auswahl und Anwendung sollte ggf. unter Mitwirkung des Betriebsarztes
in einem Hautschutzplan festgelegt werden. Einzelheiten dazu sind der BG-
Information "Hautschutz in Metallbetrieben" (BGI 658 bisher ZH 1/467) und der BG-
Regel "Benutzung von Hautschutz" (BGR 197 bisher ZH 1/708) zu entnehmen.

Wegen der zunehmenden Haufigkeit von Hauterkrankungen sei nochmals darauf
hingewiesen: Kuhlschmierstoffe durfen nicht zum Reinigen verschmutzter Hande
benutzt werden. Dies gilt auch fiir technische Ole. Der weit verbreiteten Meinung,
dass technische Ole wegen ihres Fettgehaltes geradezu hautpflegend seien, ist
entschieden zu widersprechen. Eine Exposition gegenliber KSS-Dampfen und
Aerosolen ist ebenfalls durch technische MaRnahmen zu verhindern. Dampfe und
Aerosole missen durch Absaugeinrichtungen erfasst und abgeschieden werden.
Auch hier kdnnen — wie bereits im vorangegangenen Abschnitt beschrieben —
verschiedene Erfassungssysteme zum Einsatz kommen. Verfahrensbedingt ist deren
Wirksamkeit allerdings sehr unterschiedlich.

Zur Minimierung der von KSS ausgehenden Gefahren ist deren regelmafige
L"Jberwachung hinsichtlich Gebrauchskonzentration, pH-Wert, Zahl der
Mikroorganismen und Nitritgehalt erforderlich sowie eine sachgerechte Pflege und
Reinigung (Bild 10-6).

Warten und pflegen

Bild 10-6: Gesundheitsschutz beim Umgang mit Kiihlschmierstoffen

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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Unnétige Verunreinigung durch Speise- und Getrankereste, Zigarettenkippen und
sonstige Abfalle férdert die gesundheitsschadigende Wirkung des KSS und zeugt von
fehlender Aufklarung Uber den fachmannischen Umgang bei den Verursachern.

Mitarbeiter, die Umgang mit KSS haben, missen tber mogliche
Gesundheitsgefahren und erforderliche Schutzmalnahmen unterwiesen werden.
Dazu ist eine Betriebsanweisung zu erstellen (Bild 10-7).

Betriebsanweisung
gem. GefStoffV § 20

gsbereich

Umgang mit wasserger 1 Kithlseh len (K35 bel mechanischer Bearbeltung
Abtallung: Arbeitsplatz:

2. Gefahrstoffbezeichnung

3. Gefahren fiir Mensch und Umwalt

#» Intensiver Hautkontakt zerstdd den Saureschutzmantel der Haul; kann zu Hautreizungen, mechanischer Beschadi-
gung der Haut und 2u Hautinfeklionen fohren

# Bei Haulkentakt besteht die Maglichielt allergischer Fealdionan
= Einalmen des KSS-Dample und -Mebel kann den Gesamtorganismus schidigen; Gefahr der Nitrosaminbildung
# KOhlschmiersiolfa gefahrden Erdreich und Grundwasser

4, SchutzmaBnahmen und Verhaltensregeln

= Ver Arbeilsbeginn Absaugeinrichtung cinschalten
= Vor Arbeilsbeginn Hinde und Unterarme mit Haulschutzmittel elnrelben:

& Vor Pausen und nach Arbaitsende Hande und Unterarme mil warmem
Wasser und mildem (nicht scheuermnd) Hautreinigungsmittel waschen:

AnschlieBend Haulpflegemittel auftragen:
& Hautkontakt mégiichst vermeiden, dazu gehor:
= Hande nicht mit KSS reinigen
~ Feuchte Kleldung sofort wechsain
- Spritzachulz bzw. Gummischirze varwendan
= Mit verschmutzten Handen nie Mund, Mase, Augen berdhren

» Zurn Reinigen EinwegpapiertGcher verwenden (nichi in die Kleidung stecken)

* Am Arbeitsplatz nichi essen, rinken und keine Lebensmitiel aulbewahran

* Keing Lebensmitielresie und andere Abflle in das KSS-System werlen

* Durch Einstellen des KSS-Strahls Gbermatiges Spritzen und Verdamplen vermelden

5. Verhalten bei Storungen und im Gefahrfall

* Bel Ausfall der Absauganlage Arbeit unterbrechen und Vorgesetzten informieran
# \Varschiltelen KSS mit Papieriicher, Bindemittel avinehmen:

# Werden besondere Gerliche, Farbdnderungen, Fremddle,
Flocken- eder Schaumbildung festgestellt, ist zu informieren:

6. Verhalten bei Unfillen - Erste Hilfe

& Erathelfer und Vorgesetzien verstindigen
# Veriezungen, auch geringen Umfangs, veraorgen lassen
= Auf Umgang mit K35 hinweisen

= Bei Hautreaklionen Vorgeselzten informieren

2

=
i
!
g

i
1

7. Instandhaltuna

= Taglich Wirksamkeit der Absauganiage prifen, Betrigbsanleitung beachien

= Taglich Kenzentration mit Handrelrakiometer durch Sachkundigen prien lassen;
gof. anhand der Taballa nachdosleran

= Mit KSS getrénkte Tcher, Lappen in besonders gekennzeichnsten Behaltern sammaln
= Wartung, Austausch des KSS, Reinigung des Systems und Entsorgung erfolgt durch:

Bild 10-7: Betriebsanweisung fiir den Umgang mit Kiihlschmierstoffen

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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Eine Zusammenfassung aller wichtigen Aspekte, die beim Umgang mit KSS zu
beachten sind, enthalt die BG-Regel "Sicherheit und Gesundheitsschutz beim
Umgang mit Kiihlschmierstoffen" (BGR 143 bisher ZH 1/248) und das von der
Arbeitsgemeinschaft der Metall-Berufsgenossenschaften herausgegebne Faltblatt
"Kilhlschmierstoffe".

10.3 Gefahren durch Larm

Die beim Schleifen auftretende Gerauschemission erreicht haufig Werte, die als
gesundheitsgefahrdend anzusehen sind. Dies ist der Fall, wenn der
Beurteilungspegel 85 dB(A) erreicht.

Die tatsachliche Héhe der Larmpegel hangt im starken Mafie vom Schleifverfahren
und der Art der Schleifmaschine ab.

An stationaren Maschinen lassen sich technische Mallnahmen zur Larmminderung
wirkungsvoll durchflihren, z.B. durch Kapselung der gesamten Maschine oder
Teilkapselung einzelner Larmquellen (Bild 10-8).

Bild 10-8: Sageblatt-Schleifmaschine mit in die Maschinenkonstruktion
integrierter Schalldimmhaube

Als weitere Mdglichkeiten zur Larmminderung, insbesondere auch beim
Handschleifen, seien hier beispielhaft erwahnt:

¢ Verwendung larmarmer Verbundschleifscheiben.

e Benutzung einseitig aufgebrachter Entdrohnmittel bei der Bearbeitung dinner
Bleche oder diinnwandiger Behalter (Bild 10-9).

¢ Verwendung von Schalldampfern an pneumatisch angetriebenen
Schleifmaschinen.

¢ Bei alteren Maschinen werden hohe Larmpegel oft durch Lagerverschleif’
verursacht. Eine neue Lagerung kann das Leerlaufgerausch erheblich
herabsetzen.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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Bild 10-9: Minderung der Schallabstrahlung diinnwandiger Bleche durch
aufgelegte Magnetfolien

Beim Schleifen und Trennschleifen mit Handmaschinen ist grundsatzlich davon
auszugehen, dass der Gerauschpegel gesundheitsgefahrdende Werte erreicht. Die
Benutzung von Gehdrschutz ist daher erforderlich. Dieser muss vom Unternehmer
zur Verflgung gestellt werden.

Als Schallschutzmittel kommen insbesondere Gehdrschutzstépsel und
Kapselgehdrschitzer (ggf. in Kombination mit einem dazu passenden
Arbeitsschutzhelm) zur Anwendung. Bei der Auswahl (Bild 10-10) sind verschiedene
Gesichtspunkte zu beachten, u.a. der persénlich empfundene Tragekomfort. Naheres
kann dazu in der BG-Regel "Einsatz von Gehdrschitzern" (BGR 194 bisher ZH
1/705) nachgelesen werden.

Bild 10-10: Auswahlkriterien fiir Gehorschiitzer

Gehorschutzer Vorteile Nachteile

Stopsel einfache Benutzung hohe Anforderung an Hygiene

(einschlieftlich Watte) glinstig bei gleichzeitigem Tragen | Sprachverstandigung oft nicht

von Brillen und Helmen so gunstig wie bei Kapseln

kein Schwitzen wie bei Kapseln

Kapsel schnelles Auf- und Absetzen Schwitzen
immer nur eine GréRe Hautreizung bei Staubanfall
Sprachverstandigung oft ungunstig bei Brillentragern

glnstiger als bei Stopseln Kombination mit beliebigem

Helm unzulassig

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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Falsch ist die haufig vertretene Meinung, dass bei hohen Larmpegeln Kapseln einen
besseren Schutz bieten, wahrend Stopsel nur bei niedrigen Larmpegeln geeignet
seien. Es gibt inzwischen Stdpsel, die eine héhere Schallddammung als
Kapselgehorschitzer aufweisen.

Die Arbeitsbereiche, in denen Schleifarbeiten durchgefiihrt werden, sind als
Larmbereiche zu kennzeichnen, wenn ein Beurteilungspegel von 90 dB(A) erreicht
oder Uberschritten wird. Die Kennzeichnung erfolgt durch das Gebotsschild
"Gehorschutz benutzen" (Bild 10-11).

Bild 10-11: Gebotsschild "Gehorschutz benutzen"

Beschaftigte, die in Larmbereichen mit Beurteilungspegel von 85 dB(A) und mehr
arbeiten, missen sich vor Aufnahme ihrer Tatigkeit und spater in regelmafigen
Abstanden Gehoérvorsorgeuntersuchungen unterziehen.

Die Kosten fiir diese Untersuchungen sind vom Unternehmer zu tragen.

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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11 Vorschriften und Regeln
11.1 Unfallverhitungsvorschriften

¢ "Allgemeine Vorschriften" (BGV A1 bisher VBG 1)
o "Elektrische Anlagen und Betriebsmittel" (BGV A2 bisher VBG 4)
o "Arbeitsmedizinische Vorsorge" (BGV A4 bisher VBG 100)

e "Sicherheits- und Gesundheitsschutzkennzeichnung am Arbeitsplatz" (BGV A8
bisher VBG 125)

e "Larm" (BGV B3 bisher VBG 121)
e "Schleif- und Birstwerkzeuge" (BGV D12 bisher VBG 49)
o "Kraftbetriebene Arbeitmittel" VBG 5

o "Metallbearbeitung; Schleifkdrper, Plie3t- und Polierscheiben; Schleif- und
Poliermaschinen" VBG 7n6

11.2 BG-Regeln
e "Explosionsschutz-Regeln (EX-RL)" (BGR 104 bisher ZH 1/10)

o "Vermeidung der Gefahren von Staubbranden und Staubexplosionen beim
Schleifen, Bursten und Polieren von Aluminium und seinen Legierungen" (BGR
109 bisher ZH 1/32)

o "Arbeitsplatzen mit Arbeitsplatzliftung" (BGR 121 bisher ZH 1/140)

¢ "Umgang mit Kihischmierstoffen" (BGR 143 bisher ZH 1/248)

o "Einsatz von Atemschutzgeraten" (BGR 190 bisher ZH 1/701)

¢ "Benutzung von Augen- und Gesichtsschutz" (BGR 192 bisher ZH 1/703)
¢ "Einsatz von Gehérschitzern" (BGR 194 bisher ZH 1/705)

¢ "Benutzung von Hautschutz" (BGR 197 bisher ZH 1/708)

¢ "Umgang mit Magnesium" (BGR 204 bisher ZH 1/328)

11.3 BG-Informationen

e "Sicherheit durch Betriebsanweisungen" (BGI 578 bisher ZH 1/172)
e "Hautschutz in Metallbetrieben" (BGI 658 bisher ZH 1/467)
o "Larm am Arbeitsplatz in der Metall-Industrie" (BGI 688 bisher ZH 1/581)

11.4 Normen

DIN 69131 "Vulkanfiberschleifscheiben"
DIN 69183 "Lamellenschleifstifte"
DIN 69184 "Lamellenschleifscheiben"

DIN 69800, Teil 1 "Schleifkdrper mit Schleifbelag aus Diamant oder Bornitrid;
Ubersicht, Benennungen"

DIN 69800, Teil 2 "Schleifkdrper mit Schleifbelag aus Diamant oder Bornitrid;
Formschlissel, Bezeichnung"

DIN 69864 "Aufnahmeflansche flir zweiseitig konische Schleifscheiben fir
Handschleifmaschinen; Mafie"

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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DIN EN 792-7

DIN EN 792-8

DIN EN 792-9

DIN EN 1454

DIN EN 12413

DIN EN 13218
DIN EN 13236

DIN EN 13743
DIN EN 50144-1

"Handgehaltene nicht elektrisch betriebene Maschinen —
Sicherheitsanforderungen; Schleifmaschinen fir Schleifkérper"

"Handgehaltene nicht elektrisch betriebene Maschinen —
Sicherheitsanforderungen; Schleifmaschinen fur Schleifblatter und
Polierer"

"Handgehaltene nicht elektrisch betriebene Maschinen —
Sicherheitsanforderungen; Schleifmaschinen fur Schleifstifte"

"Tragbare, handgefiihrte Trennschleifmaschinen mit
Verbrennungsmotor — Sicherheit

"Sicherheitsanforderungen fiir Schleifkérper aus gebundenem
Schleifmittel

"Werkzeugmaschinen — Sicherheit; Ortsfeste Schleifmaschinen”

"Sicherheitsanforderungen fur Schleifkdrper und sonstige
Schleifwerkzeuge mit Diamant oder Bornitrid"

"Sicherheitsanforderungen fur Schleifmittel auf Unterlagen”

"Sicherheit handgefiihrter motorbetriebener Elektrowerkzeuge —
Allgemeine Anforderungen”

DIN EN 50144-2-3  "Sicherheit handgefiihrter motorbetriebener Elektrowerkzeuge

— Besondere Anforderungen an Schleifer, Polierer und Schleifer
mit Schleifblatt"

DIN EN 50144-2-4  "Sicherheit transportabler motorbetriebener Elektrowerkzeuge —

DIN ISO 525

DIN ISO 603-12

DIN ISO 603-14

DIN ISO 603-16

DIN ISO 15635

Besondere Anforderungen an Tischschleifmaschinen”

"Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel; Allgemeine
Anforderungen”

"Schleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel, MalRe —
Schleifscheiben fiir Entgraten und Schruppen auf Geradschleifern”

"Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel, MalRe —
Schleifscheiben fiir Entgraten und Schruppen auf Winkelschleifern"

"Schleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel, MalRe —
Trennschleifscheiben fur Winkelschleifer"

"Schleifmittel auf Unterlagen; Facherschleifscheiben"

11.5 Gesetze und Verordnungen

o Gesetz Uber technische Arbeitsmittel (Geratesicherheitsgesetz — GSG)

e Neunte Verordnung zum Geratesicherheitsgesetz (Maschinenverordnung — 9.

GSGV)

o Gesetz Uber die Durchfiihrung von MalRhahmen des Arbeitsschutzes zur
Verbesserung der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes der Beschaftigten bei
der Arbeit (Arbeitsschutzgesetz — ArbSchG)

e Verordnung Uber Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Bereitstellung von
Arbeitsmitteln und deren Benutzung bei der Arbeit, Uber Sicherheit beim Betrieb
Uberwachungsbedirftiger Anlagen und ber die Organisation der betrieblichen
Arbeitsschutzes (Betriebssicherheitsverordnung — BetrSichV)

Quelle: www.arbeitssicherheit.de - Kooperation des HVBG mit dem Carl Heymanns Verlag © 2005
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