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Mensch und Arbeitsplatz -
Arbeiten mit Handwerkzeugen

Aktualisierungen zur letzten Ausgabe Januar 2007:
« vollstandig inhaltlich iberarbeitet

» Redaktionelle Anderungen

o Anpassung des Titels

In dieser DGUV Information wird eine Auswahl von Handwerkzeugen beschrie-
ben. Sie enthélt nun Hinweise und Tipps zur Beschaffung, Anregungen zum er-
gonomischen Einsatz, Erlduterungen zur bestimmungsgemafien Verwendung
und zur Instandhaltung. AuBerdem werden Arbeitshilfen/Arbeitsmittel be-
schrieben, die in Kombination mit Handwerkzeugen genutzt werden und die
Arbeit sicherer und ergonomischer gestalten Sie richtet sich an diejenigen,

— die Handwerkzeuge beschaffen und bereitstellen

— die mit Handwerkzeugen arbeiten
die sich in der Ausbildung befinden
die Ausbildenden
die fiir Instandhaltung der Werkzeuge verantwortlichen Beschéftigten.
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Vorwort

Diese DGUV Information befasst sich mit Handwerkzeu-
gen, also mit Werkzeugen, die durch menschliche Kraft
von Hand betédtigt werden. AuRerdem werden Arbeits-
hilfen/Arbeitsmittel beschrieben, die in Kombination mit
Handwerkzeugen genutzt werden und die Arbeit sicherer
und ergonomischer gestalten.

Da mit Hilfe von Handwerkzeugen hohe Kréfte und Ener-
gien erzeugt werden kdnnen, ist es fiir die Arbeitssicher-

heit, den Gesundheitsschutz und die Qualitét der Arbeits-

ergebnisse besonders wichtig, diese Krafte und Energien
sicher zu beherrschen.

Ein bestimmungsgemafier Gebrauch der Handwerkzeuge
erhdht den Arbeitsschutz fiir die Anwendenden ebenso,
wie die Erfahrung im Umgang mit Handwerkzeugen und
deren Pflege und Instandhaltung.

Falsche Anwendung, Sorglosigkeit in der Anwendung,
fehlende Ubung und mangelhafte Handwerkzeuge
verursachen noch immer Arbeitsunfalle, tragen zu Er-
krankungen von Muskeln, Sehnen und Nerven bei und
verursachen Ausfallzeiten.

In dieser DGUV Information wird eine Auswahl von Hand-
werkzeugen beschrieben. Sie erhalten Anregungen und
Erlduterungen zur bestimmungsgemaBen Verwendung
und zur Instandhaltung, zum ergonomischen Einsatz der
Handwerkzeuge und — unter Beriicksichtigung moéglicher
Gefdhrdungen — Hinweise und Tipps zur Beschaffung.

Diese DGUV Information richtet sich an diejenigen, die
Handwerkzeuge beschaffen und bereitstellen. Alle, die
mit Handwerkzeugen arbeiten, finden Tipps zum siche-
ren Gebrauch. Wer sich in der Ausbildung befindet oderin
das Berufsleben startet, wird auf die Gefahrdungen wah-
rend der Nutzung der Handwerkzeuge aufmerksam ge-
macht. Ausbildende erhalten Informationen fiir ihren Aus-
bildungsauftrag — vom bestimmungsgemafen, sicheren
Gebrauch bis zur Pflege der Handwerkzeuge.



1 Rechtliche Aspekte, allgemeine Kriterien

Vorgaben fiir die Bereitstellung und Benutzung von
Arbeitsmitteln, wozu auch die Handwerkzeuge zahlen,
sind in der Verordnung fiir Sicherheit und Gesundheits-
schutz bei der Verwendung von Arbeitsmitteln (Betriebs-
sicherheitsverordnung — BetrSichV) enthalten. Beispiele:

Auswahl geeigneter Arbeitsmittel und deren sichere
Verwendung

flir Verwendungszweck geeignete Gestaltung von Ar-
beits- und Fertigungsverfahren

Qualifikation und Unterweisung der Beschaftigten
Gebrauchstauglichkeit von Arbeitsmitteln, einschlief3-
lich der ergonomischen, alters- und alternsgerechten
Gestaltung
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Auswahl von Handwerkzeugen

Die Arbeitsaufgabe und das zu erreichende Arbeitsziel ste-

he
de

n am Beginn der Auswahl geeigneter Arbeitsmittel. Mit
n Erfahrungen aus der Arbeitsplanung, dem Wissen der

Fiihrungskrafte und der Beschaftigten kdnnen — unter Be-
riicksichtigung der Arbeitssicherheit — die fiir eine Aufgabe
erforderlichen Handwerkzeuge ausgewahlt werden. Dieser
Prozessschritt ist bereits Teil der Gefahrdungsbeurteilung.

Manche Aufgaben und Ziele lassen eine schnelle Wahl zu.
Fiir komplexe Arbeitsaufgaben bietet sich die Aufstellung
einer Checkliste zur endgiiltigen Festlegung der konkreten

 sicherheitsrelevante (einschlieBlich ergonomischer)
Zusammenhdnge zwischen Arbeitsplatz, Arbeitsmittel,
Arbeitsverfahren, Arbeitsorganisation, Arbeitsablauf,
Arbeitszeit und Arbeitsaufgabe

Die Gefdahrdungsbeurteilung soll gemaf; der BetrSichV be-
reits vor der Auswahl und der Beschaffung der Arbeitsmit-
tel begonnen werden.

Bei der Arbeit mit Handwerkzeugen kénnen Gefdhrdun-
gen vom Handwerkzeug selbst, von den zu bearbeitenden
Gegenstdnden, der Arbeitsweise und der Arbeitsumge-
bung ausgehen.

Allen Texten liegen die Anforderungen der BetrSichV
zugrunde.

Die Themen:

o Auswahl (Normen, Qualitdtskennzeichen,
Gefahrdungen, ...)

o Ergonomie (Gestaltung von Handwerkzeug,
Arbeitsmittel, ...)

o Verwendung (Gebrauch, Arbeitsweise, Ausbildung,
Ubung, ...)

 Instandhaltung (Priifung, Wartung, ...)

Handwerkzeuge an:

o Kurzbeschreibung der Arbeitsaufgabe/Tatigkeit/
Werkstiicke

» Bezeichnung, Bauform/Ausfiihrung und Dimension
des Handwerkzeugs

 zu erfiillende Qualitatsmerkmale z. B. nach Norm,
VDE oder GS-Zeichen

» spezielle Eigenschaften, z. B. geringes Gewicht,
funkenarme Ausfiihrung

« hand- und arbeitsgerechte Griffform fiir sicheres
Halten/Fiihren, Ergonomie

 leichte Handhabung, einfache Anwendung, geringes
Verletzungsrisiko

« erforderliches Zubehdér, z. B. Verliersicherung

» Verfligbarkeit, Abfrage zu Ersatzteilversorgung und
Instandsetzungsbedarf

o Verweis auf geplanten Einsatz zusdtzlicher Arbeits-
mittel, z. B. Schraubstock

o Hinweis auf geplante Erprobungsphasen vor der
Beschaffung

Mit diesen Informationen kann ein Handwerkzeuglie-
ferant die Bedarfsabsicht in der Bestellung schnell er-
kennen und seine Kenntnisse zur Beratung anbieten,
Neuerungen vorstellen oder auf andere Arbeitsverfahren
hinweisen. Oft sind dem Werkzeughandel einschladgige

Normen bekannt, die fiir die Auswahl gute Informationen
bieten. So sind in Normen Anforderungen an Form, Werk-
stoff und Qualitat von Handwerkzeugen beschrieben. Die

Herstellung eines Werkzeugs nach den Normvorgaben

kann als ein Qualitatskriterium fiir die Beschaffung ge-

nutzt werden. Einige Handwerkzeuge sind mit der Norm
gekennzeichnet (Abbildung 1). Andere fiihren die Norm
auf der Verpackung auf. Mit dieser Kennzeichnung gibt
die Herstellfirma an, dass die in dieser Norm aufgefiihrten
Anforderungen eingehalten werden.



Abb. 1
Eingepragte Norm an
einem Faustel 1

In Normen zu technischen Lieferbedingungen, wie bei der
DIN 1193 fiir Himmer aus Stahl oder DIN 7284 fiir Feilen
und Raspeln, sind Anforderungen an diese Werkzeuge
enthalten, aus denen sich Hilfen fiir verbindliche Forde-
rungen an die Lieferfirmen ableiten lassen.

Zu den beschriebenen Handwerkzeugen werden Beispie-
le fiir Normen genannt. Darunter kdnnen auch Normen
sein, die zwar Qualitatskriterien benennen, aber zuriick-
gezogen worden sind. Da sich Herstellende und Ver-
treibende fiir ihre Werkzeuge auch auf zuriickgezogene
Normen berufen, sind auch diese als Qualitatskriterium
weiter nutzbar.

Ein weiteres Qualitatsmerkmal ist das Zeichen ,,GS-ge-
priifte Sicherheit“, das von Priifstellen vergeben wird.
Diesen Priifstellen ist von der ,,Zentralstelle der Lander fiir
Sicherheitstechnik“ (ZLS) die Befugnis erteilt worden.

Wer Handwerkzeuge herstellt oder einfiihrt, weist mit dem
GS-Zeichen darauf hin, dass er eine Bescheinigung iiber
eine erfolgreich durchgefiihrte, und regelmasig aktuali-
sierte Priifung, in Bezug auf die Arbeitssicherheit des ge-
kennzeichneten Handwerkzeugs, besitzt (Abbildung 2).
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Abb. 2 GS-Zeichen

Bekannt ist auch das Zeichen des deutschen Fach-
verbands Werkzeugindustrie ,,Deutsches Werkzeug*
(Abbildung 3). Der Aufkleber dokumentiert, dass das

Rechtliche Aspekte, allgemeine Kriterien

Werkzeug seine qualitatsbegriindenden Produktions-
schritte in Deutschland erhalten hat und damit die Ur-
sprungskennzeichnung ,,Made in Germany“ zu Recht tragt.

Abb. 3 Zeichen ,,Deutsches Werkzeug*

Nicht fiir alle Aufgaben sind geeignete Werkzeuge am
Markt verflighar. In diesen Féllen lassen Arbeitgebende
Arbeitsmittel in eigener Verantwortung fiir die Verwen-
dung im eigenen Betrieb herstellen. Das ist grundsatz-
lich moglich. Hinweise fiir das Vorgehen finden Sie in der
Technischen Regel fiir Betriebssicherheit TRBS 1111 ,,Ge-
fahrdungsbeurteilung®. Wer Arbeitsmittel selbst herstellt,
tibernimmt nach der TRBS 1111 auch die Verantwortung
dafiir, dass die Beschaffenheit dieser Arbeitsmittel den
geltenden Anforderungen geniigt und besonders die An-
forderungen der BetrSichV wahrend der Verwendung die-
ser Arbeitsmittel erfiillt werden. Auf diese Weise kdnnen
Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz tiber die Gefahr-
dungsbeurteilung, die die Schutzzielanforderungen der
BetrSichV sichern muss, gewahrleistet werden. Die Quali-
tat des selbst hergestellten Werkzeugs wird dann {iber die
Fortschreibung der Gefdhrdungsbeurteilung gesichert.

1.2  Ergonomie der Handwerkzeuge

Sicheres und produktives Arbeiten setzt voraus, dass die
verwendeten Handwerkzeuge fiir den Einsatzzweck und
fur die Menschen geeignet sind.

Das Handwerkzeug muss der menschlichen Hand ,,gefal-
len“. Handwerkzeuge sind daher so zu gestalten, dass die
Hand sie sicher und bequem greifen kann. Ergonomisch
geformte Griffe unterstiitzen in der Weise, dass unter-
schiedlich grof’e Hande immer einen sicheren Halt finden
und mit moglichst geringem Kraftaufwand die Arbeitsauf-
gabe ermiidungs- und verletzungsfrei durchfiihren kon-
nen, wozu auch eine gerade Handgelenkstellung gehort.
Mit der Griffgestaltung sollte die Handdominanz (Rechts-
bzw. Linkshédndigkeit) ebenfalls beriicksichtigt werden.



Rechtliche Aspekte, allgemeine Kriterien

Ergonomie der Arbeit mit Handwerkzeugen soll immer auch
die optimalen Einsatzbedingungen einschliefien. Die Fixie-
rung eines Werkstiicks in glinstiger Hohe trdgt zu einer gu-
ten Kérperhaltung bei und macht die Ausfiihrung sicherer.

Auch die Arbeitsbedingungen wie ausreichender Bewe-
gungsraum und Beleuchtung sollten fiir die Arbeitsaus-
fuhrung angemessen gestaltet werden.

1.3  Verwendung der Handwerkzeuge

Die Arbeit beginnt mit dem sicheren Greifen des fiir die
Aufgabe geeigneten Handwerkzeugs. Deshalb lohnen
sich Ordnung und eine gute Sortierung. Das Fehlen von
Werkzeugen wird mit einem Blick erfasst.

Auf Baustellen ist ein Ordnungsschema nicht so klar
vorgegeben wie in der Werkstatt. Dort liegt das Werk-
zeug haufiger vermischt, ohne jede Ordnung. Mit Hilfe
von Werkzeugtaschen, Werkzeugboxen (System-Werk-
zeugkoffern) kann aber auch dort Ordnung ,,einkehren.
AuBerdem erleichtern die Behélter den Transport und
ermoglichen einen sinnvollen Einsatz von (Sack-) Karren
und die Handwerkzeuge sind darin geschiitzt.

Sind Geriiste zu besteigen, kdnnen Werkzeugrucksacke
oder Werkzeugtaschen (am Griff oder an der Schulter-
schlaufe) mitgenommen werden und mindestens eine

Abb. 4

Ordnung im Werkzeugschrank

Hand kann immer die Leiter fassen. Gute und sinnvolle
Verteilung der Werkzeuge auf mehrere Taschen/Boxen
hilft, das Gewicht auf 10 kg zu begrenzen.

Werden am eigentlichen Arbeitsort nur wenige Werkzeu-
ge aus der Box bendétigt, konnen sie in dafiir vorgesehe-

nen Taschen der Kleidung, Giirteltaschen oder Schlaufen
getragen werden.

An hoch gelegenen Arbeitspldtzen, zum Beispiel wahrend
Reparaturarbeiten auf dem Bau, sind Werkzeuge gegen
Absturz mit zum Beispiel Fangleinen zu sichern (Abbil-
dung5).

Jedes Handwerkzeug hat seinen Verwendungszweck und
ist fiir den damit verbundenen Kraftaufwand vorgesehen.
Der fachgerechte Umgang mit Handwerkzeugen und de-
ren bestimmungsgemafier Gebrauch setzt Ausbildung,
Ubung und Unterweisung voraus:

o Den Verwendungszweck richtig einordnen zu kénnen,
ist Voraussetzung dafiir, das richtige Werkzeug fiir die
Aufgabe auszuwahlen.

» Die Ubung der Handhabung hat zum Ziel, das Hand-
werkzeug fachgerecht zu nutzen.

o Die Methodik der Arbeitsvorbereitung und Nachberei-
tung kennenzulernen hat die sichere und gesundheits-
gerechte Gestaltung der Arbeit zum Ziel.

Grundsatzlich sind vor der Verwendung der Werkzeuge
eine Inaugenscheinnahme und eine Funktionskontrolle
erforderlich.

Abb. 5

Seitenschneider an einer Verliersicherung



1.4 Instandhaltung der Handwerkzeuge
Handwerkzeuge bediirfen regelmaBiger Pflege, Wartung
und Instandhaltung, um ihre Funktionstiichtigkeit zu er-
halten und die Arbeitssicherheit wahrend des Gebrauchs
zu gewdhrleisten. Die Arbeit mit unzureichend gepfleg-
ten Werkzeugen mindert nicht nur die Qualitat der Arbeit
(verformte Schraubenkdpfe, verschmutzte und beschadig-
te Oberflache bei Werkstiicken, ...). Sie birgt Verletzungs-
gefahren besonders wahrend der Anwendung (Abrut-
schen vom Werkstiick, Splitterbildung, ...).

Die Wartung beginnt schon mit der Inaugenscheinnah-
me und Funktionskontrolle vor der Verwendung. Festge-
stellte Mdngel sollten sofort fachgerecht beseitigt werden
(Reinigung, Schérfen, ...). Ist eine sofortige Beseitigung
des Mangels nicht moglich, muss mit Fachkunde ent-
schieden werden, ob auf die weitere Verwendung aus
Sicherheitsgriinden, bis zur ordnungsgemafBen Instand-
setzung, verzichtet werden muss.

Zum Abschluss der Arbeiten sollten immer die Reinigung,
die Inaugenscheinnahme und eine Funktionskontrolle der
benutzten Werkzeuge gehdren. Zu diesem Zeitpunkt er-
kannte Mangel sollten zum Anlass genommen werden,
die Werkzeuge vor dem ndchsten Einsatz zu warten und,
falls erforderlich, instand zu setzen oder zu ersetzen.

Reinigung, Pflege, Wartung, Priifung und Instandsetzung
von Handwerkzeugen sind ein wichtiger Teil der Praven-
tion und am besten durch betriebliche Vereinbarung zu
regeln:

Wer ist wann wofiir verantwortlich,
was wird repariert und was nicht?

H&ufig wird das (,eigene*) Werkzeug in personengebun-
dene Verantwortung tibergeben. Die n6tigen Kenntnis-
se fiir Reinigung, Pflege, Wartung, Priifung und Instand-
setzung miissen dann aber auch zusammen mit den
Handwerkzeugen ,,ibergeben* werden.

Rechtliche Aspekte, allgemeine Kriterien

Spezialwerkzeuge werden haufig in die Verantwortung
einer Person gegeben und von ihr gepflegt, gewartet, in-
standgesetzt und bei Bedarf stellt diese Person auch die
Forderung nach Neubeschaffung. Die Ausgabe und Riick-
nahme der Werkzeuge ist dann auch von dieser Person
mit Sicht- und Funktionskontrollen zu verbinden.

Nicht nur fiir die Verwendung, sondern auch fir die In-
standhaltung ist es wichtig, dass sie fachgerecht durchge-
fuhrt wird. Instandhaltung ist daher ein wesentlicher Teil
innerhalb der Ausbildung und Unterweisung fiir den Um-
gang mit Handwerkzeugen. Vor allen Dingen muss geklart
sein, welche Reparaturen nicht erfolgen diirfen (an ge-
héarteten Werkzeugen, an verformten Werkzeugen, unwirt-
schaftliche Reparaturen, ...).



2 Werkzeuge

241 Messer

Ein Messer besteht aus einer Klinge und einem Griff
(Heft). Die Klinge kann feststehend am Heft befestigt,
ausschiebbar oder ausklappbar gestaltet sein. Messer
dienen dem Trennen von Werkstoffen (Schneidgut). Der
vorgesehene Anwendungszweck und das Schneidgut be-
stimmen die Form des Griffs und der Klinge sowie deren
Scharfe und Spitze.

Messer sind aufgrund der scharfen Klingen und Spitzen
gefdhrlich. Griinde fiir Verletzungsgefahren:

» Verwendung eines ungeeigneten Messers

o Abrutschen des Messers

o Abrutschen vom Griff

« herabfallendes Messer

o Greifen in offen liegende Klingen

o Verklemmen von Wechselklingen bei Verschmutzungen
o Unvorsichtiger Klingenwechsel

o Transportin der Hosen-/Jackentasche

» Verwendung ungeeigneter Wechselklingen

{
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Rasiermesser Kabelmesser Dammstoffmesser

Abb. 6 Messertypen
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Sicherheitmesser

211  Auswahlvon Messern

Bei der Beschaffung eines Messers muss der geplante
Einsatzzweck bekannt sein, um den Messertyp und die
erforderlichen Qualitdtsmerkmale festzulegen. Zumeist
sind Messer nicht in einer Norm bestimmt. Je nach Anwen-
dungist jedoch zu priifen, ob in diesem Fall Normen zu
beachten sind. Beispiel: DIN EN ISO 8442-1,,Anforderun-
gen flir Schneidwaren zur Zubereitung von Speisen, nennt
Anforderungen fiir Material und Eigenschaften der Klingen,
die im Kontakt mit Lebensmitteln eingesetzt werden.

Messer mit GS-Zeichen sollten bevorzugt werden.

Wenn sich aus dem Einsatzzweck und dem Stand der
Gefdhrdungsbeurteilung zur Arbeit mit Messern eine
Alternative mit geringerem Gefahrdungspotenzial ergibt,
sollte sie bevorzugt werden. Das kdnnten andere Hand-
werkzeuge oder Maschinen sein:

Streifenschneider fiir Gipskartonarbeiten

o Kantenhobel mit verdeckten Klingen fiir Gipskarton-
arbeiten (Abbildung 7)

o Dammstoffmesser statt Cuttermessern fiir grofRe
Schnitttiefen

o Kabelmesser und Abisolierzange

o elektrische Dammstoffsdge

o Elektroschere zum Schneiden von Teppichen/
Bodenbeldgen

Abbrechklingen-
messer

Abb. 7 Gipskarton-Kantenhobel



Bieten sich keine Alternativen zum Messer an, sollte die

Auswabhl auf das fiir den Einsatzzweck sicherste Messer fal-

len. Dann sind oft Spezialmesser mit besonderer Klingen-

form, Griffgestaltung oder Griffgeometrie die richtige Wahl:

o Entgratmesser mit Drehklinge statt Universalmesser

o Entvliesmesser mit geschlossener Griffgeometrie statt
Messer mit Heft

o Abmantelmesser mit verdeckter Klinge statt Kabel-
oder Cuttermesser

e 2-Hand Wiegemesser statt Messer mit einem Heft

o Cuttermesser mit Pistolengriff statt Universal-Cutter-
messer

o Sicherheitsmesser mit automatischem Klingenriickzug
statt Universal-Cuttermesser

* Messer mit verdeckter Klinge

Sehr unfalltrachtig sind Arbeiten mit Cuttermessern, die
hier hervorgehoben behandelt werden.

Am sichersten sind Cuttermesser mit verdeckter Klinge.
Sie eignen sich gut zum Schneiden diinner Werkstoffe,
wie Papier und Folien (Abbildung 8).

Abb. 8
Kopf eines Folienmessers
mit verdeckter Klinge

Ist ein Cuttermesser mit verdeckter Klinge nicht geeignet,
sollten grundsatzlich Cuttermesser benutzt werden, die
einen automatisierten Klingeneinzug haben und oft als
»Sicherheitsmesser” angeboten werden. Hier wird die

Klinge am Ende des Schneidvorgangs automatisch mit Fe-

derkraft zuriickgezogen (Abbildung 9 oben).

Diese Messer gibt es auch mit Schiebern, mit denen der
automatische Klingeneinzug verhindert werden kann.
Die Klingenldangen sind, je nach Messertyp, bis zu 8 cm
(Abbildung 9 Mitte).

Werkzeuge

Abb. 9 Cuttermessertypen

Cuttermesser mit ausschiebbarer Klinge ohne Riickzug
gibt es in unterschiedlicher Bauform und Klingenart. Bei
haufig als Teppichmesser bezeichneten Cuttermessern
sind kurze Trapez- oder Hakenklingen gebrauchlich. Wer-
den sie nicht mit hoher Kraft benutzt, sind sie meist durch
»Sicherheitsmesser” gut zu ersetzen. Modelle mit zwei
Schiebern konnen mit zwei Klingentypen geriistet werden.
Ein Wechsel zwischen zwei Messern entfdllt und die Arbeit
geht sicherer und schneller voran (Abbildung 9 unten).

Cuttermesser mit Segmentklinge, auch Abbrechklinge ge-
nannt, kdnnen gewdhlt werden, wenn die Schnitte nicht
tief und mit geringer Kraft ausgefiihrt werden. Sie kénnen
ebenfalls gut durch ,,Sicherheitsmesser” ersetzt werden.
Bedingt das Schneidgut, dass die Klinge schnell stumpf
wird, bieten die schnell verfiigbaren Folgesegmente der Ab-
brechklinge durchaus Vorteile gegeniiber ,,Sicherheitsmes-
sern“: Die Gefahren beim Klingenwechsel treten seltener
auf. Zubehor, wie Abbrechklingen-Box (Abbildung 10) und
Messertasche, sollten aus Griinden der Arbeitssicherheit
Mindestvoraussetzung sein, um diesen Vorteil zu nutzen.

Abb. 10
Abbrechklingen-
Box

1
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2.1.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Messern

Ergonomie bei Arbeiten mit Messern betrifft nicht nur das
Messer, sondern ebenso die Einsatzbedingungen. Wie bei
allen Handwerkzeugen gilt: Das Werkzeug muss der Hand
gefallen. Ein Messergriff muss zur Grof3e der Hand passen
und ein sicheres Greifen auch bei verschmutztem Griff zu-
lassen. Eine ergonomische Form des Griffs bietet oft auch
den Schutz gegen Abgleiten der Finger zur Klinge. Bei sym-
metrisch geschliffenen Klingen und ebenso symmetrischem
Griff erfiillt das Messer die Anforderungen von Rechts- und
Linkshandigkeit gleichermafien. Sind Griffe unsymmetrisch
geformt, istimmer die Handigkeit zu bedenken.

Bei unsymmetrisch geschliffenen Messern, wie bei einem
einseitigen Wellenschliff rechts oder links, muss ebenso
die Auswahl nach Rechts- oder Linkshandigkeit getroffen
werden. Wird bei einem Cuttermesser die Klinge seitlich
mit dem Daumen herausgeschoben, wie es bei manchen
Cuttermessern mit automatischem aber bewusst vermeid-
barem Klingenriickzug der Fallist, ist die Handigkeit be-
sonders zu beachten. Am Markt sind Modelle verfiigbhar,
die zum Beispiel durch Umbau fiir beidhdndige Verwen-
dung geeignet sind (Abbildung 11).

-

=

Abb. 11 Umbauschritte: Anpassung an die Handigkeit

Die aufzubringende Kraft ist je nach Schneidaufgabe unter-
schiedlich. Sind zum Schneiden geringe Handkréfte ausrei-
chend, kann die Formgebung des Griffs einfacher sein als
bei Messern, die mit hoheren Kréften gefiihrt werden. Wah-
rend der Schneidaufgabe soll der Arbeitsbereich der aus-
fiihrenden Person vorbehalten sein. Ausreichendes und
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blendfreies Licht erleichtern die Koordination der Schneid-
arbeit und trdgt bedeutend zur Arbeitssicherheit bei.

Die Ergonomie und die Sicherheit bei Schneidarbeiten
konnen durch entsprechend gestaltete Schneidplatze
optimiert werden. Messerhalter an einem Schneidetisch
erhalten die Ordnung und den Uberblick. Ablagen fiir
weitere Arbeitsmittel, wie Schienensysteme mit System-
messern, Streifenschneider, Schnellspanner oder Kanten-
hobel, unterstiitzen die Ablaufe. Sind hohe Krafte erforder-
lich, sollte das Schneidgut so hoch angeordnet sein, dass
es mit gesenkten Schultern zu bearbeiten ist. Anpassbare
Tischhdhen verbessern die Korperhaltung. Schneidplatze
kénnen auch auf Baustellen mit modularen Elementen,
wie Arbeitsbdcken und Arbeitsplatten mit Aussparungen
fuir Schnittlinien, stationdr eingerichtet werden.

Personliche Schutzausriistung, wie schnittfeste Hand-
schuhe, diirfen den sicheren Griff des Messers nicht min-
dern. Deshalb ist es wichtig, dass die Beschéftigten die
Arbeit mit dem Messer auch mit Handschuhen erproben.
Erfordert die Aufgabe das Tragen stichfester Kleidung, so
muss darauf geachtet werden, dass sie gut sitzt, damit die
Bewegungsfreiheit nicht eingeschrankt wird.

2.1.3 Verwendung der Messer

Fiir Beschéftigte, die Schneidaufgaben mit Messern aus-
fuhren, ist die Gefdhrdungsbeurteilung wegen der ho-
hen Verletzungsrisiken die bestimmende Grundlage. Der
Unterweisung, verbunden mit praktischen Ubungen an
arbeitsiiblichem Schneidgut, kommt ebenfalls eine be-
sondere Bedeutung zu.

Besonders gefahrlich ist das Schneiden mit hohem Kraft-
aufwand. Das gilt fiir alle Messertypen: Wenn die Klinge
aus dem Schneidgut gleitet, fiihrt der hohe Kraftaufwand
h&ufig zum Abrutschen oder am Ende der Schnittlinie zur
unkontrollierten Messerbewegung. Deshalb immer weg
vom Kérper schneiden, zum Beispiel beim Offnen einer
Silikonkartusche.

Unfallursachen fiir Schnittverletzungen liegen haufig bei
den Nutzenden selbst, wenn sie schnell erreichbare Mes-
ser unsachgemaf verwenden und nicht auf sichere Va-
rianten zuriickgreifen. Deshalb ist es wichtig, nur den
Messertyp bereitzustellen und zu verwenden, derin der



Gefdhrdungsbeurteilung als sicherste Variante aufgefiihrt
worden ist. Flir den Einsatz von Messern sind, je nach Ge-
fahrdungslage, Stech- oder Schnittschutzhandschuhe oder
auch entsprechende Kleidung zu verwenden. Deren not-
wendige Festigkeit ergibt sich aus den Schneidaufgaben.

An Schneidarbeitspldtzen — auch an denen auf Baustel-
len — miissen die bendtigten Messer eine sichere Abla-
ge haben. Wenn es der Arbeitsablauf zuldsst, sollten die
Klingen auf der Ablage verdeckt sein. An Schneid- und
Arbeitstischen kdnnen das Halterungen sein, in die die
Klingen bis zum Heft eingeschoben werden kénnen. Die
Halterung muss alle dort benétigten Messer aufnehmen
konnen. Idealerweise sind sie so angebracht, dass die
Messer mit nur wenig ausgestrecktem Arm schnell und
sicher herausgezogen werden kdnnen.

Werden Messer personengebunden zur Verfligung ge-
stellt, sollten sie in Werkzeugtaschen, Koffern, Kérben
oder Rolltaschen — aber niemals in Hosentaschen —trans-
portiert werden. Es wird empfohlen, am Arbeitsplatz
dann nur die Messer herauszunehmen, die fiir die Tatig-
keit auch eingesetzt werden sollen. Die entsprechenden
Messer werden zundchst in die Halterung am Arbeitstisch
oderin eine, am Giirtel getragene und zum Messer pas-
sende, Messertasche/Scheide geschoben.

Bei Arbeiten im Trockenbau sollte ein Schneidplatz fiir
Gipskartonplatten eingerichtet werden, um den Einsatz
spezieller Werkzeuge, wie Kantenhobel, Streifenschnei-
derund an Schienen gefiihrte System-Messer, zu ordnen.
Lange Schnitte sind mit einem Streifenschneider immer
sicherer und mit hoherer Prazision ausfiihrbar als mit
Schiene und Cuttermesser — auch auf einem Plattensta-
pel. Fiir die Bearbeitung kleinerer Platten ist die Arbeit an
einem (mobilen) Schneidetisch vorzuziehen. Werden fiir
»freie“ Schnitte Schienen benutzt, sind sie fiir den Schnitt
sicher an der Gipsplatte zu befestigen und nicht etwa auf
niedrig gelegenen Flachen mit dem Knie zu fixieren.

Weil es besonders risikoreich ist, mit Cuttermessern zu
arbeiten, wird auch deren Verwendung hervorgehoben
behandelt. Werden ,,Sicherheitsmesser” beim Schnei-
den von Klebestreifen genutzt, verschmutzen die Klingen
beim Kontakt mit dem Kleber. Diese ,Verklebungen“ kon-
nen die Funktion des Klingenriickzugs auBer Kraft setzen.
Deshalb sind bei dieser Verwendung eine hadufigere Klin-
genpriifung und Reinigung erforderlich.

Werkzeuge

Ist der Einsatz von ,,Sicherheitsmessern® nicht sinnvoll
und werden Cuttermesser ohne automatischen Klingen-
riickzug eingesetzt, sind das Zuriickziehen der Klinge vor
dem Ablegen und die Aufbewahrung in der Giirteltasche
besonders wichtig. Dieser Ablauf muss zur Routine wer-
den und erfordert Ubung, besonders dann, wenn Messer
mit weit ausgeschobener Klinge genutzt werden.

Bei Cuttermessern wird die Elastizitdt der langen Klinge
gerne genutzt, um sie bei einem flachenbiindigen Schnitt
auf die Schneidebene zu pressen. Dabei besteht die Ge-
fahr, dass eine beim Pressen gebogene Klinge aufgrund
der Seitenkréfte bricht. Diese Gefahr besteht vor allem
beim Biegen von segmentierten Klingen (Abbrechklinge).
Bei diesen wird die Empfindlichkeit gegeniiber Seiten-
krdften genutzt, um Segmente sicher abzubrechen. Flach-
biindige Schnitte diirfen daher nur durchgefiihrt werden,
wenn die Klinge — ohne Biegung - flach aufliegt. Cut-
termesser mit Abbrechklingen gehéren zu den meistver-
wendeten Typen. Sie haben den Vorzug, dass bei hohem
Verschlei? der Klinge (Schneide und Spitze) sehr schnell
ein neues Segment genutzt werden kann. Die professio-
nelle Arbeitshilfe zum Abbrechen der Segmente ist die
oben aufgefiihrte Abbrechklingen-Box. Die Box ist auch
schneller und sicherer zu nutzen als eine Zange. Beim
Abbrechen muss eine Schutzbrille getragen werden.

2.1.4 Instandhaltung der Messer

Messer sind vor der Verwendung einer Inaugenschein-
nahme zu unterziehen. Sind lose Teile zu erkennen, muss
das Messer repariert bzw. entsorgt werden. Besonders
die sicherheitsrelevanten Mechaniken miissen intakt und
leichtgdngig sein, anderenfalls darf das Messer nicht ver-
wendet werden.

Die meisten Messer konnen unter flieBendem Wasser ge-
reinigt und mit Tlichern getrocknet werden. Die getrock-
neten Messer konnen in der Rolltasche oder, wenn sie mit
einem Klingenschutz ausgestattet sind, auch im Koffer
aufbewahrt werden. Nicht ,,rostfreie“ Messer konnen in
Olpapier (sdurefreies Ol) gelagert werden.

Die Mechanik der Cuttermesser und besonders der,,Si-
cherheitsmesser” sind empfindlich gegen Verunreinigun-
gen und Feuchtigkeit. Mechanische Reinigung und leich-
tes Auspusten (Schutzbrille tragen) zur Entfernung von
Staub sind meist ausreichend. Trocken lagern!
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Messer sind gefdhrliche Werkzeuge. Stumpfe Messer
konnen noch gefédhrlicher sein als scharfe, weil fiir das
Schneiden hohere Krdfte eingesetzt werden miissen. Das
Nachscharfen mit Wetzstahl oder Handschleifgeraten
kann schnell erlernt werden. Fachkundige in Schleifbetrie-
ben, oder die, die Messer herstellen, sind verantwortlich
fur ihren Grundschliff. Wenn ein Messer tiber Wechsel-
klingen verfiigt, muss die stumpfe Klinge friihzeitig ersetzt
werden. Zum Sammeln und fiir die anschlieRende siche-
re Entsorgung unbrauchbarer Messer und Klingen eignen
sich schnitt- und stichsichere Behéltnisse, wie Kunststoff-
boxen. Eine groRe, verschlieBbare Offnung erméglicht das
sichere Entleeren.

o Messer sind wegen ihrer scharfen Klingen und
Spitzen gefdhrlich.

o Immer das fiir den Einsatzzweck sicherste Messer
wahlen.

o Der Messergriff muss zur Grof3e der Hand passen.

« Vom Kdrper weg schneiden.

e Nur mit scharfen Messern schneiden.

2.2 Hammer

Hammer und auch Beile gehoren zu den Schlagwerkzeu-
gen. Ein Hammer besteht aus einem Hammerkopf und
einem Stiel. Hammerkopfe gibt es in verschiedenen For-
men, Werkstoffen und mit unterschiedlichen Massen. Die
Stiele sind, abhdngig von Form und Masse des Kopfs, in
Lange, Dicke und Material angepasst. Stiele aus Holz wer-
den mit Keilen im sogenannten Auge des Hammerkopfs

Latthammer
Abb. 13

Abb. 12

Bezeichnungen am Hammer-
kopf

14

befestigt. Stahlstiele werden eingepresst und mit einem
Metallstift im Kopf gesichert. Stiele aus Kunststoff und
aus Glasfaser werden, je nach Ausfiihrung, zum Beispiel
mit einem Keil gesichert, geklebt oder mit anderen Verfah-
ren gesichert. Die Arbeitsflachen der Hdmmer aus Stahl,
auch Bahn und Pinne genannt, sind gehdrtet und ihre
Seiten sind zur Vermeidung von Splittern gefast.

Beim Arbeiten mit einem Hammer wird der durch die
schnelle Bewegung des Hammerkopfs entstehende Impuls
genutzt. Trifft der Hammer auf einen Gegenstand, wie Na-
gel oder Blech, wird der Impuls auf diesen {ibertragen mit
dem Effekt, dass der Nagel eingetrieben oder ein Gegen-
stand verformt wird oder auch der Impuls gezielt, zum
Beispiel Uber einen Meif3el, in ein Werkstiick geleitet wird.

Hammer werden durch ihre beschleunigte Masse

gefdhrlich. Griinde fiir Verletzungsgefahren:

» Einsatz eines ungeeigneten oder eines defekten
Hammers

 sich ablésende Splitter vom Hammerkopf, umher-
fliegende Bruchstiicke des bearbeiteten Werkstiicks

e Schlag auf Finger oder Hand

 sich l6sender und umherfliegender Hammerkopf

e Bruch des Stiels und sich dadurch unkontrolliert
bewegender Hammerkopf

o Rickwirkung auf den Hand-, Arm- und/oder Schulter-
bereich

o Impulsldarm beim Schlag

Hammer gibt es in vielen Bauformen und fiir verschiedene
Anwendungsfille. Die Namen der Himmer leiten sich oft
von den Anwendungen oder von den Berufen ab.

&)

Schieferhammer Holzhammer Faustel Schlosserhammer

Hammertypen



2.21 Auswahlder Himmer

Um einen Hammer mit geeigneter Bauform und Gewicht
auszuwahlen, muss der geplante Einsatzzweck bekannt
sein. Fiir viele Bauformen gibt es Normen, die fiir die
richtige Auswahl genutzt werden kdnnen.

Fiir ,,Hammer aus Stahl“ gilt zum einen die DIN 1193 mit
Ausfiihrungen tber

o Werkstoff

e Hdrte

o Ausfiihrung

o Stielbefestigung

e Kennzeichnung

Fur die unterschiedlichen Bauformen wird in weiteren
Normen differenziert:

e Schlosserhammer DIN 1041

e Schweif’erhammer DIN 5133

e Zimmerer- oder Latthammer DIN 7239

e Maurerhdammer DIN 5108

o Fdustel DIN 6475,

e Schreinerhammer DIN 5109

e Gummihdammer DIN 5128

e Schonhdammer DIN 5136

Die Norm fiir einen Schlosserhammer mit Stiel und Keil,
Nenngewicht 500 g:

Hammer DIN 1041-500 S

Auch Abmessungen des Auges (Stielaufnahme des Ham-
merkopfs) und der Stiele sind in den Normen zu finden,
wie in den DIN 5111/5112 fiir Hammerstiele aus Holz. Dort
gibt es Festlegungen, zum Beispiel in Bezug auf Gewichte,
Abmessungen und auf die sichere Verbindung von Kopf
und Stiel durch die Festlegung von Abziehkréaften.

Diesen Normen kdnnen Hinweise auf die Auswahl des
geeigneten Hammers in Bezug auf die gewiinschten
Anwendungsfélle entnommen werden.

Gibt es fiir einen Hammertyp keine Bezugsnorm, kann
das GS-Zeichen herangezogen und als Qualitatskriterium
genutzt werden.

Werkzeuge

Abb. 14
Stielschutz an
| einem Faustel

Trifft der Stiel bei einem Fehlschlag auf das Werkstiick,
kann er beschadigt werden oder sogar brechen. Himmer
mit Stielschutzmanschetten aus Stahl-, Kunststoff- oder
Gummiformteilen bieten in solchen Fallen gré3ere Sicher-
heit (Abbildung 14).

Fiir besondere Arbeiten an empfindlichen Werkstoffen
sind Himmer erforderlich, die beim Schlagen keine Spu-
ren auf den geschlagenen Teilen hinterlassen. In solchen
Fallen sind Himmer mit einem entsprechend weichen
Kopf aus Holz, Gummi, Kunststoff oder aus einem wei-
chen Metall (z. B. Kupfer) die richtige Wahl. Fiir Schlag-
kopfe aus Kunststoff haben sich unter anderem Nylon und
Polyurethan als splittersicher bewahrt.

2.2.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Himmern

In den unterschiedlichen Gewerken und Branchen wer-
den fiir die Herstellung der Stiele Materialien, wie Holz,
Kunststoff, Stahl und Glasfaser, und Kombinationen aus
den Materialien angeboten. Bei den meisten Griffen/Stie-
len zeigt schon das erste Zufassen, ob der Hammer gut

in der Hand liegt. Da Arbeiten mit Himmern oft mit Hand-
schuhen erfolgt, sollte die Griffergonomie einmal mit der
bloRen Hand und ebenfalls mit der durch den Handschuh
geschiitzten Hand gepriift werden.

Hammer dienen dazu, Impulse zu {ibertragen, deren Grg-
RBe von der Masse des Kopfs und der Geschwindigkeit
beim Auftreffen bestimmt wird.

Die Dynamik der kleineren Himmer (z. B Latthammer,
kleiner Schlosserhammer) belastet immer das Hand-Arm-
Schulter-System und die gro’en Hdmmer mit hdherer
Masse (z. B Vorschlaghammer) belasten auch die Muskeln
und Gelenke des ganzen Korpers. Die Hohe der Belastung
ist wiederum abhdngig von der Haufigkeit der Schldge.
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Belastend sind auch die Riickschldage beim Auftreffen auf
das zu bearbeitende Material. Uber das elastische Ver-
halten der Hammerstiele werden die Schldge nur zum Teil
gemindert. Hier wdre zu priifen, ob die Aufgabe mit riick-
schlagfreien Himmern erfiillt werden kann. Himmer mit
entsprechendem Riickprallverhalten mindern die Gelenk-
belastungen beim Aufschlag fiir Hand, Ellenbogen und
Schulter. Ein besonderes Kennzeichen dieser Himmer
ist ein kdrniges Gut, das sich im Inneren des Kopfes be-
findet. Dadurch werden die federnden Riickschldge redu-
ziert, nicht aber die Schlagenergie. AuBerdem tragt diese
Hammerart zur Lirmminderung bei (Abbildung 15).

Abb. 15
Riickschlagfreier Hammer

Die genannten Belastungen legen es nahe zu priifen, ob
andere Arbeitsverfahren mit anderen Werkzeugen und
entsprechend geringerer Belastung moglich sind.

Die Ergonomie fiir das Arbeiten mit Himmern wird aus
diesen Griinden durch das Werkzeug selbst kaum ver-
bessert werden kénnen. Oft werden die Hdmmer jedoch in
Kombination mit anderen Werkzeugen eingesetzt und in
diesen Kombinationen ist oft eine ergonomische Gestal-
tung der Arbeit moglich. Zum Beispiel der Amboss: Er bie-

tet das Widerlager fiir den Schlag und macht ihn effektiver.

Federnde Bauteile wéaren hingegen ungiinstig. Eine ergo-
nomische Gestaltung ware jedoch durch das Festsetzen
des Werkstiicks, mit Hilfe von Klemmen, Schraubzwingen,
im Schraubstock, auf schweren Unterlagen etc. moglich.
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Auch eine giinstige Arbeitshdhe, wie auf einer Werkbank,
bei der das zu bearbeitende Werkstiick gut erkennbar und
auf ca. Hiifthohe bearbeitet werden kann, bietet den ergo-
nomischen Vorteil, dass der Oberarm am Ende der Bewe-
gung eine nahezu senkrechte Position einnimmt.

Bei Arbeitsaufgaben iiber Kopf ist die Belastung noch
einmal erhoht. Eine ergonomische Losung bringt in sol-
chen Fallen auch das Arbeiten auf einem Podest oder auf
einem Geriist.

2.2.3 Verwendung der Himmer

Ein Hammer muss bei der Arbeit immer sicher gehalten
und gefiihrt werden kdnnen. Treten bei der Arbeit Ver-
schmutzungen auf, darf der sichere Halt dadurch nicht
beeintrachtig werden. Haufiges Reinigen, zum Beispiel
mit einem (feuchten) Lappen, kann daher gefordert sein.
Je nach Art der zu erwartenden Verschmutzung durch
Staub oder 6lige Stoffe sollte ein Hammer mit geeignetem
Stiel ausgewdhlt werden. Bei dligen Verunreinigungen
kdonnen Holzstiele giinstiger als die aus Kunststoff sein.
Bestandteile des Ols kénnten auf den Kunststoff wie ein
Losemittel wirken. Erfahrungswerte und Informationen
aus Produktdatenblattern konnen fiir die Auswahl her-
angezogen werden. Sind ,,Unvertraglichkeiten* ermittelt
worden, sollte nur der gegen die verunreinigenden Stoffe
resistente Hammerstiel verwendet werden.

Priifen Sie vor der Arbeitsaufnahme die Befestigung des
Hammerkopfs am Stiel. Bewegungen des Hammerkopfs
bei gleichzeitigem Halten des Stiels oder auch ein leichter
Schlag des Hammers auf Holz oder auf eine Metallplatte
machen Mangel in der Befestigung spiirbar. Die Sicht-
kontrolle der Stielbefestigung, wie Ringkeil oder Stift,
muss immer ausgefiihrt werden.

Beachten Sie folgende Besonderheiten: Der rheinische
Maurerhammer mit Holzstiel wird zum Beispiel tiber Nacht
in Wasser gelegt, um den sicheren Sitz des Hammerkopfs
fur den folgenden Arbeitstag zu gewdhrleisten. Bei Stielen
aus Kunststoff bzw. Verbundstoffen sind die Befestigun-
gen oft nicht erkennbar. Deshalb bieten sich zum Arbeits-
beginn die Handpriifung und der Probeschlag als Priif-
verfahren an.
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Abb. 16 Hammerkopf passend zur Nagelgrofie

Die Sichtpriifung muss auch fiir den Stiel und den Kopf
selbst durchgefiihrt werden. Absplitterungen am Holz,
Kerben oder einfach nur geloste Kunststoffgriffe bei Ver-
bundgriffen sind meist ebenso leicht erkennbar wie Aus-
briiche an Bahn und Pinne der Hammerkdpfe.

Wahlen Sie den fiir die Aufgabe passenden Hammer

aus. Schiefer- und Latthammer haben in der Bahn ein
Raster von Einkerbungen, die beim Auftreffen auf einen
Nagelkopf ein Abgleiten verhindern kénnen. Werden
diese Hammer fiir eine Aufgabe benutzt, die hohe Im-
pulse (Schlagen auf Schlagschliissel, siehe Schrauben-
schliissel) benétigt, konnen diese Einkerbungen wie eine
Sollbruchstelle wirken und Splitter vom Hammerkopf
6sen. Das ist besonders gefahrlich, weil diese Hammer-
typen fiir die Aufgabe eine zu geringe Masse aufweisen.
Das mach eine héhere Zahl an (gefahrlichen) Schliagen er-
forderlich. Sind hohe Impulse erforderlich, sind Himmer
mit grofler Masse die richtige Wahl. Im beschriebenen Fall
ist der Latthammer mit 600 g Masse oder Schieferhammer
nicht bestimmungsgemaf genutzt worden. Ein Faustel mit
einer Masse von 1500 g ist hier die richtige Wahl.

Mit Schreinerhammern werden auch haufig Nagel ein-
getrieben. Sie weisen kein solches Raster in ihrer Bahn
auf. Oft sind die Nagel sehr klein und sie werden mit der
speziell geformten Pinne — auch Finne genannt — mit
leichten Schldgen angesetzt. Die richtige Wahl sind dann
die kleineren Ausfiihrungen des Schreinerhammers. Ab-
bildung 16 zeigt den Grof3envergleich zweier Schreiner-
hammer: oben 400g unten 200 g.

Werkzeuge
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Abb. 17

Nagel oben fassen

Fehlschldage mit dem Hammer kdnnen zu Verletzungen
fuhren. Ein einzutreibender Nagel sollte daher immer nah
am Kopf gehalten werden, um bei einem Fehlschlag die
Finger noch zuriickziehen zu kénnen (Abbildung 17).

Werden schwere Schlosserhammer oder Faustel zum
Schlagen auf Meif3el oder Holzhammer zum Schlagen auf
Stechbeitel oder vergleichbare Werkzeuge benutzt, sind
die Ubung und Erfahrung in Bezug auf die Wirkung der
Schlédge auf das jeweilige Werkstiick oder Material beson-
ders wichtig: Wahrend dieser Arbeiten muss die Spitze des
MeiBels/Stechbeitels beobachtet werden. Der Schlag mit
dem Hammer auf das Werkzeug erfolgt dann unbeobach-
tet, muss also intuitiv erfolgen. Und nicht nur das Treffen
des Werkzeugs erfordert die Ubung. Wer die ,,passende*
Schlagenergie einsetzen mochte, um die gewiinschte
Wirkung am Werkstiick zu erzielen, bendtigt ebenfalls
Erfahrung aus dem Umgang mit dem Werkstoff und der
Wirkung der Handwerkzeugkombination Hammer und
Meif3el/Stechbeitel.

Um den Hammer moglichst effektiv einzusetzen, greifen
Sie ihn am Ende des Stiels. Die Stiele verfiigen an dieser
Stelle auch {iber den — fiir den Handzugriff — passenden
Querschnitt. Dieser ,,Zugriff“ sollte unbedingt trainiert
werden.

Besteht wahrend des Einsatzes der Himmer die Gefahr
einer Splitterbildung, miissen Sie eine Schutzbrille tra-
gen. Gehorschutz und/oder Handschuhe kdnnen eben-
falls erforderlich sein.
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2.2.4 Instandhaltung der Himmer

Immer wieder werden Himmer mit teils erheblichen Mén-
geln verwendet. Auch mit einem defekten Hammer lassen
sich die notwendigen Schlédge ausfiihren. Vielleicht wer-
den die Mdngel deshalb nicht vor einem weiteren Einsatz
behoben.

Einige Anldsse fiir den Instandsetzungsbedarf sind unter
2.2.3Verwendung der Himmer beschrieben. Mangel, die
wahrend der Prifung — vor der Arbeitsaufnahme — er-
kannt worden sind, sollten eine sofortige Aussonderung,
eine fachgerechte Instandsetzung oder eine Ersatzbe-
schaffung zur Folge haben.

Trotz des normgerechten Harteverlaufs innerhalb des
Hammerkopfs konnen von Pinne oder Bahn scharfe Split-
ter abspringen, die zu bleibenden Verletzungen, beson-
ders an den Augen, fiihren konnen. Ursache kann ein
Schlag auf einen harteren Werkstoff oder ein Treffer nur
mit dem Randbereich von Bahn oder Pinne sein. Die meist
leicht zu erkennenden Ausbriiche sind immer wieder Ur-
sprung fiir neue Ausbriiche. Der Hammer hat — wegen der
nun an den Schadstellen fehlenden Harte — nicht mehr
die durch normgerechte Herstellung gesicherte Qualitat.
Eine Reparatur durch Nachschleifen kann diesen Mangel
nicht beseitigen. Der Hammer/Hammerkopf muss ersetzt
werden. Verschlissene Schlagkdpfe von Schonhdammern
konnen ausgetauscht werden.

Mangel an dem Hammerstiel kénnen auch Ausldser fiir
Verletzungen sein. Wenn sich beim Arbeiten der Hammer-
kopf l6st, sind alle Personen im Arbeitsumfeld gefdhr-
det. Eine fachgerechte Instandsetzung von Hammern mit
Holzstiel ist einfach auszufiihren. Der Holzstiel wird durch
einen Keil befestigt, derihm im Auge des Hammerkopfs
einen kraft- und formschliissigen Halt gibt. Keile aus Me-
tall mit besonderen Rippen oder Widerhaken gewéhrleis-

Abb. 18

Keile aus Metall
befestigen den
Stiel im Auge des
Hammerkopfs
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ten eine zuverldssige Befestigung, wenn die Flachkeile
schrdg zur Hammerkopfachse eingeschlagen sind. Noch
sicherer ist eine Ausfiihrung mit einem Ringkeil, der das
Holz des Stiels gleichmafig nach allen Seiten an das
Auge des Hammerkopfs presst (Abbildung 18).

Verleimte Holzkeile sind nur bei Hdmmern aus Holz
normgerecht.

Derrichtige Feuchtegehalt des Stieles ist beim Einstielen
besonders wichtig: Zu feuchtes Stielholz schrumpft beim
Trocknen und der Hammerkopf sitzt in der Folge locker. Zu
trockenes Holz ist briichig und der Stiel kann beim Schlag
brechen.

o DerEinsatz von Himmern ist wegen ihrer hohen
Energie gefahrlich.

e Esgibtviele verschiedene Hammertypen fiir
unterschiedliche Zwecke.

e Ergonomie beim Hammern ist stark gepragt von
den ebenfalls eingesetzten Werkzeugen.

e Mangel an Himmern sind meist schnell und einfach
zu erkennen.

o Schdden an den gehérteten Arbeitsenden konnen
nicht repariert werden.

2.3 Meif3el, Kérner und weitere Schlag-

werkzeuge

Werkzeuge wie Meif3el, Korner, Splinttreiber und Niet-
eisen werden, wie Hdmmer, den Schlagwerkzeugen zu-
geordnet. lhre jeweilige Form ist dem Verwendungszweck
angepasst. Zur Beschreibung dienen die Begriffe Arbeits-
ende, Greifbereich und Schlagende. Das Schlagende
weist eine geringere Harte als das Arbeitsende auf.

Diese Handwerkszeuge sind dazu bestimmt, die mit
einem Hammer erzeugten Schlagimpulse auf konkre-

te Stellen eines Werkstiicks zu tibertragen. Arbeitsziele
konnen das Trennen, das Verformen oder das Verschieben
(Treiben) des Werkstiicks sein.



Abb. 19 verschiedene Schlagwerkzeuge

Diese Gruppe der Schlagwerkzeuge entwickelt Gefahren
aufgrund der — wahrend der Benutzung aufgebrachten —
Schlagenergie und der Form ihrer Arbeitsenden.

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

o Fehlschlage

o Abspringen von Splittern vom Schlagende

o Aufbringen hoher Schlagimpulse

e Schldge in hoher Frequenz

o Splitter vom bearbeiteten Werkstiick

» Verrutschen eines (aufgesteckten) Handschutzes
e Impulsldrm beim Schlag

Die bekanntesten Ausfiihrungen dieser Schlagwerkzeuge
sind:

o KreuzmeiBel (DIN 6457)

e Locheisen (DIN 7200)

o Korner (DIN 7250)

o Durchtreiber (DIN 6458)

e FlachmeiBel (DIN 6453)

o Nutenmeiel (DIN 6455)

o Spitzmeifiel (DIN 7256)

» Splinttreiber (DIN 6450)

o Nietzieher (DIN 6434)

« Nietkopfmacher (DIN 6435)

Werkzeuge

2.3.1 Auswahl der Schlagwerkzeuge

Fiir die Auswahl des Schlagwerkzeugs miissen die geplan-
te Arbeitsaufgabe und das Arbeitsverfahren — trennen,
verformen, treiben — bekannt sein. Fiir einige Arbeiten,
wie beim Nieten, ist ein Werkzeug nicht ausreichend. Das
zu bearbeitende Werkstiick und der Werkstoff miissen

bei der Auswahl ebenso beriicksichtigt werden. Mit die-
sen Angaben kann auf die Bauform und die erforderlichen
Abmessungen des Schlagwerkzeugs geschlossen werden.
Die Schlagwerkzeuge miissen den Beanspruchungen
gewachsen sein, die sich an ihrem Schlagende — dem
Kopf — und an ihrem Arbeitsende — der Spitze — ergeben.

Fiir diese Gruppe der Schlagwerkzeuge geben Normen
viele Anforderungen an das Werkzeug vor. Deshalb kann
in den meisten Féllen tUber die Festlegung des Einsatz-
zwecks die entsprechende Norm zur Festlegung von Qua-
litatsmerkmalen herangezogen werden. Zu nennen ist die
DIN 7255 ,,Schlagwerkzeuge-Technische Lieferbedingun-
gen“, die Anforderungen an Werkstoff und Harte auffiihrt.

MeiBel, die den DIN-Normen entsprechen, sind mit Na-
men oder Zeichen der Herstellfirma zu kennzeichnen.
Zumindest auf der (kleinsten) Verpackung ist die Nummer
der Norm anzugeben, zum Beispiel:

Spitzmeif3el DIN 7256-250

Wegen der Verletzungsgefahr durch Fehlschlage soll-
ten MeiRel mit einem Handschutz eingesetzt werden.
Der Handschutz bietet meistens einen profilierten Griff
und der bietet einen besseren Halt als die Oberfldche
des Meif3els. Ausfiihrungen mit einem Teller mindern die
Verletzungsgefahr bei Fehlschldgen.

MeiBel mit verklebtem Handschutz sollten denen mit auf-
gestecktem vorgezogen werden. Der Vorteil von aufgesteck-
tem Handschutz ist zwar, dass er auf verschiedenen Mei-
Beln benutzt werden kann. Der Nachteil: Ein aufgesteckter
Schutz kann auf einem Meif3el mit gleichbleibendem Quer-
schnitt nach jedem Schlag immer weiter zum Schlagende
wandern. Aus diesem Grund muss der Schutz hdufig wieder
in bessere Arbeitsposition gebracht werden.
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Abb. 20

Meifel mit Hand-
schutz: profi-
lierter Griff mit
achtkantigem
Handschutzteller

Ist der Handschutzteller prismenartig und nicht rund, ist ein
Wegrollen des abgelegten Mei3els erschwert (Abbildung 20).

Ist die Auswahl getroffen worden, sollte noch gepriift
werden, ob die vorhandenen Hammer fiir die Anwendung
geeignet sind oder noch beschafft werden miissen.

2.3.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Schlagwerkzeugen

Der Griffbereich der Schlagwerkzeuge ist die Kontakt-
stelle zum Menschen. Fiir grof’e MeiBel sollten Ausfiihrun-
gen bevorzugt werden deren Oberflache im Griffbereich
kunststoffbeschichtet ist.

Die hier beschriebenen Schlagwerkzeuge werden in Kom-
bination mit Himmern verwendet. Deshalb konnen die
Ausfiihrungen in Bezug auf die Ergonomie bei Arbeiten
mit Hdmmern hier ebenso herangezogen werden. Be-
sonders die Kérperhaltung sollte sich daran orientieren,
dass der Auftreffpunkt des Hammers auf das Schlagende
des Schlagwerkzeugs bei kraftigen Schlagen nur so hoch
sein darf, dass der Oberarm am Ende eine nahezu senk-
rechte Position einnimmt. Bei der Arbeitshohe fiir das zu
bearbeitende Werkstiick, zum Beispiel in einem hdhen-
verstellbaren Schraubstock, ist daher nicht die Spitze des
MeiBels, also der Ort der Sehaufgabe entscheidend. Der
Blick dorthin muss jedoch jederzeit moglich sein. Beim
Abbruch eines Mauerwerks ist es deshalb sinnvoll, MeiBel
in unterschiedlichen Ldngen bereitzustellen.

Fiir Arbeiten, zum Beispiel mit Durchtreibern, Kérnern
oder Locheisen, ist — wenn es sich um kleine Ausfiihrun-
gen handelt — eine geringe Schlagenergie erforderlich.

Ein Handschutz ist dann in den meisten Fallen nicht notig
oder sogar storend. Eine einfache Kunststoffbeschichtung
ohne Teller kann die Griffigkeit verbessern. Kleine Splint-
treiber werden meistens nur mit einem Griff der Finger
gehalten und gefiihrt. In diesem Anwendungsfall ist die
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Korperhaltung giinstig, die ein gutes Erkennen sichert.
Die Empfehlung in Bezug auf einen senkrechten Oberarm
am Ende des Schlags gilt in diesem Fall nicht.

Da bei der Anwendung von Schlagwerkzeugen die Sicht auf
das zu bearbeitende Werkstiick fiir ein gutes Arbeitsergeb-
nis entscheiden ist, gehort wahrend dieser Arbeit eine aus-
reichende und blendfreie Beleuchtung zur Ergonomie.

Bei einigen Anwendung von Schlagwerkzeugen ist die
Sehaufgabe bedeutsam. Aus Griinden des Arbeitsschut-
zes und der Ergonomie wird eine qualitativ hochwertige
Schutzbrille mit gutem Tragekomfort empfohlen. Fiir alle,
die Brillen mit Sehstarke tragen, miissen auch spezielle
Schutzbrillen oder solche mit entsprechender Sehstérke
bereitgestellt werden.

2.3.3 Verwendung der Schlagwerkzeuge

Bevor ein Meif3el oder ein anderes Schlagwerkzeug zum
Einsatz kommt, muss es, wie jedes Handwerkzeug, ge-
priift werden. Achten Sie am Arbeitsende (Spitze) auf Aus-
briiche oder Risse. Am Schlagende steht die Ausbildung
eines ,,Barts“ im Fokus: Das weiche Schlagende wird von
den Schlagen mit der gehadrteten Bahn eines Hammers all-
mahlich verformt, und es bildet sich am AuBenumfang ein
Grat. Mit solchen Schédden an der Spitze und/oder einem
ausgeprdgten Grat am Schlagende darf nicht gearbeitet
werden. Der Meifel muss vor einem weiteren Einsatz zu-
ndchst instandgesetzt werden.

Eine Gefdhrdung fiir Augen Haut und Hande durch Split-
terist aber auch bei Arbeiten mit einem als gut bewerte-
ten Schlagwerkzeug, wie dem Meif3el, gegeben. Kraftvolle
Fehlschlage kénnen die Ursache dafiir sein oder auch Ab-
splitterungen aus dem bearbeiteten Werkstiick. Deshalb
sind eine geschlossene Arbeitskleidung und das Tragen
von Schutzhandschuhen zu empfehlen. Das Tragen einer
Schutzbrille hingegen ist Pflicht. Zum Schutz vor Hand-
verletzungen durch Fehlschlage oder damit das Werkzeug
wahrend des Arbeitsvorgangs nicht wegrutscht, sollten
Meif3el mit Handschutz bevorzugt werden.

Weil Schlagwerkzeuge wie Durchschlag, Kérner, Punzier-
werkzeuge oder Locheisen mit sehr kontrolliert und ,,ge-
fuhlvoll“ ausgefiihrten Schldgen bedient werden, fallt
wahrend dieser Arbeiten die Schlagenergie deutlich gerin-
ger aus. Deshalb geniigt hdufig ein leichter Schutzhand-



schuh. Weil die Sehaufgabe mit stetiger Kontrolle des
Ergebnisses besonders wichtig ist, muss auch wahrend
der Arbeit mit niedriger Schlagenergie eine Schutzbrille
getragen werden.

Splinttreiber und Durchschldge werden iiblicherweise in
Satz-Kdsten oder -Blocken aufbewahrt, an denen die je-
weilige Grof3e angegeben ist. Die Wahl der richtigen Grofie
ist nicht nur wegen der Qualitdt der Arbeit von Bedeutung.
Ein zu grof} gewdhlter Durchtreiber fiihrt nicht zum ge-
wiinschten Arbeitsergebnis und schéadigt die Werkstlick-
oberflachen.

Oft sitzen Splinte sehr fest und die Splinttreiber werden
dann auch mit groerem Hammer geschlagen. Splinttrei-
bern mit kleinem Durchmesser kénnen sich wegen ihres
langen und zylindrisch geformten Arbeitsendes bei Schla-
gen mit hoher Energie biegen. Diese Verformung istin den
meisten Féallen bleibend und der Durchschlag oder der
Durchtreiber muss sofort ausgesondert werden, denn auf-
grund der Hartung besteht die Gefahr des Brechens und
es entstehen die damit verbundenen Verletzungsrisiken
(Abbildung 21).

T

Abb. 21 Werkzeug mit Verformung sofort aussondern

Die ,Vorbehandlung” bei festsitzenden Splinten mit Rost-
l6ser und/oder durch Anwdrmen des Werkstiicks ist ef-
fektiver als hohe Schlagenergie. Unterweisen Sie deshalb
Auszubildende und Personen, die am Beginn ihrer beruf-
lichen Laufbahn stehen in diese Aufgabe. Die Theorie,
zusammen mit praktischen Ubungen an der Werkbank —
natiirlich mit Schutzbrille — sind eine lohnende Investition
in die Zukunft.

Die Arbeit mit Schlagwerkzeugen erzeugt oft hohe Ge-
rduschpegel beziehungsweise Larmpeaks und deshalb
muss, abhdngig von der Arbeitsaufgabe, Gehorschutz
getragen werden.

Auf keinen Fall diirfen Bohrer oder Gewindebohrer — auch
nicht ausnahmsweise — als Kérner oder Splinttreiber ver-
wendet werden. lhre Werkstoffe besitzen nicht die erfor-

Werkzeuge

derliche Zahigkeit eines Schlagwerkzeugs. Sie konnen bei
der Schlagbelastung splittern oder brechen.

2.3.4 Instandhaltung der Schlagwerkzeuge

Staub und Spane sind zur Vermeidung von Korrosion nach
Beendigung der Arbeit mit einem Lappen zu entfernen.
Das Olen oder Einfetten der Schlagwerkzeuge sollte nur

bei langerer Einlagerung erfolgen. Grundsatzlich sind sie
im Arbeitseinsatz 6l- und fettfrei zu halten.

Das Schlagende des Meif3els besitzt eine geringere Har-
te als der Hammer, um an der Bahn des Hammers ein
Absplittern zu verhindern. Infolgedessen bildet sich
wahrend der Nutzungszeit ein ,,Bart“ am Schlagende

des Meifels. Schleifen Sie deshalb das Schlagende nach,
bis es eine Fase aufweist.

Das Nachschleifen des Arbeitsendes sollte stets ,,nass*
erfolgen, damit die Hérte nicht durch Ausglithen verloren
geht. Ein Ausgliihen und Nachhdrten des Arbeitsendes
gebrauchter MeiBel erfordert Fachkunde und viel Erfah-
rung mit dem Werkstoff. Die Instandsetzung muss sich —
in Bezug auf die Harte — an der Anforderung der Norm
DIN 7255 orientieren.

o Schlagwerkzeuge sind wegen der hohen Energie und
der Gefahrvon Absplitterungen gefahrlich.

e Esgibtviele verschiedene Schlagwerkzeuge mit klar
definierten Anwendungsfallen.

» Ergonomische Gestaltung richtet sich nach
Sehaufgabe und Krafteinsatz.

o Grate am weicheren Schlagende sind vor dem
Einsatz zu entfernen.

e Beseitigung von Schaden am geharteten Arbeits-
ende erfordert Fachkunde.
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2.4 Schraubendreher

Schraubendreher, auch hdufig Schraubenzieher genannt,
und Schraubenschliissel gehdren nach der Norm DIN 898
der Gruppe der Schraubwerkzeuge an. Die Komplexitat
der Gruppe der Schraubwerkzeuge zeigt sich in der Viel-
zahlvon Normen.

Schraubendreher werden zum Drehen von Schrauben
(oder Muttern) verwendet, um Schraubverbindungen
herzustellen oder zu l6sen.

Griff/Heft
Abtrieb Klinge
—
Abb. 22 Bezeichnungen am Schraubendreher

Haupteile eines Schraubendrehers sind der Griff und die
Klinge. Die Klingen enden mit dem Abtrieb, der zu be-
stimmten Schrauben passt und sie drehen ladsst, sie an-
treibt (Abb. 22). Der Werkstoff der Klinge und deren Harte
muss das zu einer Verschraubung passende Drehmoment
sicher ibertragen konnen und entsprechend gefertigt
sein. Unter anderem bietet die DIN ISO 2380-1 Hinweise
zu Harte und Priifdrehmoment fiir Schraubendreher, die
bei Schrauben mit Schlitz eingesetzt werden. Die anzu-
gebende Kennzeichnung dieser Schraubendreher ist in
der DIN ISO 2380-2 aufgefiihrt.

Fiir einen flexiblen Einsatz bei der Verarbeitung von
Schrauben mit unterschiedlichen Képfen gibt es Griffs-
tiicke, deren Klinge in einer Vierkant- oder Sechskantauf-
nahme endet. Fiir diese Aufnahme werden Einsatze, wie
Bits, mit unterschiedlichen Abtriebsformen angeboten.

Innensechskantschliissel nach DIN ISO 2936 werden in
der Normung den Schraubendrehern zugeordnet.

Diese Gruppe der Schraubwerkzeuge wird durch ihre
Klingen gefahrlich.

22

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

o Unkontrollierte Bewegungen von Hand und Arm beim
Abrutschen aus dem Schraubenkopf

o Stichverletzungen, Quetschungen, z.B an der Hand
oder an den Fingern

e Abspringen von Splittern von der Klinge oder den
Schrauben

o Abrutschen bei hohem Kraftaufwand

In dieser DGUV Information wird lediglich auf die ge-
brduchlichsten Schraubendreher (Abbildung 23) und eini-
ge Sonderbauformen eingegangen.
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Abb. 23 gebrduchliche Schraubendreher

2.41 Auswahl der Schraubendreher

Die Auswahl der Schraubendreher orientiert sich in erster
Linie an der Kopfform der zu drehenden Schrauben und
Muttern. Ublich sind die Benennungen der Schrauben-
dreher nach der zugehdrigen Schraubenart: z. B. Schlitz-
schraubendreher, Kreuzschlitzschraubendreher oder auch
TX-Schraubendreher. AusschlieBlich der zur Schraube pas-
sende Abtrieb des Schraubendrehers wird eine wieder zu
l6sende Verbindung herstellen, ohne dabei die zu verbin-
denden Bauteile und die Schraube selbst zu beschadigen.

Ein weiteres wichtiges Auswahlkriterium ist, neben der
Schraubenart, die Zugénglichkeit. Entsprechend kon-
nen sehr kurze oder sehr lange Schraubendreher sinnvoll
sein. Sonderformen, wie Winkelschraubendreher oder
Bit-Knarren, konnen in sehr engen (Montage-)Rdumen die
einzige Moglichkeit bieten, Schrauben zu drehen.



Das liber den Griff eingeleitete Drehmoment wird auf die
Klinge und dann zum Abtrieb weiterleitet. Ein weiteres
Auswahlkriterium ist daher das fiir den Schraubendreher
in Normen aufgefiihrte Priifdrehmoment.

Mit dem Schraubendreher wird kein konkretes Drehmo-
ment {ibertragen. Sind fiir eine Schraubverbindung An-
zugsdrehmomente vorgegeben, wird ein entsprechen-
des Werkzeug dafiir bendtigt. Der Schraubendreher dient
dann der schnellen Vorarbeit fiir den folgenden prdzisen
Arbeitsschritt mit einem Drehmomentschliissel.

Verlangt eine Montage wegen unterschiedlicher Schrau-
benkdpfe immer wieder andere Klingen, kann die Aus-
wahl auf einen Schraubendreher fiir unterschiedliche
Einsadtze oder Bits fallen. Wieder wird die Schraubenart zu
einem Hauptkriterium, jetzt jedoch, um den geeigneten
Einsatz oder den Bit auszuwahlen.

Sind viele Drehungen erforderlich, kann ein Schrauben-
dreher mit Ratschenfunktion die Arbeit erleichtern
(Abbildung 24). In solchen Féllen sollte auch an den Ein-
satz von Akku- oder elektrischen Schraubern gedacht
werden. Wenn Montagen in einer Flie3fertigung immer
wieder gleichartige Verschraubungen erfordern, sind die
Akku- und die elektrische Version den Handwerkzeugen
vorzuziehen. Sie kénnen auch in Ausfiihrungen mit Dreh-
momenteinstellung/-begrenzung beschafft werden.

Abb. 24 Schraubendreher mit Ratschenfunktion

Ausfiihrungen mit Sechskant und/oder durchgehender
Klinge und Schlagkopf kdnnen das Losen festsitzender
Schraubverbindungen erleichtern (siehe Abbildung 26
unter 2.4.3 Verwendung der Schraubendreher).

Wegen der Vielfalt in den Ausfiihrungen (und Normen) ist

die Erfahrung der Beschaftigten und eine gute Fachbera-
tung durch vertraute und zuverldssige Werkzeughandler der
schnelle Weg, einen geeigneten Schraubendreher auszu-
wahlen. Dafiir wird die richtige und vollstandige Bezeichnung
benétigt, zum Beispiel fiir einen Schlitzschraubendreher:

Schraubendreher 1ISO 2380-2 A 1,2 x 8 H

Werkzeuge

Die Normen konnen dann im Zweifel zur Klarung heran-
gezogen werden.

2.4.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Schraubendrehern

Wie bei allen Handwerkzeugen ist auch beim Schrauben-
dreher die Priifung der Griffergonomie der erste Schritt,
um die Eignung zu bewerten. Griffproben, mit und ohne
Arbeitshandschuh, helfen bei der Auswahl. Das notwen-
dige Drehmoment kann am besten tiber einen zur Hand
passenden ergonomischen Griff (Abbildung 25) einge-

leitet werden.

Die Ergonomie des Griffs muss zur Hand passen

"

Abb. 25

Fiir die oben aufgefiihrten Innensechskantschliissel gibt
es Ausflihrungen mit T-Griff. Schraubendreher ohne ausge-
pragten ergonomischen Griff kdnnen fiir Arbeiten ohne gro-
Ben Kraftaufwand problemlos eingesetzt werden. Sind je-
doch hohe Handkréfte aufzubringen, kdnnen Kanten oder
kurze Hebel hohen Druck auf die Hand ausiiben, der sogar
zu Verletzungen der Gefafle in den Handen fiihren kann.

Fiir eine ergonomische Gestaltung der Arbeit mit Schrau-
bendrehern soll deshalb auch immer die erforderliche
Handkraft und die Druckverteilung auf die Handfldchen
beriicksichtigt werden. Sind hohe Kréfte zu erwarten, soll
ein Werkzeug mit Hebelwirkung und gutem Griff, wie eine
Umschaltknarre mit Schraubeinsatz/Bit, die Aufgabe er-
leichtern. Der Schraubendreher dient dann der Vor- bezie-
hungsweise der Nacharbeit mit geringerem Kraftaufwand.

Zur ergonomischen Gestaltung gehort auch eine gute Be-
leuchtung. Besonders die Reflexblendung, wie bei der
Bearbeitung von Bauteilen mit gldnzenden Flachen, gilt es
zu vermeiden.

Die Arbeitsvorbereitung, wie das Zurechtlegen der erfor-
derlichen und geeigneten Werkzeuge, ist entscheidend
fur ein gutes Arbeitsergebnis und eine sichere Ausfiih-
rung. Erfahrene Beschéftigte kdnnen ihr Wissen vermit-
teln und auf diese Weise fiir das sichere Arbeiten einen
wichtigen Beitrag leisten.
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2.4.3 Verwendung der Schraubendreher

Das zu bearbeitende Bauteil muss gegen Verdrehen gesi-
chert werden, zum Beispiel, wenn es in einen (h6henver-
stellbaren) Schraubstock eingespannt ist — gegebenen-
falls mit Bauteilschutz fiir die Spannbacken. Das sorgt fiir
Arbeitssicherheit bei der Schraubarbeit.

Werden hdufig baudhnliche Teile bearbeitet, kénnen Vor-
richtungen die Teile sicher halten. Diese Vorrichtungen
konnen tber Steckverbindungen auf einem Werktisch
fixiert werden. Werktische mit flexibler Arbeitshdhenein-
stellung ermdglichen ein prazises — durch die Sehaufgabe
gepragtes — Arbeiten mit eher geringem Kraftaufwand und
kleinen Werkzeugen. Sind hohe Kréfte aufzubringen, kann
derTisch entsprechend niedriger eingestellt werden.

Um festsitzende Schrauben zu l6sen, muss zundchst das
Bauteil sicher fixiert sein. Die Gefahrdung der Augen durch
Splitter wird mit einer Schutzbrille verhindert. Erst dann
wird mit dem Schraubendreher/Bit und einem genau pas-
senden Abtrieb das Drehmoment auf die Schraube ge-
bracht. Der Schraubenkopf soll dabei nicht beschadigt
werden. Deshalb soll das Herausrutschen aus dem Antrieb
der Schraube iiber den Druck auf den Schraubendreher,
und somit auf den Abtrieb, verhindert werden. Das Mo-
ment sollte dann nicht ruckartig eingeleitet, sondern all-
mahlich erhoht werden. Wenn bei festsitzenden Schrau-
ben die erforderliche Handkraft trotz eines ergonomischen
Handgriffs nicht ausreicht, kdnnen Ausfithrungen mit
einer durchgehenden Klinge und einem Sechskant (Abbil-
dung 26) mit einem Schraubenschliissel zur Unterstiitzung
die richtige Wahl sein. Uber die durchgehende Klinge kann
auf den Schlagkopf mit einem Hammer ein Schlag auf die
Schraube erfolgen, um die Gewindegénge zu losen. Ein
iber den Sechskant geschobener Ringschliissel kann ein
héheres Drehmoment einleiten lassen.

]

f
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Abb. 26 links: Sechskant an der Klinge des Schraubendre-

hers; rechts: Schlagkopf am Griffende
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Gelingt das Vorgehen nicht, sollten sich unerfahrene

Beschiftigte bei den Erfahrenen Rat suchen. Solange

der Schraubenkopf nicht beschadigt ist, kénnen einige

Verfahren zur Losung beitragen:

o Einsatz von Rostloser (Einwirkzeit bedenken, vor
Versuch Bauteil entfetten)

o Anwdrmen der Bauteile

« Einsatz eines mechanischen Schlagschraubers

Aufbohren und Einsatz eines Schraubenausdrehers

(Linksdrall)

Ausbohren und Aufarbeitung des Gewindes

Aufbohren und Einbau einer Gewindehiilse

2.4.4 Instandhaltung der Schraubendreher

Die Griffe, die Klingen und die Abtriebe miissen sauber
und fettfrei sein: eine Reinigung wird nicht nur am Anfang
und am Ende der Arbeitsschicht, sondern auch im Verlauf
des Arbeitsprozesses erforderlich sein.

Schraubendreher mit beschaddigten Griffen kdnnen nicht
repariert werden. Bei Schraubendrehern mit Wechsel-
klinge ist es moglich, mit einem neuen Griff die Wechsel-
klingen weiterhin zu nutzen.

Schraubendreher mit abgearbeiteten Abtrieben und de-
fekte oder verschlissene Bits konnen nicht nachgearbeitet
werden und miissen entsorgt werden.

Die Instandhaltung der Schraubendreher beschrdnkt sich
daher auf die Pflege und die Kontrolle auf Verschleif3.

o Schraubendreher werden wegen ihrer Klingen
gefahrlich.

e Wichtige Auswahlkriterien sind Schraubenart und
Priifdrehmoment.

» Ergonomische Gestaltung beriicksichtigt den Griff,
die passenden Werkzeugldangen und den Montage-
platz.

» Das zu bearbeitende Bauteil muss gegen Verdrehen
gesichert werden.

o Defekte und verschlissene Griffe, Klingen und
Abtriebe konnen nicht repariert werden.



2.5 Schraubenschliissel

Schraubenschliissel gehdren, wie die Schraubendreher,
nach der Norm DIN 898 der Gruppe der Schraubwerkzeu-
ge an. In vielen weiteren Normen sind Informationen, wie
MaBe, Funktionen und Einsatzzweck, definiert. In diesem
Kapitel werden auch Bauformen wie Umschaltknarren,
Antriebsteile und Gelenkstiicke behandelt.

Schraubenschliissel werden zum Drehen von Schrauben
und Muttern verwendet, um Schraubverbindungen her-
zustellen oder zu l6sen. Es handelt sich dabei um Hand-
werkzeuge, die fiir die Kraft der Hand ausgelegt sind. Nur
solche Schraubwerkzeuge, die ausdriicklich fiir den Ma-
schinenbetrieb geeignet sind, diirfen auch dafiir einge-
setzt werden.

Viele Schraubenschliissel haben keinen ausgeformten Griff.

Verstellbare Maulschliissel konnen eine groe Bandbreite
von Schliisselweiten bedienen, eignen sich aber nicht gut
fuir prazise Ausfiihrungen. Fiir Vormontagen sind sie be-
dingt geeignet.

Diese Gruppe der Schraubwerkzeuge wird durch ihre
Masse und die iibertragbaren hohen Krifte/Dreh-
momente gefdhrlich.

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

e Unkontrollierte Bewegungen von Hand und Arm beim
Abrutschen vom/aus dem Schraubenkopf

e Quetschungen, z.B an der Hand oder an den Fingern

e Abspringen von Splittern bei Schraubenbruch

o Energie beim Fallen grofRerer Werkzeuge

Schraubenschliissel — bekannte Ausfiihrungen:

o Ring-Maul Schliissel (DIN 3113)

« Ratschenschliissel (ISO 21982, oft GS-Zeichen)
» Doppelsteckschliissel (DIN 896)

o Umschaltknarre (DIN 3122)

« Doppelringschliissel gekropft (DIN 838)
 Verstellbare Maulschliissel (DIN 3117)

Werkzeuge

Abb. 27 bekannte Schraubwerkzeuge

2.5.1 Auswahlder Schraubenschliissel

Die Auswahl der Schraubenschliissel richtet sich in erster
Linie nach den zu drehenden Schrauben oder Muttern mit
ihrer Schliisselweite und ihrer Zugénglichkeit.

Das Werkzeug muss den auftretenden Drehmomenten an-
gepasst sein. Das Risiko eines Werkzeugbruchs und damit
einer Verletzung ist bei Schraubenschliisseln mit hohem
Priifdrehmoment am geringsten. Die zum Werkzeug angege-
benen Normen geben Aufschluss tiber die zugrundeliegen-
den Priifdrehmomente. Ein Beispiel: Fiir einen Doppelmaul-
schliissel mit 17er Schliisselweite betrdgt das Priifmoment,
bei einer Ausfithrung gemas DIN 895, mindestens 53,5 Nm
und bei Ausfiihrung nach DIN 3110 mindestens 107 Nm.

Bei einem Einmaulschliissel der Schliisselweite 18 wiirde
die Bezeichnung lauten:

Schliissel DIN 894-18
Schliissel DIN 3114-18

Das Werkzeug muss — laut der Norm — dauerhaft und les-
bar mit der Angabe der Herstellfirma und der Schliissel-
weite versehen sein. Die Norm kann auf das Werkzeug
gepragt oder auf der Verpackung angegeben werden.

Fiir einige Werkzeugen haben die Herstellfirmen weitere
Angaben erstellt.

Da die Ausfiihrungen (und Normen) besonders vielfaltig
sind, ist es in Bezug auf eine schnelle und sichere Auswahl
besonders wichtig, auf die Erfahrung der Beschéaftigten

und eine gute Fachberatung durch den Werkzeughandel zu-
riickzugreifen. Firmen, die Werkzeuge herstellen, veroffent-
lichen viele Daten zu ihrem Werkzeugangebot in Katalogen,
die oft als Download {iber das Internet angeboten werden.
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Schliissel oder Antriebsteile mit ausgeformten Griffen
sollten denen, ohne ausgeformte Griffe, vorgezogen wer-
den. Das gilt besonders fiir die Anwendung bei Schraub-
verbindungen, die hohe Kréfte/Drehmomente erfordern.
Sicherheit bei der Anwendung von Knarren, Quergrif-
fen, Gelenkstiicke und Verldangerungen ist nur gegeben,
wenn alle Einzelteile des Satzes die in den DIN-Normen
festgelegten Mindestanforderungen — in Bezug auf Prif-
drehmoment, Harte und auch Toleranzen — erfiillen. Um
das Abrutschen der aufgesteckten Niisse oder der Ver-
langerungen vom Antriebsvierkant zu verhindern, soll-
ten sie — unter Anwendung der Norm DIN 3120 — an den
vier Innenflachen mit Kugelfangrillen oder anderen Arre-
tierungen ausgestattet sein. Dariiber hinaus spielen bei
der Auswahl noch weitere Punkte eine Rolle: Wenn bei-
spielsweise Uberkopf mit Kreuzgelenken (handbetétigtes
Kardangelenk DIN 3123) gearbeitet werden muss, sollten
die Kreuzgelenke in den Gelenkverbindungen Schrauben
aufweisen, die — leicht angezogenen — ein ,,Wegkippen*
im Gelenk verhindern.

In Bezug auf die Knarren oder die Steckgriffe bietet der
Markt Ausfiihrungen mit ergonomischen Griffen an, die
bevorzugt eingesetzt werden sollten. An beengten Mon-
tagestellen sind Knarren mit kleinen Arbeitswinkeln niitz-
lich. Knarrenkdsten ermoglichen mit unterschiedlichen
Antriebsteilen, Verldngerungen, Gelenken und auswech-
selbaren Steckschliisseleinsdtzen (Niisse) Kombinatio-
nen, mit denen verschiedene Montage- bzw. Demontage-
situation gut bewerkstelligt werden kdnnen. Die Kdsten
bieten eine tibersichtliche Anordnung und sollten als
Grundausstattung einer Einzelbeschaffung vorgezogen
werden. Niisse fiir den Einsatz mit Schlagschraubern so-
wie Verlangerungen erfordern eine besondere Festigkeit
(Niisse sind schwarz, nicht verchromt).

2.5.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Schraubenschliisseln

Auch hier gilt es, zundchst zu priifen, wie die Griffergono-
mie beschaffen ist. Wie oben bereits erwdhnt, gibt es bei
vielen Schraubenschliisseln keinen ausgeformten Griff.
Wenn zum Losen oder Festziehen hohe Krafte aufgebracht
werden miissen, sollten daher Schraubwerkzeuge mit
ergonomisch gestalteten Griffen zum Einsatz kommen.

Wahrend der Vorarbeit zur Herstellung einer Schraub-
verbindung wird in den meisten Féllen eine geringe Kraft

bendtigt und kann mit Maul-, Ring- oder auch Ratschen-
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Abb. 28

-\

schliissel ohne ausgeformte Griffe ausgefiihrt werden.
Die hohen Handkrafte, die eingesetzt werden, um das
Festziehmoment zu erreichen, kdnnen dann iiber einen
Drehmomentschliissel mit ergonomisch gestaltetem Griff
handschonend und in guter Qualitat ausgefiihrt werden.

teleskopierbares Griffstiick mit
ergonomischer Griffgestaltung

Beim Losen von Schraubverbindungen wird gleich zu
Beginn ein hoher Kraftaufwand benétigt. Dafiir kann ein
Werkzeug mit Verlangerungen und ergonomischer Griff-
gestaltung genutzt werden. Entweder ist das Werkzeug
schon mit der Verldngerung konstruiert worden (Ab-
bildung 28) oder es werden Griffstiicke (Aufsteckrohr)
verwendet, die mit unterschiedlichen Aufsteckschliis-
seln (Zugringschliissel Abbildung 29) ausgeriistet werden
kdnnen.

Drehmomentschliissel sind nicht fiir das Losen
festsitzender Schrauben/Muttern ausgelegt.

Nachdem die Schraubverbindung geldst worden ist, kon-
nen im Anschluss die oben fiir die Vorarbeit genannten
Werkzeuge auch fiir die Nacharbeit genutzt werden.

Arbeiten mit grofen Schraubenschliisseln ist oft mit dem
Aufbringen von Ganzkérperkraften verbunden. Die ho-
hen Handkréafte werden nur erreicht, wenn eine Abstiit-
zung iiber den Oberkdrper bis hin zu den FiiRen méglich
ist. Deshalb sollte die Aufgabe immer nur bei arretiertem
Bauteil und in ,,geeigneter” Kérperhaltung erfolgen. Auch
in diesem Fall bietet ein hohenverstellbarer Schraubstock
oder eine hohenverstellbare Werkbank eine ergonomi-
sche Losung.

Wahrend der Arbeiten am fest eingespannten Bauteil
konnen mit Gelenkknarren ergonomisch giinstige Hand-
Armstellungen erreicht werden.

Zur ergonomischen Gestaltung gehort dann auch
die ausreichende Beleuchtungsstdrke. Aufgrund der



Reflexblendung bei Bauteilen mit glanzenden Flachen
muss das Licht moglichst diffus iber Leuchten mit hoher
Lichtstreuung erfolgen.

2.5.3 Verwendung von Schraubenschliisseln

Viele Schraubwerkzeuge lassen hohe Handkrafte unter
Nutzung des Hebelgesetzes zum Aufbringen hoher Dreh-
momente zu. Hohe Handkréfte mit entsprechend hoher
Zugkraft oder Druckkraft am Werkzeug erzeugen einen
hohen Druck auf die Haut und die Gefde der Hande.
Werden Werkzeuge ohne (ergonomisch) geformte Griffe
genutzt, kann das zu Verletzungen fiihren.

Beim Losen mit hohem Kraftaufwand kann zunachst ein
Versuch mit zum Beispiel einem Ringschliissel und Hand-
schuhen und zusétzlich einem die Hand schiitzenden
Lappen erfolgen. Ruckartiges Reif3en oder Stof’en darf
dann jedoch nicht die angewandte Technik sein. Erho-
hen Sie die Zug- oder Druckkraft allmahlich und brechen
Sie den Versuch ab, wenn die Kraft nicht mehr ohne Be-
denken fiir das eigene ,,Handwohl* erhoht werden kann.
In diesen Féllen ist der Ringschliissel nicht das passende
Werkzeug. Im weiteren Verlauf sollten Werkzeuge einge-
setzt werden, die liber einen langeren Hebel und idealer-
weise iiber ergonomisch geformte Griffe verfiigen. In die-
sem Fall sind Zugringschliissel mit dem dazu gehorigen
Aufsteckrohr geeignet (Abbildung 29 oben).

Fiihrt auch ein Versuch mit diesen Werkzeugen nicht zum

Erfolg oder ist die Montagestelle fiir die ausladenden Zug-

ringschliissel unzuganglich, konnen Schlag-Maulschliissel

(Schliissel DIN 133-80, im Beispiel 80 fiir die Schliisselweite)
oder ein Schlag-Ringschliissel (Abb. 29 unten: Schlag-Ring-
schliissel DIN 7444) eingesetzt werden. Diese Schliissel (und
nur diese) sind flir Schldge mit schwerem Hammer geeignet.

Beim Losen von festen Schraubverbindungen gilt:

o Schutzbrille und ggf. Handschuhe benutzen.

» Niemals mit der Hand auf das Werkzeug schlagen
(Verletzungsgefahr).

 Nur fiir die Schraube/Mutter geeignete Schrauben-
schliissel benutzen.

e Wenn moglich, den Loseversuch an der Mutter
vornehmen.

o Schraubenschliissel mit optimalem Griff wahlen.

o Moglichst langen Schraubenschliissel verwenden.

o Niemals Versuche mit Zangen durchfiihren.

Werkzeuge

Abb. 29 oben: Zugringschliissel mit Aufsteckrohr,

unten: Schlag-Ringschliissel

Helfen diese Hinweise nicht, sollten keine weiteren Ver-
suche erfolgen, um Verletzungen aber auch Schaden am
Werkstiick auszuschliefien. Eine Beratung mit in dieser
Sache erfahrenen Kolleginnen und Kollegen kann oft
weiterhelfen.

Solange der Schraubenkopf nicht beschadigt ist, kénnen

einige Verfahren zur Lésung beitragen, wie sie zum Teil

schon bei der Arbeit mit Schraubendrehern beschrieben

worden sind:

« Einsatz von Rostloser (Einwirkzeit bedenken, zuvor
Bauteil entfetten)

o Anwdrmen von Bauteilen

o Verbesserung der Zugdnglichkeit durch Wegbau
anderer Elemente

« Einsatz eines Schlagschraubers

o Aufbohren und Einsatz eines Schraubenausdrehers
(Linksdrall)

e Ausbohren und Aufarbeitung des Gewindes

o Aufbohren und Einbau einer Gewindehiilse

Beim Anziehen der Schrauben/ Muttern kann ein passen-
der Drehmomentschliissel zur Sicherung der Qualitat der
Verbindung und zum Schutz der Hande fiir die letzten Be-
wegungen genutzt werden. Ist das geforderte Drehmoment
sehr hoch, kann mit einem Drehmomentvervielfaltiger
(Getriebe) die erforderliche Handkraft begrenzt werden.

Viele Schraubverbindungen werden mit Schraube und
Mutter hergestellt. Soweit das Bauteil das Mitdrehen der
Schraube nicht konstruktiv verhindert, muss hadufig mit
zwei Schraubenschliisseln gearbeitet werden. In unsiche-
ren Situationen ist es zielfiihrend, sich von Mitarbeiten-
den unterstiitzen zu lassen.
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Abb. 30 Spezialschliissel aus dem Heizungs- Abb. 31

Sanitdts-Gewerk

Unter den in vielen Branchen verwendeten Schraub-
werkzeugen gibt es auch speziell geformte, die dem Ver-
wendungszweck angepasst sind. Die Abbildung 30 zeigt
einige Schliissel aus dem Heizung-Sanitar-Gewerk. Solche
Spezialwerkzeuge sollen auch nur fiir den Zweck verwen-
det werden, fiir den sie bestimmt sind, und nicht fiir all-
gemeine Verschraubungsarbeiten.

Spezialwerkzeuge, wie Abzieher, werden in Kombination
mit einem Schraubenschliissel eingesetzt. Zum Beispiel
verpflichten einige Herstellfirmen Vertragswerkstéatten
zum Einsatz von bestimmten Spezialwerkzeugen. Es gibt
auch ,,Universal-Spezialwerkzeuge®, die bei unterschied-
lichen Fahrzeugmarken/Maschinen fachgerecht genutzt
werden kdnnen. Die Faustregel lautet: auf den konkreten
Anwendungsfall ausgelegte Spezialwerkzeuge den univer-
sell-tauglichen vorziehen. Nutzen Sie aber in jedem Fall die
Spezialwerkzeuge zusammen mit den Schraubwerkzeugen,
die ein gutes und sicheres Arbeiten gewahrleisten.

Ein Abzieher und vergleichbare Spezialwerkzeuge erzeu-
gen eine Spannkraft auf Bauteile, wie Lager etc., um sie
zu losen. Besonders bei Gelenkkdpfen ist damit zu rech-
nen, dass sie sich schlagartig losen kénnen. Dadurch ist
es moglich, dass sich sowohl das Werkzeug als auch die
Bauteile selbst unkontrolliert bewegen konnen (z. B Her-
unterklappen von Spurstangen, Herunterfallen des Aus-
driickers). Um Verletzungen zu vermeiden, sollten des-
halb die zu l6senden Bauteile zuvor, zum Beispiel mit
Bandern, gesichert werden. Die eine Hand kann das Spe-
zialwerkzeug fiihren und fixieren, wahrend die andere
Hand die Aufgabe mit dem Schraubenschliissel erledigt.

Abbildung 31 zeigt einen Ausdriicker fiir Spurstangen-/
Traggelenkkdpfe und Abbildung 32 einen Universal-

Abzieher fiir Innenlager.

Wie bei allen handwerklichen Arbeiten ist die Arbeitsvor-
bereitung mit dem Zurechtlegen der erforderlichen und
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Ausdriicker fir Spurstangen-/
Traggelenkkopfe

Abb. 32 Universalabzieher fiir

Innenlager

geeigneten Werkzeuge entscheidend fiir ein gutes Arbeits-
ergebnis und die sichere Ausfiihrung. Erfahrene Beschaf-
tigte konnen ihr Wissen vermitteln und auf diese Weise fiir
das sichere Arbeiten einen wichtigen Beitrag leisten.

2.5.4 Instandhaltung der Schraubenschliissel
Beschéadigte Schliissel miissen unverziglich ersetzt wer-
den. Komplexe Werkzeuge wie Knarren, Drehmoment-
schliissel oder Abzieher konnen nach Herstellerangaben
mit den zugelassenen Ersatzteilen instand gesetzt wer-
den. Diese Option muss bei der Herstellfirma erfragt wer-
den. Sie kdnnen auch Angebote fiir eine Kalibrierung von
Drehmomentschliisseln unterbreiten.

Eine Reinigung nach Gebrauch mit folgender trockener
Lagerung, zum Beispiel in Werkzeugwagen, sollte zum
gewohnten Verfahren gehdren. Werden Werkzeuge iiber
langere Zeit nicht genutzt, ist es sinnvoll, die Oberflachen
durch séurefreie Ole zu schiitzen, die mit einem Lappen
aufgetragen werden. Handgriffe aus Kunststoff werden
nur gereinigt und getrocknet.

Werkzeuge sollen nur mit sauberen und fettfreien Ober-
flachen eingesetzt werden.

o Schraubwerkzeuge werden aufgrund der aufge-
brachten hohen Krafte und Momente gefahrlich.

e Wichtige Auswahlkriterien sind Schraubenart und
Priifdrehmomente.

» Ergonomie beriicksichtigt das Zusammenwirken von
Werkzeugen bei guter Korperhaltung.

« Firviele Bereiche gibt es speziell geformte
Schraubenschlissel.

o Ausgeschlagene Abtriebe und Verformungen der
Werkzeuge sind nicht reparabel.



2.6 Zangen

Zangen sind Handwerkzeuge, die unter Nutzung der
Hebelwirkung hohe Krafte zum Schneiden, Greifen oder
auch Umformen von Werkstiicken wie Draht, Verschrau-
bungen und Aderendhiilsen erzeugen kdnnen. An der
Zange sind zwei Hebel iiber ein Gelenk miteinander ver-
bunden. Die Lange vom Griff bis zur Mitte des Gelenks
(Niet) ist der Kraftarm. Der Kopf der Zange mit den Ba-
cken, bis hin zum Zentrum des Gelenks, entspricht dem
Lastarm des Hebels. Der gemeinsame Drehpunkt der
beiden Hebel ist bei einer Zange der Niet im Gelenk.

Die Begriffe und Bereiche einer Zange sind in der
DIN ISO 5742 angefiihrt. Die drei Hauptteile sind Kopf
mit Backen, Gelenk und Griff (Abbildung 33).

Anforderungen, wie die Harte des Werkstoffs im Bereich
der Backen, sind wieder in Normen geregelt. Backen zum
Schneiden erfordern eine hohere Harte als Backen zum
Greifen. Es gibt Zangen mit und ohne Kunststoffgriffen.

Griffweite

Griff

Abb. 33 Bezeichnungen an der Zange

Fiir besondere Anwendungen von Zangen, wie fiir das
Arbeiten unter Spannung, gelten weitere erganzende
Anforderungen aus den Normen.

Zangen werden gefdhrlich, weil mit ihnen hohe Krafte
erreicht werden konnen.

Werkzeuge

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

« Einsatz einer falschen oder einer defekten Zange

« Abspringen von Abschnitten beim Schneiden

e Quetschen oder Schneiden mit der Backe

e Quetschen zwischen den Griffen

o Falsche Anwendung einer Zange, wie durch Schlagen
oder Schrauben

o Abrutschen bei unzureichenden Greifkréften

« Aufbringen zu hoher Kréfte auf ein Werkstiick

o Muskel-Skelett-System belastet durch ungiinstige
Griffgestaltung

o Muskel-Skelett-System belastet durch ungiinstige
Handhaltung

Zangen gibt es in vielen Bauformen (Abbildung 34), die
ihren Verwendungszweck bestimmen. Die Hauptunterglie-
derung erfolgt in Zangen zum Schneiden, zum Greifen und
zum Umformen. AuBerdem werden Zangen mit mehreren
der drei Hauptanwendungen, als sogenannte Kombina-
tionszangen, angeboten.

Fliesenknabber

Spitzzange

o=

Crimpzange Ziindkerzen- Wasserpumpen-
zange zange
Abb. 34 Zangenarten

29



Werkzeuge

2.6.1 Auswahlder Zangen

Bei der Auswahl einer Zange kann der geplante Einsatz-
zweck zundchst nach den drei Hauptuntergliederungen fest-
gelegt werden. Dann kénnen die geeigneten Backen tiber
das zu bearbeitende Material und dessen Form bestimmt
werden. Das ndchste Kriterium sollten die Besonderheiten
des Einsatzzwecks sein. Eine mogliche Besonderheit ware
eine fiir Arbeiten unter Spannung geeignete Ausfithrung.

Entscheidungsablauf an einem Beispiel:
Einsatzzweck: Ablangen von Kabel, Draht, Adern

schneider mit isolierenden Eigenschaften gemaf
Vorgaben aus Norm/VDE

Fiir viele Zangenarten gibt es Normen, die genutzt wer-
den konnen, um die richtige Auswahl zu treffen. Oben ist
auch zu erkennen, dass fiir die Auswahl auBerdem noch
andere Vorgaben aus weiteren Normen beachtet werden
miissen. Am Beispiel der Anforderung ,,Arbeit unter Span-
nung”“ muss hinterfragt werden, ob mit dem Werkzeug
solche Arbeiten durchgefiihrt werden diirfen. Ist das der
Fall, muss die Eignung und Befdhigung der ausfiihrenden
Person gepriift werden (siehe auch 3.2 Handwerkzeuge
fir Arbeiten unter Spannung).

Greifzangen sind nach der Norm DIN ISO 5743 mindestens
mit dem Namen oder Zeichen der herstellenden oder der
verantwortlichen vertreibenden Firma zu kennzeichnen.
Damit Sie sich (arbeits-) sicher fiir das passende Werk-
zeug entscheiden kdnnen, ist eine Beratung durch den
Werkzeug-Fachhandel und die praxiserfahrenen Beschaf-
tigten sinnvoll.

Sieht die Aufgabe sowohl das Schneiden, Greifen und Um-
formen mit Zangen vor, kann eine Kombinations-Zange die
richtige Wahl sein. Es sollte aberimmer bedacht werden,
dass eine solche Zange nicht den Komfort und auch nicht
die optimale Krafterhdhung einer Spezialzange bieten kann.

Einige Zangen haben verstellbare Backen und konnen, je
nach Einstellung, unterschiedlich grofie Werkstiicke greifen.
Die Backenweite wird tiber eine Lagednderung des Gelenks
verandert. Eine haufig gebrauchte Variante ist die Wasser-
pumpenzange. Die Verstellung ist, je nach Herstellfirma und
Modell, mehr oder weniger komfortabel und unterscheidet
sich auch in der ,,Bestdandigkeit” der Einstellung: Es gibt
Ausfiihrungen mit einem arretierbaren Gelenk, mit einem
Rillengelenk, mit einem aufgelegten oder auch mit einem
Gleitgelenk. Beim arretierbaren Gelenk erfolgt die Einstel-
lung, zum Beispiel mit Freigabe {iber einen federbelasteten
Riegel. Nach Verstellung bleibt die eingestellte Backenweite
bis zur ndchsten Verstellung erhalten. Die anderen aufge-
flihrten Gelenktypen konnen ebenso sicher tiber einen Griff
eingestellt werden. Bei diesen Typen kann die Einstellung
jedoch durch das Schwingen des Griffs ,verloren“ gehen.
Wegen dieser Unterscheidungsmerkmale ist es sinnvoll,
dass die Beschéftigten verschiedene Modelle erproben und
Uiber deren Auswahl entscheiden.

In manchen Gewerben, wie im Heizungsbau, wird die Was-
serpumpenzange gerne als Universalwerkzeug eingesetzt.
Verschraubungen an Pumpen, Ventilen, wie auch an Fit-
tings und Uberwurfmuttern, weisen immer wieder unter-
schiedliche Schliisselweiten auf, Rohre mit unterschied-
lichen Durchmessern miissen gehalten oder auch gedreht
werden. Da ist die einstellbare Zange schnell bei der Hand.
Fiir den Schutz der Uberwurfmuttern sollten Zangenschliis-
sel (Abbildung 35) mit Parallel-Backen oder Schraubzan-
gen (Abbildung 36) den Wasserpumpenzangen mit der
scharfen Zahnung der Backen vorgezogen werden.

Anschlagnocken

Abb.35

Zangenschliissel Abb. 36
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Sie sollten immer Modelle auswahlen, deren Griffenden
nicht zusammenstoRen konnen. Konstruktiv kann das
mit Anschlagnocken (Abbildung 37) an der Zange ausge-
schlossen werden.

Fiir einige Aufgaben, wie Abisolieren oder Fliesenbrechen,
ist eine Zange in enger Folge zu 6ffnen und zu schliefien.
Die Finger wechseln dann vom Umfassungsgriff in einen
Griff, der zwei Finger in die Lage versetzt, einen Schenkel
der Zange aufzudriicken. Zangen fiir diese oder vergleich-
bare Aufgaben sollten immer mit Federunterstiitzung
beim Offnen ausgestattet sein. Sind fiir den Einsatzzweck
hohe Handkrafte gefordert, sollten Zangen mit libersetz-
ten Gelenken ausgewdhlt werden.

Geformte Kunststoffgriffe sind bei kleinen Varianten
hdufig tiber die Griff-Schenkel gezogen, wahrend grofle
Zangen meist keine oder nur einfache Beschichtungen
aufweisen. Zangen mit ergonomisch geformten Griffen
sollten bevorzugt werden.

Werden Zangen nahe der Sehaufgabe, wie bei Arbeiten an
Schalttafeln benutzt, kdnnen solche mit gekropften Kop-
fen die Handgelenksstellung und die Sicht auf die Arbeits-
stelle verbessern (Abbildung 38).

Die Auswahl spezieller Zangen sollte in jedem Fall mit den
Beschaftigten abgestimmt werden. Sie kénnen die An-
forderung — 6ffnende oder schlieBende Zange — erldutern
und die Dimension fiir die konkreten Anwendungen genau
benennen. Auflerdem kennen die Beschéftigten die zu be-
arbeitenden Werkstoffe, aus denen die erforderliche Harte
der Schneiden abgeleitet wird. Fiir die Schneiden einiger
Produkte definieren die Herstellfirmen die Einsatzfahigkeit
tiber die Abstufungen weicher, mittelharter, harter Draht
bis hin zu Piano-Draht (Federstahl Abbildung 39).

Werkzeuge

2.6.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Zangen

Da es unter den Zangen vielfdltige Bauweisen und Ein-
satzzwecke gibt, beginnt die ergonomische Bewertung
bereits bei der Auswahl einer passenden Zangen-Variante
fiir die entsprechende Aufgabe. Der bestimmungsgemafBe
Gebrauch der fiir die Aufgabe optimal geeigneten Zange
gewdhrt eine menschengerechte Belastung von Muskeln,
Sehnen und Gelenken. Um das zu erreichen, sollten nur zur
Tatigkeit passende Zangensortimente zur Verfligung gestellt
werden. Auf Baustellen haben sich Rolltaschen zur Aufbe-
wahrung und fiir den Transport der Zangen bewdahrt. In der
Werkstatt an der Werkbank erleichtern Zangensortimente
an Werkzeugwanden in Greifweite die passende Auswahl.
Neben den Zangen sollte fiir Montagen ebenso ein Satz ge-
eigneter (Maul-) Schliissel bereitgehalten werden; Sechs-
kantverschraubungen sind mit diesen Werkzeugen sicherer
und materialschonender zu bearbeiten.

Grof3e Zangen, wie Rohrzangen, haben meistens Griffe in
einer geschwungenen Form, aber ohne geformte Kunst-
stoffelemente. Diese Griffe sind gut mit geeigneten Hand-
schuhen zu fassen.

Kleine Zangen fiir feine Arbeiten mit ergonomischen
Kunststoffgriffen oder beschichteten Griffen sind emp-
findlicher als grofie Zangen und sollten gesondert bereit-
gehalten werden. Auch deshalb, um Verschmutzung zu
vermeiden und um die Griffigkeit ohne Handschuhe zu
erhalten.

Soweit es moglich ist, sollte der Arbeitsbereich der Mon-
tagen freigerdumt und storende Bauteile entfernt werden.

Fiir Arbeiten mit grofen Zangen muss nicht nur der Be-
reich der Arbeitsaufgabe bedacht werden: Weil fiir die
Arbeit mit Zangen Ganzkdrperkréfte eingesetzt werden,
ist es wichtig, fur den nétigen Raum und somit fiir einen
sicheren Stand zu sorgen.

Abb. 38 Abb. 39

Zange mit gekropftem Kopf

Seitenschneider einsatzfahig: von weichem Draht bis Federstahl
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Kleine Rollwagen, (mobile) Werkbanke mit Haltevor-
richtungen wie Schraubstock oder Zwingen ermoglichen
Vorarbeiten in giinstiger Kérperhaltung.

Neben der Ordnung bei Montagearbeiten und auf den
Baustellen ist natiirlich eine ausreichende Beleuchtung
wichtig. Gerade bei Arbeiten im Bestand — beispielweise
in Heizungsanlagen — ist die Ausleuchtung mit nur einer
Leuchte aufgrund vieler Einbauten oft nicht ausreichend.
Deshalb sollten Handlampen — vorzugsweise mit Akku —
bereitgehalten werden.

2.6.3 Verwendung der Zangen

Zundchst ist immer zu beurteilen, ob es fiir die Aufgabe
noch geeignetere Werkzeuge als die Zange gibt. Geeig-
neter bedeutet in diesem Fall arbeitssicherer und mate-
rialschonender. Ist die Zange das geeignete Handwerk-
zeug zum Greifen oder Halten, ist die Wahl der geeigneten
Ausfiihrung nach den zu erwartenden Kraften zu treffen.
Die aufzubringende Presskraft darf nur aus der Handkraft
erwachsen. Priifen Sie die Zange vor dem Einsatz:
 Sind die Griffe sauber?

e Sind die Zahne an den Backen ,scharf“ genug?

» Ist das Gelenk spielfrei und leichtgangig?

Griffe konnen schnell gereinigt werden, wahrend der Ver-
schlei® an Backen oderim Gelenk den weiteren Einsatz
der Zange verbietet und die Reparatur oder Aussonde-
rung zur Folge haben muss: Sind die Backen verschlissen,
mussen hohere Krafte aufgebracht werden. Besonders
bei groen Zangen steigt dann die Unfallgefahr durch
Abrutschen. Hinzu kommt, dass Oberflachen beschadigt
werden kdnnen.

Unterbacke

Griff der
Unterbacke

Abb. 40 asymmetrische Zange
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Sind hohe Kréafte zum Greifen, Halten oder Drehen von
Rohren oder zum Lésen verformter oder korrodierter
Schraubverbindungen erforderlich, kénnen asymmetri-
sche Greifzangen mit scharfer Zahnung eingesetzt werden.
Die Presskraft der Backen ist von Grof3e und Form der Ba-
cken und der Griffldnge abhadngig. Die Bauform der Rohr-
zangen unterstiitzt bei richtiger Handhabung: Die Press-
kraft ist dann am hochsten, wenn der Griff der Unterbacke
in Drehrichtung hinten liegt (Abbildung 40). Die Handkraft
muss lediglich auf den geschwungenen Griff der Unterba-
cke aufgebracht werden, die Zange zieht sich selbst fest.

Es ist wichtig zu bedenken, dass wahrend dieser kraft-
vollen Anwendungen das Werkstiick die Belastung aus-
halten muss, ohne dabei unerwiinschte oder zweckzer-
storende Verformung zu erzeugen. Zum Beispiel kann
sich bei Rohren der Querschnitt verformen oder deren
empfindliche Oberflache beschddigt werden. In kritischen
Fallen kdnnen Schonbacken fiir die Zange, Vormontagen
an einem mit Schonbacken ausgeriisteten Schraubstock
oder auch Schliissel mit Haltebdndern aus Leder (Band-
schliissel) die Losung fiir die Arbeitsaufgabe bieten. Fiir
diinnwandige Siphonrohre sind Siphonzangen das geeig-
nete Werkzeug.

Bei den Arbeiten mit Greifzangen muss oft ein weiteres
Werkzeug eingesetzt werden. Das kann ein Maulschliissel
zum Gegenhalten einer Sechskant-Verschraubung sein
oder auch eine weitere (geeignete) Zange bei Rohrver-
bindungen mit Muffen.

Arbeiten mit Greifzangen sind oft komplexe Aufgaben, die
es erfordern, die Zangen richtig einzusetzen und die Wider-
standsfahigkeit der zu bearbeitenden Werkstiicke genau
zu kennen. Deshalb sind praktische Unterweisungen und
Ubung an Lehrstiicken gerade in der Ausbildung wichtig.

Werden Zangen zum Schneiden benutzt, muss darauf ge-
achtet werden, dass die Schneiden auch intakt und scharf
sind. Anders als bei Scheren, treffen bei diesen Zangen
die Schneiden aufeinander. Das ist nur bei intaktem Ge-
lenk méglich. Beim Schneiden sind oft hohe Handkrafte
und ein sicherer Grip erforderlich. Deshalb ist auch bei
dieser Bauart von Zangen vor dem Einsatz zu priifen:
» Sind die Griffe sauber?
e Sind die Schneiden intakt und scharf?
 Ist das Gelenk spielfrei und leichtgédngig —

bei ibersetztem Gelenk die gesamte Kinematik?



Zum Schneiden von Werkstiicken aus harten Legierungen
(Draht, Bander, Bolzen) diirfen nur Zangen mit den dafiir
geeigneten Schneiden benutzt werden. Ob die Schneiden

geeignet sind, wird wesentlich durch ihre Harte bestimmt.

Wird eine Zange fiir weichen Draht zum Schneiden von
Draht aus Federstahl (Pianodraht) eingesetzt, muss damit
gerechnet werden, dass die Schneiden Schaden nehmen
und unbrauchbar werden.

Sind hohe Handkrafte erforderlich, kénnen Zangen mit
tibersetztem Gelenk den Vorzug bekommen. Auf die-
se Weise wird die erforderliche Handkraft geringer
(Abbildung 41).

Abb. 41 Drahtschneider mit tibersetztem Gelenk

Beim Schneiden von gespannten Drahten ist neben der
dafiir geeigneten Zange auch an die Verwendung der not-
wendigen PSA (Schutzbrille und Handschuhe) zu denken.
Zum Offnen von Umreifungsbandern sind Sicherheits-
Stahlbandscheren einzusetzen.

Zangen zum Umformen dirfen nur fiir Werkstoffe/Form-
stiicke und Maf3e eingesetzt werden, wenn sie die Anfor-
derung des Umformverfahrens erfiillen.

Das gilt besonders fiir Crimpzangen, bei denen, neben
den Eigenschaften der Zange, auch die Vorgaben fiir die
Qualitat der Umformung entscheidend sind. Crimpver-
bindung und deren Herstellung sind zum Beispiel in der
DIN EN 60352-2 beschrieben.

Biegezangen fiir Rohre diirfen ebenfalls nicht ohne Be-
achtung weiterer Vorgaben angewendet werden. Je nach
Werkstoff und Maf3 der Rohre sind Vorgaben aus weiteren
Normen zu beriicksichtigen. Oft sind Biegungen nur bei
einer vorherigen Warmebehandlung oder aber nur bei er-
hitztem Werkstiick ausfiihrbar.

Auch bei der Verwendung von umformenden Zangen sind
Kenntnisse und Erfahrungen erforderlich, die den Neuen

im Beruf durch praktische Ubungen und Unterweisungen
vermittelt werden miissen.

Werkzeuge

2.6.4 Instandhaltung der Zangen

Die Instandhaltung von Zangen beschrankt sich weitge-
hend auf die Pflege. Um den Handen einen guten Grip zu
bieten, ist die regelméaige Reinigung der Griffe der erste
Schritt in der Pflege. Defekte Kunststoffgriffe kénnen nach
den Vorgaben der Herstellfirmen ausgetauscht werden.

Die Gelenke miissen auf Spiel kontrolliert werden. Einige
Gelenke bei verstellbaren Zangen kdnnen iiber Schraub-
verbindungen nachgestellt werden. Auferdem miissen
sie gereinigt und gedlt oder gefettet werden.

Die Backen sind auf Verschleifs von Zahnung oder Schnei-
den zu priifen. Wird Verschleifd festgestellt, kann die Zan-
ge nicht selbst repariert werden, da eine mechanische
Bearbeitung die Harte nehmen wiirde. Ob eine Reparatur
nach Vorgaben der Herstellfirma moglich und wirtschaftlich
ist, kann tiber den Werkzeug-Fachhandel ermittelt werden.

Die Backen von Greifzangen, besonders von Flach- und
Rundzangen, sollen sich in geschlossenem Zustand nur
im Bereich der Spitze beriihren. Zum Gelenk hin soll ein
stetig grofBer werdender Spalt sichtbar sein. Bei schnei-
denden Zangen diirfen die Schneiden im geschlossenen
Zustand keinen Spalt aufweisen.

o Zangen werden gefdhrlich, weil mit ihnen hohe
Krafte erreicht werden kénnen.

« Die Hauptuntergliederung erfolgt in Zangen zum
Schneiden, zum Greifen und zum Umformen.

e Ein Zangensortiment halt die fiir die Aufgabe
passende Zangen griffbereit.

» Sind hohe Krafte zum Greifen, Halten oder Drehen
erforderlich, kdnnen asymmetrische Greifzangen mit
scharfer Zahnung eingesetzt werden.

o Zangen kdnnen meist nicht selbst repariert werden,
da eine mechanische Bearbeitung den Backen/den
Schneiden die Harte nehmen wiirde.
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2.7 Scheren

Scheren sind Handwerkzeuge, die mit zwei beweglichen
Klingen zum Trennen unterschiedlicher Werkstoffe be-
nutzt werden. Ihre Klingen gleiten beim Schneiden anein-
andervorbei. Zudem gibt es Scheren mit nur einer beweg-
lichen Klinge. Ein Beispiel dafiir ist die Handhebelschere.
Eine Ausnahme bildet die Amboss-Schere. Bei dieser trifft
eine Klinge auf eine breitere, aber weniger harte Flache:
den Amboss.

Die Hauptteile einer Schere sind die Griffe, das Gelenk
und die beiden Schenkel. Bei Modellen fiir eine Anwen-
dung mit geringem Kraftaufwand sind die Griffe als Ose
ausgebildet. Die beiden Schenkel, das Unterteil mit dem
Gewinde und das Oberteil mit dem Senkloch, bilden, wie
bei Zangen, zwei Hebel. Mit einer Schraube werden die
beiden Schenkel im Scherengelenk — auch Gewerbe ge-
nannt — zusammengefiigt. Es sind auch andere Verbin-
dungen, zum Beispiel mit Nieten, bei Scheren zu finden.
Die Schneiden selbst werden als Blatt bezeichnet (Ab-
bildung 42). Je nach Verwendungszweck sind die Spitzen
des Blatts spitz oder stumpf ausgefiihrt.

Weitere Bezeichnungen sind in der DIN 32613 Scheren;
Benennungen aufgefiihrt.

Gelenk/Gewerbe

"
.
....
Taa.
T
.

Abb. 42

Bezeichnung an der Schere
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Das Schneiden erfolgt beim SchlieBen der Schere glei-
tend — vom Gelenk aus bis zur Spitze. Dabei wird ein Teil
des Materials tatsachlich geschnitten und ein Teil der
Materialdicke bricht unter der hohen auf sie einwirkende
Kraft. Deshalb sind Schneidflachen der Werkstiicke nie
glatt und bediirfen, je nach Anforderung, einer Nachbe-
handlung.

Scheren werden durch die scharfen Schneiden und Spit-
zen und durch die hohen Krafte an den Schneidkanten
gefdhrlich.

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

 unkontrolliertes Fiihren der Spitze,

« Abspringen von Abschnitten am Ende des Schneidvor-
gangs,

e Schneiden von gespannten Bandern oder Drahten,

e Quetschen zwischen den Griffen,

o falsche Anwendung der Schere, bezogen auf Material
und Geometrie des Werkstiicks,

» Aufbringen zu hoher Kréfte auf die Griffe,

e ungiinstige Handhaltung

Scheren gibt es in vielen Bauformen (Abbildung 43). An
der Bauform ist der Verwendungszweck erkennbar.

Oberteil
(Schraubenkopf)
Griff
(hier als Ose)
] Unterteil

" (Gewindeseite)
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Abb. 43

Scherentypen

2.7.1 Auswahl der Scheren

Scheren mit wirtschaftlichen Standzeiten sind hochwerti-
ge Handwerkzeuge und daher sollte bei der Auswahl die
Balance zwischen Anwendung(szeit) und Qualitat/Preis
mit in den Entscheidungsprozess einflieflen.

Sie haben die Méglichkeit, zwischen geschmiedeten und
gestanzten Scheren zu wahlen. Aufierdem sollten Sie be-
riicksichtigen, wie haufig geschnitten wird und welche
Handkrafte erforderlich sind. Je hoher die Handkraft und
je dicker das Schneidgut, desto eher sollte eine geschmie-
dete Schere in Betracht gezogen werden. Sind haufig
Schnitte aus der Hand (z. B Konturenschnitt in Dichtungs-
papier), also ohne Auflage des Schneidguts oder der Sche-
re auf einer Unterlage, kann die leichtere Bauart einer ge-
stanzten Schere die richtige Wahl sein. Gestanzte Scheren
sind meist preiswerter als die geschmiedeten.

Bei den gestanzten Scheren ist besonders auf die Lagerung
im Gelenk und die Kunststoffgriffe zu achten. Handsche-
ren, die mit einer Schraube im Gelenk ausgefiihrt sind, las-
sen ein Nachstellen zu und sind daher zu bevorzugen.

Das erste wichtige Kriterium, um die Bauform einer Sche-
re auszuwdhlen, ist, wie bei allen Handwerkzeugen, die
Arbeitsaufgabe. Aus der Bezeichnung der Schere —in
Bezug auf das Schneidgut — lasst sich oft schon der be-
stimmungsgemadfBe Gebrauch ableiten. Bedenken Sie
auBerdem die zu bearbeitende Materialstarke und die
zu erwartenden Handkréfte. Die Form der Schnittlinien —
gerade oder gebogene Schnitte — muss als Auswahl-
kriterium ebenfalls einbezogen werden. Als letztes der
Hauptkriterien ist dann noch die Haufigkeit der Schneid-
aufgaben zu beriicksichtigen.

Entscheidungsablauf an einem Beispiel:
Arbeitsaufgabe: Zuschnitt fiir Trennlagen bei der Ver-
packung, Angaben je Schicht

Material: Papier und Pappe/Karton

Materialstdrke: Papier bis 0,2mm, Kartonage bis 5mm

Schnittlinie: bis 1 Meter gerade, selten grof3e Bdgen
nach vorgegebener Linie

Hdufigkeit: 100 Bogen Papier, 150 Scheiben Karton

Wegen der Haufigkeit der geraden Schnitte erscheint der
Einsatz einer Handschere in diesem Beispiel lediglich fiir
die Bogenschnitte sinnvoll. Dafiir kann eine Kartonschere
mit einer Blattlange von 200 mm in geschmiedeter Aus-
fiihrung gewdhlt werden. Die Griffe kénnen als Osen aus-
gebildet sein. Die Ose des Unterteils sollte groBer gewahlt
werden, um mit mehr als einem Finger arbeiten zu kon-
nen. Sind hdufig Bégen zu schneiden, sollte eine Akku-
Schere eingesetzt werden, um die Hdnde und Arme vor
hohen Belastungen zu bewahren.

Fiir die geraden Schnitte des Kartons bietet sich der Ein-
satz einer stationdren Hebelschere mit einer Schnittlange
um ca. 110 cm an. Fiir das Papier kann diese Schere eben-
so genutzt werden, wobei mehrere Lagen zugleich ge-
schnitten werden kdnnen. Eine Alternative fiir den Papier-
schnitt ware ein Schneidstdander mit Schneidrollen fiir
Papier als Rollenware.

Ahnlich kann die Auswahl fiir Bleche aus Stahl, Kupfer oder
auch Zinkblech ablaufen. Die Handscheren waren dann

mit Schneiden zu wahlen, die fiir das Schneidgut die noti-
ge Hdrte und Blattdicke aufweisen. Fiir gerade Schnitte an
schmalen Blechen oder Blechtafeln sind stationdre Hand-
hebelscheren, handbediente Schlagscheren oder Tafelsche-
ren (diese ggf. auch fuBbedient) die passenden Werkzeuge.
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Kleinere leichte Scheren, zum Beispiel fiir das Frisierhand-

werk, benotigen geringe Handkrafte und sollten daher mit
Griffosen fiir Daumen und Finger gewdhlt werden. Wichti-
ges Kriterium fiir deren Auswahl: Kénnen der Nachschliff
und das Richten der Scheren ortsnah ausgefiihrt werden,
um das Werkzeug moglichst lange einsetzen zu kdnnen?
Schwere Stoff- und Pappscheren werden meistens auf
einer festen Unterlage gefiihrt, weshalb auch bei diesen
Scheren Griffésen sinnvoll sind.

Bei schweren Handblechscheren werden hingegen Grifffor-
men, wie bei den Zangen, genutzt. Man muss unterscheiden
zwischen Scheren fiir gerade Schnittlinien, links geboge-

ne Schnittlinien oder rechts gebogene Schnittlinien. Diese
Scheren miissen mit einem Klemmschutz ausgestattet sein.

Sicherheitsscheren konnen das Risiko von Stich- und
Schnittverletzungen reduzieren.

Anders als bei den Zangen erfordert das Schneiden mit
Scheren ein hiufiges Offnen und SchlieBen in schneller
Folge. Bei Einhand-Scheren fiir den mittleren Kraftauf-
wand, wie bei denen im Garten- und Landschaftsbau,
sollten Scheren mit einer Federunterstiitzung beim Offnen
gewahlt werden.

Gerade fiir grole Scheren gilt, dass sie auch zur Grofie
der Hand passen miissen. Kleine Hande kdnnen Scheren
mit langen Griffen nicht ganz umfassen und ein Anschnitt
mit der hochsten Kraftwirkung, nahe dem Gelenk, ist
kaum moglich.

Die Auswahl kann unterstiitzt werden durch die Erfahrun-
gen der Beschdftigten und den Rat des Fachhandels.

Abb.44

Scheren mit Osengriff, Polster fiir Osen
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2.7.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Scheren

Bei Scheren mit Osengriffen, wie den Papierscheren, wer-
den die Schneiden nicht nur iiber die Vorspannung der
Blatter im Schnittbereich zusammengehalten. Die Hand-
habung definiert sich durch den seitlichen Druck des
Daumens auf das Oberteil und der seitlichen Gegenkraft
durch den Zug der Fingerkraft auf das Unterteil. Auf’erdem
muss fiir den Einsatz dieser Scheren die Handigkeit der Be-
schaftigten beriicksichtigt werden: Die Unterstiitzung in der
Handhabung mit der linken Hand erfolgt nur dann, wenn die
Schere fiir Linkshanderinnen und Linkshdnder ausgelegt
worden ist. Gleiches gilt fiir Scheren mit kurzen Blattern,
wie Telefon- oder Elektrikerscheren, und fiir leichte Ausfiih-
rungen von Stoffscheren. Osen mit Kunststoffbeschichtung
oder in die Ose einsatzbare Polster (Abbildung 44) bieten
hoheren Komfort als der blanke Stahl der Griffe und ermog-
licht einen sicheren Griff auch fiir kleinere Finger.

Bei schweren Scheren mit Osen, wie bei gekrépften Stoff-
scheren, sollte beim Schneiden méglichst eine Auflage
fur die Schere genutzt werden. Da diese Scheren meistens
in Werkstdtten benutzt werden, ist der geeignete Schneid-
tisch idealerweise hohenverstellbar und entsprechend
der Sehaufgabe ausgeleuchtet. Bei der Beleuchtung ist
darauf zu achten, dass die dort arbeitende Person, um die
Schnittlinie gut zu sehen, keinen Schatten wirft. Das Licht
sollte daher iber mindestens zwei Leuchten aus unter-
schiedlichen Richtungen bereitgestellt werden.

Achten Sie darauf, dass fiir alle Schnittlinien (bei einigen
Anbietern links: roter Griff, gerade: gelber Griff, rechts:
griiner Griff) Handblechscheren bereit liegen und mit er-
gonomisch geformten Griffen ausgestattet sind. Fiir den
Einsatz an der Werkbank gilt in Bezug auf die Beleuchtung
dasselbe wie oben. Beim Schneiden mit dem Werkstiick
in der Hand kann regelmafiig eine Position eingenommen
werden, die gutes Sehen sichert. Weil Bleche und die Ab-
schnitte scharfkantig sein kdnnen, sind Schnittschutz-
handschuhe zu benutzen, die zur Hand passen und einen
sicheren Griff an der Schere nicht behindern.

Zur Ergonomie gehdrt auch, dass die Beschaftigten die
fur die Aufgabe geeignetste Schere wahlen kénnen. Wenn
eine Handhebel-, Schlag- oder Tafelschere das geeignete
Werkzeug ist, muss auch damit ergonomisches Arbeiten
moglich sein. Blechtafeln miissen dabei aufgelegt wer-
den und der Abschnitt darf nicht unkontrolliert abfallen



konnen. Oftist an diesen Scheren ein Zusammenarbeiten
sinnvoll, das von unerfahrenen Personen unter Anleitung
gelibt werden muss. Neben einer ausreichenden Beleuch-
tung istin diesem Zusammenhang auch auf gentigend
Platz fiir die dort Arbeitenden zu achten. Notwendige mo-
bile Auflagen, wie Rollenbdcke, sollen griffbereit sein und
vor allen Dingen sollten sich Handhebel- und Tafelschere
nicht in einem Larmbereich befinden. Verstandigung und
Absprache mit der jeweils anderen Person und die freie
Sicht im Arbeitsbereich miissen jederzeit moglich sein.

2.7.3 Verwendung der Scheren

Vor dem Gebrauch der Scheren ist eine Sichtkontrolle er-
forderlich. Das kann durch einen ,,Leerschnitt” erfolgen,
bei dem der Verlauf der Schneiden gegen das Licht beob-
achtet wird. Ist die Schere zu leichtgangig oder zu schwer,
sollte die Lagerung entsprechend korrigiert werden. Der
Rat erfahrener Kolleginnen oder Kollegen kann eingeholt
werden und an einem Probestiick ein Schnittversuch er-
folgen. Auszubildende haben auf diese Weise die Mog-
lichkeit, sich ihre Scherenwahl bestatigen zu lassen und
auf Gefahren hingewiesen zu werden.

Bei der Durchfiihrung eines langeren Schnitts mit einer
Handschere sollten die Einzelschnitte nicht {iber das gan-
ze Blatt erfolgen, sondern die Schere muss rechtzeitig
nachgefiihrt werden. Auch fiir diesen Ablauf gilt: Ubung
ist fiir Auszubildende der beste Weg, die richtige Handha-
bung zu erlernen.

Werden Scheren nicht fiir die vom Hersteller vorgesehe-
nen Materialien und Materialstarken verwendet, konnen
die Schneiden verklemmen, verschleiRen oder beschadigt
werden. Wenn das Schneidgut verklemmt ist, kann die
Schere oft nur unter hohem Kraftaufwand gedffnet wer-
den. Dabei ergeben sich erhebliche Verletzungsgefahren.

Bei den Blechscheren wird der Abschnitt iiber die Form der
Schneide nach oben ,,gerollt“ und macht auf diese Weise
Platz fiir den ndachsten Schnitt. Ist der Abschnitt im Verhalt-
nis zur Blechdicke breit, muss das Blech mit der Hand nach
oben gebogen werden. Mit Schnittschutzhandschuhen
kann dieser Arbeitsgang (arbeits)sicher ausgefiihrt wer-
den. Im Anschluss ist dann oft ein Richten des Abschnitts
erforderlich. Das Richten ist verbunden mit dem Einsatz an-
derer Werkzeuge, wie Amboss und Hammer. Diese Aufgabe
sollte zu den Ubungen fiir Auszubildende gehdren.
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Wer Scheren in der Arbeitskleidung transportiert, muss
darauf achten, dass die Schere geschlossen und die
Spitze geschiitzt ist.

Wenn sowohl die Handkréfte als auch der Arbeitsumfang
zu hoch werden, sollten Sie sich, zur Vermeidung von
Uberlastungen durch repetitive Bewegungen, fiir alter-
native Arbeitsmittel entscheiden, wie elektrische Blech-
scheren und Elektro-Knabber.

2.7.4 Instandhaltung der Scheren

Scheren sollten regelméafig gereinigt und die Gelenke
nach Angaben der Herstellfirma gepflegt werden. Im An-

schluss an Arbeiten mit hoherer Verschmutzung sollte die
Schere sofort gereinigt werden.

Bei schwergdngigen Scheren kann der Schmutz durch

ein wenig Ol - direkt an das Gelenk gegeben — und durch
mehrfaches Offnen und SchlieRen geldst und beseitigt
werden. Die Schneiden kdnnen mit einer Messingdraht-
biirste abgezogen und danach mit einem trockenen Lap-
pen abgewischt werden. Die Reinigung der Griffe mit
Wasser oder fettlésender Waschlauge bereitet die Schere
gut aufihren ndchsten Einsatz vor. Fiir die Reinigung der
Schneiden leichter Scheren reicht das Wischen mit einem
weichen Ledertuch aus.

Ist eine griindlichere Reinigung erforderlich, kann die
Schere von erfahrenen Beschdftigten zerlegt werden.
Sind Scharten oder stumpfe Schneiden festzustellen,
sollte das Blatt nachgeschérft werden. Ist die Scharfung
mit einem Schleifstein mdglich, kdnnen Sie die Repa-
ratur selbst ausfiihren. Ist jedoch ein Nachschéarfen am
Schleifbock erforderlich, sollte die Reparatur von einem
Fachbetrieb durchgefiihrt werden: Die beim Nachschliff
auftretenden Temperaturen diirfen den Schneiden nicht
die Harte nehmen. Frisierscheren werden haufiger einem
Fachbetrieb zur Bearbeitung libergeben: Weil die Scheren
besonders teuer sind, lohnt sich die Uberarbeitung.

Schdden oder Verschleify im Gelenk kénnen moglicher-
weise — nach Angaben der Herstellfirma — mit geeigneten
Ersatzteilen repariert werden. Die Lieferfirma sollte dazu
befragt werden.
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o Scheren werden durch die scharfen Schneiden und
Spitzen und die hohen Krafte an den Schneidkanten
gefdhrlich.

o Scheren mit wirtschaftlichen Standzeiten sind
hochwertige Handwerkzeuge.

o Handblechscheren sollten immer fiir alle Schnitt-
linien — gerade und gebogen — bereitgehalten
werden.

o Wird mit einer Handschere ein langerer Schnitt
durchgefiihrt, sollten die Einzelschnitte nicht {iber
das ganze Blatt erfolgen.

o Scheren miissen regelmafig gereinigt und die
Gelenke nach Angaben der Herstellfirma gepflegt
werden.

2.8 Sdgen

Sdgen werden zum Trennen von festen Materialien, wie
Holz, Kunststoff, Metall, Keramik und Stein, verwendet.
Die Hauptbauteile der Sdgen sind ein Griff (bei einigen
Ausfiihrungen auch zwei Griffe), ein Bugel bei zweiseitig
eingespannten Sageblattern und ein Sdgeblatt.

Mit Sageblattern erfolgt das Trennen in den meisten Fal-
len mit bestimmten Schneiden. Die Sadgeblatter sind dafiir
mit Zdhnen bestiickt, die (bestimmte) Geometrien auf-
weisen. Die Zdhne werden iiber Begriffe, wie Zahnhdhe,
Zahnspitze, Zahnriicken, Zahnbrust, Spanraum und Zahn-
abstand, beschrieben.

Keramische Werkstoffe, Glas oder Steine vergleichbarer
Harte aber auch Kunststoffe kénnen nur sehr eingeschrankt
durch Sdgeblatter mit bestimmten Schneiden getrennt wer-
den. Um diese Werkstoffe zu trennen, werden Sagen mit
einem fiir das Schnittgut geeigneten Sagedraht benutzt. In
den Sdgedraht sind Kdrner aus harteren Werkstoffen — un-
regelmaBig in ihrer Form und Verteilung — in den Draht ein-
gearbeitet. Das Verfahren ist dann ein Trennen mit unbe-
stimmten Schneiden; es entspricht dem Schleifen.

Handsdgen konnen nach den Bauformen, den Anwen-
dungsbereichen und nach der Sagetechnik unterschie-
den werden. Gangige Bauformen sind Strecksdgen und
Heftsdgen. Bei Strecksdgen sind die Sageblatter in einem
Biigel beidseitig eingelegt und werden fiir die Nutzung
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gespannt. Bei Heftsdgen wird das Sageblatt einseitig in
einem Griff (Heft) befestigt. So werden Biigelsdge, Laub-
sage und Gestellsdge den Strecksdgen zugeordnet. Fein-
sagen, Fuchsschwanz, Stichsdagen und auch Japansdgen
gehoren zu den Heftsdgen.

Je nach Anwendungsfall, wird nach den zu bearbeitenden
Werkstoffen unterschieden. Es gibt Sdgen mit Blattern
fiir unterschiedliche Werkstoffe, wie fiir Holzwerkstoffe,
Kunststoffe und Metalle. Fiir weichere Werkstoffe werden
Sdgeblatter mit einer geringeren Anzahlvon Zdhnen be-
notigt als fiir hdrtere Werkstoffe. Auch fiir feine und pra-
zise Schnitte werden Blatter mit hoher Zahnzahl genutzt.
Je feiner die Zahnung ausfallt, desto genauer wird der
Schnitt. Aber auch: Je feiner die Zahnung ausfallt, desto
langer dauert der Schnitt.

Fiir fast alle Sageblatter gilt: Die Schnittbreite muss gro-
Rerals die Blattdicke sein. Damit wird ein Festklemmen
des Blatts im Schnitt verhindert. Eine grof3ere Schnittbrei-
te entsteht durch Schrénkung der Zdhne, also durch eine
Biegung der Zahne, im Wechsel von links nach rechts. Bei
Sdgen fiir Stahl wird derselbe Effekt durch Wellung des
Blatts im Bereich der Zdahne erreicht und bei Sagen fiir
zum Beispiel Gasbetonsteine sind die Zdhne der Sage-
bldtter mit breiteren Hartmetallschneiden bestiickt.

Diibelsdgen weisen keine Schrankung auf, da ihr Blatt auf
die Flachen des Werkstiicks aufgelegt wird. Blatter mit
Schrankung wiirden die Oberflachen verletzen. Diibel-
sdgen sind deshalb nicht fiir grofie Schnitttiefen geeignet.

Die dritte Unterscheidung ist die Richtung des Sagevor-
gangs. Es wird zwischen Zugsagen und Druck-/Sto3sdgen
unterschieden. Bei den Zugsdgen erfolgt der Spanabtrag,
wahrend der Bewegung der Sdge zum Kérper. Japansa-

ge und Laubsdge sind Beispiele fiir Zugsagen. Bei der
Druck-/Stof}sdge erfolgt der Spanabtrag wahrend der Be-
wegung weg vom Kdrper. Eisensdge, Stichsdge und Fuchs-
schwanz sind Beispiele fiir Druck-/Stof’sagen. Fiir beide
Arten gilt, dass die gegenldufige Bewegung den abge-
nommenen Span aus dem Schnitt beférdert.

Eine Besonderheit sind Sageblatter fiir Holzwerkstoffe mit
einer Abfolge unterschiedlicher Zahnformen. Diese Zah-
nung bietet eine hohe Schnittleistung, da beide Bewegun-
gen — also Zug und Druck — einen Spanabtrag zur Folge
haben. Die Genauigkeit des Schnitts ist jedoch gemindert.
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Abb. 45

Typen von Sagen

Wird mit unbestimmten Schneiden des Sdgedrahts ge-
trennt, erfolgen der Spanabtrag und der Transport bei der
Zug- und der Druckbewegung.

Sdgen werden durch ihre scharfen Zdhne gefahrlich.

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

 Griff in das offene Sageblatt

o Anschnitt mit falscher Technik

o kraftbetonter Stof3, wenn die Schnitttiefe noch nicht
flhrt

o Sdgen mit zu geringer Spannung des Blatts

e Spannen des Sdgeblatts mit zu hoher Spannkraft

o Sdgen mit Sdageblatt in falscher Schnittrichtung

» Bearbeiten eines unzureichend fixierten Werkstiicks

2.8.1 Auswahlder Sagen

Am Anfang steht wieder die Arbeitsaufgabe und damit
das erste Kriterium fiir die Auswahl der Sage: Der zu tren-
nende Werkstoff und dessen Harte miissen bekannt sein.
Dann sollte die geforderte Qualitat des Trennens abge-
fragt werden. Beachten Sie auBerdem — mit Blick auf die
Beschaftigten: Wie hdufig wird die Sdge eingesetzt, wel-
che Belastungen sind zu erwarten — und Aspekte aus

der Gefahrdungsbeurteilung. Fiir sehr haufige Vorgange
sollten Handmaschinen bevorzugt werden.
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Entscheidungsablauf an einem Beispiel:
Arbeitsaufgabe: Genauer Abschnittvon Leisten auf der

Baustelle
Material: Hartholz
Hdufigkeit: 20 Zuschnitte fur FuBleisten

Wegen der geforderten Genauigkeit ist hier ein Blatt mit
kleiner Zahnteilung erforderlich. Infrage kommen daher
eine Feinsdge oder eine Japansage mit entsprechender
Zahnung. Um auch Gehrungswinkel genau zu schneiden,
kann der Einsatz einer Gehrungssage mit entsprechen-
dem Blatt sinnvoll sein. Gehrungsséage haben aufgrund
ihrer Bauart mit der stabilen Fiihrung in einem Gestell ein
hohes Gewicht. Deshalb kann in einem solchen Fall eine
leichte Gehrungslade in Verbindung mit einer Feinsage
eine Alternative fiir die geforderte Haufigkeit sein.

An diesem Beispiel wird deutlich, dass bei der Beschaf-
fung einer Sdage auch an weitere Werkzeuge und Sédge-
hilfen gedacht werden sollte. Grundsatzlich sollte eine
Bauform gewahlt werden, die einen Griff fiir eine neutra-
le Handstellung bietet. Wenn Haufigkeit, Kraftaufwand
und Dauer besonders hoch eingestuft werden, sollten Sie
Griffe mit hohem Griffkomfort wahlen. Bei ausgeformten
ergonomischen Griffen miissen Sie auerdem die Hand-
dominanz beriicksichtigen.
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Blatter werden fiir eine Anwendung — abhangig von der
bendtigten Genauigkeit — gewdhlt. Fiir den Einsatz im Gar-
tenbau oder beim groben Ablangen im Holzbau ist meis-
tens eine schnelle Ausfiihrung bei geringer Genauigkeit
gefordert. Deshalb lohnt sich dort der Einsatz von Blattern
mit Wechselzahnung. Haben Sie die geeignete Sage und
das Sdgeblatt bestimmt, sollte auch der passende Blatt-
schutz fiir die Aufbewahrung und fiir den Transport zur
Ausstattung gehoren. Angeboten werden Kocher, Roll-
taschen oder auch Universalschutzprofile als Kunststoff-
abdeckung der Zahnebene.

2.8.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Sdgen

Griffe von Sdgen sollten eine Neutralstellung des Handge-
lenks ermdglichen. Die Hand ist in der neutralen Haltung
weder nach oben oder unten noch zu einer Seite ,,ge-
kippt“. Handgriffe, wie in Abbildung 45 bei der Metallbii-
gelsdge oder dem Fuchsschwanz, ermoglichen eine Neu-
tralstellung beim Sadgen. Zusétzlich bieten sie durch die
Form des Griffbiigels einen Handschutz: Die Hand kann
nicht abrutschen und an das scharfe Sédgeblatt geraten.
Ergonomische Griffbiigel schonen die Hand auch, indem
sie die fiir das Sagen aufzubringende (hohe) Kraft giinstig
auf die Handinnenflache verteilt (z. B Druckkraft bei Me-
tallbigelsdge und Fuchsschwanz). Bei der Zugbewegung
dieser Sdgen ist der Kraftaufwand geringer und der Griff
unterstiitzt mit seiner Form dadurch, dass die umschlie-
Bende Hand bei dieser Art des Zugriffs miihelos hohe
Haltekrafte aufbringen kann. In Abbildung 45 ist bei der
Metallbiigelsage auch noch ein weiterer Griff am anderen

Ende des Biigels zu sehen. Daran kann eine Hand die Fiih-

rung der Sdage wahrend des Schnitts unterstiitzen. Durch
den nach oben weisenden ,,Nocken* wird fiir den Daumen
der haltenden Hand eine sichere Auflage geboten, die
eine Gefahr des Abrutschens mindert.

)

S

Ergonomische geformte Griffe fiir Sdgen, aus zwei Perspektiven betrachtet

Abb. 46
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Griffe bei Metallbiigelsagen in Stabform, durchaus in
Werkstatten noch zu finden, bieten weder den ergonomi-
schen Komfort noch die Sicherheit gegen Abrutschen bei
der Druckbewegung.

Der Markt bietet Sdgen mit hochwertigen ergonomisch
gestalteten Griffen fiir unterschiedliche Handgrof3en und
fuir die unterschiedliche Handdominanz an. Die Kraftein-
leitung ist durch die Form der Griffe optimiert. Der hohe-
re Kostenaufwand fiir solche Griffe kann durch Sdgen mit
Schnellwechselverschliissen (auch fiir unterschiedliche
Sageblatter) kompensiert werden. Die Abbildung 46 zeigt
drei Griffbiligel aus verschiedenen Perspektiven. Der je-
weils mittlere Griff ist ein Universalgriff und unabhéngig
von der Handdominanz nutzbar. Die jeweils rechts und
links dargestellten Griffe haben eine ausgepradgt ergono-
mische Formung und sind der jeweiligen Handdominanz
vorbehalten.

Japansdgen und Laubsdgen verfiigen iiber Griffe in Stab-
form (Abbildung 45). Sie sind in der Bedienung jedoch
sicherer als Drucksdgen mit Stabgriff, weil die hohe Kraft
beim Zug der Sdge aufgebracht wird. Wird die Sdge im
Schnitt zuriickgefiihrt, sind die aufzubringende Kraft und
ebenso die Gefahr des Abrutschens geringer. Um diese
Sicherheit bei der Bedienung zu erreichen, ist der bestim-
mungsgemafRe Gebrauch, hier der richtige Umgang mit
Zugsdgen, erforderlich. Auszubildende sollten daher um-
fassend in den Umgang mit Zug- und Drucksdgen unter-
wiesen werden. Dazu gehdrt dann auch das Einspannen
der Blatter in die richtige Arbeitsrichtung.

Stabgriffe an Japansagen sind oft lang. Sie kénnen auch
mit zwei Hdnden gefasst werden. Bei dieser Griffart sind
die Handgelenke meistens nicht automatisch in einer




Neutralstellung. Die Hand am Ende des Griffs neigt zum
Kippen nach unten/oben, die dem Sageblatt ndhere Hand
hingegen zum seitlichen Kippen im Handgelenk. Gleich-
zeitig muss der Griff fest umschlossen — also eine Schlief3-
kraft der Hand aufgebracht werden, die ein Abrutschen
verhindert. Dieser ergonomische Nachteil der Handhal-
tung gegeniiber den Drucksagen mit Griffbligel wird bei
Japansagen durch bessere Schnittkontrolle und geringerer
Kraft beim Sdgen zum Teil kompensiert. Die Zugbewegung
sorgt dafiir, dass sich das Sageblatt in der spanbildenden
Phase nicht verbiegt oder stecken bleibt. Die Blatter kon-
nen daher diinner als bei klassischen europdischen Stof3-
sdgen, wie dem Fuchsschwanz, ausgebildet sein.

Glinstige Arbeitshohen kdnnen extreme Abweichungen
von der neutralen Handstellung wahrend der Arbeiten mit
Zugsdgen ausgleichen. Giinstig sind Arbeitshohen, bei
denen sich die Armbewegung aus einem Schwingen des
Oberarms ergibt. Wird eine Japansdge haufig oder langer
eingesetzt, sollte ein Modell mit Pistolengriff oder Griffbu-
gel bevorzugt werden.

»Freihandsdgen®, also das Werkstiick fiir einen schnel-
len ,,mal eben“ Schnitt mit einer Hand halten und mit der
anderen Hand die Sage fiihren, ist zwar hdufig zu sehen,
aber sowohl aus Griinden der Arbeitssicherheit und er-
gonomisch betrachtet nicht sinnvoll und gefahrlich. Das
Werkstiick sollte immer fixiert werden. Was in der Werk-
statt einfach moglich ist, funktioniert auch auf Baustellen.
An einer mobilen Werkbank und mit Auflagerbdcken in an-
gepasster Hohe kdnnen Sadgearbeiten prazise und in guter
Korperhaltung erledigt werden. Der (zeitliche) Aufwand,
eine Baustelle entsprechend einzurichten, ist gering und
erhoht die Qualitat, die Arbeitssicherheit und dient dem
Gesundheitsschutz.

An Werkbankplatten, die aus Servicefahrzeugen heraus-
gezogen werden konnen, erméglicht ein aufgebauter
Schraubstock das Ablangen von Rohren etc. Wie bei allen
handwerklichen Arbeiten, ist eine ausreichende Beleuch-
tung bedeutsam. Gutes Sehen und das Erkennen von Mar-
kierungen sind ebenso wichtig, wie die Kérperhaltung bei
der Ausfiihrung.

Werkzeuge

2.8.3 Verwendung der Sdgen

Am Anfang steht die Inaugenscheinnahme des Sdge-
blatts: Dazu gehort die Kontrolle der Zahne, ihrer Scharfe,
ihrer Schrankung beziehungsweise Wellung. Achten Sie
auflerdem darauf, dass besonders Griff und Blatt sauber
sind und dass beim Einsatz von Strecksdgen die Einspan-
nung auf geraden Verlauf und Spannung gepriift wird. An
Gestellsdgen kann es sinnvoll sein, das Blatt schrdg ein-
zuspannen, um eine bessere Einsicht auf die Schnittlinie
zu erhalten.

Die richtige Spannung ist wichtig fiir einen sicheren,
sauberen und einfachen Anschnitt und fiir einfaches und
effizientes Sdgen. Fiir diese anfangliche Beurteilung der
Spannung ist Fachkenntnis erforderlich, die Auszubilden-
de iiber die Theorie und vor allem tiber praktische Ubun-
gen erwerben kdnnen.

Je nach Ubung und Erfahrung erfolgt der Anschnitt unter
Fiihrung des Sageblatts mit der Aufienseite des ersten
Daumenglieds oder mit Hilfe des Daumenballens. Beiden
Techniken ist gemein, dass die Fiihrung entfernt von der
Schneide erfolgt und so Verletzungen vermieden werden.
Auf diese Weise kann der Anschnitt mit geringem Kraft-
aufwand und kurzen Arbeitshiiben oder mit gleichmafi-
gem Zug iiber die Schnittlinie erfolgen. Es ist das Ziel des
Zusammenwirkens von Kraft und Technik, ein Springen
des Blatts zu vermeiden. Wenn Drucksdgen zum Bearbei-
ten von Stahl eingesetzt werden, ist es auch moglich,

die Technik mit kurzen Druckbewegungen anzuwenden.
Sobald der Anschnitt eine ausreichende Fiihrung bietet,
kann der Sdgevorgang mit langen Hiiben, unter Nutzung
der gesamten Sageblattlange erfolgen.

Abb. 47

Fiihren eines Sdgeblatts beim Anschnitt
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Unsachgemaéfie Handhabung oder die Auswahl einer un-
geeigneten Sdge kann zum Springen oder Abrutschen
aus der Schnittfuge und damit zu schweren Verletzungen
fiihren. Deshalb werden fiir die Neuen im Beruf Ubungen
mit verschiedenen Sédgen an unterschiedlichen Werkstof-
fen dringend empfohlen. Achtung! Eine falsche Anwen-
dung der sehr scharfen Japansdge kann schnell zu tiefen
Schnittverletzungen fiihren.

Arbeitssichere Schnitte an Holzwerkstoffen — langs oder
quer zur Faserrichtungen — kénnen, je nach Schnittlinien-
verlauf, am besten {iber praktische Erfahrungen, beglei-
tet durch Unterweisungen in die optimale Zahnform und
Zahnteilung erlernt werden.

Handsadgen fiir Metall sind in den meisten Féllen Biigel-
sdgen. Das Sageblatt hat eine sehr enge Zahnteilung. Es
sind nur eine geringe Schnittgeschwindigkeit und ein ge-
ringer Anpressdruck notwendig. Eine zu grof3e Erwdarmung
des Sdgeblatts konnte sonst zum Klemmen oder sogar
zum Brechen des Sdgeblatts fiihren.

Eingespannte Blatter, wie bei Gestell- und Biigelsdgen,
sollten nach Arbeitsende entspannt werden.

Bei Sdagearbeiten spielt Sauberkeit eine grole Rolle, weil
Stdaube die Atemluft verunreinigen kénnen. Spdne, die

auf Griffen oder Flachen liegen kénnen tber einen Zugriff
in die Haut eindringen, was die Benutzung von PSA, wie
Schutzbrille, Handschuhe und Atemschutzmaske, notig
macht. Verunreinigungen durch Staube und Spéne verur-
sachen Rutschgefahr auf glatten Boden. Sorgen Sie mit ge-
eigneten Entstaubern oder Staubsaugern fiir Sauberkeit.

Um Verletzungen vorzubeugen, sind die Sageblatter nach
der Verwendung entweder mit einem Blattschutz zu ver-
sehen oderin Rolltaschen aufzubewahren.

2.8.4 Instandhaltung der Sdgen

Um die Schnittleistung der Handsdge lange zu erhalten,
ist eine regelmafige Pflege der Zdhne und des Blatts not-
wendig. Deshalb sollten sie regelméaig von Schmutz und
Sdgespdnen befreit werden. Dazu eignet sich zum Beispiel
eine grobe Biirste. Harzanhaftungen miissen regelmafig
entfernt werden. Ist die Handsage ldngere Zeit nicht in Ge-
brauch, ist es sinnvoll, sie mit einem 6ligen Lappen einzu-
reiben und trocken zu lagern, um sie vor Rost zu schiitzen
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Losen Sie gespannte Sdageblatter bei Nichtbenutzung, um
die Spannkréfte der Sdge aufrechtzuerhalten.

Bei Beschddigung der Schrankung besteht die Gefahr,
dass der Schnitt verlauft. Das Nachschranken und Schlei-
fen von gebrauchten Sadgebldttern darf nur von fachkundi-
gen Personen durchgefiihrt werden.

In den meisten Fallen kénnen die gebrauchlichen gehar-
teten Sdageblatter nicht nachgescharft werden, sodass nur
derTausch gegen ein neues infrage kommt.

» Sdagen werden durch ihre scharfen Zahne gefahrlich.

e Derzutrennende Werkstoff und dessen Harte
missen bekannt sein.

o ,Freihandsdgen* widerspricht allen Vorschriften der
Arbeitssicherheit und allen Regeln der Ergonomie.

« Eingespannte Blatter, wie bei Gestell- und Biigel-
sagen, sollten nach Arbeitsende entspannt werden.

e Invielen Fallen ist durch das Harten der Sagezdhne
ein Nachscharfen nicht moglich.

2.9 Feilen und Raspeln

Feilen (fir harte Werkstoffe wie Stahl, Hartholz) und Ras-
peln (fiir weiche Werkstoffe wie Holz, Kunststoff, NE-Me-
talle) werden den Zerspannungswerkzeugen zugeordnet.
Ihre Teile sind Feilenkdrper, Angel und Griff. Bei Holzgrif-
fen verhindert ein Ring, die Zwinge, dass der Griff reifit.

Da der Feilenkdrper mit der Angel in einem Griff — dem
Heft — befestigt wird, ist auch eine Zuordnung zu den
eingehefteten Werkzeugen gebrauchlich.

Feilenkorper Angel

Zwinge Griff

Abb. 48 Bezeichnungen an der Feile



Zundchst konnen Feilen nach dem Fertigungsverfahren
in gehauene oder gefraste Feilen unterschieden werden.
Bei den gehauenen Feilen werden die Zdhne durch Ver-
formung des Rohlings aus Werkzeugstahl geformt. Bei
gefrasten Feilen bilden sich die Zdhne durch Abtrag aus
dem Rohling.

Je nach Anordnung und Geometrie der Zahne haben Fei-
len eine schabende Wirkung mit geringem Materialabtrag
(meist bei gehauenen Feilen) oder eine schneidende mit
hoherem Materialabtrag (meist bei gefrasten Feilen).

Eine weitere Unterscheidung ist bei gehauenen Feilen —
leicht erkennbar — der Unterschied von Einhieb oder
Kreuzhieb. Beim Einhieb liegen alle Zdhne in parallelen
Linien winklig zur Langsachse des Rohlings. Beim Kreuz-
hieb wird in gleicher Weise zuerst der sogenannte Unter-
hieb gehauen. Uber diesen wird dann der Oberhieb in
entgegengesetztem Winkel geschlagen.

Fiir die weitere Differenzierung wird die Anzahl der Zahn-
linien je Lange (1cm) — die Hiebzahl — herangezogen wer-
den. Fiir die Hiebzahl wird beim Kreuzhieb die Anzahlim
Oberhieb genommen.

Bei den Raspeln wird die Anzahl der Einzelzdhne je 1cm?
aufgefiihrt.

Das Verhiltnis der Feilenlédnge und der Hiebzahl wird fur
die Zuordnung einer Kennzahl, dem Hieb der Feile (oder
Raspel) benutzt. Am Beispiel einer Werkstattfeile mit

150 mm Ldnge und einer Hiebzahl 13 (Anzahl der Zahn-
linien je cm) wird die Kennzahl Hieb 1zugeordnet, sind es
18 Zahnlinien je cm der Hieb 2 und bei 22 Zahnlinie je cm
der Hieb 3.

Zwei weitere Unterscheidungsmerkmale sind die Feilen-
art wie Werkstattfeile oder Schliisselfeile und die Quer-
schnittsform des Feilenkdrpers wie Dreikant, halbrund,
rund oder flach.

In der DIN 7284 Technische Lieferbedingungen Feilen

und Raspeln ist festgelegt, dass Feilen mit dem Na-

men des Herstellers dauerhaft zu kennzeichnen sind

(auf Feilenkorper oder Griff). Der Hieb muss zumindest
auf der kleinsten Verpackungseinheit angegeben werden.

Werkzeuge

Feilen, bei denen Feilenkdrper mit harten Partikeln aus
z.B. Diamant belegt sind, haben — dhnlich den bei Sdgen
beschriebenen Sdgedraht — keine geometrisch bestimm-
ten Schneiden. Sie kénnen bei geharteten Stahlen zum
Abtragen genutzt werden. Das Verfahren ist Schleifen —
und nicht Zerspanen.

Feilen und Raspeln werden durch ihre scharfen Zahne und
die spitzen Angeln gefdhrlich.

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

 plotzliches Losen der Angel aus dem Griff

» Arbeiten mit einem losen oder defekten Griff

o Abrutschen einer unsauberen Feile oder Raspel

o Bearbeiten eines unzureichend fixierten Werkstiicks
e nichtausreichend tief eingespanntes Werkstiick

Die gebrduchlichsten Feilenarten sind:
o Werkstattfeile (DIN 7261)

« Scharffeile (DIN 7262)

Kabinettfeile (DIN 7263)

Gefraste Feile (DIN 7264)
Schliisselfeile (DIN 7283)

Raspel (DIN 7263)

Abb. 49 gebrduchliche Feilen
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2.9.1 Auswahlder Feilen und Raspeln

Fiir die Auswahl ist die wichtigste Information, welche
Werkstoffe bearbeitet werden. Folgend muss geklart wer-
den, ob eine grobe Bearbeitung mit groBem Spanabtrag
erforderlich ist. Bei der Bearbeitung von Stahl ware in die-
sem Fall eine Werkstattfeile mit Hieb 1 - eine Schruppfei-
le — die richtige Wahl. Ist eine feine Bearbeitung mit gerin-
gem Spanabtrag erforderlich, kann eine Werkstattfeile mit
Hieb 3 — eine Schlichtfeile — gewédhlt werden. Haufig wird
mit einer Schruppfeile vorgearbeitet und folgend mit einer
Schlichtfeile nachgearbeitet. Fiir einfache Vorarbeiten
kann alternativ eine Werkstattfeile mit Hieb 2 — eine Halb-
schlichtfeile — als universell einsetzbare Werkstattfeile
genutzt werden.

Je feiner die Bearbeitung, desto grofier sollte der Hieb
gewdhlt werden.

Oft werden feine Bearbeitungen mit geringem Kraftauf-
wand und hoher Kontrolle ausgefiihrt. Feilen werden dann
nicht kraftvoll mit der Hand, sondern feinfiihlig mit den
Fingern gehalten. Dafiir werden Schliisselfeilen benutzt,
die deutlich kleinere Feilenkdrper und Griffe als Werkstatt-
feilen haben.

Nach der Kldrung hinsichtlich der Anforderung kann die
Beschaffung mit Hilfe der Normen konkretisiert werden:

Werkstattfeile DIN 7261 - E 250 — 2

Definiert eine Werkstattfeile halbrund (E) mit einem Feilen-
kdrper der Lange 250 mm und dem Hieb 2 (Hiebzahl 12)

Scharffeile DIN 7262 — E 200 - 2

Definiert eine flache (E) Schéarffeile mit einem Feilenkor-
per der Ldnge 200 mm und dem Hieb 2 (Hiebzahl 20).

Bei jeder Feile ist es moglich, dass die Arbeitsflache durch
Spéane ,verschmutzt“. Die Arbeitsleistung und Qualitat
leiden darunter. Deshalb sollte zur Feile immer auch eine
Feilenbiirste (Abbildung 50) und Schlammkreide ausgege-
ben werden.
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Abb. 50

Feilenbiirste

Sind gehartete Stahle zu bearbeiten, reicht oft auch eine
hohe Hiebzahl nicht aus. Die Auswahl muss dann zur Feile
mit den unbestimmten Schneiden (Diamantpartikel) fiihren.

Werden Feilen fiir Holz oder Kunststoffe bendtigt, so ist
die Erfahrung der Anwenderinnen und Anwender fiir die
richtige Wahl wichtig. Gehauene oder auch gefraste Fei-
len mit hoher Hiebzahl lassen eine feine Bearbeitung von
Hartholzern zu, sind aber fiir Weichholz ungeeignet, da
sie sich schnell zusetzen. Deshalb wird fiir die Bearbei-
tung von Holz und Kunststoff ein Satz verschiedener Fei-
len zur Auswahl benotigt.

Feilen und Raspeln werden mit Griffen/ Heften aus Holz
oder aus Kunststoff angeboten. Beide Werkstoffe sind gut
geeignet und die Wahl kann nach den Vorlieben der Be-
schaftigten getroffen werden. Bei Holzgriffen ist auf der
Seite zur Aufnahme der Angel ein Blechring — die Zwinge
-aufgebracht: sie verhindert das Reien des Griffs beim
Eintreiben der Angel. Kontaktfeilen haben keine Grif-

fe, sondern einen Bereich des Feilenkdrpers, der fiir die
Zufassung mit den Fingern geformt ist.

Die Aufbewahrung kann in der Werkstatt an Werkzeug-
wanden erfolgen. Fiir den mobilen Einsatz auf Baustellen
sind Rolltaschen sehr gut geeignet. Lose Aufbewahrung
in Werkzeugkasten ist wegen der empfindlichen Arbeits-
flachen der Feilenkdrper ungeeignet.



2.9.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Feilen und Raspeln

Die Anforderungen der Ergonomie an das Werkzeug sind
lediglich auf den Griff beschrankt. Die Arbeitsweise einer
Feile bendtigt immer zwei Hénde. Wahrend eine Hand
die Feile am Griff halt und die Feile in ihrer Achsrichtung
schiebt oder zieht, driickt die andere Hand mit den Fin-
gern auf den Feilenkorper. Beide Hande wirken koordi-
niert zusammen, um die Bewegung des Feilenkdrpers
parallel zur Bearbeitungsfldche oder auch querin unter-
schiedlichen Winkeln zu fiihren.

Bei dem Griff in Achsrichtung der Feile wechselt die Hand-
gelenkstellung um die Neutralstellung bei leicht gedreh-
tem Unterarm. Der Kraftaufwand beim Schieben und
Ziehen ist jedoch nicht sehr hoch und wird tiber den dy-
namischen, gleichférmigen Bewegungsablaufin jedem
Anwendungsfall durch die ausfiihrende Person fiir sie
optimiert. Eine andere Griffform wie z. B. ein Pistolengriff
ist daher nicht sinnvoll.

Sind haufig spanende Bearbeitungen erforderlich, sollten
Handmaschinen zumindest fiir den groben Abtrag bereit-
gestellt werden.

Arbeitshohen, die Bewegungen ohne Anheben der Arme
im Schulterbereich erméglichen, sind giinstig. Das fest
eingespannte Werkstiick im Schraubstock oder in der Vor-
der — oder Hinterzange der Hobelbank, geben diese Ho-
hen vor. Hohenverstellbare Werk- und Hobelbdnke aber
auch ein Hohenverstellgerat fiir den Schraubstock lassen
die giinstigste Hohe fiir unterschiedlich groe Beschiftig-
te schnell einstellen.

Um Kosten niedrig zu halten, kénnen Werk- und Hobel-
banke auch in verschiedenen Arbeitshdhen, — bestimmt
nach den Koérpermafen der Beschaftigten, ausgefiihrt
werden.

Hohenverstellgerdte kénnen auch bei Schraubstocken im
Servicefahrzeug genutzt werden.

Fiir Arbeiten auf Baustellen kann fiir die mobile Werk-
bank mit angepassten Unterleghdlzern eine giinstige
Arbeitshohe erreicht werden. Fiir die laufenden Kontrolle
des Arbeitsergebnisses ist auf ausreichende, blend- und
schattenfreie Beleuchtung zu achten.

Werkzeuge

2.9.3 Verwendung von Feilen und Raspeln

Feilen und Raspeln werden fiir grobe Bearbeitung aber
auch fiir feine und prazise Arbeiten benutzt. Wahrend fiir
das Entgraten eher wenig Aufwand betrieben wird, ist er
fiir eine Nacharbeit mit hohen Anforderungen an Maf-
haltigkeit und Oberflache bedeutend grofier.

Entsprechend ist die Arbeitsvorbereitung, Auswahl der
Feilen und deren Sauberkeit wichtig. Vor Arbeitsbeginn
muss die geeignete Feile gewdhlt, auf festen Sitz des
Griffs und auf Sauberkeit gepriift werden. Eine Feilenbiirs-
te soll bereitliegen und zum Schutz vor Beschadigung der
Oberflachen beim Feilen ebenso die Schlammkreide.

Fiir die Kontrolle von MaB3haltigkeit konnen Stahllineal
und Winkel genutzt werden (Lichtspaltkontrolle). Mit Hilfe
von Filzstiften (bei Metall) oder Bleistiften (bei Holz) kann
die bearbeitete Flache bestrichen und der folgende Abtrag
kontrolliert werden.

An die Ausbildenden sind hohe Anforderungen gestellt:
Neben den Grundlagen zum Thema Feilen miissen Aus-
bildende die richtige Einspannung des Werkstiicks und
die fachgerechte Handfiihrung der Feile vermitteln.
2.9.4 Instandhaltung von Feilen und Raspeln

Die Instandhaltung von Feilen und Raspeln kann sich auf

die Sauberkeit beschrdnken. Verschlissene Arbeitsflachen
missen zur Aussonderung der Werkzeuge fiihren.

Defekte Griffe miissen vor erneuter Verwendung durch
neue ersetzt werden. Die Griffe miissen in der Achse des
Feilenkorpers liegen. Sie werden durch Aufschlagen des
Griffes auf einer harten Unterlage oder durch Hammer-
schldge auf den Griff aufgetrieben, dabei ist der Feilen-
korper frei in der Hand zu halten.

Holzgriffe sollten zentrisch mit richtig bemessener Stufen-
bohrungen versehen sein, um eine ausreichende Anpas-
sung an die Form der Angel zu erzielen. Wichtig ist, dass
die Angel tief genug im Griff eingesetzt ist: Zwischen auf-
gestecktem Griffende und Feilenkorper sollte ein Abstand
vorgesehen werden. So ist bei Verschleify der Aufnahmen
ein Nachschlagen maglich. Der Wechsel der Griffe ist eine
Aufgabe, die in der Ausbildung geiibt werden sollte.
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 Feilen und Raspeln werden durch ihre scharfen
Zdhne und die spitzen Angeln gefahrlich.

» Je feiner die Bearbeitung, desto grofier sollte der
Hieb der Feile gewdhlt werden.

 Fiirdie laufenden Kontrolle des Arbeitsergebnis-
ses ist auf ausreichende, blend- und schattenfreie
Beleuchtung zu achten.

o Feilen ist eine handwerkliche Leistung, die in der
Ausbildung besondere Beachtung finden muss.

» Defekte Griffe miissen vor erneuter Verwendung
durch neue ersetzt werden.

210 Beitel

Beitel, auch Stecheisen oder Stemmeisen genannt, ge-
héren, wie die Feilen, zu den zerspanenden eingehefteten
Handwerkzeugen, jedoch fiir Holzwerkstoffe.

In den DIN-Normen wird die Bezeichnung Beitel genutzt.
Sie werden in Stechbeitel DIN 5139, Hohlbeitel DIN 5142,
Lochbeitel DIN 5143 und Drechslerbeitel DIN 5144 unter-
schieden. Fiir die Griffe steht die DIN 5138. Die technischen
Lieferbedingungen fiir die genannten Beitel sind in der
DIN 5154 enthalten. Dort werden auBerdem der Werkstoff,
die geforderte Harte und der Hartebereich aufgefiihrt. Die
dauerhafte Kennzeichnung des Werkzeugs mit der Breite
und dem Namen oder Zeichen der Herstellfirma werden
auBerdem gefordert. Die Holzwerkzeuge Stechbeitel und
Hohlbeitel sind auch in der Norm I1SO 2729 beschrieben.
Diese Norm hat Bedeutung fiir den internationalen Markt.

Im Vergleich zwischen Feilen und Raspeln fallt besonders
auf, dass auch die Beitel mit einer Angel im Griff (Heft)
gehalten werden. Anders verhalt es sich fiir die Bezeich-
nung des Arbeitsteils. In der DIN 5155 Beitel Benennung
wird dieser Teil ,,Blatt” genannt. Das Blatt endet in der
Schneide, die als Fase, Facette oder als Wate bezeichnet
wird. Wahrend die obere Seite — mit Blick auf die Fase
der Schneide — als Riicken bezeichnet wird, lautet die

Schneide
Abb. 51

Blatt Bund

Bezeichnungen am Beitel
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Bezeichnung fiir die Unterseite ,,Spanflache, Spiegel-
flache oder Spiegel“ (Abbildung 51).

Auffalliger Unterschied zur Feile ist der Bund, der das
Eindringen in den Griff verhindert und den Kraftiibergang
vom Griff auf das Blatt gewahrleistet.

Wie auch bei den Feilen befindet sich am Holzgriffende,
mit einer Bohrung fiir die Angel, ein Ring — die Zwinge —
die verhindert, dass der Griff beim Eintreiben der Angel
reiRt. Eine Zwinge sitzt bei den meisten Beiteln auch am
anderen Ende. Da Beitel auch mit einem Hammer ge-
schlagen werden, muss die Zwinge verhindern, dass sich
der Griff an diesem Ende spleifit. Das Ende des Griffs ragt
aus dem Ring hervor und bietet die Kontaktfldche fiir den
Hammer. An Beiteln kleinerer Bauart (Bildhauereisen), die
allein durch Handkraft genutzt werden, fehlt die Zwinge
am Griffende. Bei Kunststoffgriffen kann auf diese Zwin-
gen verzichtet werden.

Fiir Beitel gibt es unterschiedliche Blatt-Breiten. Ubliche
Breiten sind in Tabellen der jeweiligen Norm zu finden.
Das oben abgebildete Handwerkzeug hat laut Norm die
Bezeichnung:

Stechbeitel B 26 GA DIN 5139

B: Form mit abgeschrdgten Kanten
26: Blattbreite
GA: fur Griff aus Holz mit Form A

Da Schlag- oder Stof’spachtel dhnlich aufgebaut sind
und ebenso mit einem Hammer geschlagen werden kon-
nen, wird das Handwerkzeug hier ebenfalls aufgefiihrt
(Abbildung 52). Schlagspachtel kommen hauptsachlich

Schlagspachtel

Griff



bei Renovierungsarbeiten zum Einsatz, zum Beispiel beim
Entfernen von alten Boden- oder Wandbeldgen.

Beitel werden wegen ihrer scharfen Schneiden und ihrer
spitzen Angeln gefahrlich.

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

o plotzliches Lésen der Angel aus dem Griff

o Arbeiten mit einem losen oder defekten Griff

e Abrutschen aus dem Werkstiick

o Bearbeiten eines unzureichend fixierten Werkstiicks

o Fiihren mit einer Hand, wenn die andere Hand vor der
Schneide ist

o Ausrichtung der Schneide in Richtung Kérper

2.10.1 Auswahl der Beitel

Mit Beiteln ist, je nach Ausfiihrung, ein prazises aber
eben auch ein grobes Zerspanen maglich. Im Schreine-
rei- und Tischlereihandwerk werden hdufig Stechbeitel in
Breiten von 12 mm und 24 mm eingesetzt, im Zimmerer-
handwerk sind es meistens Beitel mit 20mm und 40 mm
Breite. Mit diesen Beiteln lassen sich viele Aufgaben in
dem jeweiligen Gewerk — grob oder fein — erledigen.

Je nach Aufgabe kdnnen auch andere Bauformen, wie
Hohlbeitel, fiir Reparaturen oder Nacharbeiten benétigt
werden. Die Auswahl sollte daher immer in Absprache mit
den Beschaéftigten erfolgen.

Fiir das fachgerechte Nachscharfen sind Nass- und Tro-
ckenschleifmaschinen oder Abziehsteine unterschied-
licher Kérnung erforderlich. Fiir die Aufbewahrung und
die Mitnahme auf Baustellen sind neben Holzkasten
auch Rolltaschen geeignet. Die bei neuen Beiteln iibliche
Kunststoffschutzkappe auf der Schneide wird von vielen
Beschaftigten weiter genutzt (Abbildung 53).

Bei der Neubeschaffung sollte zuvor ermittelt werden, wel-

che Griffarten — Holz oder Kunststoff — die Beschaftigten
bevorzugen. Wird der Beitel hdufig mit einem Hammer

Abb. 53

Kunststoffkappe fiir die Wate

Werkzeuge

geschlagen, ist es auch wichtig zu kldren, ob Bedarf an einem
Holzhammer (Klipfel, Klopfholz, Bronzekliipfel) besteht.

Da Werkstiicke fiir die Bearbeitung mit Beitel zu fixieren
sind, ist ebenfalls zu priifen, ob Klemmzwingen beschafft
werden sollten.

2.10.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Beitel

Die ergonomischen Anforderungen an Beitel sind, wie bei
den Feilen, auf den Griff beschrankt. Die Arbeitsweise mit
diesem Handwerkzeug erfolgt entweder {iber reine Kraft-
aufwendung der fiihrenden Hand oder mit der Unterstiit-
zung eines Hammers.

Wird nur der Beitel genutzt, fasst die Hand den Griff an,
sodass der Daumen zum Blatt gerichtet ist und der Bei-
tel wird geschoben. Fiir die sichere und kontrollierte Fiih-
rung driickt die andere Hand von oben auf das Blatt des
Beitels. Ein ergonomisch giinstiger Ablaufist immer dann
moglich, wenn das Werkstiick gut zugénglich ist und eine
anndhernd aufrechte Oberkdrperhaltung eingenommen
werden kann.

Erfordert die Bearbeitung des Werkstiicks einen hohe-
ren Kraftaufwand, wird ein Hammer zu Hilfe genommen.
Der Hammer wird hdufig mit der dominanten Hand ge-
fuhrt und der Beitel wechselt dabei in die andere Hand.
Der Beitel wird dabei mit dem Daumen in Richtung des
Schlagendes gehalten. Die Fiihrung erfolgt meistens mit
der Hand in der Achslinie des Unterarms. Wahrend des —
durch den Hammerschlag ausgeldsten — Spanabtrags ist
eine Korrektur nicht méglich — im Gegensatz zur Arbeit
ohne Hammer. Auch bei dieser Arbeitsweise ist der Be-
wegungsablauf immer dann ergonomisch giinstig, wenn
der Oberkdrper anndahernd aufrecht und das Werkzeug gut
zugdnglich ist.

Bei der Arbeit an einer Hobelbank — mit dem fest in die
Vorder- oder Hinterzange eingespannten Werkstiick —
sind ergonomische Bedingungen fiir beide Arbeitsweisen
regelmadRig gegeben.
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Hohenverstellbare Hobelbanke lassen sich schnell auf
die giinstigste Arbeitshohe einstellen. Sind Hobelbanke
im Bankraum nicht hohenverstellbar, kdnnen sie in unter-
schiedlichen Hohen ausgefiihrt werden. Achten Sie auch
auf Baustellen darauf, die Arbeiten in giinstiger Héhe aus-
zufiihren, wahrend das Werkstiick mit Schraub- bzw. Holz-
zwingen fixiert worden ist. Fiir mobile Werkbanke kénnen
mit angepassten Unterleghdlzern giinstige Bedingungen
durch eine bessere Arbeitshdhe erzielt werden.

Um das Arbeitsergebnis jederzeit kontrollieren zu konnen,
muss auf ausreichende Beleuchtung geachtet werden.

2.10.3 Verwendung der Beitel

Beitel werden fiir eine grobe Bearbeitung, auch fiir fei-

ne und prazise Holzarbeiten, genutzt. In beiden Féllen
sind eine scharfe Schneide und ein intakter Griff Voraus-
setzung. Wahrend der Inaugenscheinnahme vor der Ver-
wendung kommt es darauf an, zu erkennen, dass der Griff
festsitzt, die Schneide scharf und die zu bearbeitenden
Flachen frei sind, zum Beispiel von Ndgeln, und dass sie
sauber sind. Bei stumpfer Schneide oder beschadigtem
Griff besteht erhohte Verletzungsgefahr durch Abrut-
schen. Solche Werkzeuge miissen vor weiterer Benutzung
instandgesetzt werden.

Wahrend der Arbeit mit einem Beitel sollte darauf geach-
tet werden, dass beide Hande immer hinter der Schnei-
de gehalten werden und sich keine anderen Personen im
Wirkungsbereich aufhalten. Nach dem Einsatz muss das
Werkzeug sicher abgelegt werden, sodass sich Personen
nicht daran verletzen kénnen.

Die Arbeit mit dem Beitel unter giinstigen Bedingungen
ist bereits unter ,,Ergonomie bei Arbeiten mit Beitel®
beschrieben worden. Die Bedingungen, wie gute Korper-
haltung und gute Beleuchtung, sollten auch fiir die Ar-
beiten auf Baustellen an schon fest verbauten Bauteilen
durch angemessene Arbeitsvorbereitungen geschaffen
werden. Arbeit auf Plattformen oder Geriisten bieten
diese Moglichkeit. Der Einsatz eines Beitels von einer
Leiter aus muss auch bei niedrigem Kraftaufwand und
sehr kurzem Einsatz wahrend einer Nacharbeit kritisch
betrachtet werden.
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Gerade die Arbeit an fest verbauten Bauteilen setzt Kennt-
nisse im Umgang mit dem Werkzeug und den unter-
schiedlichen Eigenschaften von Holzarten, im Zusammen-
hang mit der Faserrichtung, voraus. Die Vermittlung dieser
Aspekte gehort daher in die Ausbildung. Ubungen fiir die
fachgerechte Fiihrung der Beitel an verschiedenen Hol-
zern und den entsprechenden Faserrichtungen kdnnen
dieses Wissen festigen.

Werden Beitel mit Himmern geschlagen, muss bedacht
werden, dass Stahlhdmmer wegen der hheren Masse
und Harte den Verschleif} des Schlagendes am Beitel er-
hohen. Es wird deshalb empfohlen, Kliipfel oder Klopf-
holz zu bevorzugen. Sie schiitzen das Werkzeug und die
Gelenke der Ausfiihrenden.

Schlagen mit der Hand(innenflache) ist mit hohen Ge-
sundheitsrisiken fiir die Blutgefdfie in den Handen ver-
bunden. Ein immer bereit liegender Holzhammer kann da-
ran erinnern und zur fachgerechten Benutzung ,,mahnen*.

2.10.4 Instandhaltung der Beitel

Die Instandhaltung beginnt mit der Pflege der Beitel.

Zum Arbeitsende kann der Beitel mit einem weichen Tuch
abgerieben und die Schneide wieder mit der Kunststoff-
kappe geschiitzt werden.

Ist die Schneide stumpf, kann sie an einem Abziehstein
gescharft werden. Ist die Schneide stark beschddigt, kann
sie mit einer Schleifmaschine nachgebildet, geschliffen
und am Ende mit einem Abziehstein gebrauchsfertig ge-
schdrft werden. Beim Schleifen darf das gehdrtete Blatt
nicht zu heis werden, da es seine Festigkeit sonst verliert
(ausgluht).

Beschddigte Griffe miissen unverziiglich erneuert werden.
Neue Holzgriffe miissen mit richtig bemessener zentri-
scher Stufenbohrungen prapariert werden, damit die An-
gel einen festen Halt bekommt und der Bund formschliis-
sig auf dem Griff liegt. Griffe aus Holz oder Kunststoff
konnen auch fertig fiir das Auftreiben gekauft werden. Die
Griffe werden durch Aufschlagen des Schlagendes auf
einer harten Unterlage oder durch Hammerschldge auf-
getrieben. Bei dem Verfahren mit dem Hammer wird das
Blatt frei in der Hand gehalten. Auch dieser Vorgang be-
darf der Ubung und Erfahrung.
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_ In der Sohle bietet das Maul die Offnung fiir die Schneide
des Hobeleisens und fiir den Spandurchgang. Das Hobel-

« Beitel werden wegen ihrer scharfen Schneiden und eisen ragt nach oben aus dem Spanloch heraus und ist
spitzen Angeln gefahrlich. mit dem Keil festgesetzt. Am hinteren Ende des Hobel-

« Im Schreinerei- und Tischlereihandwerk werden kastens ist ein Schlagknopf aus Stahl eingelassen. Durch
Stechbeitel in Breiten von 12mm und 24 mm hiufig Schlagen mit einem Hammer auf diesen Knopf lassen sich
eingesetzt. Keil und Hobeleisen [6sen (Abbildung 54).

o Ein ergonomisches Arbeiten mit Beiteln erfordert ) ) )
ein gut zugdngliches, sicher fixiertes Werkstiick und Handhobel gehdren mit zu den dltesten komplexen Hand-
eine aufrechte Oberkdrperhaltung. werkzeugen. Tischler und Zimmerleute nutzten das Werk-

« Das Schlagen mit der bloBen Hand(innenfléche) zeus im M'db.el- und Hausbau. Besonder.e B‘auformen
gefihrdet die dort verlaufenden BlutgefiBe in finden noch immer Anwendung, zum Beispiel im Holz-
hohem MaR. Schiffbau. In Abbildung 55 sind verschiedene Hobelbau-

« Neue Holzgriffe miissen mit richtig bemessener, arten zusammengestellt:

zentrischer Stufenbohrung préapariert werden.

211 Handhobel

Der Handhobel ist ein spanabhebendes Werkzeug zur
Oberflachenbearbeitung von Holz.

Die Hauptbauteile des Handhobels aus Holz sind der Ho-
belkasten, das Hobeleisen, der Ballen zum Driicken und
der Griff (Horn) zum Fiihren des Hobels. Der Grundkérper
des Hobelkastens trdgt ein aufgeleimtes Holz, die Sohle.
Sie ist, wegen der hoheren Beanspruchung, aus einer har-
teren Holzart gefertigt worden als der Kasten. Abb.55  Verschiedene Hobelbauarten

Einige Bauarten der Handhobel aus Holz sind in vielen
Schreinereien, Tischlereien und Zimmereien weiterhin
in regelmaRigem Einsatz. Dazu geh6ren zum Beispiel
Hobeleisen Schrupphobel, Schlichthobel, Doppelhobel, Putzhobel
und Raubank.
Griff
Bei einer Raubank (Abbildung 56) sitzt der Griff zum Dri-
{ cken hinten auf dem Hobelkasten. Er dhnelt dem Griff
\ P einer Fuchsschwanzsédge. Die anderen Hobel haben zur
; Fiihrung vorn einen Griff in Form eines Horns. Der Druck
erfolgt iiber den Muskel zwischen Daumen und Zeigefin-
HobElasten ® | ! ger am Handschoner oder Ballen iiber dem Hobelkasten.

-

Sohle V. 4

Abb. 54 Aufbau eines Handhobels

Schlag-
knopf |
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Abb. 56 Doppelhobel, Putzhobel und Raubank

Tabelle 1 Einsatzzwecke fiir Handhobel

Bauform Einsatzzweck Merkmale

Schrupphobel
Schlichthobel

Doppelhobel

Putzhobel
Raubank

rohe Flachen einebnen

Putzhobel

Doppelhobel »

abgerundete Schneide, 24 cm Kastenldnge, 45°

wellige Schnitte nach dem Schruppen schlichten und 24 cm Kastenldnge, 45°

glatten

Einrisse nach dem Schlichten, entfernen und versdu- spanbrechende Klappe, 22 cm Kastenldnge, 45°

bern
fiir feine Nacharbeiten

schlichten und planen langer Flachen

spanbrechende Klappe, 22 cm Kastenldnge, 49°

lange Sohle, 60 cm Kastenldnge, 45°

Je nach Ausfiihrung unterscheiden sich die eingesetzten
Hobeleisen in den geometrischen Abmessungen und in

ihrer Klingenform. Bei Doppelhobel und Putzhobel gibt es

ein zusatzliches Eisen zum Spanbrechen, die Klappe.

Auf Baustellen sind tiberwiegend Hobel aus Metall oder Me-  «
tall und Kunststoff gebrduchlich (Abbildung 57). Es gibt sie
ebenso in unterschiedlichen Gréf3en und auch in besonders o

kleiner Baugrofie. Die Bezeichnungen und Verwendungs-

zwecke sind, je nach Ausfiihrung, vergleichbar mit denen .
der Handhobel aus Holz. Die Einstellungen der Hobeleisen
erfolgen {iber unterschiedliche Stellmuttern und Hebel.

Abb. 57 Handhobel aus Metall und Kunststoff
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Handhobel werden wegen ihrer scharfen Schneide am
Hobeleisen und an der Klappe gefahrlich.

Griinde fiir Verletzungsgefahren:

plétzliches Lésen der Hobeleisen

Arbeiten mit einem losen oder defekten Griff
Abrutschen vom Werkstiick

Bearbeiten eines unzureichend fixierten Werkstiicks
fallende Hobeleisen beim Losen oder Einstellen



2.11.1 Auswahl der Handhobel

Fiir die Auswahlvon Handhobeln gilt der Einsatzzweck als
bedeutendstes Kriterium. Da viele Arbeiten mit Maschi-
nen effektiver erledigt werden kdénnen als mit einem Ho-
bel, ist der Handhobel aktuell eher fiir feine Nacharbeit
gebrduchlich. Bei Anforderungen, die mit einem Handho-
belin kurzer Zeit erledigt werden kdnnen, ist er jedoch oft
effektiver als eine Maschine. Deshalb gehoren Handhobel
noch immer zu den Grundausstattungen im Tischlerei-
und Schreinereihandwerk und fiir Zimmerleute.

Die meisten Arbeiten, die mit dem Handhobel gut und
effektiv auszufiihren sind, knnen als grob bis mittelfein
eingestuft werden. Deshalb sollte die Grundausstattung
aus einem Doppel- und einem Putzhobel bestehen. Fiir
die Zimmerleute konnte auch, wegen der haufigen Re-
paraturarbeiten, ein Schrupphobel dazugehoren. Fiir die
Herstellung von Fasen ist ein kleiner Metallhobel schnell
zur Hand und kann daher auch zur Grundausstattung ge-
zahlt werden.

Fiir die Bestellung eines Putzhobels mit 48 mm breitem Ho-
beleisen kann die Bezeichnung laut Norm genutzt werden:

Hobel 48 DIN 7220

Handhobel mit Wechselklingen haben sich in der Pra-

xis und besonders auf Baustellen bewdhrt, da jederzeit,
ohne aufwandiges Nachschdrfen der Hobeleisen, ein
scharfes Werkzeug iiber die Ersatzklingen zur Verfligung
steht (Abbildung 58). Je nach Anwendungsfall konnen,
statt Klingen aus Chromstahl, auch Klingen aus Hartme-
tall zum Einsatz kommen, die dann durch einfache Hebel-
bedienung in den Hobelkasten gezogen werden kdnnen.

Abb. 58 Handhobel mit Wechselklinge

Werkzeuge

Einige Arbeiten erfordern Hobel in einer bestimmten Bau-
weise (z. B. Simshobel). In solchen Féllen ist die Anfrage
an die Anwendenden obligatorisch.

Da der Einsatz von Handhobeln eine ergonomische Kor-
perhaltung und ein fixiertes Werkstiick erfordert, miissen
im Auswahlverfahren auch die nétigen Arbeitshilfen, wie
Zwingen und mobile Werkbank, berticksichtigt werden.

2.11.2 Ergonomie bei Arbeiten mit Handhobeln

Die Arbeiten mit einem Handhobel sind mit hohem Kraft-
aufwand, guter Kontrolle und mit Platzbedarf verbunden.

Mit den geformten Griffen verfiigt das Handwerkzeug {iber
ergonomische Eigenschaften.

Der ergonomische Einsatz ist jedoch nur méglich, wenn
der Bewegungsraum grof3 genug und eine giinstige Kor-
perhaltung wahrend des Arbeitsablaufs méglich ist. Dafiir
sollte die zu bearbeitende Fldche eine Hohe aufweisen,

in der der Handhobel ohne Heben der Oberarme gefiihrt
werden kann. Je weiter die Arme ausgestreckt werden,
desto geringer ist die Kontrolle iber den Handhobel. Da-
her ist der Bewegungsraum so zu gestalten, dass wahrend
der Bearbeitung langerer Werkstiicke auch Schritte in die
Bearbeitungsrichtung moglich sind. Die ausfiihrende Per-
son sollte eine Schrittstellung einnehmen kdnnen. So
kann eine Verdrehung des Rumpfs minimiert werden und
der Oberkdrper kann sich der Dynamik der Arme anpas-
sen und ,,mitschwingen®.

In der Werkstatt konnen diese Voraussetzungen an der
Hobelbank mit der Vorder- oder Hinterzange leicht ge-
schaffen werden. Flexible Bearbeitungshohen an den
Hobelbdnken, beziehungsweise an den héhenverstell-
baren Banken, sind fiir eine ergonomische Arbeitsweise
der unterschiedlich groBen Beschéftigten eine wichtige
Voraussetzung.

Auf Baustellen kann diese Variabilitdt der Arbeitshohe
nur beschrankt eingerichtet werden. Unter Zuhilfenahme
von Bocken, einer mobilen Werkbank und Zwingen sind
jedoch deutliche Verbesserungen méglich. Ausreichender
Bewegungsraum muss immer angestrebt werden.
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Hohe Genauigkeiten erfordern im Ablauf haufige Kontrol-
len. In diesen Fallen sollte die Beleuchtung fiir die Seh-
aufgabe ,,Kontrolle* ausgelegt werden.

2.11.3 Verwendung der Handhobel

Neben der Wahl des fiir die Aufgabe geeigneten Hobels
ist dessen Einstellung, also die Stellung des Hobeleisens,
wichtig. Aus diesem Grund ist die Sichtkontrolle erforder-
lich. Hobeleisen mit stumpfer oder beschadigter Schnei-
de diirfen nicht zum Einsatz kommen, ebenso wie Hand-
hobel, an denen sich die Griffe l6sen oder die Ausbriiche
aufweisen.

Die Holzart und die Faserrichtung bestimmen die Be-
arbeitungsrichtung und die Einstellung des Hobeleisens.
Neben der Fachkunde iiber die unterschiedlichen Holz-
arten ist es auch wichtig, die richtigen Zustellhéhen der
Schneide zu kennen. Die handwerkgerechte Handha-
bung der Hobel ist deshalb mit Ausbildung, Erfahrung
und Ubung verbunden. AuBerdem werden Kenntnisse in
Bezug auf die Eigenschaften des zu bearbeitenden Holz-
werkstoffs benotigt.

Voraussetzungen fiir sicheres Arbeiten:

o Werkstiick sicher einspannen.

o Geeigneten Hobel auswdhlen.

o AufEinschliisse im Werkstiick, wie Nagel, achten und
entfernen.

« BeiAsten groBere Harte des Holzes beriicksichtigen.

o Aufdie Faserrichtung achten.

e Maul und Spanloch zwischendurch von Spanen
befreien.

o Werkzeug sicher ablegen.

o Beildngerem Nichtgebrauch Hobeleisen zuriickstellen.

Sicheres Arbeiten mit Handhobeln erfordert eine Ausbil-
dung mit Ubungen fiir die Einstellung des Werkzeugs und
fiir die Bearbeitung an unterschiedlichen Holzarten.
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2.11.4 Instandhaltung der Handhobel

Der Hobelkasten muss regelmafig von Staub, Holzspanen
und Schmutz mit einem weichen Lappen oder Biirste be-
freit werden. In diesen Fallen sollte das Hobeleisen zuvor
herausgenommen werden.

Metallhobel, Hobeleisen und auch Klappe sind regelma-
Big auf Rostbildung zu untersuchen und entsprechend zu
reinigen. AuBerdem miissen die beweglichen Teile, wie
Stellmuttern und die Gewinde, gereinigt werden. Bei lan-
gerem Nichtgebrauch sollte das Hobeleisen mit einem
Lappen gereinigt, eingedlt und, in einen Lappen gewi-
ckelt, aufbewahrt werden.

Die Schneiden der Hobeleisen kénnen nachgeschliffen
werden. Das Schleifen sollte im Rahmen der Ausbildung
erlernt werden.

Die Ebenheit der Sohle muss regelmafig gepriift und, bei
Bedarf, zum Schutz vor Feuchtigkeit gewachst und da-
nach poliert werden. Ist die Hobelsohle uneben, kann sie
nachgeschliffen werden. Sie muss mit dem eingespann-
ten und zuriickgenommenen Hobeleisen nachgeschliffen
werden, um die durch das verkeilte Hobeleisen auftreten-
den Spannungen im Hobelkasten beim Schleifvorgang zu
beriicksichtigen.

o Handhobel werden wegen ihrer scharfen Schneide
am Hobeleisen und an der Klappe gefahrlich.

» Auf Baustellen bieten Hobel mit Wechselklingen
bedeutende Vorteile gegeniiber klassischen Hand-
holzhobeln.

» Ein ergonomischer Einsatz ist nur bei giinstigem
Bewegungsraum, giinstiger Kérperhaltung und
ausreichender Beleuchtung moglich.

» Die Holzart und Faserrichtung bestimmen die
Bearbeitungsrichtung und die Einstellung des
Hobeleisens.

» RegelmégBig die Ebenheit der Sohle priifen und bei
Bedarf planen.



Abb. 59

links Handklemme, Mitte Gripzange,
rechts Schraubzwinge

2.12 Arbeitsmittel zur Verbesserung von Arbeits-
sicherheit und Ergonomie

2.12.1 Fixieren von Werkstiicken

Um Werkstiicke mit Handwerkzeugen zu bearbeiten,
konnen sie mit Klemmwerkzeugen, wie Handklemmen,
Gripzangen und Schraubzwingen, fixiert werden (Abbil-
dung 59). Das jeweils geeignete Klemmwerkzeug wird
nach der erforderlichen Haltekraft ausgewdahlt. Sind ge-
ringe Haltekréafte fiir den Zusammenbau von Bauteilen
erforderlich, gentigt oft eine Handklemme. Fiir kraftbeton-
te Aufgaben am Werkstiick konnen hohe Haltekréfte mit
Gripzangen oder Schraubzwingen aufgebracht werden.

Bei den Schraubzwingen werden Werkstiicke zwischen
einem festen und einem beweglichen Spannarm einge-
spannt. Die Spannkraft wird am beweglichen Arm, zum
Beispiel Uiber eine Gewindespindel, aufgebracht. Durch
die Spannkraft verklemmt sich der bewegliche Arm auf
der Fiihrungsschiene: Der Spannarm sitzt fest und das

Werkstiick ist tiber die Druckkraft der Spindel fixiert.

Es gibt Ausfiihrungen, bei denen die Spindel mit einem
Knebelgriff angezogen werden kann (Abbildung 60 links).
Der Knebel ldsst hohere Spannkrafte einleiten. Fiir einen
schnellen Einsatz gibt es Schraubzwingen mit Schnellver-
stellung (Einhandzwinge). Einhandzwingen mit Schnell-
verstellung und einer zusatzlichen Feststellspindel (Ab-
bildung 60 rechts) lassen hohere Spannkrafte aufbringen
als Einhandzwingen ohne Spindel (Abbildung 60 Mitte).

Fiir die Klemmbacken der Zwingen werden zum Schutz der
Werkstiickoberflichen Schonpads benétigt, die hdufig
als Zubehdér angeboten werden. In der Holzbearbeitung

Werkzeuge

Abb. 60 links Schraubzwinge mit Knebel, Mitte Einhand-

zwinge, rechts Einhandzwinge mit Spindel

werden auch Klemmzwingen mit Spannarmen aus Holz
genutzt. Bei diesen wird das Werkstiick mit einer Zunge
des beweglichen Spannarms {iber einen Excenterhebel
fixiert (Abbildung 61).

Schraubzwingen mit sehr groBen Spannmafien — auch
Uber 2 Meter und mit unterschiedlicher Ausladung (Lange
der Spannarme) — ermdglichen das Fixieren groRer Bau-
teile.

Es gibt Schraubzwingen, die komplett aus Metall gefertigt
sind und daher auch fiir Aufgaben unter Einwirkung von
Hitze (Schweiflen, Léten), also in der Metallbranche, gut
geeignet sind.

Auch Gripzangen werden in unterschiedlichen Bauformen
angeboten. Den Unterschied machen zum Beispiel die
Backenform und die Spannweite aus. Der ergonomische
Vorteil der Gripzangen mit geformten Griffen aus Kunst-
stoff kann tiberall dort genutzt werden, wo Hitze keine
Rolle spielt.

/ Abb. 61
;J Holzzwinge, rechts Zunge
L mit Excenterhebel
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Manner
Frauen
L
Kraftaufwand mittel
Sehaufwand mittel

Handklemmen werden ebenso in unterschiedlichen Gro-
Ben und mit unterschiedlicher Spannkraft angeboten. Sie
sind schnell einsetzbar und kénnen trotz ihrer geringen
Haltekréfte fiir geringe Anforderungen an die Spannkraft
und zur Vorbereitung fiir das Fixieren mit anderen Klemm-
werkzeugen genutzt werden.

2.12.2 Korperhaltung und Beleuchtung

Eine ergonomische Korperhaltung ist wahrend der Arbei-
ten im Stehen an einem aufgerichteten Riicken erkenn-
bar. Aus dieser Position heraus konnen Aufgaben mit
hohem Kraftaufwand, aber geringem Sehaufwand, zum
Beispiel grobe Montagen bis hin zu Sehaufgaben mit ge-
ringem Kraftaufwand, wie bei einer Qualitatskontrolle
tiblich, menschengerecht, effektiv und von hoher Arbeits-
giite bewdltigt werden. Weil die Menschen unterschiedli-
che Arbeitsbedingungen bendétigen, gibt es nicht nur eine
richtige Arbeitshohe:

In der Werkstatt werden an Werk- oder Hobelbanken {iber-
wiegend Bearbeitungen oder Montagen mit eher hGherem
Kraftaufwand durchgefiihrt. Werkstiicke kdnnen dort in
einem Schraubstock, mit Vorder- oder Hinterzange, mit
Schraubzwingen oder auch mit Maschinentischspannern
fixiert werden. Eine Verstellbarkeit der Arbeitsh6he von
80cm — 110 cm ware fiir eine grofle Gruppe von Beschaf-
tigten fiir Aufgaben mit hohem Kraftaufwand ergonomisch
glinstig. Sind dort auch Aufgaben mit hohem Sehaufwand
(liber langere Zeit) zu verrichten, ware ein Verstellbereich
von 80cm — 140 cm geeignet.

Missen Hobelbdnke oder Werkbanke neu angeschafft
werden, lohnt es sich — auch mit Blick auf eine alterns-

gerechte Gestaltung — in eine hohenverstellbare
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Abb. 62

Arbeitshéhen in Bezug zur
Arbeitsaufgabe (Kérpermafie
nach DIN 33402-2,

Abziige und Zuschlage ca.

10 %, u.a. Zuschlag 30 mm
fiir Arbeitsschuhe, abgeleitet
aus DIN EN ISO 14738)

Ausstattung zu investieren. Fir eine Verbesserung im Be-
stand kann die Belegschaft ,vermessen“ werden. Die
Grafik (Abbildung 62) kann als Vorlage fiir die Kérperhal-
tung dienen: Das Mafl vom Boden bis zur Mitte der Hand
am Werkstiick (Wirkstelle) liefert die individuelle ergono-
mische Hohe. Oft gibt es Beschaftigte, deren individuelle
Hohenmafe, mit zum Beispiel +/- 4 cm, sehr nah beiein-
ander liegen. In diesen Féllen kénnten vorhandene Béanke
durch Unterlagen in unterschiedlichen Hohen fiir die je-
weilige ,,Groflengruppe” eingerichtet werden.

Werden an den so angepassten Werk- und Hobelbanken
Aufgaben mit mittlerem Kraftaufwand erledigt, konnen
Schraubstdcke mit Hohenverstellgerat Werkstiicke in ergo-
nomischer Hohe fixieren lassen. Spezielle Vorrichtungen
oder Zulageplatten auf der Arbeitsflache der Werk- und
Hobelbank erméglichen eine Erhéhung der Wirkstelle.
Aufgaben mit hohem Sehaufwand sind meistens mit sehr
geringem Kraftaufwand zu erfiillen. In diesen Fallen kann
ein Aufsatzpult auf den Banken genutzt werden.

Die Beleuchtung ist fiir die Hohe der Wirkstelle und
damit der Sehaufgabe auszulegen. Ist die Beleuchtung
fur Tatigkeiten mit hohem Sehaufwand ausgelegt, ge-
niigt sie meist auch fiir Arbeiten mit mittlerem und ho-
hem Kraftaufwand in den geringeren Arbeitshéhen. Fiir
die Auslegung der Beleuchtung sind Kenngrofien wie die
Mindestwerte der Beleuchtungsstarke (E) und des Farb-
wiedergabeindex (Ra) in der der Anlage 3 der Arbeits-
stattenregel ASR A 3.4 ,,Beleuchtung und Sichtverbin-
dung“ flir verschiedenen Sehaufgaben aufgefiihrt.



Auf Baustellen kann das ,richtige* Hohenmaf oft nur
anndhernd realisiert werden. Mobile Werkbanke bieten
trotzdem bessere Arbeitshedingungen als der Boden oder
ein Materialstapel. Anpassungen mit Unterlegh6lzern
sind dort ebenfalls méglich. Auch wenn auf Baustellen
keine optimalen Hohenmafe erreicht werden kdnnen: die
Vielfalt der Tatigkeiten begiinstigt ergonomisch vorteilhaf-
te Wechsel der Kérperhaltung.

Alternativ zu mobilen Werkbanken kdnnen auch Arbeits-
platten auf (h6heneinstellbaren) Bécken befestigt wer-
den. Die Platten kdnnen so grof3 sein, dass auch die Be-
arbeitung grofier Werkstiicke daran erfolgen kann.

Die Beleuchtung sollte auch auf Baustellen optimal ge-
staltet werden. Wenn dort Tatigkeiten, wie in der Werk-
statt, verrichtet werden, kénnen die im Anhang 3 der ASR
A3.4 aufgefiihrten Mindestwerte ebenso fiir eine gute und
gesundheitsgerechte Beleuchtung sorgen. Bei der Nut-
zung von Handleuchten und Baustellenstrahlern ist dann
auf moglichst schattenfreie Ausleuchtung und Blend-
freiheit zu achten.

Neben Werkzeugtaschen, Werkzeugboxen oder Karren fiir
den Handtransport sind auch Tragegriffe fiir Werkstiicke mit
Formschluss (Haken) oder Kraftschluss (Klemmen, Saug-
griffe, Magnetgriffe, Abbildung 63) wichtige Arbeitsmittel
zur Verbesserung von Arbeitssicherheit und Ergonomie.

2.12.3 Ordnung und Sauberkeit

Ob in der Werkstatt oder auf der Baustelle: Ordnung und
Sauberkeit erh6hen die Arbeitssicherheit, die Arbeitsleis-
tung und den Gesundheitsschutz. Sie sollten als Teil der
Arbeitsvorbereitung verstanden werden.

Werkzeuge

Werkzeuge, tibersichtlich in Werkstattwagen, Schranken,
an Werkzeugwanden, in selbst gefertigten Kasten, Werk-
zeugboxen, oder Taschen aufbewahrt, schiitzen die Werk-
zeuge und bieten schnellen und sicheren Zugriff (ohne
Suche). Die Ordnung und die Art der Aufbewahrung kann
sich nach den Einsatzorten und den dort anstehenden
Aufgaben richten. Eine Montagetasche kann, zum Bei-
spiel fiir Werkzeuge, die bei Heizk6rpermontagen benétigt
werden, gepackt sein. Eine andere Tasche ist wiederum
gepackt fiir die Messaufgaben an Brennern und Thermen.
Stapelbare Werkzeugboxen (System-Werkzeugkoffer)
kdonnen in der Werkstatt fiir die anstehende Fahrt zur Bau-
stelle oder zur Kundschaft schnell themenbezogen zu-
sammengestellt und auch mit Hilfe einer Sackkarre trans-
portiert werden.

Ob in der Werkstatt oder auf Baustellen, der Montageort
sollte immer sauber und staubfrei gehalten werden. Sind
Stdube zu beseitigen, sollten dafiir geeignete Sauger oder
Entstauber benutzt werden.

Beim Einsatz von Handmaschinen wie auch von Hand-
schleifklétzen kénnen Staube schon am Entstehungsort
(arbeits)sicher mit einem Entstauber aufgenommen wer-
den (Abbildung 64).

Werkstiicke sollen fiir die Bearbeitung fixiert werden.

 Diefiir die Aufgabe beste Arbeitshohe richtet sich
nach Kraft- und Sehaufwand.

o Die Hohe der Wirkstelle ist entscheidend fiir die
Mindestbeleuchtungsstarke.

e Ordnung sorgt fiir Arbeitssicherheit und verbessert
die Arbeitsleistung.

» Entstauber sind wichtig fiir die Arbeitssicherheit in
der Werkstatt und auf der Baustelle.
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Abb. 63

Tragegriffe

<

Abb. 64 abgesaugter Schleifklotz



3 Weitere Handwerkzeuge

31  Ziehklingen und Schaber

Ziehklingen und Schaber werden fiir die manuelle Ober-
flaichenbearbeitung genutzt. Mit diesen Handwerkzeugen
kénnen sehr feine Nacharbeiten erfolgen (Abbildung 65,
oben: Ziehklingen, unten: Dreikant Hohlschaber).

Abb. 65 Ziehklingen (oben) und Dreikant Hohlschaber (unten)

Ziehklingen werden oft fiir Holzoberflachen eingesetzt.
Der feine Grat der Ziehklinge wirkt als Schneide span-
abhebend. Mit den Ziehklingen kénnen auf edlen Ober-
flachen Lackreste oder Schadstellen entfernt oder aufge-
arbeitet werden. Bei der Restaurierung alter Mébel und
bei der Aufarbeitung von Intarsien wird das Werkzeug
auch aktuell noch verwendet.

Ziehklingen haben keinen ausgebildeten Griff und das
gewiinschte Arbeitsergebnis wird liber eine feinfiihli-

ge Bearbeitung mit der bloRen Hand erzielt. Da sich der
Grat an dem Blech der Ziehklinge dabei schnell abnutzt,
muss er hdufig angeschliffen werden. Das Nacharbeiten
eines Grats und die Arbeit mit diesem Werkzeug erfordern
viel Erfahrung und Zeit. Da die Grate an Ziehklingen sehr
scharf sind, sollte auf die moglichen Gefahren wahrend
der Arbeit mit Ziehklingen hingewiesen werden.

Die Norm DIN 7226 beschreibt eine Standardform und
einen Standardwerkstoff der rechteckigen Ziehklinge mit
scharfen Kanten. Neben der genormten rechteckigen Form
von Ziehklingen gibt es viele weitere, die bei unterschied-
lichen Holzprofilen angewendet werden kénnen.
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Schaber werden vor allem in Metallberufen eingesetzt.
Mit ihnen kénnen Bohrungen entgratet und Flachen ge-
reinigt werden. Ublich ist das Entfernen von Anhaftun-
gen alter Dichtungen auf Planflachen und Flanschen mit
Flachschabern. Anders als die Ziehklingen haben Schaber
einen Griff, vergleichbar mit denen von Feilen. Je nach
Ausfiihrung werden die scharfen Klingen der Schaber
geschoben oder gezogen.

Im Gegensatz zu anderen Schabern verfiigt der Dreikant-
schaber — neben den scharfen Klingen — noch iiber eine
Spitze, was wiederum die Gefahren fiir Schnitt- und zu-
satzlich von Stichverletzungen erhoht. Schaber sollen
zum Schutz der Oberflachen nicht mit hoher Kraft ge-
fiihrt werden. Fiir Auszubildende ist die Ubung mit die-
sem Handwerkzeug deshalb sehr wichtig. Stehen in den
Ausbildungsbetrieben Arbeiten mit Schabern an, sollte
den Auszubildenden die Gelegenheit geboten werden,
Erfahrung im Umgang mit Schabern zu sammeln.

Dreikant- und Flachschaber sind in der DIN 8350 be-
schrieben. Nach dieser Norm sind die Schaber im vorde-
ren Bereich besonders gehértet. Nachschleifen erfordert
daher Erfahrung und Sorgfalt. Dariiber hinaus gibt es viele
weitere Schaber-Bauformen, teilweise auch mit wechsel-
barer Klinge.

o Ziehklingen und Schaber dienen einer feinen Ober-
flachenbearbeitung.

o Das haufig notwendige Nacharbeiten des Grats
an Ziehklingen erfordert Geschick und Erfahrung.

o Ziehklingen haben keinen Griff und werden mit
der blofen Hand gefiihrt.

» Einige Schaber haben Griffe, wie die Feilen, und
ebenso gehartete Klingen.

o Das Nachschleifen der geharteten Klingen/Spitzen
an Schabern erfordert Erfahrung.



3.2 Handwerkzeuge fiir Arbeiten unter

Spannung

Handwerkzeuge, wie Schraubendreher, Zangen oder
Schraubschliissel, werden auch wahrend der Arbeiten an
elektischen Anlagen und Betriebsmitteln genutzt. In Be-
zug auf die besonderen Gefahren wahrend der Arbeiten
unter Spannung sind die Ausfiihrungen im Abschnitt 2
dieser DGUV Information nicht ausreichend, denn fiir
diese Aufgaben sind weitergehende Anforderungen an
die Handwerkzeuge zu stellen.

In den DGUV Vorschriften 3 und 4 sind die Unfallver-
hiitungsvorschriften ,,Elektrische Anlagen und Be-
triebsmittel“ enthalten. Grundsatzlich darf an aktiven
Teilen elektrischer Anlagen oder Betriebsmittel, nach

§ 6 DGUV Vorschrift 3 und 4 ,,Elektrische Anlagen und
Betriebsmittel“, nicht gearbeitet werden. Sind Arbeiten
erforderlich und ein Freischalten nicht moglich, sind nach
§ 8 (2) der Vorschrift Werkzeuge zu verwenden, die eine
Gefdhrdung der Kérperdurchstrémung oder der Lichtbo-
genbildung ausschlieen (siehe hierzu auch: DGUV Vor-
schrift 3 und 4 DA ,,Durchfiihrungsanweisungen Elektri-
sche Anlagen und Betriebsmittel“).

In der DGUV Vorschrift 3 wird in § 8 (2) auch gefordert,
dass Unternehmende nur fachlich geeignete Personen
mit Arbeiten an unter Spannung stehenden aktiven Teilen
beauftragt.

Die Unfallverhiitungsvorschrift: DGUV Vorschrift 4 ,,Elek-
trische Anlagen und Betriebsmittel“ fiihrt im §5 aus-
fuhrlicher zu Priifungen aus, als die DGUV Vorschrift 3

in Verbindung mit der DGUV Vorschrift 3 DA. Deshalb soll-
te auch sie Beachtung finden.

Klarung in Bezug auf die Anforderungen fiir Arbei-
ten mit entsprechenden Gefdhrdungen sind in der
DGUV Regel 103-011 ,,Arbeiten unter Spannung an
elektrischen Anlagen® zu finden.

Weitere Handwerkzeuge

Abb. 66
Beispiele flirvollisoliertes
Werkzeug

Abb. 67

Beispiel fiir eine isolie-
rende Kombizange nach
DIN EN 60900

Wahrend in dieser Norm drei Varianten von Werkzeu-
gen unterschieden werden, sind in der DGUV Infor-
mation 203-001,,Sicherheit bei Arbeiten an elektrischen
Anlagen® zwei Varianten beschrieben:

Vollisolierte Handwerkzeuge (Abbildung 66):

Das sind Werkzeuge aus leitfahigem Werkstoff mit Isolier-
stoffiiberzug. In diesem Zusammenhang diirfen an Maul-
schliisseln nur die Stirnflache, an Steckschliisseln nur die
Auflageflache und an den tibrigen Werkzeugen nur der
unmittelbar auf das zu bearbeitende Werkstiick einwir-
kende Teil ohne Isolierung sein, zum Beispiel der Abtrieb
des Schraubendrehers.

Teilisolierte Handwerkzeuge:

Das sind Werkzeuge, bei denen anwendungsbedingt
gréBere Flachen blank sind, zum Beispiel der Kopf einer
Kombizange. Diese Werkzeuge sind weniger sicher.
Bevorzugen Sie daher stets vollisoliertes Werkzeug.

In der DIN EN 60900 (VDE 0682-201) Norm sind auch
isolierende Handwerkzeuge genannt. Sie sind vollstédn-
dig oder zu einem wesentlichen Teil aus Isolierstoff(en)
hergestellt (Abbildung 67). Sie diirfen Einsadtze aus leit-
fahigem Material zur Verstarkung haben, jedoch keine
freiliegenden leitfahigen Teile. Diese Werkzeuge bieten
den besten Schutz, haben aber meistens eine geringere
Festigkeit als voll- und teilisolierte Handwerkzeuge.
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Weitere Handwerkzeuge

Das Symbol eines Isolators oder des Doppeldreiecks und
die zugeordneten Spannungs- oder Spannungsbereichs-
angabe geben den Hinweis, dass es ein Handwerkzeug
zum Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen ist
(Abbildung 68).

[ ]
1000V AC Abb. 68

Isolator Symbol und

Doppeldreieck

Das Isolator-Symbol ist heute nicht mehr gebrdauchlich,
aber Handwerkzeuge mit dieser Kennzeichnung werden
noch verwendet.

Die alleinige Kennzeichnung des Handwerkzeugs mit
,J000V“ ist nicht ausreichend. Benutzen sie deshalb fiir
Arbeiten unter Spannung nur solche Handwerkzeuge, die
mit einer Kennzeichnung versehen sind, bestehend aus
Spannungsangabe, Doppeldreieck und Normnummer
(bei dlteren Werkzeugen Isolator-Symbol und Spannungs-
angabe).

Da die Sicherheit dieser Werkzeuge durch die Isolierung
geboten wird, muss besonders auf Beschddigungen wie
Abrieb oder Risse der Isolierung geachtet werden. Deshalb
sind Handwerkzeuge fiir Arbeiten unter Spannung von den
Beschéftigten vor jeder Benutzung auf augenfallige Man-
gel zu priifen. Manche Herstellfirmen verwenden unter

der oberen Isolierschicht (in der Regel rot) Isolierstoff aus
einer Kontrastfarbe (in der Regel gelb). Damit sind Bescha-
digungen der oberen Schicht leicht zu erkennen.

Besonders die isolierenden Handwerkzeuge sollten auf-
grund ihrer Empfindlichkeit geschiitzt aufbewahrt und
transportiert werden.

Um Verwechslungen auszuschliefen, sollten Handwerk-

zeuge flir Arbeiten an elektrischen Anlagen getrennt von
denen aufbewahrt werden, die diesen Schutz nicht bieten.
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» Arbeiten unter Spannung sind nur unter bestimmten
Bedingungen zuldssig.

» Dieisolierende Wirkung richtet sich nach der Aus-
fiihrung des Handwerkzeugs.

» Handwerkzeuge fiir Arbeiten unter Spannung sind
eindeutig mit Kennzeichnung zu versehen — be-
stehend aus Spannungsangabe, Doppeldreieck und
Normnummer.

o Eine Sichtkontrolle auf Beschadigung des Isolierma-
terials ist vor dem Einsatz erforderlich.

» Handwerkzeuge fiir Arbeiten unter Spannung diir-
fen mit den Werkzeugen fiir den {iblichen Gebrauch
nicht verwechselt werden.

3.3 Funkenarme Werkzeuge

Fiir Arbeiten in Bereichen, in denen explosionsfahige At-
mosphdren auftreten kdnnen, diirfen nur Arbeitsmittel be-
nutzt werden, die fiir das in diesen Bereichen herrschende
Gefahrenpotential zugelassen sind. In der Gefahrstoffver-
ordnung (GefStoffV) werden Vorgaben genannt, die den
Schutz von Menschen und Umwelt vor stoffbedingten
Schadigungen zum Ziel haben. Uber die Gefdhrdungsbe-
urteilung miissen Arbeitgebende nach dieser Verordnung
auch ermitteln, ob in dem Bereich der Tatigkeiten Brand-
oder Explosionsgefdahrdungen vorliegen und als Folge nur
bestimmte Arbeitsmittel genutzt werden diirfen.

In der DGUV Regel 113-001,,Explosionsschutz-Regel (EX-
RL)“ sind technische Regeln fiir das Vermeiden der Gefah-
ren durch explosionsfahige Atmosphdren gesammelt. So-
wohlin der GefStoffV als auch in dieser Regel finden sich
Erlduterungen zur Zoneneinteilung in explosionsgefdhrde-
ten Bereichen. Die Zoneneinteilung 0, 1 und 2 werden fiir
Atmosphdren aus Luft und brennbaren Gasen, Nebel oder
Dampfen (Flussigkeiten) aufgefiihrt. Fiir Atmosphéren, die
aus einer Wolke brennbaren Staubs in der Luft bestehen,
sind die Zonen 20, 21 und 22 definiert.

Gefdahrdungen in den Bereichen sind zum einen in die Ge-
fahrdungsbeurteilung aufzunehmen und ebenso in einem
Explosionsschutzdokument zu benennen. Aus dieser Doku-
mentation geht dann die Zone hervor, in der eine Tatigkeit
erfolgen soll und es kann daraus auf zugelassene Arbeits-
mittel und Arbeitsverfahren geschlossen werden. In der



DGUV Information 213-106 ,,Explosionsschutzdokument®
finden Sie entsprechende Hinweise und Informationen.

Eine konkrete Gefahr besteht immer dann, wenn ein
brennbarer Stoff, eine explosionsfahige Atmosphare

und ein oxidierender Stoff (wie der Sauerstoff in der Luft)
durch eine Ziindquelle in Reaktion gebracht werden. Maf3-
nahmen, diese Gefahren zu vermeiden, wdren das Verhin-
dern einer explosionsfahigen Atmosphdre, das Entfernen
brennbarer Stoffe und das Vermeiden von Ziindquellen.

Handwerkzeuge konnten wahrend ihrer Nutzung funken-
reiende Wirkung haben. Durch Schlageinwirkungen
oder Reibung wahrend des Einsatzes von Handwerk-
zeugen konnten aber nicht nur Funken, sondern auch
Warme mit ausreichender Energie entstehen, um als
Zundquelle geeignet zu sein. Deshalb diirfen in diesen
Gefahrenbereichen hdufig nur Handwerkzeuge verwen-
det werden, bei denen Funkenbildung weitgehend ausge-
schlossen werden kann. Dieser Fall kann eintreten, wenn
zum Beispiel Reinigungsarbeiten in Lackierereien aus-
gefiihrt, anhaftende Farbablagerungen abgelost werden
oder wenn mit leichtentziindlichen Fliissigkeiten und Stof-
fen gearbeitet wird, wie Benzol, Benzin, Ather, oder beim
Abfiillen und Reinigen von Behdltern.

Liegen entsprechende Gefahren vor, werden Holz-,
Gummi- oder Bleihammer sowie Schraubenschliissel,
Schraubendreher, Zangen, Schaber aus Bronze und aus
Legierungen mit dhnlichen Eigenschaften verwendet.

In der Technischen Regel fiir Gefahrstoffe TRGS 723 ,,Ge-
fahrliche explosionsfdhige Gemische — Vermeidung der
Entziindung gefahrlicher explosionsfahiger Gemische*
werden Anforderungen der Gefahrstoffverordnung kon-
kretisiert. Im Abschnitt 5.15 finden Sie Hinweise in Bezug
auf SchutzmaBnahmen zu Reib-, Schlag- und Abrieb-
vorgangen beim Einsatz von Werkzeugen.

Eine der MaRnahmen ist demnach die Verwendung von
sogenanntem funkenarmem Werkzeug aus Beryllium-Kup-
fer-Legierung (Abbildung 69). Handwerkzeuge aus diesen
Legierungen sind harter, als zum Beispiel die aus Holz,
und daher fiir einige Anforderungen besser geeignet.

Abb. 69
Beispiele fiir funkenarme Werkzeuge

Weitere Handwerkzeuge

Die Beschreibung ,,funkenarm® beriicksichtigt, dass auch

wahrend der Nutzung dieser Handwerkzeuge ziindfahige

Funken entstehen kdnnen: Beim Zusammenwirken von

Handwerkzeug und zu bearbeitendem Werkstiick werden

auftretende Reibungs- und Schlagenergie zum Teil in War-

me(energie) umgewandelt. Befinden sich brennbare Staube

in der Ndhe, kdnnen sie sich entziinden und zur Ziindquelle

mit ausreichender Energie werden. Wahrend der Arbeit in

explosionsfahiger Atmosphadre ist deshalb zu beriicksichti-

gen, dass nicht nur das Handwerkzeug eine mégliche Fun-

kenbildung wesentlich beeinflusst, sondern auch:

o derzu bearbeitende Werkstoff,

o die Harte des zu bearbeitenden Werkstoffs gegeniiber
der Harte des Handwerkszeugs,

» aufgewendete Schlag- oder Reibungsenergie,

o Ablagerungen, wie Rost, Aluminiumstdube.

Es wird daher empfohlen, bei funkenarmen Handwerks-
zeugen stets den geringsten Hartegrad zu wahlen, der fiir
die Arbeit gerade noch ausreicht.

» Fiir Arbeiten in Bereichen mit Brand- oder Explo-
sionsgefahr nur zugelassene Handwerkzeuge ver-
wenden.

e In der Gefdhrdungsbeurteilung und dem Explosions-
schutzdokument ist die Zone aufzufiihren, in der
eine Tatigkeit erfolgen soll.

o Funkenarm bedeutet nicht, dass keine ziindfahigen
Funken entstehen konnen.

» Je weicher die Werkzeuge sind, desto geringer ist

die Wahrscheinlichkeit einer Funkenbildung.

Halten Sie den Arbeitsbereich regelmafiig sauber

und staubfrei.
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4 Quellen und Literaturverzeichnis

Gesetze, Verordnungen, Technische Regeln

Bezugsquelle:
Buchhandel und Internet:
z. B. 4 www.gesetze-im-internet.de, 4 www.baua.de

o Betriebssicherheitsverordnung (BetrSichV)
» Gefahrstoffverordnung (GefStoffV)

Technische Regeln

o Technischen Regel fiir Gefahrstoffe 722 (TRGS 722)
Sermeidung oder Einschrankung gefahrlicher
explosionsfahiger Gemische*

o Technischen Regel fiir Gefahrstoffe 723 (TRGS 723)
»Gefdhrliche explosionsfahige Gemische —
,ermeidung der Entziindung gefahrlicher explosions-
fahiger Gemische“

o Arbeitsstattenregel ASR A 3.4 ,,Beleuchtung und
Sichtverbindung“

DGUV Vorschriften, Regeln und Informationen fiir
Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit

Bezugsquelle:
Bei Inrem zustdndigen Unfallversicherungstrdger und
unter @ www.dguv.de/publikationen

DGUV Vorschriften

e DGUV Vorschrift 1,,Grundsdtze der Pravention“

e DGUV Vorschrift 3 und 4 ,,Elektrische Anlagen und Be-
triebsmittel”

e DGUV Vorschrift 3 und 4 DA ,,Durchfiihrungsanweisun-
gen Elektrische Anlagen und Betriebsmittel“

DGUV Regeln

e DGUV Regel 103-011,,Arbeiten unter Spannung an
elektrischen Anlagen“

e DGUV Regel 109-606 ,,Branche Tischler- und Schreiner-
handwerk“

o DGUV Regel 113-001 ,,Explosionsschutz-Regel (EX-RL)“
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DGUV Informationen

e DGUV Information 203-001,,Sicherheit bei Arbeiten an
elektrischen Anlagen*

e DGUV Information 203-002 ,,Elektrofachkrafte

e DGUV Information 208-016 ,,Die Verwendung von
Leitern und Tritten“

» DGUV Information 208-053 ,,Mensch und Arbeitsplatz-
Physische Belastungen*

e DGUV Information 209-084 ,,Industriesauger und
Entstauber”

o DGUV Information 212-864 ,,Auswahl von Schnitt- und
Stichschutz bei der Verwendung

o von Handmessern in der Nahrungsmittelwirtschaft

e DGUV Information 213-106 ,,Explosionsschutz-
dokument*

BG-Informationen
e BGRCIT041,,Ergonomische Handwerkzeuge*
Normen

Bezugsquelle:
DIN Media GmbH, Am DIN-Platz, Burggrafenstrafle 6,
10787 Berlin

Einige Normen {iber Handwerkzeuge aus den DIN-

Taschenbiichern

e 41, Schraubwerkzeuge“

(DIN-Taschenbuch 41, ISBN 978-3-410-26352-4)

e 42 ,Hand-Werkzeuge“

(DIN-Taschenbuch 42, ISBN 978-3-410-29203-6)

e 1S0 2729:1995-11,,Holzbearbeitungswerkzeuge —
Stechbeitel und Hohlbeitel“

e 1S5S0 21982:2020-07 ,,Schraubwerkzeuge — Ratschen-
Ringschlussel — Anforderung®

o DINENISO 8442-1:1998-03 ,,Werkstoffe und Gegen-
stande in Kontakt mit Lebensmitteln —

e Schneidwaren und Tafelgerate — Teil 1: Anforderungen
fiir Schneidwaren zur Zubereitung von Speisen (ISO
8442-1:1997); Deutsche Fassung EN ISO 8442-1:1997¢

e DINEN IEC 60900 (VDE 0682-201):2019-04 ,,Arbeiten
unter Spannung — Handwerkzeuge zum Gebrauch bis
AC1000V undDC1500V (IEC 60900:2018); Deutsche
Fassung EN IEC 60900:2018“


https://www.gesetze-im-internet.de/
https://www.baua.de/DE/Home
https://publikationen.dguv.de/dguv/udt_dguv_main.aspx?MMRSV=1

DIN ISO 2380-1:2006-01,,Schraubwerkzeuge — Schrau-
bendreher fiir Schrauben mit Schlitz —Teil 1: Spitzen

fiir hand- und maschinenbetdtigte Schraubendreher
(1ISO 2380-1:2004)

DIN I1SO 2380-2:2006-01,,Schraubwerkzeuge — Schrau-
bendreher fiir Schrauben mit Schlitz -Teil 2: Allgemeine
Anforderungen, Lange der Klingen und Kennzeichnung
von handbetétigten Schraubendrehern (ISO 2380-
2:2004)¢

DIN ISO 2936:2001-09 ,,Schraubwerkzeuge — Winkel-
schraubendreher fiir Schrauben mit Innensechskant
(IS0 2936:2001)“

DIN ISO 5742:2006-09 ,,Greif- und Schneidzangen —
Benennungen (1ISO 5742:2004)“

DIN ISO 5743:2006-09 ,,Greif- und Schneidzangen — All-
gemeine technische Anforderungen (ISO 5743:2004)“
DIN EN 60352-2:2014-04 ,,L6tfreie Verbindungen

Teil 2: Crimpverbindungen — Allgemeine Anforderun-
gen, Priifverfahren und Anwendungshinweise (IEC
60352-2:2006 + A1:2013); Deutsche Fassung EN 60352-
2:2006 + A1:2013“

DIN 133:2009-07 ,,Schraubwerkzeuge — Schlag-Maul-
schliissel — Mae und Ausfiihrung*

DIN 838:2007-09 ,,Tief gekropfte Doppelsteck-
schliissel — Priifdrehmomente nach Reihe A

DIN 894: 2007-09 ,,Einmaulschliissel fiir untergeordne-
te Anwendungen — Maf3e und Priifmomente*

DIN 895:2007-09 ,,Doppelmaulschliissel fiir unter-
geordnete Anwendungen — Maf3e und Priifmomente“
DIN 896:2007-10 ,,Doppelsteckschliissel, massiv und
aus Rohr — Maf3e und Priifdrehmomente nach Reihe A“
DIN 898:2008-05 ,,Schraubwerkzeuge - Ubersicht,
Bezeichnungen und Benennungen“

DIN 1041:2009-12 ,,Schlosserhammer*

DIN 1193:2012-02 ,Hammer aus Stahl — Technische
Lieferbedingungen*

DIN 3110:2007-09 ,,Doppelmaulschliissel — Priif-
drehmomente nach Reihe C“

DIN 3113:2007-09 ,,Ring-Maul Schliissel mit gleichen
Schliisselweiten — Priifdrehmomente nach Reihe A und C*
DIN 3114:2007-09 ,,Einmaulschliissel — Priifdrehmo-
mente nach Reihe C*

DIN 3117:1988-05 ,Verstellbare Einmaulschliissel*

DIN 3120:1993-12 ,Verbindungsvierkante fiir hand-
betdtigte Schraubwerkzeuge*

DIN 3122:1989-03 ,,Antriebsteile mit Auf’envierkant

flir handbetriebene Steckschliisseleinsdtze“

DIN 3123:1989-03 ,Verbindungsteile mit AuBenvierkant
flir handbetatigte Steckschliisseleinsadtze“

DIN 5108:1992-06 ,,Maurerhammer*

DIN 5109:2000-09 ,,Schreinerhdmmer

DIN 5111:2016-07 ,,Stiele aus Holz fiir Himmer bis 2 kg*“
DIN 5112:2016-07 ,,Stiele aus Holz fiir Himmer tiber 2 kg
DIN 5133:1969-06 ,,SchweiRerhammer*

DIN 5136:2012-02 ,,Schonhdmmer — Technische
Lieferbedingungen*

DIN 5138:1973-03 ,,Beitelgriffe*

DIN 5139:1973-03 ,,Stechbeitel*

DIN 5142:1973-03 ,,Hohlbeitel*

DIN 5143:1973-03 ,,Lochbeitel”

DIN 5144:1973-03 ,,Drechselerbeitel“

DIN 5154:1973-03 ,,Beitel; Technische Lieferbedingungen®
DIN 5155:1973-03 ,,Beitel; Benennung*

DIN 6434:1984-11 ,Nietzieher

DIN 6435:1984-11 ,Nietkopfmacher*

DIN 6475:2000-09 ,,Faustel”

DIN 6450:2012-02 ,,Splinttreiber

DIN 6451:2012-02 ,,Kreuzmeifiel*

DIN 6453:2012-02 ,,Flachmeif3el*

DIN 6455::1984-11 ,,Nutenmeif3el“

DIN 6458:2012-02 ,,Durchtreiber”

DIN 7200:2014-01 ,,Locheisen*

DIN 7220:1973-03 ,,Putzhobel”

DIN 7226:1970-03 ,,Ziehklingen*

DIN 7239:2014-06 ,,Latthammer*

DIN 7250:1984-11,,Kdrner*

DIN 7255:2012-02 ,,Schlagwerkzeuge — Technische
Lieferbedingungen®

DIN 7256:2012-02 ,,SpitzmeifBel“

DIN 7261:1988-12 ,,Werkstattfeilen; Formen, Langen,
Querschnitte“

DIN 7262:1988-12 ,,Schérffeilen; Formen, Langen,
Querschnitte*

DIN 7263: ,,Raspeln und Kabinettfeilen; Formen,
Langen, Querschnitte*

DIN 7264:1974-05 ,,Gefrdste Feile; Formen, Langen,
Querschnitte“

DIN 7283:1974-05 ,,Schliisselfeile; Formen, Langen,
Querschnitte*

DIN 7284:1974-05 ,,Feilen und Raspeln; Technische
Lieferbedingungen*

DIN 7444:2009-07 ,,Schraubwerkzeuge —
Schlag-Ringschliissel — MaBe und Ausfiihrung*

DIN 8350:1995-01,,Schaber*

DIN 32613:1976-11 ,,Scheren; Benennungen*
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