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Schleifen

Aktualisierungen zur letzten Ausgabe Februar 2017:

Neben redaktionellen Anderungen wurden weitere sicherheitsrelevante
Aspekte zum Trenn- und Schruppschleifen aufgenommen. Zum Beispiel wurde
ein Anhang mit den hdufigsten Anwendungsfehlern beim Handschleifen
erganzt. Erweitert wurde die Darstellung von geeigneten Schutzhauben fiir
Gerad- und Winkelschleifer sowie transportablen Trennschleifmaschinen.
Weiterhin wurden Anderungen beziiglich der Arbeitsmedizinischen
Vorsorgeuntersuchung, des Gefahrstoffrechtes und der arbeitsbedingten
Gesundheitsgefahren eingearbeitet.
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Vorwort

Das Schleifen ist ein Verfahren zur spanenden Bearbei-
tung von sehr unterschiedlichen Materialien, wie Metall,
Stein, Keramik, Glas und Holz. Dabei werden auch sehr
unterschiedliche Schleifwerkzeuge und Schleifmaschi-
nen verwendet.

Die Bandbreite der Maschinen reicht von in der Hand
gehaltenen Maschinen {iber Tisch- und Standerschleif-
maschinen bis zu CNC-Bearbeitungsmaschinen.

Entsprechend unterschiedlich sind auch die Anforderun-
gen. Bei Maschinen, die zum Beispiel auf Baustellen, in
Schlossereien, Gussputzereien und im Schiff- und Stahl-
bau verwendet werden, wird die Funktion unter rauen
Bedingungen verlangt, bei anderen stehen hiéchste
Prazision und Wirtschaftlichkeit im Vordergrund.

Wahrend die Gefdhrdungen bei diesen Tatigkeiten ver-

gleichbar sind, kénnen die Risiken fiir Unfélle und Erkran-

kungen hochst unterschiedlich sein. Bei geschlossenen
stationdren Bearbeitungsmaschinen werden viele mogli-

che Gefdhrdungen bereits durch konstruktive Schutzmaf3-

nahmen verhindert und das Risiko ist entsprechend ge-
ring. Bei mobilen Maschinen ist die Bedienperson jedoch
haufig den Gefdhrdungen direkt ausgesetzt und muss
deshalb tber Gefdahrdungen, Risiken und Schutzmag-

nahmen gut informiert sein, um sich schiitzen zu kénnen.

Das grofite Risiko ist der Schleifkdrperbruch, bei dem
Bruchstiicke mit groflen Energieinhalten freigesetzt
werden kdnnen. Das wird anschaulich, wenn man sich
vergegenwadrtigt, dass {ibliche Schleifkérperumfangs-
geschwindigkeiten im Bereich von 63 bis 80 m/s liegen —
umgerechnet ca. 227 bzw. 288 km/h. Bruchstiicke mit
entsprechenden Geschwindigkeiten haben eine mit Ge-
schossen vergleichbare Wirkung, wenn sie auf Personen,
Maschinen- oder Gebdudeteile treffen.

Besonders das Unfallgeschehen bei der Verwendung von
Handschleifmaschinen zeigt, dass die damit verbunde-
nen Gefahrdungen haufig nicht erkannt oder die Risiken
unterschatzt wurden. Aus der Unfallstatistik der Deut-
schen Gesetzlichen Unfallversicherung (DGUV) geht her-
vor, dass sich in Deutschland durchschnittlich ca. 12.000
meldepflichtige Arbeitsunfalle pro Jahr beim Umgang mit
Schleifmaschinen ereignen. Ungefdhr zwei Drittel davon
entfallen auf Arbeiten mit Handschleifmaschinen, beson-
ders mit Winkelschleifern.

Diese DGUV Information beschreibt die typischen
Gefahrdungen bei Schleiftatigkeiten. Die konstrukti-
ven Sicherheitsanforderungen an Schleifwerkzeuge
und Schleifmaschinen werden erldutert und die grund-
legenden organisatorischen und verhaltensbezogenen
Mafnahmen zur Verminderung und Vermeidung von
Unfall- und Gesundheitsrisiken bei der Benutzung der
Maschinen werden aufgefiihrt.



1 Ermittlung der Gefahrdungen

Nach Arbeitsschutzgesetz haben Arbeitgeberinnen und
Arbeitgeber die grundlegende Verpflichtung Arbeits-
schutzmaBnahmen zu treffen. Um bestimmen zu kénnen,
welche Mafsnahmen erforderlich sind, ist es notwendig,
die mit der Tatigkeit verbundenen Gefahrdungen zu ermit-
teln und zu bewerten.

Die folgende Tabelle zeigt die Bandbreite von Gefahrdun-
gen an Schleifmaschinen oder Schleifarbeitspldtzen. Ge-
fahrdungen, die sich aus den Besonderheiten des Schleif-
werkzeugs ergeben, sind vielen Tatigkeiten gemeinsam.

Andere Gefdhrdungen treten dagegen nur bei bestimmten
Anwendungen auf. Daher ist es fiir die Beurteilung einer
konkreten Tatigkeit zunachst erforderlich zu ermitteln,
welche Gefahrdungen tatsdchlich vorhanden sind.

Gefdhrdungen und MaBnahmen fiir Bandschleifmaschi-
nen konnen der BGHM-Kurzinformation Arbeitsschutz
Kompakt Nr. 135 mit dem Titel ,,Stationdre Bandschleif-
maschinen“ entnommen werden.

Tabelle 1 Gefdhrdungen an Schleifmaschinen oder Schleifarbeitspldtzen

Gefdhrdungsfaktoren Gefahrdungen und Gefahrenquellen

Mechanische Gefdhrdungen .

Gefahrstoffe o

beim Nassschleifen

Brande und Explosionen .

Thermische Gefdhrdungen .
Gefdhrdungen durch spezielle e Ldrm
physikalische Einwirkungen .
Elektrische Gefdhrdungen .

(direkte Beriihrung)

Gefahrdungen durch physische .
Belastungen/Arbeitsschwere .
(Ergonomie)

Unkontrolliert herausgeschleuderte Schleifkorperbruchstiicke, Schleiffunken und -abrieb
« Beriihren des rotierenden Schleifkdrpers

« Einzugsstellen an rotierenden Teilen

o Ungeschiitzt bewegte Maschinenteile durch unerwarteten Anlauf

o Scheren, Stoflen und Quetschen durch bewegte Achsen im Bearbeitungsbereich

« Riickschlagwirkung auf Handmaschinen (,,Kick-Back*)

Einatmen von Schleifstduben beim Trockenschleifen
« Einatmen und Hautkontakt von/mit Démpfen und Aerosolen von Kithlschmierstoffen

Schleiffunken als Ziindquelle

« Brennbare Stdube und explosionsfahige Atmospharen beim Schleifen

« Brennbare und explosionsfihige Ol-Nebel und Ol-Luft-Gemische bei Verwendung
brennbarer Kithlschmierstoffe

Heif’e Werkstiickoberflaichen nach dem Schleifen

Hand-/Armvibrationen an Handmaschinen und handgefiihrten Maschinen

Elektrischer Schlag durch elektrisch leitende Schleifstaube (indirekte Beriihrung)
o Elektrischer Schlag bei einer Beschadigung der Maschine oder der Zuleitung

Belastungen durch unergonomische Gestaltung von Griffen und Betdtigungselementen
Zwangshaltungen beim Schleifen
« Belastungen bei der Handhabung schwerer Schleifmaschinen oder Werkstiicke




2 Beschaffenheitsanforderungen an
Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

21  Einteilung der Schleifwerkzeuge

Die Verschiedenartigkeit von Schleifaufgaben mit jeweils
unterschiedlichen Anforderungen, zum Beispiel an die
Werkstiickgiite, das Zerspanungsvolumen und die Stand-
zeit, erfordert eine Vielzahl von Schleifwerkzeugen mit
unterschiedlichen Formen, unterschiedlicher Zusammen-
setzung und unterschiedlichem Aufbau.

Wesentliche Bestandteile zur Charakterisierung eines
Schleifwerkzeugs sind das Schleifmittel und die Bindung.
Die am hdufigsten verwendeten Schleifmittel sind — in der
Reihenfolge zunehmender Harte — Korund, Siliciumcar-
bid, kubisches Bornitrid (CBN) und Diamant.

Wichtige Bindungsarten sind die keramische Bindung, die
Kunstharzbindung, die galvanische Bindung und die Me-
tallbindung. Entsprechend ihrem Aufbau werden Schleif-
werkzeuge in drei Gruppen unterteilt:

Schleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel (Abb. 1)
bestehen im Allgemeinen aus Korund- oder Siliciumcar-
bidkorn in keramischer Bindung oder Kunstharzbindung,
letztere auch mit Faserstoffverstarkung, zum Beispiel
durch Einlagerung von Glasgewebe oder Faserstoffen.

Abb. 1

Schleifkorper aus gebundenem Schleifmittel

Schleifkérper mit Schleifbelag aus Diamant oder
Bornitrid (Abb. 2) sind iiberwiegend aus einem schleifmit-
telfreien Grundkérper und einem Schleifbelag aus Schleif-
mittel und Bindung zusammengesetzt. Die Grundkdrper
bestehen zum Beispiel aus Stahl, Aluminium, Kunstharz-
massen oder Keramik. Die Schleifbeldge werden unter an-
derem durch Schweif3en, Sintern, Loten, Kleben oder galva-
nisches Beschichten auf den Grundkorper aufgebracht.

Abb. 2

Schleifkorper mit
Schleifbelag aus
Diamant oder Bornitrid

Schleifmittel auf Unterlagen (Abb. 3) bestehen aus einer
Unterlage (Papier, Vulkanfiber oder Textilgewebe), auf die
mit einer Bindung das Schleifmittel aufgebracht ist.

Abb. 3

Schleifmittel auf Unterlagen



Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

Tabelle 2 Ubersicht iiber die wichtigsten rotierenden Schleifkérper

Schleifkdrper

Produktnorm

Schleifmittel?

Bindung

Werkstoff Grundkdrper
oder Unterlage

Schleifkérper aus gebun-
denem Schleifmittel, z.B.

gerade, abgesetzte,
konische, ausgesparte,
verjiingte, gekropfte
Schleifscheiben, Schleif-
zylinder, Schleiftopfe,
Schleifteller, Schleifstifte,
Trennschleifscheiben

Schleifkdrper mit
Schleifbelag aus Diamant
oder Bornitrid, z. B.
gerade, abgesetzte, aus-
gesparte Schleifscheiben;
Schleifringe, Schleiftdpfe,
Schleifteller, Schleifstifte,
Trennschleifscheiben, Seg-
ment-Trennschleifscheiben

Schleifkérper aus Schleif-
mittel auf Unterlagen, z.B.

Vulkanfiberschleifscheiben
Lamellenschleifscheiben
Lamellenschleifstifte

Facherschleifscheiben

DINISO 525
DIN ISO 603

DIN ISO 6104

DIN ISO 16057
DIN ISO 5429
DINISO 3919
DINISO 15635

Korund (A)
Siliciumcarbid (C)

Diamant (D)
kubisches Bornitrid (B)

Korund (A)
Siliciumcarbid(C)

keramische Bindung (V)
Kunstharzbindung (B)

Kunstharzbindung,
faserstoffverstérkt (BF)

Gummibindung (R)

Gummibindung,
faserstoffverstarkt (RF)

Magnesitbindung(Mg)

keramische Bindung (V)

Grundkérper:

Korund oder Silicium-
carbid mit keramischer
Bindung

keramische Bindung (V)

Kunstharzbindung
mit nichtmetallischen
Fiillstoffen (B)

Kunstharzbindung mit
nichtmetallischen oder
metallischen Fiillstof-
fen, Aluminium

gesinterte Metallbin-
dung (Bronze, Stahl,
Hartmetall) (M)

Stahl, Gussbronze,
Sinterbronze

galvanische Metall-
bindung (Nickel) (G)

Kunstharzbindung (B)

Stahl, Aluminium

Unterlage:

Vulkanfiber
Textilgewebe
Textilgewebe

Textilgewebe

" mit Kurzzeichen nach DIN 1SO 525

2.2 Arbeitshochstgeschwindigkeit von
Schleifwerkzeugen

Die wesentlichste sicherheitstechnische Kenngroie eines
rotierenden Schleifwerkzeugs ist seine Arbeitshdchstge-
schwindigkeit v.. Sie gibt die hochstzuldssige Umfangsge-
schwindigkeit an, mit der das Werkzeug auf einer Maschi-
ne betrieben werden darf.

Die Arbeitshdchstgeschwindigkeit stellt somit einen obe-
ren Grenzwert dar, der grundsatzlich nicht iberschritten
werden darf. Fiir die Praxis ist hinsichtlich des Sicher-
heitsaspekts aber meist weniger die Arbeitshéchstge-
schwindigkeit als die zugehorige Drehzahl von Interesse,
da diese einfach mit der Héchstdrehzahl des zur Verfi-
gung stehenden Schleifantriebs verglichen werden kann.



Die Drehzahl eines Schleifwerkzeugs bei Arbeitshochst-
geschwindigkeit wird als zuldssige Drehzahl n,, be-
zeichnet. Die Umrechnung zwischen der Arbeitshochst-
geschwindigkeit und der zuldssigen Drehzahl erfolgt nach
den Formeln:

v :D*nmax*ﬂ
* 60 %1000

n _ 60 *1000 * vs
max ~ D*7

mit:

vy  Arbeitshochstgeschwindigkeitin m/s

Nmax ZUldssige Drehzahlin 1/min

D  Auflendurchmesser des Schleifwerkzeugs in mm
Der Zusammenhang zwischen diesen Kenngrofien des
Schleifwerkzeugs kann schnell und einfach mit Hilfe von

Schablonen ermittelt werden (Abb. 4), die bei fast allen
Schleifwerkzeugherstellern erhiltlich sind.

wmdrenung pro Min,

Abb. 4 Schablone Drehzahl/Umfangsgeschwindigkeit

Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

2.3 Kennzeichnung von Schleifwerkzeugen
Schleifwerkzeuge miissen grundsétzlich mit festgelegten
Angaben gekennzeichnet sein, um den Betreibern und
Betreiberinnen und besonders den Personen, die den
Schleifkorper aufspannen, Angaben fiir die sichere und
bestimmungsgemaBe Verwendung zu vermitteln.

Selbstverstandlich miissen diese Angaben deutlich erkenn-
bar und dem Werkzeug eindeutig zuzuordnen sein. Der
Umfang der Kennzeichnungsangaben und die Art der An-
bringung kénnen jedoch in Abhangigkeit vom Schleifwerk-
zeugtyp und seinen Abmessungen unterschiedlich sein.

2.3.1 Inhalt

Die von der Herstellfirma des Schleifwerkzeugs anzuge-
benden Kenndaten fiir die einzelnen Schleifwerkzeug-
typen sind in Tabelle 3 (S. 10) zusammengefasst.

Tabelle 3 zeigt, dass alle rotierenden Schleifwerkzeuge
mit Angaben {iber Herstell-, Liefer- oder Einfuhrfirma, tiber
die Arbeitshdchstgeschwindigkeit und/oder die zuldssige
Drehzahl und mit einer Konformitatserklarung entspre-
chend Spalte 7 der Tabelle gekennzeichnet sein miissen.

Als Konformitatserklarung gilt die Angabe der Nummer
der betreffenden Norm:
o EN12413: Sicherheitsanforderungen
fiir Schleifkorper aus gebundenem Schleifmittel
e EN13236: Sicherheitsanforderungen
fiir Schleifwerkzeuge mit Diamant oder Bornitrid
o EN13743: Sicherheitsanforderungen
fiir Schleifmittel auf Unterlagen

Herstellende oder inverkehrbringende Firmen bestatigen
mit dieser Angabe die Ubereinstimmung des Schleifwerk-
zeugs mit den Anforderungen der betreffenden Sicher-
heitsproduktnorm.

Fur die Verwender und Verwenderinnen ist es daher wich-
tig, dass sie nur Schleifwerkzeuge mit einer entsprechen-
den Kennzeichnung beschaffen und verwenden.



Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

Tabelle 3 Kennzeichnungsangaben fiir Schleifwerkzeuge

E s x
[ = ©
g = = e
gL o = o)
= S o0 [ 5
£S 2 |5 03
3 © on = = oo ® o
£= e -
won ft o
o g S| |3 | £ 2
23 2|8 |= w | $ | & | B
Sl EL & |5 |8 S| 5| 2| ¥
2| £ £ |2 2 £ s 3 £
T2 S B | 8wl E = 5 ] g
] @ = @ | R = = s =
o o 1} 9 = © o o T S
Benennung der Werkzeuge T o = = < E| E a ¥ > [
_ B Schleifscheiben (gerade, konisch,
2 abgesetzt, verjlingt, ausgespart,
= X X X X X - X X X
E gekropft, auch faserstoffverstarkt),
% Trennschleifscheiben
(=]
Pl 2 | Schleiftopfe, Schleifteller, Schleif-
= scheiben und Schleifzylinder mit Trag- X X X X X - X X X
§ scheibe verklebt oder verschraubt
=
?n 3 | Schleifsegmente X X X - - - X - X
(2]
= K Schleifstifte X X X = X = X = X
_§- 5 Kleinschleifkérper mit D <80 mm X X X X X - X X X
=
il 6 | Schleifkegel X X X X X - X - X
=
» K Schleifkdrper mit Magnesitbindung X X X X X - X - X
. 8 Schlglfkorperun?'l.'re‘nnschlelf‘- X X B X X B X X X
= scheiben zum Prazisionsschleifen
- O
[ )
= 5 9 Trennschleifscheiben X X - X X X X X X
2 eE®
*é—:-g =l 10 | Schleifstifte X X - - X - X X X
FR 11 | Sonstige X X - X X - X X X
12 | Facherschleifscheiben X X — X X — X X X
13 | Lamellenschleifscheiben X X - X X - X X X
‘_="’ 14 | Lamellenschleifstifte X X = X X = X - X
[
= . .
-3 15 | Vulkanfiberschleifscheiben X X - X X - X X X
= &
Bl 16 | Stiitzteller fir Vulkanfiberschleif- X B B B « B X ~ X
v D scheiben

" Optional: zusatzliche Kennzeichnung mit Farbstreifen
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Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

Zusatzlich zu den Kennzeichnungsangaben in Tabelle 3 Herstellende und inverkehrbringende Firmen miissen

miissen Hinweise flir die Verwendung von zum Beispiel auf Verwendungseinschrankungen aufmerksam

Gehorschutz, Schutzbrille und Schutzhandschuhen auf machen, wenn Schleifwerkzeuge nicht fiir alle Einsatz-

Trenn- und Schruppschleifscheiben fiir Handmaschinen zwecke geeignet sind. Das kann in Form von Text oder

aufgebracht werden. auch als Piktogramm geschehen, zum Beispiel gemaf
DIN EN ISO 7010. Typische Verwendungseinschrankungen

Nicht zuldssig ist die Kennzeichnung von Schleifwerk- sind unter anderem:

zeugen mit dem CE-Zeichen. Voraussetzung dafiir wére,

dass die Sicherheitsanforderungen an Schleifwerkzeu- Verwendungseinschrankung

ge in einer europdischen Richtlinie geregelt waren, was Nicht mit Handmaschinen verwenden

aber nicht der Fall ist. Auch die Kennzeichnung mit einem
GS-Zeichen nach Produktsicherheitsgesetz (ProdSG) ist
nicht moglich.

Bei Schleifwerkzeugen mit einer Arbeitshochstgeschwin-
digkeit v¢ 250 m/s kdonnen zusatzlich Farbstreifen Be-
standteil der Kennzeichnung sein. Sie sind nur optional
und dienen der leichteren Identifikation der verschiede-
nen Arbeitshéchstgeschwindigkeiten (Tabelle 4).

Verwendungseinschrankung

Tabelle 4 Farbkennzeichnung fiir Schleifscheiben Nicht zum Nassschleifen und Nasstrennschleifen
verwenden
Arbeitshochstgeschwindig- | Farbstreifen — Anzahl
keitinm/s und Kennfarbe
50 1 x blau
63 1xgelb
80 1 xrot
100 1 xgriin
125 1 xblau
1xgelb Verwendungseinschrankung

Zuldssig nur fiir vollstandig geschlossenen
Arbeitsbereich

Die Angabe der Schleifwerkzeugmafe (Spalte 2 in Tabelle 3)
erfolgt iblicherweise in der Reihenfolge:

AuBendurchmesser D x Breite Tx Bohrungsdurchmesser H.

1



Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

Verwendungseinschrankung
Nicht zum Seitenschleifen verwenden

(&KQ

Verwendungseinschrankung
Zuldssig nur mit Stitzteller

Verwendungseinschrankung

Zuldssig nur fiir Schleifen in einem Winkel

von liber 10°

Verwendungseinschrankung
Zuldssig nur zum Nassschleifen
und Nasstrennschleifen

12

Ein weiteres zusatzliches Kennzeichnungsmerkmal ist das
so genannte Verfallsdatum bei kunstharzgebundenen
Schleifscheiben mit und ohne Faserstoffverstarkung zur
Verwendung auf Handschleifmaschinen. Es begrenzt de-
ren Nutzungsdauer auf einen Zeitraum von 3 Jahren nach
Herstellung. Damit soll den Auswirkungen von alterungs-
bedingten Festigkeitsverlusten entgegengewirkt werden.
Typische gebundene Schleifwerkzeuge, die von dieser
Einschrankung betroffen sind, sind die fiir Winkelschleifer
tiblichen Trenn- und Schruppschleifscheiben. Das Ver-
fallsdatum wird hdufig auf dem in die Bohrung eingesetz-
ten Metallring dieser Schleifscheiben mit Monat und
Jahreszahl angegeben (Abb. 5).

Abb. 5
Verfallsdatum

Ein besonderer Hinweis zu der Drehzahlangabe bei
Schleifstiften: Wenn die zuldssige Drehzahl von der offe-
nen Schaftlange abhdngt, muss sie auch fiir verschiedene
offene Schaftlangen angegeben werden. Zusatzlich ist die
Mindesteinspannldnge anzugeben (Abb. 6).

Schieifkdrper kunstharz
Brousici téliska pryskyfiéna
Mounted points - resin

Muelas de resina

Meules an bakélite

Sclarnice spojons zywica

* A Y
A200003232627 "
Menge / o'_S" A
2Y 3232.06 VPE D,
NK 24 QU BA Hart 20 EN 12413
~oiom) | =:|=i!=§= .
i5 21.800

i
20 18.800 m

Mads in Germany

LN

Abb. 6 Beispiel fiir die Kennzeichnung von Schleifstiften
mit einer Arbeitshochstgeschwindigkeit von 50m/s
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2.3.2 Durchfiihrung und Anbringung

Die Angabe der Kenndaten erfolgt iiblicherweise auf
Etiketten oder durch Aufdrucken auf das Schleifwerkzeug
selbst; bei Schleifwerkzeugen mit metallischem Grund-
korper auch durch Eingravieren, Eindtzen oder andere
geeignete Verfahren. Die Etiketten werden so auf das
Werkzeug geklebt, dass sie damit fest verbunden sind.

Bei Schleifkorpern mit kleinem AufRendurchmesser
(D =80 mm) reicht es aus, wenn Etiketten der Verpa-
ckungseinheit beigegeben werden.

2.4 Anforderungen an Schleifmaschinen

Schleifmaschinen, die nach dem 31.12.1994 in den
Verkehr gebracht wurden, miissen den grundlegenden
Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der
Maschinenrichtlinie entsprechen.

Fiir jede vollstandige Maschine muss eine Konformitats-
erklarung nach Anhang Il Teil 1 Abschnitt A der Maschi-
nenrichtlinie vorliegen, in der die Herstellfirmen die Uber-
einstimmung der Maschine mit diesen Anforderungen
erkldren. Es kénnen auch weitere Richtlinien auf die betref-

fende Maschine anzuwenden sein. Als dufieres Zeichen die-

ser Ubereinstimmung muss an der Maschine die CE-Kenn-

zeichnung gemaf Anhang Il der Richtlinie angebracht sein.

AuBer mit dem CE-Zeichen kann die Maschine aber auch
mit dem GS-Zeichen (Gepriifte Sicherheit) versehen sein.
Das bedeutet, dass die Maschine nicht ausschlief3lich
von der Herstellfirma selbst, sondern von einer Priif- und
Zertifizierungsstelle auf Ubereinstimmung mit den Anfor-
derungen gepriift wurde. Wer ganz sicher sein will, eine
»sichere“ Maschine zu erwerben, achtet auf ein solches
Priifzeichen einer unabhdngigen Stelle.

Die fiir Schleifmaschinen charakteristischste mechanische

Gefdahrdung entsteht durch den Bruch eines Schleifkdrpers.

Schleifmaschinen miissen daher grundsatzlich mit Schutz-
hauben ausgeriistet sein, die den hauptsadchlichen Zweck
haben, die dabei auftretenden Bruchstiicke sicher aufzu-

fangen und in fiir Personen ungefdhrliche Bereiche abzulei-

ten. Daneben dienen sie auch als Beriihrungsschutz.

Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

Besonders hoherwertige Winkelschleifer haben heutzu-
tage eine Vielzahl zusétzlicher Funktionen und Einrichtun-
gen, die die Sicherheit deutlich erhéhen, die aber nicht
ausdriicklich in den entsprechenden Normen gefordert
werden. Dazu geh6ren zum Beispiel Bremseinrichtun-
gen, die ein Abbremsen der Schleifscheibe in weniger als
2 Sekunden bewirken, aber auch Einrichtungen zur An-
laufstrombegrenzung (Sanftanlauf), oder zur Reduzierung
der Kick-Back-Gefahr.

Alle Betreiber und Betreiberinnen solcher Maschinen
sollten bei der Neubeschaffung daher auf ein hchstmog-
liches MaR an Sicherheit achten und sich vor dem Kauf
ausfihrlich informieren.

2.41 Schutzhauben fiir ortsfeste Maschinen

Um Bruchstiicke sicher auffangen zu kénnen, muss die
Schutzhaube den Schleifkorper allseitig umschlieen und
es darf nur der fiir den Arbeitsvorgang bendotigte Teil frei
bleiben (Abb. 7).

Umfangschutz-Teil

>‘max. 5mm

Abnehmbares
Teil

Festes Teil

Abb. 7 Prinzipskizze einer Schutzhaube

Der zuldssige Offnungswinkel der Schutzhauben ist daher
bei den verschiedenen Schleifmaschinenarten (z.B. Plan-,
Stdnder-, Werkzeugschleifmaschine) unterschiedlich.
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Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

Die Schutzhauben miissen so konstruiert und gestaltet
sein, dass sie die Energie der beim Schleifscheibenbruch
auftretenden Bruchstiicke absorbieren konnen. Die Wand-
starken der verwendeten Werkstoffe sind daher von der
Arbeitshochstgeschwindigkeit und der Masse der zum
Einsatz kommenden Schleifkorper abhangig. Natiirlich
muss auch die Verbindung zwischen Schutzhaube und
Maschine entsprechend stabil ausgelegt sein.

Werkstiickauflagen sowie Schutzhauben an Tisch- und
Standerschleifmaschinen miissen entsprechend der Ab-
nutzung des Schleifkdrpers nachstellbar sein (Abb. 8).

Abb. 8

Standerschleifmaschine mit nachstellbarer
Werksttickauflage und Stirnschieber

Einteilige u-formige Auflagen sind nicht zuldssig, weil
sie nicht allseitig nachgestellt werden kdnnen.

Maschinen, auf denen Schleifscheiben, Schleifringe,
Schleiftopfe und Schleifsegmente im Seitenschliff ver-
wendet werden, miissen mit kreisférmiger und axial
nachstellbarer Schutzhaube ausgeriistet sein.

Offnungen an Schutzhauben, zum Beispiel zum Werk-
zeugwechsel, diirfen sich nur mit Werkzeug 6ffnen lassen
oder miissen {iber geeignete Schalter mit dem Antrieb
der Schleifspindel gekoppelt (verriegelt) sein.
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Bei Schleifkorperumfangsgeschwindigkeiten vg >50m/s
missen die Maschinen — abgesehen von einigen Ausnah-
men (siehe DIN EN 1SO 16089) — zusétzlich zur Schleif-
kdrperschutzhaube iiber einen geschlossenen Arbeits-
bereich verfiigen. Das kann eine Vollverkleidung des
Bearbeitungsraums sein oder, bei Standerschleifmaschi-
nen fiir das Umfangschleifen, auch eine zusatzliche, im
Inneren der Schutzhaube angeordnete Innenschutzhaube
(Rotations-Visier). Sie verschlieft im Fall eines Schleif-
scheibenbruchs die Arbeitséffnung selbsttatig und ver-
hindert dadurch das Austreten von Schleifkérperbruch-
stlicken (Abb. 9). Das selbsttatige SchlieRen erfolgt,
indem Mitnehmerelemente die Bewegungsenergie der
Bruchstiicke aufnehmen und dadurch die Innenschutz-
haube nach unten hin schlieflen. Dieser Mechanismus
darf aus naheliegenden Griinden nicht in seiner Funk-
tionsfahigkeit beeintrachtigt werden. Daher sind jegliche
Anderungen, wie das Anbringen von Lampen mit Schrau-
ben an der Schutzhaube, kritisch zu hinterfragen.

Abb. 9

Rotations-Visier



Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

Ein typisches Einsatzgebiet dieser Standerschleif-
maschinen mit Rotations-Visier sind Gussputzereien.

Dort herrschen meist extrem raue Betriebsbedingungen.
Zur dauerhaften Einhaltung der Schutzfunktion des
Rotations-Visiers ist es von ganz entscheidender Bedeu-
tung, die Maschine und die Schutzeinrichtung regelmafig
zu warten und die Funktionsfahigkeit zu priifen.

Auch die Vollverkleidung des Bearbeitungsraums (Abb. 10)
hat bei diesen hohen Schleifkdrperumfangsgeschwindig-
keiten den Zweck, aus der Schleifkdrperschutzhaube aus-
tretende Bruchstiicke im Bearbeitungsraum zuriickzuhal-
ten, sodass sie nicht das Bedienpersonal erreichen
konnen. Werkstoff und Dimensionierung der dafiir ver-
wendeten Bleche und Sichtscheiben miissen entspre-
chend ausgewdhlt sein.

Abb. 10

Vollverkleidung des Bearbeitungsraums

Die beweglichen Teile der Schutzeinrichtung miissen
mit der Maschinensteuerung verriegelt sein, sodass
die Maschine nur bei geschlossener Schutzeinrichtung
betrieben werden kann.

Bei einer vollstandig verkleideten Maschine ist der Ver-
zicht auf eine Schutzhaube moglich, wenn die Verklei-
dung so dimensioniert ist, dass sie die zuriickhaltende
Wirkung der Schleifkorperschutzhaube tibernimmt. Aller-
dings darf bei dieser Maschine in jeder Betriebsart die
Geschwindigkeit des Schleifkorpers bei gedffneter tren-
nender Schutzeinrichtung héchstens 16 m/s betragen.
Idealerweise sollte bei gedffneter trennender Schutzein-
richtung keine Rotation des Schleifkorpers méglich sein.

Bei Stdnderschleifmaschinen besteht in Ausnahmefal-

len die Moglichkeit, auf eine Schutzhaube zu verzichten,

wenn die folgenden Bedingungen eingehalten werden:

e Schleifkdrperaufiendurchmesser D < 400 mm und
Schleifkdrperbreite T< 40 mm und

o Arbeitshéchstgeschwindigkeit vy <40m/s und

« Spannflanschdurchmesser mindestens 2/3 des
AuBendurchmessers der Schleifscheibe und

* Spannen unter Verwendung von Zwischenlagen aus
Gummi oder anderen Werkstoffen mit vergleichbaren
Eigenschaften. Die Zwischenlagen sind im technischen
Handel erhdltlich; sie sollten eine Dicke von 1Tmm
besitzen und eine Shore-Harte von 60 aufweisen.
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Beschaffenheitsanforderungen an Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge

2.4.2 Schutzhauben fiir Handmaschinen

Fiir Handschleifmaschinen werden je nach Anwendung
folgende Schutzhaubentypen vorgesehen:

Typ A:

Seitlich geschlosse-
ne Schutzhaube fiir
das Trennschleifen
oder scheibenformige
Biirsten

Typ C:

Teilweise seitlich ge-
schlossene Schutz-
haube fiir das Schrupp-

Typ B:

Seitlich offene Schutz-
haube fiir das Schrupp-
schleifen und oder
scheibenférmige
Birsten

Typ D:

Axial nachstellbare
Schutzhaube fiir
Topfscheiben

oder Trennschleifen
oder scheibenformige
Biirsten

Typ E: Typ F: Typ G:

Schutzhaube mit Anschluss an Schutzhaube mit Anschluss Schutzhaube fiir Geradschleifer
Absaugung fiir das Schruppschleifen an Absaugung fiir das Trenn-

von stark staubenden Werkstoffen schleifen von stark staubenden

wie Beton Werkstoffen wie bspw. Beton

Abb. 11 Schutzhauben fiir Handmaschinen

Keine Schutzhaube ist erforderlich bei der Verwendung von: ¢ zweiseitig konischen Schleifscheiben nach DIN ISO
« Vulkanfiberschleifscheiben auf einem flexiblen 603-12 mit Spannflanschen nach DIN 69864 auf

Stitzteller Geradschleifern
« Polierscheiben e Schleifkdrpern mit einem Durchmesser von 55mm
o Schleifstiften oder weniger

» topfformigen Biirstwerkzeugen
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3 Schutzmafinahmen bei der Benutzung

von Schleifmaschinen

3.1 MafBlnahmen gegen mechanische
Gefahrdungen

Mechanische Gefahrdungen konnen von der Schleif-
maschine selbst, vom Schleifwerkzeug und vom Werk-

stiick ausgehen.

So besteht beispielsweise beim Trockenschleifen stets

die Gefahrvon Augenverletzungen durch herausgeschleu-

derte Werkstiick- und Werkzeugteile. Das Tragen einer
Schutzbrille ist daher bei Schleifarbeiten erforderlich.

Ausnahme: Bei kurzzeitigen Schleifarbeiten entfallt die
Tragepflicht fiir den Augenschutz, wenn die Schleifma-
schine mit geeignetem Schutzfenster gegen Funkenflug
ausgestattet ist.

Bei der Auswahl der Schutzbrille ist unbedingt darauf zu
achten, dass sie allseitig eng am Kopf anliegt (z. B. Korb-
brille). Nur dann lassen sich Augenverletzungen durch
von oben, von unten oder von der Seite eindringende

Schleifpartikel wirksam verhindern. Aufgrund der Notwen-

digkeit dieser individuellen Anpassung miissen alle, die
Schleifarbeiten auszufiihren haben, tiber eine personli-
che Schutzbrille verfiigen.

Auf die Benutzung von Augenschutz ist durch das ent-
sprechende Gebotsschild MOO1 hinzuweisen.

3.11 Lagerung und Transport von Schleifwerkzeugen
Eine Besonderheit von Schleifwerkzeugen besteht darin,
dass die durch ungiinstige Umgebungsbedingungen bei
der Lagerung und bei unsachgemafiem Transport beding-
ten Veranderungen ihre Festigkeitseigenschaften herab-
setzen kdnnen, sodass die Sicherheit nicht mehr gewahr-
leistet ist.

Um spdtere Schleifwerkzeugbriiche zu verhindern, miis-
sen Lagerungsbedingungen und Transport besonders im
Blick behalten werden.

Die Lagerung sollte in trockenen und gleichmafig tempe-
rierten, frostfreien Raumen erfolgen. Dadurch wird eine
Feuchtigkeitsaufnahme vermieden. Die Einhaltung gleich-
bleibender Temperaturen verhindert die Ausbildung von
Spannungsrissen durch ungleichméBige Erwdarmung oder

Abkihlung. Aus demselben Grund sollten Schleifwerkzeu-
ge bei der Lagerung auch vor direkter Sonneneinstrahlung
geschiitzt werden. Besonders bei kunstharzgebunde-

nen Werkzeugen kann durch ungiinstige Umgebungsbe-
dingungen wahrend der Lagerung der Alterungsvorgang
beschleunigt werden. Schleifkdrper mit Magnesitbindung
reagieren besonders empfindlich auf Feuchtigkeit.

Schleifkorper sollten auf einer ebenen Flache liegend,
zum Beispiel in Regalen (Abb. 12), aufbewahrt werden;
besonders grofie Schleifkérper stehend in Gestellen.
Dabei ist darauf zu achten, dass eine Durchbiegung der
Schleifkdrper vermieden und bei ibereinander abgeleg-
ten Schleifkdrpern der Druck fiir die untersten Schichten
nicht zu groB wird.

In beiden Féllen kénnen gefdhrliche Anrisse die Folge
sein. Die Unterlage muss eine ausreichende Steifigkeit
besitzen, um eine Durchbiegung zu verhindern; bei tiber-
einander gelagerten Schleifkdrpern muss die Stapelhdhe
begrenzt sein.

Abb. 12

Regal fiir Schleifscheiben
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Schutzmafinahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen

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

Beim Transport der Schleifwerkzeuge, zum Beispiel zwi-
schen Lager, Werkzeugvorbereitung und Maschine, be-
steht die Gefahr mechanischer Beschadigungen, unter
anderem durch Anstof3en, Erschiitterungen oder Herabfal-
len; dabei kann es auch zu Anrissen kommen. Das gilt
besonders fiir groBe und schwere Schleifkdrper, die nicht
mehrvon Hand transportiert werden kdnnen. Fiir solche
Schleifkorper sind geeignete Transportmittel zur Verfiigung
zu stellen und zu verwenden. Dazu gehoren auch geeigne-
te Lastaufnahmemittel fiir den Krantransport (Abb. 13).

Abb. 13

Schleifscheibentransport mit Lastaufnahmemittel

Schleifkdrper diirfen nicht gerollt werden.
Die mit der Lagerung und dem Transport von Schleifwerk-

zeugen beauftragten Personen miissen in diese Tatigkei-
ten unterwiesen sein.
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3.1.2 Befestigen des Schleifwerkzeugs
auf der Schleifmaschine

Eine sachgemafBe Vorgehensweise bei der Montage der
Schleifwerkzeuge auf der Maschine ist von grof3er Bedeu-
tung fiir den sicheren Betrieb. Aus diesem Grund diirfen
Schleifwerkzeuge nurvon unterwiesenen Personen befes-
tigt werden. Eine Hilfestellung bietet hier die Checkliste
»Prifung von Schleifwerkzeugen“ im Anhang 3.

3.1.2.1 Priifung der Schleifwerkzeuge vor dem Aufspannen

Bevor die Schleifkdrper befestigt werden, miissen sie
einer Sichtpriifung auf erkennbare Mangel, wie Risse,
Ausbriiche oder sonstige Verdnderungen im dufBeren

Erscheinungsbild, unterzogen werden.

Bei Schleifkdrpern mit keramischer Bindung muss vor
dem Befestigen eine Klangprobe durchgefiihrt werden.
(Abb. 14).

Abb. 14

Klangprobe

Die Klangprobe dient zum Erkennen von Anrissen. Dazu
werden kleinere Schleifkorper mit der Bohrung auf einen
Dorn gesteckt, grofiere und schwere Schleifkérper auf
festen Untergrund gestellt. Mit einem nichtmetallischen
Gegenstand, zum Beispiel Hartholz oder Gummihammer,
wird der Schleifkdrper an mehreren Punkten abgeklopft.



Schutzmafinahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen

Tabelle 5 Auswahl der Spannflansche in Abhdngigkeit von Maschinenart und Schleifkdrper

Maschinenart Schleifkorper Arbeitshochst- | AuBBendurch-
B Mael Bind geschwindig- messer der
enennung afle in mm indung | | . Spannflansche
vsinm/s d;in mm
Ortsfeste Schleif- Gerade Schleifscheiben, H<0,2-D 20,33-D
. . e alle alle
maschinen Schleifteller, Schleiftopfe H>0.2-D >H+2-(0,17 - M)
Ortsfeste Schleif- D < 400
maschinen ohne Gerade Schleifscheiben alle <40 20,67 -D
Schutzhaube T<40
. . L . B <50 > .
Handschleifmaschinen | Zweiseitig konische 20,5-D
) ) D <200 i
ohne Schutzhaube Schleifscheiben BF <80 Neigung 1:16
if- <
e unc':l Gerade und gekropfte Schleif- el 5o
Handtrennschleif- nd Trennschleifscheiben BF <80
maschinen . ! 100<D =230 41
<63 =20,2D
D =800 B, BF 80-100 20,25D
Gerade Trennschleifscheiben 25 =0,33D
Ortsfeste Trenn- <63 509D
schleifmaschinen D> 800 BE B =
80-125 20,33D
Gekropfte
. . alleD BF <100
Trennschleifscheiben
20,25
Pendil.trennschlelf- 400 <D <800 <80 T
maschinen 5
Gerade und gekropfte o H+2-(0,17 - M)
if- Trennschleifscheiben
Handtr.ennschlelf D = 300, 350, 400 <100
maschinen

B = Kunstharzbindung; BF = Kunstharzbindung, faserstoffverstarkt

Eine unbeschéddigte Schleifscheibe erzeugt einen klaren,

eine beschddigte einen dumpfen oder scheppernden Klang.

Dieses Verfahren kann nur auf scheibenférmige Schleif-
korper angewendet werden. Auf keramisch gebundene
Schleifkdrper anderer Formen, wie Schleifstifte, Schleif-
kegel, Schleifsegmente und verklebte oder verschraubte
Schleifkdrper, ist die Klangprobe nicht anwendbar.

3.1.2.2 Aufspannen und Auswuchten
von Schleifwerkzeugen

Fiir das Befestigen von Schleifkdrpern ist je nach Maschi-
nen- und Schleifart sowie Schleifkdrperform zwischen ver-
schiedenen Aufspannarten zu unterscheiden. Die haufig-
sten Aufspannarten sind die Aufnahme mit Spannflansch
in der zentralen Bohrung und die Aufnahme mit in das
Werkzeug eingelassenen Befestigungselementen. Weitere

Befestigungsarten sind das Einspannen von Schleif-
segmenten in einen Spannkopf und das Verbinden von
Schleifkdrper und Maschine mithilfe von Tragscheiben.

Aufnahme mit Spannflanschen

Fiir das Spannen des Schleifkdrpers konnen verschiedene
Spannflanscharten verwendet werden, deren Eignung fiir
die in der Benutzerinformation aufgefiihrten Schleifschei-
ben von der Herstellfirma des Flansches gepriift werden
muss. Dabei miissen besonders die Berlihrungsflachen
hinreichend grof} dimensioniert werden, so dass bei dem
fur den festen Sitz des Flansches erforderlichen Anzug-
moment keine Beschadigung des Schleifkdrpers durch zu
hohe Flachenpressung erfolgt.

Erfahrungswerte fiir geeignete Spannflanschabmessun-
gen werden in Tabelle 5 aufgefiihrt. In Abb. 15 (S. 20) ist
ein Aufnahmeflansch fiir Schleifkorper mit groBer Bohrung
und mit den entsprechenden Bezeichnungen dargestellt.
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Schutzmafinahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen
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D = Auflendurchmesser der Schleifscheibe

H = Bohrungsdurchmesser der Schleifscheibe
T = Breite der Schleifscheibe

d¢ = AuBBendurchmesser der Spannflansche

M = Hb6he der Ringflache von Schleifscheiben

Abb. 15 Aufnahmeflansch fiir Schleifkérper mit grofier

Bohrung

AuBerdem ist bei der Aufnahme von Schleifkérpern in der
zentralen Bohrung darauf zu achten, dass sich der Schleif-
korper leicht auf die Spindel schieben lasst. Als konstruk-
tive Voraussetzung dafiir haben Schleifkérperbohrungen
Plustoleranzen und Schleifspindeldurchmesser Minus-
toleranzen. Auf jeden Fall ist ein Presssitz zu vermeiden,
weil dadurch bereits unzuldssig hohe Spannungen im
Bohrungsbereich verursacht werden kdnnten. Das bedeu-
tet auch, dass das Auftreiben der Scheibe auf die Spindel
mit einem Werkzeug (z. B. Hammer) unzuldssig ist.

Zur Festlegung der Hohe der Einspannkrafte beziehungs-
weise der Anziehdrehmomente der Spannschrauben ist
Sachkunde und Erfahrung gefordert; gegebenenfalls soll-
ten die Herstellfirmen von Maschinen und Schleifwerk-
zeugen befragt werden.

20

Die konstruktive Gestaltung und die Werkstoffqualitat
mussen eine ausreichende Steifigkeit gewahrleisten. Bei
geraden Schleifscheiben miissen die Anlageflachen im
gespannten Zustand parallel zueinander verlaufen (siehe
Bild links in Abb. 16).

AuBerdem diirfen nurim AuBendurchmesser gleich groe
und auf der Anlageseite gleich geformte Spannflansche
verwendet werden, um Biegespannungen im Schleifkor-
per zu vermeiden (siehe Bild Mitte in Abb. 16). Flansche
muissen eine Hinterdrehung oder einen Freistich aufwei-
sen, sodass sich eine ringférmige Anlageflache ergibt, die
den Randbereich der Bohrung des Schleifkdrpers frei lasst
(siehe Bild rechts in Abb. 16). Das ist wichtig, um hohe
Flachenpressungen am Rand der Bohrung zu vermeiden.

In dhnlicher Weise ist bei ausgesparten Schleifkorpern
und Schleiftopfen darauf zu achten, dass der Flansch-
auBendurchmesser nicht in den Radiusbereich der
Aussparung hineinreicht.

Natirlich miissen Spannflansche liber ebene (plane)
Anlagefldachen verfiigen und diirfen auf der Anlageseite
keinen Grat aufweisen.

- — = 9 _ — 9 _

R

Abb. 16 Falsche Gestaltung von Spannflanschen



Bei der Befestigung von keramisch gebundenen Schleif-
korpern mit Spannflanschen miissen Zwischenlagen ver-
wendet werden. Sie bestehen aus weichen oder elasti-
schen Werkstoffen, wie weicher Pappe, Filz, Leder, Gummi
oder Kunststoff, und werden zwischen Schleifkorper

und Spannflansch gelegt. Es ist darauf zu achten, dass
ihre Abmessungen mindestens denen der ringférmigen
Anlageflachen der Flansche entsprechen.

Zwischenlagen haben den Zweck

o Formabweichungen zwischen Spannflansch
und Schleifkdrper im Bereich der Anlagefldchen
auszugleichen,

o den Reibwert zwischen Spannflansch und
Schleifkdrper zu vergrofiern,

 die Spannkraft iber die Anlageflachen der
Spannflansche gleichmafig auf den Schleifkdrper
zu libertragen.

Die zur Kennzeichnung verwendeten ringférmigen Auf-
kleber aus Pappe tibernehmen haufig die Funktion der
Zwischenlage. Werden mehrere Schleifkdrper mit Distanz-
stlicken zu einem Satz zusammengespannt, missen
Zwischenlagen jeweils zwischen Schleifkdrper und
Distanzstiicke gelegt werden.

Fiir den Nassschliff sind Zwischenlagen aus Pappe unge-
eignet. Sie neigen zum Auswaschen oder Aufquellen. Fiir
diese Anwendungsfélle sollten Kunststoffzwischenlagen
verwendet werden.

Allerdings gibt es auch Ausnahmen fiir die Verwendung
von Zwischenlagen. Sie sind zum Beispiel nicht erforder-
lich fiir die Befestigung von gekropften Schruppschleif-
scheiben und faserstoffverstarkten geraden und gekropf-
ten Trennschleifscheiben auf Handschleifmaschinen.

Fiir das Aufspannen von Schleifkérpern auf Handmaschi-
nen mit einem Flansch sollten zugehérige Werkzeuge be-
nutzt werden, zum Beispiel Maulschliissel und Zweiloch-
mutterndreher.

Schutzmafinahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen

Positionierung der Flanschmutter beim Befestigen
diinner Schleifscheiben.

-—_—

Flanschmutter

Positionierung der Flanschmutter beim Befestigen
dickerer Schleifscheiben.

Flanschmutter

Abb. 17 Aufspannen von Schleifscheiben auf Winkelschleifern

Oft verfiigen Handmaschinen auch tber Schnellspannein-
richtungen, bei denen keine Hilfswerkzeuge bendtigt wer-
den und die die optimale Spannkraft selbsttatig einstel-
len (Abb.17). Diese Einrichtungen erméglichen ein sehr
einfaches und schnelles Aufspannen und Losen. Fiir ihre
sachgerechte Handhabung sind die Herstellerangaben in
der Betriebsanleitung zu beachten. Diese Schnellspann-
systeme verhindern je nach Ausfiihrung auch die Verwen-
dung von Diamantscheiben mit falscher Drehrichtung.
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Aufnahme mit in das Werkzeug eingelassenen
Befestigungselementen

Diese Befestigungsart ist zum Beispiel typisch fiir Schleif-
stifte und Schleifkegel. Entweder verfiigen sie {iber einen
Gewindeeinsatz, in den ein Stiitzflansch mit Gewinde-

zapfen und Schaft eingedreht wird, oder iiber einen einge-

lassenen Stahlschaft. Der Schaft wird auf Handmaschinen
gewohnlich in einer Spannzange befestigt.

Bei dieser Befestigungsart miissen der Stahlschaftdurch-
messer und der Spannbereich der Zange aufeinander ab-
gestimmt sein, um ein sicheres Spannen des Werkzeugs
zu gewdbhrleisten.

Achtung: Die Mindesteinspannldnge L; des Schafts von
10 mm darf nicht unterschritten werden. Die zuldssige
Hochstdrehzahl hangt von der offenen Schaftlange L,
zwischen Spannzange und Schleifstift ab. Dabei sind un-
bedingt die Angaben der Herstellfirmen von Maschinen
und Schleifwerkzeugen zu beachten (Abb. 18)!

Spannzange
A
A
o f— - ———] v
d
¥
- o
T L,
L - freie Schaftlange
L; - Einspannlange
Abb. 18 Einspannen von Schleifstiften

Letzteres gilt in gleicher Weise fiir alle Schleifwerkzeuge,
die iber den Schaft in Spannzangen befestigt werden. Dazu
gehoren auch Lamellenschleifstifte, Vulkanfiberschleif-
scheiben mit Stiitzteller und Biirstwerkzeuge. Auch hier ist
fiir das Aufbringen ausreichender Spannkréfte die Verwen-
dung geeigneter Werkzeuge eine wichtige Voraussetzung.

22

Bei abgenutzten Schliisselflachen der Spannzange, verur-
sacht durch tiberrutschende Werkzeuge, ist ein sicheres
Spannen nicht mehr méglich. Die Folgen sind oft schwere
Unfélle durch abknickende Schafte und herausgeschleu-
derte Schleifwerkzeuge (Abb.19).

Abb. 19

Schleifstift mit abgeknicktem Schaft

Umgang mit Unwucht

Unwuchten kénnen zu Vibrationen (Schwingungen),
Gerduschen und erhohtem Verschlei3, bei hohen Dreh-
zahlen sogar zur Zerstorung des Schleifkdrpers und zu
schweren Verletzungen fiihren.

Unwuchten konnen lhre Ursachen in der Herstellung
oder auch in der Verwendung (Abnutzung, Beschadigung,
Wassersackbildung) haben.

Kleinere herstellungs- und abnutzungsbedingte Unwuch-
ten lassen sich durch mechanische oder elektronische
Auswuchtsysteme beseitigen. Bei Beschadigungen des
Schleifkdrpers darf dagegen der Schleifkdrper nicht wei-
ter benutzt werden. Im Falle einer Wassersackbildung ist
zundchst ein gezieltes langsames Ausschleudern erfor-
derlich, bevor der Schleifkdrper wieder auf Arbeitshdchst-
geschwindigkeit gebracht werden kann.

Probelauf

Nach der Befestigung auf der Maschine ist das Schleifwerk-
zeug einem Probelauf zu unterziehen. Er dient der Priifung
des Schleifwerkzeugs und seiner Befestigung. Damit soll
vor der endgiiltigen Inbetriebnahme festgestellt werden,

ob das Werkzeug eventuell Schaden aufweist, die bisher
nicht erkannt oder durch das Aufspannen verursacht wurden



und die bereits nur durch Fliehkraftbeanspruchung (ohne
Schleifbeanspruchung) zum Bruch des Werkzeugs fiihren.

Der Probelauf muss mit der auf der Schleifmaschine ange-
gebenen Drehzahl (Betriebsdrehzahl) durchgefiihrt wer-
den. Dabei darf die Arbeitshdchstgeschwindigkeit bezie-
hungsweise die zuldssige Drehzahl des Schleifwerkzeugs
nicht tiberschritten werden. Hat die Maschine einen regel-
baren Antrieb, muss der Probelauf mit der hochsten Dreh-
zahl durchgefiihrt werden, fiir die das Werkzeug zugelas-
sen ist (zuldssige Drehzahl).

Mindest-Dauer des Probelaufs:

e 30 Sekunden bei Schleifkdrpern auf Handschleif-
maschinen und ortsfesten Schleifmaschinen

e 5 Minuten bei Schleifkdrpern in Magnesitbindung
mit einem Auendurchmesser D > 1000 mm auf orts-
festen Schleifmaschinen

Da bei der Durchfiihrung des Probelaufs mit einem Schleif-
scheibenbruch gerechnet werden muss, diirfen sich keine
Personen im Streubereich aufhalten, anderenfalls sind
Schutzeinrichtungen zu benutzen. Schutzhaube, Verklei-
dungen und Kapselungen sind in Schutzstellung zu bringen
und der Gefahrenbereich ist bei Bedarf durch zusatzliche
MaBnahmen, wie Stellwdnde, Auffangeinrichtungen und
Absperrungen, zu sichern. Fiir Probeldufe auf Handma-
schinen hat sich die Verwendung geeigneter Vorrichtungen
bewdhrt, die den Schleifkdrper allseitig umschlieBen.

Bei Schleifwerkzeugen mit einem Auendurchmesser
D <80 mm und bei Schleifmaschinen mit komplett geschlos-
senem Arbeitsbereich ist der Probelauf nicht erforderlich.

Abrichten

Schleifkdrper und Polierscheiben miissen nach dem
Aufspannen und in regelmaBigen Abstdanden abgerichtet
werden. Mit dem Abrichtvorgang sollen ein einwandfrei-
er Rundlauf erzielt und die Schleifwirkung erhalten oder
wiederhergestellt werden (,,Scharfen®).

Fiir den Abrichtvorgang miissen geeignete und sichere
Werkzeuge, wie Abziehsteine, Abrichtrollen oder Dia-
mantabrichter, verwendet werden. Bei ihrem Einsatz ist
zu beachten, dass die Zustellung nicht zu grof3 und die
Abnahme von Schleifkorn nicht zu grob eingestellt sind.
Wiahrend des Abrichtvorgangs miissen sich die Schutz-
einrichtungen in Schutzstellung befinden.
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3.1.3 Bestimmungsgemadfie Verwendung
und Anwendungshinweise

Das sichere Betreiben von Schleifwerkzeugen setzt voraus,
dass der Bedienperson stets die Besonderheiten dieses
Werkzeugs bewusst sind — auch im Vergleich mit anderen
Maschinenwerkzeugen. Aus diesem Grund ist unter Beriick-
sichtigung dervon den Herstellfirmen mitgelieferten Be-
triebsanleitung eine Betriebsanweisung fiir Schleifarbeiten
zu erstellen und den Beschiftigten zuganglich zu machen.

Die mit den Schleifarbeiten beschaftigten Personen sind
im Rahmen der Unterweisung mit der Betriebsanweisung
und den an ihrem Arbeitsplatz auftretenden sonstigen
Gefdhrdungen vertraut zu machen. Zur Unterstiitzung der
Unterweisung sind im Anhang 5 fiir den Winkelschleifer,
die Schleifmaschine mit dem hdchsten Unfallgeschehen,
die hdufigsten Unfallursachen dargestellt.

Generell gilt die Empfehlung, beim Schleifen Handschuhe
zu tragen. Im Einzelfall kann die Gefdhrdungsbeurteilung
zum Beispiel bei Geradschleifern jedoch ergeben, dass
die Gefahr des Aufwickelns besteht. In diesem Fall muss
das Tragen von Handschuhen verboten werden.

An Tisch- und Standerschleifmaschinen mit sich abnut-
zenden Schleifkdrpern ist durch Nachstellen stets dar-
auf zu achten, dass der Spalt zwischen Schleifkérperum-
fangsflache und Schutzhaube nicht grofer als 5mm und
zwischen Schleifkdrperumfangsflache und Werkstiickauf-
lage nicht gréBRer als 3 mm wird.

Dadurch wird verhindert

e dass Bruchstiicke nach vorn aus der Schutzhaube
austreten konnen und die unmittelbar vor der Maschi-
ne im Gefahrenbereich stehenden Personen treffen,

o dass das Werkstiick zwischen Auflage und Schleif-
korper eingezogen wird.

Die an stationdren automatischen Schleifmaschinen
vorhandenen Verriegelungseinrichtungen oder sonstige
Schutzeinrichtungen (z.B. Lichtschranken) diirfen nicht
umgangen oder unwirksam gemacht werden.
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Arbeiten bei gedffneten Schutzeinrichtungen sind in
speziellen Betriebsarten (z.B. Einrichtbetrieb, Sonder-
betriebsarten, Servicebetrieb) von geschulten Personen
durchzufiihren. Beim Kauf von Schleifmaschinen muss
darauf geachtet werden, dass alle bendétigten sicheren
Betriebsarten vorhanden sind.

Bei Handschleifmaschinen muss die Bedienperson die
bewegliche Schutzhaube stets so einstellen, dass sie sich
zwischen Bedienperson und Werkzeug befindet. AuBerdem
ist das Ablegen des Winkelschleifers nach dem Ausschal-
ten mit noch nachlaufender Scheibe ohne eine geeignete
Ablagevorrichtung verboten. Dabei besteht die Gefahr des
unkontrollierten Wegschleuderns der Maschine mit ent-
sprechenden Folgen, wie Personen- oder Sachschaden.

Neben der Einhaltung der Arbeitshdchstgeschwindigkeit
beziehungsweise der zuldssigen Drehzahl und der erfor-
derlichen Einspannldange bei Werkzeugen mit Schaft ist
die Beachtung von Verwendungseinschrankungen von be-
sonderer Bedeutung. Aus dem Unfallgeschehen kann ge-
schlossen werden, dass Unfélle — besonders beim Betrieb
von Handmaschinen — haufig durch Missachtung dieser
Verwendungseinschrankungen verursacht werden.

Ein Beispiel dafiirist die Ausfiihrung von Schrupparbei-
ten mit Trennschleifscheiben, obwohl sie mit der Verwen-
dungseinschrankung ,,Nicht zuldssig fiir Seitenschleifen®
versehen sind. Der Seitenbelastbarkeit von Trennschleif-
scheiben sind enge Grenzen gesetzt.

Abb. 20

Durch unzuldssige Seitenlast gebrochene
Trennschleifscheibe
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Die Durchfiihrung von Schrupparbeiten mit Trennscheiben
ist daher eine unsachgemafie Verwendung mit hohem
Unfallrisiko. Da auf Winkelschleifern immer diinnere
Trennscheiben eingesetzt werden, gewinnt das verantwor-
tungsvolle Vorgehen der Bedienperson eine immer grofie-
re Bedeutung fiir ein unfallfreies Arbeiten (Abb. 20).

Eine weitere Ursache fiir haufig schwere Unfalle mit
Winkelschleifern ist das Verkanten oder Einklemmen der
Trennschleifscheibe in der Schnittfuge — meist auch ver-
ursacht durch unsachgemafie Arbeitsweise, wie man-
gelnde Einspannung des Werkstiicks. Es kommt dann zu
einem Zuriickschlagen der Schleifmaschine — dem so
genannten KickBack. Haufig wird dabei die Trennschleif-
scheibe zerstort (Abb. 21) und die sich nahezu unkontrol-
lierbar bewegende Schleifmaschine verursacht zum Teil
sehr schwere Verletzungen.

Auch zusatzlich von den Herstellfirmen gegebene Anwen-
dungs- und Handhabungshinweise miissen beachtet wer-
den. Neben der Qualitat des Schleifergebnisses hat die
Beachtung dieser Hinweise indirekt auch mit der sicheren
Handhabung zu tun.

Die Herstellfirmen geben zum Beispiel an, fiir welche
Werkstoffe gebundene Schleifscheiben geeignet sind.
Gewdhnlich wird unterschieden zwischen Schleifscheiben
zum Bearbeiten von Metall und Stein. Fiir die Metallbe-
arbeitung werden iiblicherweise Scheiben mit Korund als
Schleifmittel verwendet. Fiir die Steinbearbeitung kommen
dagegen Scheiben mit Siliciumcarbid zur Anwendung.

Abb. 21

Trennschleifscheibe nach Riickschlag



Abb. 22 Diamanttrennschleifscheibe mit abgerissenem

Segment

Heute werden fiir die Steinbearbeitung mit Handmaschi-
nen jedoch meist Diamanttrennscheiben eingesetzt. Bei
deren Befestigung auf der Schleifspindel ist unbedingt
die auf der Schleifscheibe durch einen Pfeil angegebe-

ne Drehrichtung zu beachten. Das hat den praktischen
Hintergrund, dass bei der Herstellung der Scheibe das
Schleifkorn durch einen Scharfvorgang einseitig freigelegt
wird. Bei Umkehr der Drehrichtung oder bei Nichtbeach-
tung des Drehrichtungspfeils bei der Montage schneidet
die Scheibe folglich entsprechend schlecht. Zur Erhaltung
der Schneidfahigkeit muss die Scheibe bei Bedarf nach-
gescharft oder freigeschliffen werden. Auch dazu geben
die Herstellfirmen meist praktische Hinweise.

Wenn diese Zusammenhéange oder die entsprechenden
Hinweise der Herstellfirmen nicht beachtet werden, kommt
es oft zu einem unsachgemaBen Handling. Das Werkzeug
wird mit unnétig hohem Kraftaufwand gegen das Werk-
stlick gedriickt, wodurch die Gefahr des Verkantens oder
Abrutschens steigt. AuBerdem kénnen hohe Krafte zum
Versagen des Schleifwerkzeugs oder zu dessen Uberhit-
zung fiihren. Die Folgen konnen ein Bruch des Werkzeugs
oder ein Abldsen des Schleifbelags sein (Abb. 22).

Auch das Arbeiten mit verschlissenen Werkzeugen fiihrt

zu einer erhdhten Unfallgefahr (Abb. 23). Die fehlende
Schneidfahigkeit veranlasst die Bedienperson zum Aufbrin-
gen hoher Andruckkréfte, um iberhaupt noch ein Schleifer-
gebnis zu erzielen. Damit steigt die Gefahr des Verkantens,
Abrutschens oder Zuriickschlagens der Schleifmaschine
stark an und es ergibt sich ein sehr hohes Unfallrisiko.
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Abb. 23

Verschlissene Schleifsegmente

Das bei vollstandig eingehausten Maschinen verwende-
te Polycarbonat, das in den Sichtscheiben fiir die Riick-
haltefahigkeit verantwortlich ist, altert unter dem Einfluss
von Kiihlschmierstoff und UV-Strahlung und versprodet
dabei. Das urspriingliche Riickhaltevermégen geht da-
durch zunehmend verloren. Zur Aufrechterhaltung der
Schutzfunktion miissen die Sichtscheiben daher regel-
mafig ausgetauscht werden. Beim Austausch diirfen
ausschlieBlich von den Herstellfirmen zugelassene Werk-
stoffe mit ausreichendem Riickhaltevermogen verwendet
werden. Im Zweifel sollten sich Maschinenbetreibende an
die Maschinenherstellfirmen wenden.

Schleifscheiben arbeiten effizienter, wenn ihre Arbeits-
hochstgeschwindigkeit (m/s) bei Abnahme des Schleif-
scheibendurchmessers konstant gehalten werden kann.
Das bedeutet, dass die Spindeldrehzahl (1/min) mit fort-
schreitendem Schleifscheibenverschlei zu erhGhen ist.

Es muss jedoch beachtet werden, dass die auf der Schleif-
scheibe angegebene Arbeitshdchstgeschwindigkeit nicht
iberschritten wird. Kann die Geschwindigkeit der Spindel
an der Maschine nicht eingestellt werden, verringert sich

die Umfangsgeschwindigkeit (m/s) mit Abnahme des Durch-
messers der Schleifscheibe. Die Schleifscheibe wird mit
abnehmendem Durchmesser weicher und der Verschleifl
nimmt zu. Das hat jedoch keinen Einfluss auf die Sicherheit.

Bevor eine neue Schleifscheibe montiert wird, muss die
Spindeldrehzahl wieder auf den urspriinglichen Wert zu-

riickgesetzt werden.
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Verdnderungen am Schleifwerkzeug

Veranderungen an Schleifwerkzeugen kénnen aufgrund
unterschiedlicher Ursachen entstehen oder herbei-
gefuihrt werden.

Das bewusste Verdandern von Schleifwerkzeugen durch
die Betreiber und Betreiberinnen, zum Beispiel durch
Behauen, Vergrofiern von Bohrungen und Verkleinern
von Bohrungen durch AusgieBBen sowie das Ausstanzen
gebrauchter Trenn- und Vulkanfiberschleifscheiben ist
grundsétzlich verboten.

Treten betriebsmafiig bedingt Ausbriiche auf, zum Bei-
spiel an Trennschleifscheiben, miissen die Scheiben
aufRer Betrieb genommen werden.

An kunstharzgebundenen Schleifkdrpern kénnen auch
Verdnderungen durch die Einwirkung von Kithlschmierstoff
entstehen. Sie duBern sich in einem Festigkeitsabfall und
einer Volumenzunahme Die Volumenzunahme verursacht
in der Schleifscheibe im eingespannten Zustand erheb-
liche Druckspannungen, die in Verbindung mit den beim
Schleifen auftretenden Betriebsbeanspruchungen und der
verringerten Werkstofffestigkeit zur Bildung von Rissen
und sogar zu Schleifscheibenbriichen fiihren knnen.

Um das zu verhindern, sollte der Kiihlschmierstoff regel-
mafig kontrolliert werden. Ein pH-Wert von 10 und eine
Temperatur von 35°C sollten nicht iiberschritten werden.

Beim Nassschleifen mit Schleifkdrpern aus gebundenem
Schleifmittel muss bei Stillstandszeiten eine Aufnah-

me von Kithlschmierstoff in den Schleifkrper verhindert
werden. Nach Beendigung des Schleifvorgangs muss die
Kiihlmittelzufuhr abgestellt und der Schleifkérper so lan-
ge weiterbetrieben werden, bis kein Kiihlmittel mehr aus
dem Schleifkdrper ausgeschleudert wird. Dadurch wird
die Bildung eines ,Wassersacks“ vermieden, der beim
Wiederanlauf des Schleifkdrpers eine erhebliche Unwucht
bilden wiirde, die zum Schleifkdrperbruch fiihren kénnte.
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3.2 MafBlnahmen gegen Brand- und

Explosionsgefdahrdungen

Beim Schleifen bestehen prinzipiell Brand- und Explo-
sionsgefdahrdungen, da durch Schleiffunken (Abb. 24)
brennbare Stoffe entziindet werden kdonnen. Ein erhGhtes
Risiko besteht, wenn beim Schleifen oder Polieren brenn-
barer Stoffe (Leichtmetalle, Holz, Kunststoffe, Metalle)
feinkdrnige Schleifstdube entstehen oder vorhanden sind
oderwenn nicht wassermischbare Kiihlschmierstoffe
verwendet werden.

Abb. 24

Schleiffunken als Ziindquelle

Der grundlegende Vorteil von Handmaschinen ist ihre
Einsatzmoglichkeit an nahezu beliebigen Orten. Daher
ist es aber an jedem Einsatzort erforderlich zu ermitteln,
ob eine Brand- und Explosionsgefahrdung vorhanden ist,
und bei Bedarf geeignete MaBnahmen zu ergreifen.



3.2.1 Schleiffunken als Ziindquelle

Schleiffunken, die bei der Bearbeitung von Werkstiicken
entstehen, kdnnen eine Ziindquelle fiir Brande und Explo-
sionen sein.

Beispiele flir schwere Brandschdden — verursacht durch
Schleiffunken - finden sich besonders in Kfz-Werkstéatten,
Karosseriereparaturbetrieben und Lackierereien, in denen
mit leicht entziindlichen Fliissigkeiten umgegangen wird.
Weitere Brandschdden konnen auftreten, wenn Schleif-
staube an der Entstehungsstelle abgesaugt werden und
dabei auch Funken in die Absauganlage gelangen, die
Anlage aber nicht tiber eine wirksame Funkenfalle verfiigt.

Besondere Sicherheitsvorkehrungen sind bei Schleif-
arbeiten an oder in der Umgebung von Tanks, Fassern
und Rohrleitungen erforderlich, die brennbare oder
explosionsfdhige Stoffe enthalten oder enthalten haben.

Brennbare und explosionsfahige Stoffe miissen vor
Arbeitsbeginn aus der Arbeitsumgebung beseitigt wer-
den. Das betrifft unter anderem Ablagerungen des beim
Schleifen entstehenden Staubs, Pappe, Packmaterial,
Textilien, Holz und Holzspane, aber auch brennbare
Fliissigkeiten und Gase.

Bei Arbeiten an Tanks, Fassern und Rohrleitungen muss
durch Luftungsmafinahmen und gegebenenfalls Freimessen
sichergestellt werden, dass keine explosionsfdahige Atmo-
sphdre mehrvorhanden ist. Vertiefende Hinweise dazu ent-
halt die DGUV Regel 113-004 ,,Behilter, Silos und enge Rau-
me; Teil 1: Arbeiten in Behdltern, Silos und engen Raumen*.

An Schleifarbeiten angrenzende Arbeitsbereiche miissen
immer vor Funkenflug geschiitzt werden, zum Beispiel
durch Stellwande oder Vorhdnge.

Um beim Entstehen von Branden sofort eingreifen zu
konnen, sind geeignete Feuerloscheinrichtungen (z. B.
CO,-Loscher) bereit zu halten. Die Bedienpersonen sollten
durch regelmiBige Ubungen mit der Benutzung der Feuer-
loscher vertraut sein.

Zum Schutz des Gesichts und der Augen vor Funkenflug

und herumfliegenden Partikeln oder Spanen miissen ein
Schutzvisier, entsprechende Schutzschuhe und schwer-
entflammbare Kleidung getragen werden.
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Besonderes Augenmerk sollte auch auf die Kleidung
gelegt werden. Durch Verschmutzungen (z.B. Ole) kann
auch schwerentflammbare Kleidung leicht entflammt
werden. Daher sollte immer auf saubere Arbeitsklei-
dung geachtet werden. Verschmutzte Kleidung muss
gereinigt werden.

Bedienpersonen miissen durch Unterweisung auf mog-
liche Brand- und Explosionsgefahrdungen hingewiesen
werden und die erforderlichen Malnahmen zur Beseiti-
gung der Gefahren kennen.

3.2.2 Schleifen von Leichtmetallen

Die beim Schleifen und Polieren von Leichtmetallen wie
Magnesium, Aluminium, Titan und deren Legierungen
anfallenden Stdaube sind brennbar. Bei entsprechender
Verteilung in der Luft, zum Beispiel durch Aufwirbeln der
Stdube, knnen explosionsfahige Gemische (explosions-
fahige Atmosphdre) entstehen. Bei vielen brennbaren
Stauben reicht bereits eine gleichmafig tiber die gesamte
Bodenfldche verteilte Staubablagerung von weniger als

1 mm Schichtdicke aus, um beim Aufwirbeln einen Raum
normaler Hohe vollstandig mit explosionsfahigem Staub/
Luft-Gemisch auszufiillen.

Das Risiko von Branden und Explosionen beim Schleifen
von Magnesium ist noch wesentlich hoher einzuschéatzen
als bei Aluminium oder Titan. Das liegt unter anderem da-
ran, dass Magnesium, besonders in Form von Staub, ein
sehr reaktionsfreudiges Metall ist und sogar zur Selbst-
entziindung neigt. Magnesium verbrennt mit extrem ho-
her Temperatur und reagiert, intensiver als Aluminium
und Titan, mit Wasser. Dabei wird Wasserstoff freigesetzt,
sodass sich ein explosionsfahiges Wasserstoff-Luft-
Gemisch bilden kann (Knallgas). Obwohl die Reaktions-
freudigkeit von Aluminium und Titan im Vergleich zu Mag-
nesium geringer ist, verursachen auch ihre Schleifstaube
diese Gefahrdungen.

Die erforderlichen Schutzmainahmen zur Verringerung
von Brandlast, zur Vermeidung von explosionsfdahiger
Atmosphare und von Ziindquellen sowie die notwendi-
gen Mainahmen zur Brandbekdmpfung und zur Verhin-
derung der Brandausbreitung miissen daher sorgfaltig
geplant werden.

27



Schutzmafinahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen

Die Bearbeitung dieser Werkstoffe erfordert insgesamt ein
sehr hohes MaB an Sachkunde. Vor der erstmaligen Be-
arbeitung ist eine Gefdhrdungsbeurteilung erforderlich.
Dabei ist auch zu kldren, ob explosionsgefdhrdete Berei-
che auftreten konnen und ob eine Zoneneinteilung und
die Erstellung eines Explosionsschutzdokuments erfor-
derlich sind. Weitere Hinweise dazu siehe TRGS 723.

Die Bearbeitung von Leichtmetallen macht die Anwen-
dung spezieller Verfahren zur Staubbeseitigung erforder-
lich. Dazu miissen die Maschinen und Absauganlagen
sowie Abscheider mit entsprechenden Einrichtungen fir
den Brand- und Explosionsschutz ausgeriistet sein.

Die sichere und zuverldssige Funktion der Einrichtungen
zur Staubbindung und -absaugung muss stets gewahr-
leistet sein. Sie sind daher zu iiberwachen und mit dem
Antrieb der Schleifspindel zu koppeln (zu verriegeln).

In diesem Zusammenhang kommen der regelmaigen
Reinigung und Wartung dieser Einrichtungen eine beson-
dere Bedeutung zu. Grundsatzlich verhindert die ausrei-
chend hohe Stromungsgeschwindigkeit in Absaugrohren
die Bildung von Staubablagerungen. Dennoch auftreten-
de Staubablagerungen, unter anderem in der Maschine
und im Rohrleitungssystem der Absaugeinrichtung, mis-
sen gefahrlos beseitigt werden. Sie stellen ein sehr hohes
Gefdhrdungspotenzial dar, wenn sie, zum Beispiel durch
Erschiitterungen, beim Anlauf oder bei Instandhaltungs-
arbeiten, aufgewirbelt und durch eine Ziindquelle geziin-
det werden.

Bei der Nassabscheidung von Aluminium- und Magnesium-
staub kann es zu Wasserstoffbildung auch im Abscheider
kommen. Das muss bei der Wahl des Aufstellorts und
moglicher weiterer Manahmen beriicksichtigt werden.

Aufgrund der grof3en Reaktionsfahigkeit der Leichtmetalle
muss der Einsatz ungeeigneter Loschmittel, wie Wasser,
Loschschaum, Kohlendioxid und Stickstoff, auf jeden Fall
verhindert werden.
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Geeignete Loschmittel bei Leichtmetallbranden sind:
o trockener Sand

 trockene Graugussspane

o spezielle Abdecksalze

o Loschpulver der Brandklasse D (gemaf EN 2)

Besonders die Trockenbearbeitung von Leichtmetallen er-
fordert spezielle Schutzausriistung, vorzugsweise schwer-
entflammbare, moglichst glatte und leicht abwerfbare
Schutzkleidung ohne AuBentaschen oder Schutzschiirzen
sowie gegebenenfalls Schutzbrillen und Schutzhandschu-
he. Arbeitskleidung, die mit Stauben von Leichtmetallen
in Beriihrung kommt, sollte zur Vermeidung von Kleider-
branden regelméafig in angemessen kurzen Zeitabstan-
den gereinigt werden. Leichtmetallstdube diirfen niemals
mit einem Druckluftstrahl von der Arbeitskleidung abge-
blasen werden, weil dadurch die Brandgefahr noch deut-
lich erhdht wird!

Geeignete Informationsquellen sind unter anderem:

e DGUV Regel 109-001,,Schleifen, Biirsten und Polieren
von Aluminium — Vermeiden von Staubbrdnden und
Staubexplosionen®

e DGUV Information 209-090 ,,Tatigkeiten mit
Magnesium*

e Fachbereich AKTUELL FBHM-051,,Trockenschleifen
von Magnesium“

3.2.3 Schleifen sonstiger Metalle

Beim Schleifen anderer Metalle als Magnesium, Alumi-
nium oder Titan ist das Risiko von Branden und Explosio-
nen deutlich geringer als bei den genannten Leichtme-
tallen. Dennoch muss beachtet werden, dass auch feine
Schleifstaube aus diesen Metallen brennbar und in einem
bestimmten Mischungsverhdltnis in Luft explosionsfahig
sein kdnnen.

Grofiere Ablagerungen von Metallstduben sind deshalb
generell zu vermeiden. Auch diese Metallstaubablagerun-
gen gefdhrden direkt die Gesundheit und miissen mog-
lichst nah an der Entstehungsstelle mit brand- und explo-
sionsgeschiitzten Industriesaugern erfasst und abgesaugt
und vom Arbeitsplatz entfernt werden. Im Rahmen der Ge-
fahrdungsbeurteilung sind deshalb dhnliche Schritte not-
wendig wie beim Schleifen der Leichtmetalle. Besonders
beim Trockenschleifen und bei der Trockenabsaugung mit



Trockenabscheidung muss im Einzelfall gepriift werden,
ob auch die Absauganlagen fiir die sonstigen Metalle
brand- und explosionsgeschiitzt auszufiihren sind.

3.2.4 Schleifen von Holz, Kunststoffen und anderen
brennbaren Werkstoffen

Auch Holzstaub und Schleifstaub von Kunststoffen bewir-

ken grundsatzlich eine Brand- und Explosionsgefdhrdung.

Allein wegen der Gesundheitsgefadhrdungen miissen auch
Holzstdube an ihrer Entstehungsstelle méglichst vollstan-
dig erfasst und abgesaugt werden. Handlungshilfen sind
in der DGUV Information 209-045 ,,Absauganlagen und
Silos fiir Holzstaub und -spane* sowie in der TRGS 553
»Holzstaub“ enthalten.

3.2.5 Verwendung brennbarer Kiihlschmierstoffe

Bei der Verwendung nicht wassermischbarer Kiihlschmier-

stoffe, zum Beispiel Mineraldle, kann es zu Branden oder
Verpuffungen im Bearbeitungsbereich kommen, wenn
sich dort ziindfdhige Olnebel-Luft-Gemische bilden und,
zum Beispiel durch einen Funken oder eine heif3e Ober-
flache, geziindet werden.

Begiinstigt wird die Entstehung solcher Olnebel durch
hohe Bearbeitungsgeschwindigkeiten und hohe Kiihl-
schmierstoffdriicke und -temperaturen.

Mafinahmen zur Herabsetzung der Gefahrdung sind zum

Beispiel:

» Verwendung von Kiihlschmierstoffen mit moglichst
hoher Viskositdt, hohem Flammpunkt und niedrigem
Verdampfungsverlust

» geringere Bearbeitungsgeschwindigkeit

* mengenmaBig grofle und gezielt auf die Bearbei-
tungsstelle ausgerichtete Kiihlschmierstoffzufuhr
(Schwallkiihlung)

o Uberwachung der Kithlschmierstoffzufuhr

 Installation automatischer Feuerldscheinrichtungen
im Bearbeitungsraum

 Installation von Druckentlastungseinrichtungen bei
vollstandig gekapselten Maschinen, um im Falle einer
Verpuffung eine Druckentlastung in ungefahrliche Be-
reiche zu gewdhrleisten und die Maschine stillzusetzen
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Die letztgenannte MaRnahme setzt natiirlich voraus,
dass die Maschinenverkleidung selbst eine gewisse
Mindestdruckfestigkeit und auch Dichtheit aufweist.

(z. B. Labyrinthdichtungen an Schliekanten beweglicher
trennender Schutzeinrichtungen).

Detaillierte Informationen mit Gefahrdungsbeurteilung,
SchutzmaBnahmen, Handlungsanleitungen und Check-
listen sind in der DGUV Information 209-026 ,,Brand- und
Explosionsschutz an Werkzeugmaschinen® enthalten.

3.3 MafBlnahmen gegen Gesundheits-

gefdhrdungen durch Gefahrstoffe

Beim Trockenschleifen entsteht Schleifstaub, der fiir Per-
sonen in der Arbeitsumgebung eine Gefdhrdung darstel-
len kann. Um die Gefdhrdung durch den entstehenden
Staub bewerten zu kdnnen, ist es notwendig, etwas tber
die Grof3e der Staubpartikel und ihre chemische Zusam-
mensetzung zu wissen.

Der Staub besteht zum liberwiegenden Teil aus Parti-
keln des bearbeiteten Werkstiicks sowie aus Partikeln
von eventuell vorhandenen Oberflachenbeschichtungen
(Metallstdaube und Lackpartikel) und zu einem geringen
Teil aus Partikeln des verwendeten Schleifmaterials.

Mogliche zu bewertende Gefdhrdungen sind:
o Gefahrdung durch Hautkontakt

o Gefdhrdung durch Einatmen

o Gefdhrdung durch orale Aufnahme

Bei Nassschleifverfahren werden neben Wasser auch

Kiihlschmierstoffe (KSS) eingesetzt, die zum einen die

Funktion der Kithlung iibernehmen, zum anderen aber

auch die sonst beim Trockenschleifen entstehenden Stadu-

be binden. Durch die Verwendung von Kiihlschmierstoffen

bestehen beim Nassschleifen folgende Gefdahrdungen:

o Gefahrdung durch direkten Hautkontakt/Feuchtarbeit

o Gefahrdung durch das Einatmen von Dampfen und
feinen Tropfchen (Aerosole, Nebel) von KSS
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3.3.1 Schleifstaube

Einatembare Schleifstaube bedeuten immer eine direkte
Gesundheitsgefdahrdung.

Méogliche Erkrankungen als Folge von Schleifstaub
kdnnen sein:

o Hautreizungen, Sensibilisierung, Augenreizungen
e Erkrankungen der Atemwege

Das Risiko von Erkrankungen hangt ab von der Partikel-
groBe (Feinstaubanteil), der vorhandenen Konzentration in
der Atemluft am Arbeitsplatz und der chemischen Zusam-
mensetzung (spezielle toxische Wirkungen, Bestdndigkeit
im Lungengewebe). Diese Faktoren sind daher im Einzel-
fall im Rahmen der Gefdhrdungsbeurteilung zu ermitteln.

Zur Beurteilung der méglichen Gesundheitsgefdahrdung
durch schwer l6sliche oder unldsliche Staube, fiir die kei-
ne anderen Werte festgelegt wurden, ist der allgemeine
Staubgrenzwert (ASGW) fiir die Beurteilung heranzuzie-

hen. Dieser Grenzwert gilt als gesundheitsbasierter Grenz-

wert, das heif3t, dass bei der Einhaltung dieses Werts
keine Gesundheitsschdaden zu erwarten sind.

Der ASGW setzt sich zusammen aus dem Staubgrenz-
wert flir die alveolengangige Fraktion (A-Staub, i. d. R. bis
10 um GroBe) von 1,25 mg/m3 und dem Staubgrenzwert
fur die einatembare Fraktion (E-Staub, i. d. R. bis 100 pm
GroB3e) von 10 mg/m?3. Das wird in der TRGS 900 ,,Arbeits-
platzgrenzwerte“ beschrieben.

Bei ultrafeinen Stduben und bei Stduben mit spezifi-
scher Toxizitat, zum Beispiel Stauben mit erbgutverdn-
dernden, krebserzeugenden (Kategorie 1A, 1B), fibroge-
nen oder sensibilisierenden Wirkungen kénnen auch
bei Einhaltung des ASGW Gesundheitsschdden auftre-
ten; vgl. Abschnitt 2.4 TRGS 900 sowie zum Abschleifen
von asbesthaltigen Klebern DGUV Information 201-012
»,Emissionsarme Verfahren nach TRGS 519 fiir Tatigkeiten
an asbesthaltigen Materialien“. Im Rahmen der Geféhr-
dungsbeurteilung ist ein risikobezogenes Malnahmen-
konzept nach TRGS 910 zu erstellen.
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Ein Arbeitsverfahren, bei dem es nicht ausreicht, den
ASGW zur Beurteilung heranzuziehen, ist das Einbrin-
gen von Schlitzen in Mauerwerk zum Verlegen von
elektrischen Leitungen und Rohren, das so genannte
Mauernutfrasen. Bei diesem Arbeitsverfahren werden
Diamantschleifscheiben auf handgefiihrten Elektro-
werkzeugen verwendet; ohne abgesaugte Maschinen-
systeme entstanden frilher sehr hohe Staubemissio-
nen. Der allgemeine Staubgrenzwert wurde bei diesem
Arbeitsverfahren hdufig deutlich iberschritten.

Beim Mauernutfrasen entstehen Gesundheitsgefahrdun-
gen vor allem durch den freigesetzten, einatembaren
mineralischen Staub, der je nach Art des Mauerwerks,
Betons etc., unterschiedliche Anteile von Quarz enthalten
kann. Tatigkeiten oder Verfahren, bei denen Beschéftig-
te alveolengadngigen Stauben aus kristallinem Silicium-
dioxid in Form von Quarz und Cristobalit ausgesetzt
sind, gelten nach TRGS 906 ,Verzeichnis krebserzeu-
gender Tatigkeiten oder Verfahren nach § 3 Absatz 2
Nummer 3 GefStoffV* als krebserzeugend. Da es keinen
gesundheitsbasierten Arbeitsplatzgrenzwert (AGW) fiir
Quarzfeinstaub gibt, sind im Sinne des Minimierungs-
gebots (§ 7 GefStoffV) daher weitergehende Mafinah-
men zur Minimierung der Quarzfeinstaubexposition an-
zustreben. Dabei ist der BeurteilungsmafBstab (BM) von
0,05mg/m?3 nach TRGS 559 zu beriicksichtigen.

In der Branchenldsung der BG ETEM ,,Staub bei Elektro-
installationsarbeiten® wird die Problematik untersucht
und es werden Losungen einschlieBlich eines Musters
fiir die Dokumentation der Gefahrdungsbeurteilung
und eine Musterbetriebsanweisung bereitgestellt.

Weitere Messungen haben ergeben, dass auch beim
Schleifen von hochlegierten Stahlen die Beurteilungs-
mafstdbe flir Nickel und seine Verbindungen in vielen
Fallen tUberschritten werden kénnen (vgl. hierzu BGHM-
Fach-Information Nr. 0064 Stand 04/2019).



Grundsatzlich muss angestrebt werden, die Entstehung
gesundheitsgefdahrdender Staube zu vermeiden, zum Bei-
spiel durch Anwendung von Nassschleifverfahren. Lasst
die Bearbeitungsaufgabe das nicht zu, ist der Staub an
der Entstehungsstelle vollstandig zu erfassen, abzusau-
gen und gefahrlos aus dem Arbeitsbereich zu entfernen.

Technisch am wirkungsvollsten ist die Stauberfassung bei
vollstandig umschlossenem Arbeitsbereich (Kapselung),
der an eine Absauganlage angeschlossen ist (geschlosse-
ne Bauart) und in dem die abgesaugte Luft durch gezielt
eingeleitete Frischluft stdndig ersetzt wird. Dieses System
eignet sich zudem zur Kombination mit effektiven Schall-
schutzmaBnahmen (siehe auch Abschnitt 3.4.7).

Weniger wirkungsvoll sind halboffene Bauarten. Darunter
sind zum Beispiel abgesaugte Schleiftische (Abb. 25)

zu verstehen; sie eignen sich besonders fiir Handschleif-
platze fiir kleinere Bauteile.
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Abb. 25 Abgesaugte Schleiftische
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Der Vorteil der von anderen Luftstromungen weitgehend
unabhdngigen Luftfiihrung von aufien an Bedienperso-
nen in der Kabine vorbei zur Abluftéffnung ist abhan-
gig von der Position der Bedienpersonen. Um die Ein-
wirkung von Schleifstaub gering zu halten, sollten die
Bedienpersonen daher nicht zwischen Abluftoffnung
und Werkstiick stehen. Besonders bei schnelllaufen-
den Schleifmaschinen besteht zudem die Moglichkeit,
dass Staubpartikel stark beschleunigt werden und ent-
gegen der Luftstromung aus der Kabine ausbrechen.

Bei solchen Arbeiten sollte deshalb so gearbeitet wer-
den, dass die beschleunigten Staubpartikel sich in Rich-
tung der Absaugung bewegen.
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Handgefiihrte Maschinen sollten nach Moglichkeit nur als
abgestimmte Systeme eingesetzt werden. Abgestimmte
Systeme bestehen beispielsweise aus einer Handschleif-
maschine, dem Schleifwerkzeug, der angepassten
Stauberfassungshaube und dem von den Herstell-

firmen empfohlenen Entstauber (mindestens Staub-
klasse M). Erforderliche Staubklassen siehe DGUV Infor-
mation 209-084, ,,Industriestaubsauger und Entstauber®,
Tabelle 3.

Auch die unter anderem in Reparaturlackierereien haufig
eingesetzten Exzenterschleifer sollten mit einer integrier-
ten Direktabsaugung mit Anschluss an einen Entstauber
ausgestattet sein. Hilfreich fiir die Auswahl geeigneter Ent-
stauber ist die Positivliste des IFA (Institut fiir Arbeitsschutz
der DGUV) ,Maschinen zur Beseitigung gesundheitsgefahr-
licher Staube“, Tabelle 1,,Entstauber®. Weitere Positivlisten
sind bei den Unfallversicherungstrdgern erhaltlich.

Falls die Absaugung an der Entstehungsstelle nicht voll-
standig moglich sein sollte, ist zu priifen, ob eine ver-
besserte Raumliiftung durch eine freie Liiftung oder eine
raumlufttechnische Anlage zusatzlich notwendig ist.

Beim Schleifen mit Handschleifmaschinen von kleinen
Bauteilen auf Arbeitstischen kann eine wirksame Staub-
erfassung auch erfolgen, indem die Tischplatte zum Bei-
spiel als Lochblech ausgeprédgt ist und nach unten ab-
gesaugt wird. Eine gezielte Zuluftfiihrung oberhalb des
Arbeitstischs kann diese Absaugrichtung nach unten
unterstiitzen und den Atembereich der Bedienpersonen
von Staub freihalten.

Technische MaBnahmen kdnnen unterstiitzt werden
durch organisatorische Manahmen wie allgemeine Liif-
tungsmafinahmen oder den Einsatz von Luftreinigern auf
Baustellen. Entstauber kénnen mit entsprechendem Zu-
behorauch zur Arbeitsplatzreinigung verwendet werden.
Abgelagerter Staub darf nach Gefahrstoffverordnung nicht
durch trockenes Kehren, zum Beispiel mit einem Besen,
aufgewirbelt werden. Auch die TRGS 559 konkretisiert den
Umgang mit Stauben.
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Fiir Tatigkeiten, bei denen Staub freigesetzt wird, ist
eine Betriebsanweisung zu erstellen. Die Beschaftig-
ten sind anhand der Betriebsanweisung vor Aufnahme
der Arbeiten und danach mindestens einmal jahrlich
zu auftretenden Gefahrdungen und entsprechenden
SchutzmaBBnahmen sowie in die richtige Anwendung
des Arbeitsverfahrens zu unterweisen.

Bestandteil der Unterweisung ist eine allgemeine arbeits-
medizinisch-toxikologische Beratung zur Unterrichtung
der Beschaftigten tiber die Gesundheitsgefahren und zur
Erlduterung der arbeitsmedizinischen Vorsorge. Auf der
Basis der ermittelten Expositionen ist fiir Staub allgemein
mindestens eine arbeitsmedizinische Vorsorge anzubie-
ten; beim Arbeiten mit quarzhaltigem Staub ist wegen der
krebserzeugenden Einstufung eine arbeitsmedizinische
Pflichtvorsorge vorgeschrieben.

Kann das Risiko des Einatmens von Stauben durch tech-
nische und organisatorische Mafsnahmen zum Beispiel
wegen ungiinstiger Bauteilgeometrien oder einer ungiins-
tigen Schleifposition nicht ausreichend reduziert werden,
missen Betreiberinnen und Betreiber geeigneten Atem-
schutz (mindestens eine Partikel filtrierende Halbmaske
der Klasse FFP2) zur Verfiigung stellen, die Bedienperso-
nen benutzen miissen. Die Auswahl der Staubmaske sollte
auf der Grundlage einer Gefdhrdungsbeurteilung erfolgen.

Bei der Benutzung von Atemschutz sind zum Beispiel
auch Tragezeitbegrenzungen fiir Atemschutzgerdte zu
beachten. Eine Unterweisung zur richtigen Verwendung
von Atemschutz muss vor der Verwendung in Theorie
und Praxis durchgefiihrt werden.

Weiterfiihrende Informationen zur Auswahl und zum Be-
trieb von geeigneten Einrichtungen zur Beseitigung von
Luftverunreinigungen in der Atemluft an Arbeitspldtzen
sind in der DGUV Regel 109-002 ,,Arbeitsplatzliiftung —
Lufttechnische Mafsnahmen® enthalten.

Informationen zur Auswahl und Benutzung von Atem- und
Augenschutz geben die Schriften DGUV Regel 112-190 ,,Be-
nutzung von Atemschutzgeraten“ und DGUV Regel 112-192
und 112-992 ,,.Benutzung von Augen- und Gesichtsschutz“.
In der erstgenannten Schrift gibt die Tabelle 2 die erforder-
lichen Schutzfaktoren an.



3.3.2 Einsatz von Kiihlschmierstoffen (KSS)

An ortsfesten Maschinen werden hdufig Nassschleif-
verfahren angewendet. Dabei kann die Maschinen-
bedienperson in Kontakt mit wassermischbaren oder
nicht wassermischbaren KSS kommen.

Durch den Kontakt mit dem KSS kénnen Gesundheits-

schaden auftreten, besonders:

o Hauterkrankungen durch direkten Kontakt des
Kiithlschmierstoffs mit der Haut (Ekzeme, Dermatosen,
Sensibilisierung der Haut)

e Reizungen und Erkrankungen der Atemwege und
der Lunge durch Einatmen der Kiihlschmierstoffdampfe
und Aerosole (z.B. obstruktive Atemwegserkrankungen)

o Erkrankungen innerer Organe durch Aufnahme der
Kiihlschmierstoffe oder einzelner Kiihlschmierstoff-
bestandteile iiber die Atemwege, die Haut oder den
Mund in den Korper

Hautgefdhrdungen bei Tatigkeiten mit wassergemisch-
ten KSS entstehen im Wesentlichen durch Feuchtarbeit
(TRGS 401). Diese Gefdhrdung wird verstarkt durch ent-
fettend wirkende Stoffe. Daneben kdnnen mechani-

sche Einwirkungen zu Mikroverletzungen, Stichen oder
Schnitten fithren und dadurch das Entstehen von Haut-
erkrankungen begiinstigen. Naheres dazu wird in der
DGUV Regel 109-003 ,,Tatigkeiten mit Kithlschmierstoffen
und in der DGUV Information 209-022 ,,Hautschutz an
Holz- und Metallarbeitspldtzen®“ beschrieben.

ZurVerhinderung von Hautkrankheiten ist der direkte
Hautkontakt zum KSS nach Méglichkeit zu vermeiden.
Das muss zuerst durch technische Mafinahmen ange-
strebt werden, wie geschlossene Maschine, automatische
Beschickung, Einsatz von Spritzschutz usw.

Gewdhren technische MaBnahmen keinen ausreichenden
Schutz, sind personliche Schutzausriistungen zu benutzen,
insbesondere geeignete Chemikalienschutzhandschuhe
und bei Bedarf Schutzkleidung. Die Sicherheitsdatenblatter
der KSS miissen im Abschnitt 8.2 Angaben iiber geeignetes
Handschuhmaterial und die Handschuhdatenblatter (die
Art des Materials und die Materialstarke) sowie zur Tragezeit
(Durchbruchszeit des Handschuhmaterials bei bestimmten
Gefahrstoffen) enthalten. Durchtrankte Kleidung ist rechtzei-
tig zu wechseln, um einen dauerhaften Kontakt zum KSS an
exponierten Stellen, wie Armelrdndern, zu vermeiden.
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Wenn Schutzhandschuhe nicht eingesetzt werden kon-
nen, kann der direkte Hautkontakt auch durch Hautschutz
vermindert werden.

Geeignete Hautschutzprdparate sind auf den eingesetz-

ten Kithlschmierstoff und die Tatigkeit abgestimmte

o Hautschutzmittel, soweit ein Wirksamkeitsnachweis
vorliegt (vor und wahrend der Arbeit),

« Hautreinigungsmittel (hautschonend, moglichst
reibemittelfrei),

o Hautpflegemittel (nach der Arbeit).

Die richtige Auswahl und Anwendung sollte bei Bedarfin
einem Hautschutzplan festgelegt werden. Einzelheiten
dazu sind der DGUV Information 209-022 ,,Hautschutz
an Holz- und Metallarbeitspldatzen® und der DGUV Infor-
mation 212-017 ,,Auswahl, Bereitstellung und Benutzung
von beruflichen Hautmitteln“ zu entnehmen.

Eine gesundheitsgefadhrdende Exposition gegeniiber
KSS-Dampfen/Aerosolen und Inhaltsstoffen muss bei
Bedarf durch technische Mafnahmen verhindert wer-
den. Dampfe und Aerosole werden dann am besten
durch Absaugeinrichtungen erfasst und gefahrlos aus
dem Arbeitsbereich entfernt.

Auch hier kdnnen — wie bereits im vorangegangenen Ab-
schnitt beschrieben — verschiedene Erfassungssysteme
eingesetzt werden.

Die geschlossene Erfassungseinrichtung (Kapselung) ist
auch hier die am besten wirksame Mafinahme, gefolgt von
der halboffenen Erfassung. Am schwierigsten ist es bei
einer offenen Erfassung, noch eine ausreichende Wirksam-
keit zu erzielen. Aerosole konnen wirtschaftlich abgeschie-
den werden, Dampfe nicht. Daher wird eine Fortluftfiihrung
ins Freie empfohlen. Die fortgefiihrte Luft ist durch frische
AuBenluft zu ersetzen. Weitergehende Informationen dazu
finden Sie im IFA Report 6/2015 ,,Einsatz von Kithlschmier-
stoffen bei der spanenden Metallbearbeitung®.
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Zur Minimierung dervon KSS ausgehenden Gefahren ist eine
regelmiRige Uberwachung der Kiihlschmierstoffe erforder-
lich, bei wassermischbaren Kiihlschmierstoffen betrifft das
zum Beispiel Gebrauchskonzentration, pH-Wert, Nitritgehalt.
Genauso wichtig sind eine sachgerechte Pflege und regel-
maRige Reinigung des gesamten KSS-Kreislaufs (Tabelle 6).

Beschiftigte, die Umgang mit KSS haben, miissen zu
moglichen Gesundheitsgefahren und erforderlichen
SchutzmaBnahmen unterwiesen werden. Dazu ist eine
Betriebsanweisung zu erstellen (Abb. 26, S. 35).

In der DGUV Regel 109-003 ,,Tatigkeiten mit Kiihlschmier-
stoffen” sind alle wichtigen Aspekte zusammengefasst,
die beim Umgang mit KSS zu beachten sind. Auerdem
enthdlt sie die nach dem Stand der Technik einzuhalten-
den Expositionsgrenzwerte in der Luft am Arbeitsplatz.

Tabelle 6 Priifplan fiir wassergemischte Kiihlschmierstoffe

Priifplan

- fiir wassergemischte KSS -

Zu prifende Grofie Priifmethoden
1 | Wahrnehmbare Aussehen, Geruch
Veranderungen
2 | pH-Wert Labormethode: Vor-Ort-Mess-
elektrometrisch Methode: mit pH-
mit pH-Meter Papier (Spezial-
(DIN 51369) indikatoren mit
geeignetem
Messbereich)
3 | Gebrauchs- Handrefraktometer

Konzentration

4 | Basenreserve Sauretitration gemafl Empfehlung

der Herstellfirma

5 | Nitritgehalt Teststabchenmethode oder

Labormethode

Teststadbchenmethode oder
Labormethode

6 | Nitrat-/Nitritge-
halt des Ansetz-
wassers, wenn
es nicht dem
offentlichen Netz
entnommen wird

Bearbeiter/Bearbeiterin:

Priifintervalle

taglich

wochentlich?

wochentlich?

bei Bedarf

wochentlich?

nach Bedarf

Unterschrift:

MaBnahmen, Erlduterungen

Ursachen suchen und beseitigen, z. B. Ol
abskimmen, Filter iberpriifen, KSS beluften.

bei pH-Wert-Abfall :

> 0,5 beziiglich Erstbefiillung: MaBnahmen
gemafl Empfehlung der Herstellfirma

> 1,0 beziiglich Erstbefiillung: KSS austauschen,
KSS-Kreislauf reinigen.

Methode ergibt bei Fremddlgehalten falsche
Werte.

Methode ist unabhangig von enthaltenem
Fremdol.

> 20 mg/l Nitrit: KSS-Austausch oder Teilaus-
tausch oder inhibierende Zusdtze; sonst muss
NDELA im KSS und in der Luft bestimmt werden.
> 5mg/I NDELA im KSS: Austausch, KSS-Kreislauf
reinigen und desinfizieren, Nitrit-Quelle suchen
und falls moglich beseitigen.

Wasser aus offentlichem Netz benutzen.

Falls Wasser aus offentlichem Netz
> 50 mg/| Nitrat: Wasserwerk verstandigen.

7 Die angegebenen Priifintervalle (Haufigkeit) beziehen sich auf den Dauerbetrieb. Andere Betriebsverhiltnisse kénnen zu anderen Priifintervallen
fihren; Ausnahmen nach den Abschnitten 4.4 und 5.10 der TRGS 611 sind moglich.

34



Nr.: 000 Muster

Firma:

Schutzmafnahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen

Betriebsanweisung

gem. § 14 GefStoffV und TRGS 555 und § 12 BioStoffV

Arbeitsbereich:
Arbeitsplatz:

Tatigkeit:

Wassermischbare Kiihlschmierstoffe (KSS)

Hautkontakt beeintrachtigt die Schutzfunktion der Haut; langfristige Einwirkung kann zu Hauterkrankungen fiihren.

Schon geringfiigige Hautverletzungen, z. B. durch Spane oder Abrieb, erhéhen das Risiko einer KSS-bedingten
Hauterkrankung.

Das Abblasen KSS-benetzter Haut und Kleidung mit Druckluft kann Hautschdaden verursachen.

Das Einatmen von KSS-Dampf und -Aerosolen kann zu Schleimhaut- und/oder Atemwegsreizungen fiihren.

Mikroorganismen kénnen zu Infektionen, z. B. bei Wunden oder vorgeschadigter Haut, oder zu allergischen
Erkrankungen, z. B. beim Einatmen, fiihren.

Verschiitteter oder ausgelaufener KSS kann Erdreich und Gewdsser verunreinigen.

¥

e Hautkontakt auf ein Minimum beschranken, dazu gehort:

— Haut nie mit KSS reinigen, Hande nur mit sauberen Textil- oder Papiertiichern abtrocknen

(keine Putzlappen verwenden).
— gebrauchte Textil- oder Papiertiicher nicht in die Kleidung stecken.
— Werkstiicke, Maschinen und Haut nicht mit Druckluft abblasen.
— Schutzeinrichtungen verwenden.
— KSS-durchtrankte Kleidung sofort wechseln.

Vor Arbeitsbeginn, vor Pausen und nach Arbeitsende Schutzmanahmen nach Hautschutzplan

durchfiihren.
Am Arbeitsplatz nicht essen, trinken oder rauchen, keine Lebensmittel aufbewahren.

Keine Abfille, z. B. Zigarettenkippen, Lebensmittel, Taschentiicher, in den KSS-Kreislauf
gelangen lassen.

KSS nicht in die Kanalisation entsorgen.

Notruf:

Bei Stérungen, z. B. Ausfall der Absaugung, oder auffalligen Veranderungen des KSS
(z.B. Aussehen, Geruch, Fremddl) die aufsichtfiihrende Person informieren.

Verschiittete/ausgelaufene KSS mit Bindemittel Typ ... aufnehmen, Schutzhandschuhe Typ ...
tragen, aufsichtfiihrende Person informieren.

Notruf:

Bei Hautveranderungen, z.B. raue Haut, Juckreiz, Brennen, Blaschen, Schuppen, Schrunden,
die aufsichtfiihrende Person und den Betriebsarzt/die Betriebséarztin informieren.

Hautverletzungen fachgerecht versorgen lassen.
Nach Augenkontakt sofort mit flieBendem Wasser spiilen, Arzt/Arztin aufsuchen.
Ersthelfer/Ersthelferin: .....

Notruf:
Zu entsorgende KSS diirfen nurin gekennzeichneten Behdltern gesammelt werden.
Benutzte Einwegtlicher in mit ... gekennzeichneten Behaltern sammeln.
Wieder verwendbare Putztiicher getrennt sammeln.
Verwendete Bindemittel in mit ... gekennzeichneten Behélter geben.

Datum, Unterschrift: cooooovvvvveeeveveeiiieeeeeeeeeeeeeeenns

Abb. 26

Betriebsanweisung fiir den Umgang mit wassergemischten Kithlschmierstoffen
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3.4 MaBBnahmen gegen physikalische
Gefahrdungen
3.41 Larm
Die beim Schleifen auftretenden Gerduschimmissionen
(auf das Ohr einwirkender Larmpegel) erreichen haufig
Werte, die das Gehor schadigen und zu Beeintrachtigun-
gen der Sicherheit oder Gesundheit der Beschaftigten
fiihren kdnnen. Dazu gehort die Larmschwerhorigkeit.
Betreiber und Betreiberinnen miissen generell bei Tatig-
keiten mit Schleifmaschinen und besonders an Schleif-
arbeitsplatzen eine Gefdahrdungsbeurteilung der Larm-
einwirkung durchfiihren. Erlduterungen zur Ermittlung/
Messung des Tages-Larmexpositionspegels finden Sie in
der TRLV Larm, Teil 2.

Erreichen oder iiberschreiten die ermittelten Tages-Ldrm-
expositionspegel die in der Ldrm- und Vibrations-Arbeits-
schutzverordnung festgelegten Auslosewerte, sind die

folgenden Schutzmanahmen durchzufiihren (bei der An-

wendung der Auslésewerte wird die ddmmende Wirkung
eines personlichen Gehdrschutzes nicht beriicksichtigt):

* Untere Auslosewerte: Lgx g, = 80 dB(A) oder

Lyc peak = 135dB(C)

— Beschaftigte iber Gefdhrdungen durch Larm
informieren.

— Geeignete Gehorschiitzer bereitstellen.

— Unterweisung und allgemeine Arbeitsmedizinische
Beratung durchfiihren.

— Regelmafig arbeitsmedizinische Vorsorge
gem. ArbMedVV anbieten (Angebotsvorsorge)
— zur Durchfiihrung wird die DGUV Empfehlung
,Larm“ empfohlen.

 Obere Auslosewerte: Lgy g, = 85 dB(A) oder
Lyc peak = 137dB(C)
— Larmbereiche kennzeichnen, falls technisch
moglich abgrenzen und Zugang beschranken.
— Larmminderungsprogramm aufstellen und durch-

flihren — Beschaftigte miissen Gehdrschutz benutzen.
— Bestimmungsgemafe Verwendung des Gehdrschut-

zes sicherstellen.

— Regelmafige arbeitsmedizinische Vorsorge
nach ArbMedVV veranlassen (Pflichtvorsorge) —
zur Durchfiihrung wird die DGUV Empfehlung
,Larm“ empfohlen.
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Tabelle 7 Auslosewerte und maximal zuldssige
Expositionswerte gemaf LarmVibrationsArbSchV

Tages-Ldrm- Spitzenschall-

expositionspegel | druckpegel

(8 Stunden) Lpc,peak

Lexgn
unterer 80dB(A) 135dB(0)
Auslosewert
oberer Auslosewert | 85dB(A) 137 dB(0)
max. zuldssiger 85db(A) 137 dB(0)
Expositionswert”

§ 8 (2) LarmVibrationsArbSchV: ,,Der personliche Gehdrschutz ist
vom Arbeitgeber so auszuwahlen, dass durch seine Anwendung die
Gefdhrdung des Gehdrs beseitigt oder auf ein Minimum verringert
wird. Dabei muss unter Einbeziehung der ddmmenden Wirkung des
Gehorschutzes sichergestellt werden, dass der auf das Gehor des
Beschiftigten einwirkende Larm die maximal zuldssigen Expositions-
werte Ly g = 85dB(A) beziehungsweise Lyc ear = 137 dB(C) nicht
Uiberschreitet.“

Die beim Schleifen tatsdchlich auftretende Hohe des
Larmpegels hdangt unter anderem vom Schleifverfahren,
von der Schleifmaschinenart, vom Werkstiick und von den
Umgebungsbedingungen ab. Die nach EG-Maschinen-
richtlinie oder 9. ProdSV von den Herstellfirmen in Bedie-
nungsanleitungen und jeglichen Verkaufsunterlagen, ein-
schliefilich des Internets, anzugebenen Emissionswerte
konnen nur unter bestimmten Voraussetzungen fiir die
Ermittlung des Tages-Larmexpositionspegels zur Gefahr-
dungsbeurteilung nach der Larm- und Vibrations-Arbeits-
schutzverordnung (LarmVibrationsArbSchV) verwendet
werden. Die konkrete Gefahrdungsermittlung ist von einer
Person durchzufiihren, die tiber die erforderliche Fach-
kunde verfiigt.

Konkretisierungen dazu sind in den Technischen Regeln
TRLV ,,Larm*“ erldutert. Die mit der Larmexposition ver-
bundenen Gesundheitsrisiken miissen durch technische
und organisatorische Manahmen vermieden werden.
Die Rangfolge dieser MaBnahmen ist verbindlich. Dem-
entsprechend ist bereits bei der Beschaffung auf eine
moglichst geringe Larmemission der Schleifmaschinen zu
achten, siehe auch DGUV-Information des Fachbereichs
Holz und Metall FBHM-023 ,,Emissionsangaben Ldarm

und Vibrationen*



Tabelle 8 Eignung der einzelnen Gehdrschutztypen

Gehdrschutz-Typ

Kapsel-
gehor-
schiitzer
Arbeitsbedingungen

Sehr hohe Temperatur und Feuchtigkeit —@
Starke Staubbelastung

Wiederholte kurzzeitige Lairmexposition

Stopsel
zum mehr-
maligen
Gebrauch

Schutzmafinahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen

Stopsel
zum ein-
maligen
Gebrauch

Biigel-
stopsel

Otoplas-
tiken

Stopsel
mit Ver-
bindungs-
schnur (4)

Informationshaltige Arbeitsgerdusche

Warnsignale, Sprachkommunikation
Ortung von Schallquellen

Vibration und schnelle Kopfbewegungen

Arbeitsstoffe, Schmutz und Metallspane an
den Handen

Bewegte Maschinenteile

— grundsatzlich nicht geeignet + grundsatzlich geeignet

M Geeignet mit schweiabsorbierender Zwischenlage.

+/—im Einzelfall geeignet/ungeeignet

@ Stspsel ohne Griff (besonders vor Gebrauch zu formende Stépsel) nur nach vorheriger Hindereinigung einsetzen.
® Staub kann sich am Gehérschutz anlagern und, je nach Art der Staubbelastung, die Haut reizen (Typische Tétigkeiten mit starker

Staubbelastung sind Schleifarbeiten in Behaltern, Gussputzen).

@ Gehorschutzstopsel mit Verbindungsschnur kénnen sowohl Stopsel zum einmaligen oder mehrmaligen Gebrauch als auch

Gehorschutz-Otoplastiken sein.

An ortsfesten Schleifmaschinen lassen sich technische
MafBinahmen zur Larmminderung wirkungsvoll durch-
filhren, zum Beispiel durch Kapselung der gesamten
Maschine oder Teilkapselung einzelner Lairmquellen.

Beispiele flir weitere Méglichkeiten zur Lirmminderung,

besonders auch beim Handschleifen:

» Verwendung larmarmer Verbundschleifscheiben oder
Facherschleifscheiben, wenn technologisch moglich

* Verwendung von Schallddmpfern an pneumatisch
angetriebenen Schleifmaschinen

« Neue Lagerung bei dlteren Maschinen mit hohen
Larmpegeln mit Lagerverschleif} zum Herabsetzen
des Leerlaufgerduschs

Weitere Informationen zur Lirmminderung finden Sie
zum Beispiel in der DGUV Information 209-023 ,,Larm

am Arbeitsplatz* und im Larmschutz-Informationsblatt
LSl 01-200 ,,Gerduschminderung an Arbeitspldtzen — Be-
zugsquellen fiir Werkstoffe, Bauelemente und Werkzeuge*.

Beim Schleifen und Trennschleifen mit Handmaschinen
ist grundsatzlich davon auszugehen, dass der Larmpe-
gel gesundheitsgefadhrdende Werte erreicht. So liegt bei
elektrisch angetriebenen Winkelschleifern der von den
Maschinenherstellfirmen anzugebende Schalldruckpe-
gelim Leerlauf je nach Winkelschleifergrofie zum Beispiel
bereits in einem Bereich zwischen 85 und 95 dB(A). Die
Benutzung von Gehorschutz ist daher unvermeidlich. Er
muss vom Unternehmen zur Verfligung gestellt werden.

Als Gehorschutz werden Kapselgehorschiitzer, Gehor-
schutzstdpsel und Otoplastiken verwendet. Otoplastiken
sind mindestens alle drei Jahre durch eine Funktionskon-
trolle zu Uberpriifen. Bei der Auswahl (Tabelle 8) sind ver-
schiedene Gesichtspunkte zu beachten, unter anderem
die Schallddmmung des Gehdrschutzes, die Arbeitsumge-
bung und der persénlich empfundene Tragekomfort. Von
den herstellerseitig angegebenen Schalldammwerten aus
Laborpriifungen muss ein Korrekturwert (Praxisabschlag)
abgezogen werden (Abschn. 6.3.1 (2) der TRLV Larm, Teil 3).
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Vor der Entscheidung fiir den Einsatz eines bestimm-

ten Gehorschutzes sollten im Betrieb Trageversuche
durchgefiihrt werden, um in der Praxis die individuellen
Arbeitsbedingungen, wie Staub, Hitze, starke Kérper-
bewegungen, Tragen anderer personlicher Schutzausriis-
tungen oder Signalh6ren, mitzuerfassen. Nahere Infor-
mationen zur Auswahl und Verwendung finden Sie in der
DGUV Regel 112-194 ,,Benutzung von Gehdrschutz” und
in der DGUV Information 212-024 ,,Gehorschutz®.

Die Arbeitsbereiche, in denen Schleifarbeiten durch-
gefiihrt werden, sind als Larmbereiche zu kennzeich-
nen, wenn der Tages-Larmexpositionspegel von 85 dB(A)
(oberer Auslosewert) erreicht oder tiberschritten wird.
Auslosewerte als Spitzenschalldruckpegel Lyc peak
werden bei Schleifarbeiten erfahrungsgemaf nicht er-
reicht oder iberschritten. Die Kennzeichnung erfolgt
durch das Gebotsschild M003 ,,Gehdrschutz benutzen“
(Abb. 27). In diesen Bereichen muss immer Gehdrschutz
getragen werden.

Abb. 27 Gebotsschild Gehorschutz benutzen

3.4.2 Vibration

Das Schleifen mit in der Hand gehaltenen Maschinen, wie
Winkel-, Gerad-, Exzenter- und Schwingschleifern, ist ein
typisches Arbeitsverfahren, bei dem Schwingungen Ein-
wirkungen auf das Hand-Arm-System der Bedienperson
haben. Aber auch bei handgefiihrten Schleifmaschinen,
wie Pendelschleifmaschinen, tritt diese Gefdhrdung auf.

Die gesundheitlichen Auswirkungen einer langzeitigen
Einwirkung von Hand-Arm-Vibrationen kénnen Durchblu-
tungsstorungen, Nervenfunktionsstorungen, GefaRscha-
digungen sowie Knochen- und Gelenkschaden sein. Be-
sonders bekannt ist die so genannte Weiffinger-Krankheit.
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Sie bezeichnet Durchblutungsstérungen an den Fingern,
die von langjdhrigen Vibrationsbelastungen verursacht
werden. Das Risiko fiir das Auftreten dieser Erkrankungen
erhoht sich bei niedrigen Umgebungstemperaturen, also
bei Arbeiten in der Kélte. Seit 1/2015 sind zudem das durch
Hand-Arm-Vibrationen (mit-)verursachte Carpaltunnel-
Syndrom sowie das Hypothenar-/Thenar-Hammer-Syndrom
in die Liste der Berufskrankheiten (Anlage 1 zur Berufs-
krankheitenverordnung BKV) aufgenommen worden.

Zur Beurteilung von Vibrationsbelastungen ist der auf
einen Bezugszeitraum von acht Stunden normierte Tages-
Vibrationsexpositionswert A(8) zu ermitteln.

Fir Hand-Arm-Vibrationen sind in der Larm- und
Vibrations-Arbeitsschutzverordnung ein Expositions-
grenzwert und ein Auslosewert wie folgt festgelegt
worden (siehe Tabelle 10):

Expositionsgrenzwert A(8) =5,0 m/s?2
Auslésewert A(8) = 2,5m/s?

Die Berechnung des Tages-Vibrationsexpositionswerts
A(8) kann kompliziert werden, besonders wenn mehrere
Arbeitsgerdte wahrend einer Schicht eingesetzt werden.
Wesentlich vereinfacht wird die Berechnung durch Vibra-
tions- oder Kennwertrechner, wie sie zum Beispiel vom IFA
(Institut fir Arbeitsschutz) der DGUV erhiltlich sind. Er-
gdanzend kann eine fachkundige Beratung des Unterneh-
mens erforderlich sein.

Anhaltspunkte als Einstieg in die Gefdhrdungsbeurteilung
kdonnen einer Tabelle mit Angaben fiir 5 verschiedene Bau-
arten von Schleifmaschinen entnommen werden, die auf
der Internetseite der BAuA vorhanden ist. Einen Auszug
aus dieser Tabelle zeigt Tabelle 9.

Bei Erreichen oder Uberschreiten von Auslése- oder
Expositionsgrenzwert miissen technische und organisa-
torische Mainahmen nach den Anforderungen der Ver-
ordnung vom Unternehmen festgelegt und durchgefiihrt
werden (u.a. Manahmen zur Senkung der Exposition,
Unterweisung, arbeitsmedizinische Vorsorge).
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Tabelle 9 Schematischer Auszug aus der Tabelle mit Orientierungswerten zur Gefahrdungsbeurteilung bei
Hand-Arm-Vibrationen — Beispiel Winkelschleifer aus der TRLV Vibrationen

Gerat oder
Maschine

Tatigkeit/

* o
apy IN

Bemerkung m/s

1/4

El., ohne AVS* | hoch 9,5
<0,9 kW X
mittel 6,3
gering 3,1
El.,, ohne AVS* | hoch 10,3
=1 kw .
mittel 6,7
gering 3,1
Pn., ohne AVS* | hoch 6,6
1-7k
Winkelschleifer g mittel | 4,9
gering 3,2
Hochfrequenz-
Hauptgriff
uptert mittel 11,5
Hochfrequenz-
Seitengriff .
mittel 13,8

*

AVS: Antivibrationssystem ay,,: Schwingungsgesamtwert

Zur Ermittlung der Schwingungsbelastung am Arbeitsplatz

und Durchfiihrung der Gefahrdungsbeurteilung ist nach

§ 5 LarmVibrationsArbSchV eine besondere Fachkunde

erforderlich. Praxisorientierte Konkretisierungen zur Ver-

ordnung enthalten die Technische Regel TRLV Vibrationen
sowie unter anderem die DGUV Veroffentlichungen des

DGUV-Fachbereichs Holz und Metall:

» Emissionsangaben Larm u. Vibrationen — Vorgaben
fur Hersteller/Lieferanten nach 9. ProdSV bzw.
EG-Richtlinie 2006/42/EG (DGUV-Information des
Fachbereichs HM: FBHM-023)

o Hand-Arm-Vibrationen — Checkliste zur Gefahrdungs-
beurteilung (DGUV-Information des Fachbereichs HM:
FBHM-052)

Tagliche Expositionszeit (in Stunden) von

1/2 |3/4 |1 |1 |2 |2

1/2 1/2
HEEN

Auch die Angaben der Maschinenherstellfirmen kénnen
unter bestimmten Voraussetzungen genutzt werden. Her-
stellfirmen sind gemafR EG-Maschinenrichtlinie Anhang |,
Nr. 2.2.1.1verpflichtet, fiir handgefiihrte und handgehaltene
tragbare Maschinen Vibrationskennwerte anzugeben: Erge-
ben sich Schwingungswerte oberhalb von 2,5m/s2, miissen
die Herstellfirmen den konkreten Wert benennen. Liegt der
Wert nicht oberhalb 2,5m/s?, miissen sie das angeben.

Die unter den definierten Priifbedingungen von den Her-
stellfirmen ermittelten Vibrationskennwerte (Emissionen)
entsprechen allerdings nur grob den tatsachlichen Einwir-
kungen (Immissionen) unter den speziellen Bedingungen
am Arbeitsplatz.
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Tabelle 10 Ampelprinzip zur Beurteilung der unmittelbaren Gefdhrdung durch Hand-Arm-Vibrationen

(schematisch nach TRLV Vibrationen, Teil 1, Abschnitt 6,2)

« Expositionsgrenzwert

* A®) = anzh >
e« A(8)=5,0m/s2

o Programmtechnische/organisatorischer Manahmen

« Auslosewert

o A@B) =apgh }
e A(8)=2,5m/s2

o Unterrichtung und Unterweisung der Beschaftigten
 Allg. arbeitsmedizinische Beratung

Bei Feststellung Sofortmafinahmen
Bei Uberschreiung Arbeitsmedizinische Pflichtvorsorge*

Bei Uberschreitung Arbeitsmedizinische Angebotsvorsorge

Gem. ArbMedVV Anhang Teil 3 — zur Durchfiihrung wird die DGUV Empfehlung ,.Belastungen des Muskel- und Skelettsystems

einschlie3lich Vibrationen“ empfohlen

Die Ubertragbarkeit der normbasierten Herstellerangaben
ist daher zu priifen. Falls erforderlich, sind Korrekturen oder
eigene Ermittlungen und Bewertungen durchzufiihren.

Wie die Angaben der Maschinenherstellfirmen dazu
genutzt werden kénnen, zeigt zum Beispiel DIN CEN/

TR 15350; DIN SPEC 45694 ,,Mechanische Schwingun-
gen — Anleitung zur Beurteilung der Belastungen durch
Hand-Arm-Schwingungen aus Angaben zu den benutzten
Maschinen einschlieBlich Angaben von den Maschinen-
herstellern“ oder das Informationsblatt des Fachbereichs
HM: FBHM-017 ,,Gefdhrdungsbeurteilung ,Vibration* bei
handgefiihrten und -gehaltenen Arbeitsmaschinen: Hin-
weise zur Nutzung von Herstellerangaben aus Bedie-
nungsanleitungen®.

Mafinahmen zur Vibrationsminderung beim Schleifen

mit Handmaschinen sind zum Beispiel:

o Auswahl schwingungsarmer Schleifmaschinen (siehe
Angaben der Herstellfirmen), bei Bedarf mit Zusatz-
ausriistungen zur Schwingungsminderung, wie auto-
matischer Unwuchtausgleich und vibrationsmindernde
Handgriffe

» Verwendung von Schleifwerkzeugen mit moglichst
geringer Unwucht und rechtzeitiger Werkzeugwechsel
bei verschleiBbedingter Unwucht

» regelmafige Wartung der Schleifmaschine und Behe-
bung verschleiBbedingter Unwuchten (z. B. Rundlauf
der Schleifspindel)
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o Erprobung und Bereitstellung personlicher Schutzaus-
rlistungen, wie gepriifte Vibrations-Schutzhandschuhe
(als alleinige Schutzmanahme bei Hand-Arm-Vibra-
tionen reichen Vibrations-Schutzhandschuhe nicht
aus. Bei Frequenzen unterhalb von 150 Hz (9000 U/
min.) bieten Vibrations-Schutzhandschuhe keine sig-
nifikante Risikoverringerung (TRLV Vibrationen, Teil 3,
Abschn. 3.6.1))

 Verkiirzung der Expositionszeiten durch entsprechende
Arbeitsplanung

o Unterweisung und allgemeine arbeitsmedizinische
Beratung der Maschinenbedienpersonen zu den
Gesundheitsgefahrdungen und SchutzmafSnahmen

Eine allgemeine arbeitsmedizinische Beratung muss nach
§ 11 (3) LarmVibrationsArbSchV bei Tatigkeiten ab Uber-
schreiten des Auslosewertes ,Hand-Arm-Vibrationen“
durchgefiihrt werden und kann im Rahmen der Unterwei-
sung nach § 11 LarmVibrationsArbSchV erfolgen.

Konkretisierungen zur arbeitsmedizinischen Vorsorge ent-
hélt die TRLV Vibrationen, Teil 1,,Beurteilung der Gefahr-
dung durch Vibrationen“.



3.4.3 Muskel-Skelett-Belastungen

Das Schleifen mit in der Hand gehaltenen und gefiihrten

Maschinen kann durch

o Zwangshaltungen (z.B. Rumpfvorbeuge, Hocken, Knien
oder Arme tiber Schulterniveau),

o Handhaben schwerer Maschinen bzw. Werkstiicke,

« erhohte Kraftanstrengung und/oder Krafteinwirkung
(Ganzkdrperkrafte) oder

 repetitive Tatigkeiten

und Kombination davon zu Muskel-Skelett-Belastungen

fiihren. Diese Belastungen kdnnen ebenso wie die

Vibrationen akute und/oder chronische Erkrankungen

am Muskel-Skelett-System verursachen.

Die bei der Gefahrdungsbeurteilung, zum Beispiel mit Hil-
fe der Leitmerkmalmethoden, erkannten Risiken sind zu-
ndchst durch technische Maflnahmen zu reduzieren, wie
den Einsatz von technischen Arbeitsmitteln (Beschaffung
ergonomischer Schleifmaschinen, Scherenhubtische,
Rollhocker, Schwenkkran, Balancer, Gestaltung der Sicht-
bedingungen durch Beleuchtung, ...). Danach sollten or-
ganisatorische Mafnahmen wie die Auswahl geeigneter
Beschaftigter, Belastungswechsel durch Job-Rotation und
Pausen-Gestaltung durchgefiihrt werden. Die arbeitsme-
dizinische Angebotsvorsorge ist ab dem Bereich der we-
sentlich erhohten Belastung (AMR 13.2) zu organisieren.
Im Bereich der personenbezogenen Manahmen sind
zum Beispiel Knieschoner, Unterweisung in und Ubung
von Erwdarmung, Ausgleichsiibungen sowie riickenscho-
nende Hebetechnik am Arbeitsplatz zu nennen. Eine Be-
teiligung von Beschiftigten bei der Lésungsfindung hat
sich oft bewdhrt.
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3.5 MafBlnahmen gegen thermische

Gefahrdungen

Bei Schleifarbeiten konnen thermische Gefdhrdungen
durch heifle Funken, Werkstiickoberflachen oder Werk-
zeugoberfldchen auftreten. Die hohen Temperaturen ent-
stehen beim Schleifvorgang durch die Reibung zwischen
Schleifscheibe und Werkstiick.

Die entstehenden Temperaturen kdnnen durch eine Kiih-
lung der Bearbeitungsstelle mit einem geeigneten Kiihl-
schmierstoff verringert werden. Wenn sich eine Kithlung
nicht durchfiihren ldsst, sollten geeignete Mafsnahmen
gegen thermische Gefahrdungen getroffen werden.

Zum Schutz der Hande vor heiBen Werkstiicken konnen
geeignete Schutzhandschuhe getragen werden. Moglich
ist es auch, Werkstiicke mit einem Hilfsmittel zu wech-
seln, zum Beispiel einer Zange.

Auch Schleifscheiben mit Metallgrundkdrper erwdrmen
sich bei der Bearbeitung sehr stark. Wenn die Schleif-
scheibe kurz nach der letzten Bearbeitung gewechselt
werden muss, sind auch dazu geeignete Schutzhand-
schuhe zu tragen.

Die beim Schleifen entstehenden heien Funken stellen
ebenfalls eine thermische Gefahrdung dar. Der Schleifbe-
reich ist so abzugrenzen, dass die entstehenden Funken
keine Personen an benachbarten Arbeitspldtzen oder auf
Verkehrswegen gefdhrden. Weitere Hinweise zum Schutz
der Bedienpersonen siehe Abschnitt 3.2.1,,Schleiffunken
als Ziindquelle“.

Thermische Gefahrdungen kénnen auch von Schleifma-
schinen mit einem Verbrennungsmotor ausgehen. Die
Herstellfirmen der Maschinen sind nach der 9. Verord-
nung zum Produktsicherheitsgesetz (9. ProdSV) verpflich-
tet, thermische Gefdahrdungen an den Maschinen durch
technische Schutzmafinahmen zu verhindern. Nach dem
Stand der Technik ist das aber hdufig nicht vollstandig
moglich. Diejenigen, die die Maschinen verwenden, miis-
sen daher die in der Betriebsanleitung der Schleifmaschi-
ne enthaltenen Anleitungen fiir die zu treffenden Schutz-
mafinahmen umsetzen. Teilweise sind darin konkrete
personliche Schutzausriistungen vorgeschrieben.
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Schutzmafinahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen

3.6 MafBlnahmen gegen elektrische
Gefahrdungen

Elektrische Gefahrdungen kénnen bei Schleifarbeiten auf-
treten, wenn bei motorbetriebenen Elektrowerkzeugen ein
direktes oder indirektes Beriihren spannungsfiithrender
Teile moglich ist.

Direktes Beriihren liegt beispielsweise vor, wenn Perso-
nen infolge eines defekten Maschinengehduses Kontakt
mit beschadigten elektrischen Leitungen oder mit span-
nungsfiihrenden Teilen haben.

Der Gefahr durch indirektes Beriihren sind Personen dann

ausgesetzt, wenn ein Spannungsiibertritt iber eine Kriech-

strecke erfolgen kann, zum Beispiel, wenn die Leitfahig-
keit durch Feuchtigkeit erhoht wird. Es ist auf die Sauber-
keit von Handmaschinen zu achten, weil auch durch
Staube die Kriechstrecken reduziert werden kénnen.

Das Beriihren spannungsfiihrender Teile wird fiir Personen
besonders kritisch, wenn der Strom {iber den Korper flief3t
und die Person Kontakt mit einem geerdeten Teil in der Um-
gebung hat. Dann besteht Lebensgefahr! Deshalb ist ein
moglichst isolierter Stand auf dem Boden anzustreben.

Elektrische Gefdhrdungen kdnnen vorrangig durch

folgende Mafinahmen verhindert werden:

» Versorgung der elektrischen Betriebsmittel tiber
besondere Anschlusspunkte

o Durchfiihrung von Instandhaltungsarbeiten nur
von Elektrofachkradften oder von elektrotechnisch
unterwiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht
von Elektrofachkréften

o Priifung des Elektrowerkzeugs und der elektri-
schen Leitungen auf augenscheinliche Mangel
vor Inbetriebnahme

o RegelmaéBige Priifung der Betriebsmittel durch zur
Priifung befdhigte Personen (Elektrofachkrafte)
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Alle Schleifmaschinen, ob ortsfest oder ortsveranderlich,
transportabel oder handgefiihrt, miissen entsprechend
dem elektrotechnischen Regelwerk ausgestattet sein. Alle
Maschinen miissen dem europdischen Maschinenrecht
entsprechen. Mit dem CE-Zeichen und der Konformitats-
erklarung dokumentieren die Herstellfirmen die Uberein-
stimmung der Maschine mit diesem Recht.

Bei Schleifarbeiten sind gewdhnlich hohe mechanische,

physikalische oder chemische Einwirkungen zu erwarten.
Deshalb sollten die ortsverdnderlichen Schleifmaschinen
der Kategorie 2 und damit der Schutzart IP 54 entsprechen.

Fiir handgefiihrte Schleifmaschinen geniigt die Schutzart
IP 2X. Netzanschlussleitungen miissen dem Typ HO7RN-F
entsprechen. Bis zu einer Leitungslange von 4 mist als
Netzanschlussleitung auch Typ HO5RN-F oder eine mindes-
tens gleichwertige Bauart méglich. Anschluss- und Ver-
langerungsleitungen sind im Hinblick auf Stolper-, Rutsch-
und Sturzgefahren sowie die mogliche Beschadigung der
Leitungen ordentlich und {ibersichtlich zu verlegen.

Auf Bau- und Montagestellen sind Schleifer iber Strom-
kreise mit Bemessungsstrom < AC 32 A iiber Fehlerstrom-
Schutzeinrichtungen (RCDs) mit einem Bemessungs-
differenzstrom <30 mA zu betreiben. Als alternative
SchutzmaBnahmen sind Schutzkleinspannung oder
Schutztrennung moéglich. Im Behalterbau sind Schutz-
kleinspannung oder Schutztrennung obligatorisch. Soll-
ten Steckdosen mit unbekannter SchutzmafRnahme in
Gebdudeinstallationen benutzt werden, kann ein Schutz
auch durch eine ortsveranderliche Schutzeinrichtung
(PRCD) realisiert werden.

Die Instandhaltungsarbeiten an der elektrotechnischen
Ausstattung der Schleifer sind von einer Elektrofachkraft
unter Beriicksichtigung der Vorgaben der Herstellfirmen
durchzufiihren. Ersatzteile sind entsprechend den in der
Betriebsanleitung beschriebenen technischen Bestim-
mungen zu beschaffen und zu verwenden.



Die Erfahrung zeigt, dass bei der Besichtigung auf au-
genscheinliche Mangel vor dem Einsatz der Arbeitsmittel
durch die Bedienperson die meisten Madngel bereits er-
kannt werden. Typische Feststellungen sind:

o beschéddigte Leitungen

» defekte Steckvorrichtungen

e beschadigte Gehduse

Fiir die Priifung elektrischer Betriebsmittel gelten

DGUV Vorschriften 3 und 4 ,,Elektrische Anlagen und Be-
triebsmittel“ sowie die Betriebssicherheitsverordnung in
Verbindung mit der TRBS 1201 ,,Priifungen und Kontrollen
von Arbeitsmitteln und iberwachungsbediirftigen Anla-
gen“ und der TRBS 1203 ,,Zur Priifung befahigte Personen.

Die Festlegung der Priiffristen fiir die wiederkehrenden
Priifungen gehort zur Verantwortung der Unternehmens-
leitung. Je nach Beanspruchung der Betriebsmittel sind
variable Priiffristen notwendig. Bei hohen Beanspruchun-

gen sind die Fristen zu verkiirzen. Bei niedrigen Beanspru-

chungen diirfen die Fristen verldngert werden.

Fiir elektrische Anlagen und ortsfeste Betriebsmittel ist
eine Priffrist von einem Jahr zu empfehlen. Fiir ortsver-
anderliche elektrische Betriebsmittel gilt ein Richtwert
von 6 Monaten, auf Baustellen von 3 Monaten. Die Frist
ist jedoch den jeweiligen Beanspruchungen anzupassen.
Bei besonders hohen Beanspruchungen wie dem Schlei-
fen von Metallen, der Verwendung in Bereichen mit leit-
fahigen Stauben, muss die Frist deutlich verkiirzt werden,
gegebenenfalls auf wochentlich oder taglich.

Durch langfristiges Aufbewahren der dokumentierten
Priifergebnisse lassen sich Veranderungen des Zustands
der Arbeitsmittel deutlich erkennen. Auf diese Art und
Weise kann gut gepriift werden, ob die in der Gefahr-
dungsbeurteilung festgelegten Priiffristen richtig sind
oder einer Korrektur bediirfen.

Die Verantwortung fiir die ordnungsgemafe Durchfiihrung
von Priifungen obliegt einer Elektrofachkraft.

Schutzmafinahmen bei der Benutzung von Schleifmaschinen

Weitere Informationen zum Einsatz, zur Auswahl, zum
Betrieb und zur Priifung elektrischer Betriebsmittel finden
Sie in den nachfolgend aufgefiihrten DGUV Informationen:
e DGUV Information 203-004 ,,Einsatz von elektrischen
Betriebsmitteln bei erhohter elektrischer Gefadhrdung*

e DGUV Information 203-005 ,,Auswahl und Betrieb orts-
veranderlicher elektrischer Betriebsmittel nach Einsatz-
bereichen*

e DGUV Information 203-006 ,,Auswahl und Betrieb
elektrischer Anlagen und Betriebsmittel auf Bau- und
Montagestellen“

e DGUV Information 203-070 ,,Wiederkehrende
Priifungen ortsverdnderlicher elektrischer Arbeits-
mittel — Fachwissen fiir Priifpersonen®

e DGUV Information 203-071,Wiederkehrende Priifungen
elektrischer Anlagen und Betriebsmittel — Organisation
durch den Unternehmer*
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4 Priifungen und Instandhaltung von
Schleifmaschinen und Schleifwerkzeugen

Da es sich auch bei Schleifmaschinen und Schleifwerk-
zeugen um Arbeitsmittel im Sinne der Betriebssicher-
heitsverordnung (BetrSichV) handelt, ist diese Verord-
nung auch umzusetzen, wenn es um Priifungen und
Wartung geht. Zur Prazisierung der BetrSichV wurden
Technische Regeln zur BetrSichV (TRBS) erlassen, deren
Einhaltung die Vermutungswirkung auslést, das heifdt,
dass die Einhaltung der TRBS gleichzeitig die Einhaltung
der BetrSichV zu diesem Punkt bedeutet. Zum Thema Prii-
fungen gibt es die TRBS 1201,,Priifungen und Kontrollen
von Arbeitsmitteln und tiberwachungsbediirftigen An-
lagen*, die auch auf Schleifmaschinen und Schleifwerk-
zeuge anzuwenden ist.

41  Priifung vor Inbetriebnahme

Grundsatzlich sollten kraftbetriebene Arbeitsmittel vor
der ersten Inbetriebnahme von einer zur Priifung befdhig-
ten Person gepriift werden. Davon ausgenommen sind
Priifungen, die bereits von der Herstellfirma im Zuge der
Konformitatsbewertung durchgefiihrt worden sind. Der
Priifumfang wird in der Gefahrdungsbeurteilung unter
Beriicksichtigung der Angaben der Herstellfirma fest-
gelegt; er umfasst eine Sicht- und Funktionspriifung

vor allem der Schutzeinrichtungen sowie der Einrichtun-
gen mit Schutzfunktion und ihrer Verriegelungen (siehe
Anhang 1,,Checkliste fiir die Erstinbetriebnahme von
Schleifmaschinen®). Prinzipiell gilt Ahnliches auch fiir die
Schleifwerkzeuge als Arbeitsmittel im Sinne der BetrSichV
(siehe Anhang 2 ,,Checkliste zur Priifung von Schleifwerk-
zeugen®). Diese Priifung ist zu dokumentieren.
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4.2 Wiederkehrende Priifungen

Die Betriebssicherheitsverordnung fordert, dass grund-
satzlich alle kraftbetriebenen Arbeitsmittel in angemes-
senen Zeitabstanden von einer zur Priifung befdahigten
Person gepriift werden. Bewdhrt hat sich ein jahrlicher
Abstand, Priifintervalle sind aber jeweils von der Unter-
nehmensleitung oder einer beauftragten Person unter
Beriicksichtigung der betrieblichen Einsatzbedingungen
der Schleifmaschinen sinnvoll im Rahmen der Gefdhr-
dungsbeurteilung festzulegen. Der empfohlene Priifum-
fang der technischen Priifung umfasst eine Sicht- und
Funktionspriifung auf duBerlich erkennbare Schaden
und Mangel. Diese Priifung sollte sich gleichzeitig auch
auf die gerade an der Schleifmaschine betriebsbereiten
Schleifwerkzeuge erstrecken.

Bereits im Abschnitt 3.5 ,,MaBBnahmen gegen elektrische
Gefdhrdungen“ wurde auf die in den DGUV Vorschriften

3 und 4 ,Elektrische Anlagen und Betriebsmittel“ und in
der Betriebssicherheitsverordnung in Verbindung mit der
TRBS 1203 ,,Zur Priifung befédhigte Personen® geforderten
regelmafig wiederkehrenden Priifungen fiir elektrisch
angetriebene Schleifmaschinen hingewiesen.

Auch diese wiederkehrenden Priifungen durch zur Priifung
befdhigte Personen sind zu dokumentieren.



Priifungen und Instandhaltung von Schleifmaschinen und Schleifwerkzeugen

4.3  Priifung auf augenfallige Mangel

durch Nutzer und Nutzerinnen

Personen, die Schleifmaschinen benutzen, sind fachkun-
dig in den bestimmungsgemafBen und sicheren Gebrauch
von Schleifmaschinen und der verwendeten Schleifwerk-
zeuge zu unterweisen. Basis einer solchen Unterweisung
kann eine betriebsintern erstellte, fiir die Bedienpersonen
verstandliche Betriebsanweisung sein. Ist die Betriebsan-
leitung der Herstellfirma fiir die Schleifmaschine verstand-
lich genug fiir die Bedienpersonen, kann auch sie als
Grundlage der Unterweisung dienen. Inhalt dieser Unter-
lagen und der Unterweisung muss auch die standige Prii-
fung auf augenfallige Mangel an Schleifmaschinen durch
die Bedienpersonen sein. Als praxisgerecht und hilfreich
fur diese tagliche Priifung haben sich Checklisten erwie-
sen, die arbeitsplatzspezifisch erstellt werden kdnnen.

Festgestellte Mangel sind von den Bedienpersonen ent-
weder zu beseitigen oder den Vorgesetzten zu melden,
die dann fiir eine fachkundige Beseitigung des Mangels
sorgen. Schleifmaschinen oder Schweifwerkzeuge mit
Sicherheitsmangeln sind der weiteren Benutzung umge-
hend so lange zu entziehen, bis der Mangel behoben wur-
de. (siehe DGUV Vorschrift 1,,Grundsatze der Pravention®)

4.4 Instandhaltung von Schleifmaschinen

und Schleifwerkzeugen

Die Bedienungsanleitung muss Hinweise zur Wartung und
Instandsetzung von Schleifmaschinen und zur Stérungs-
beseitigung enthalten. Haufig enthdlt sie libersichtliche
Wartungspldane. Anhang 4 gibt allgemeine Hinweise zur
Wartung und Instandsetzung von Schleifmaschinen. Die
Wartung von Schleifmaschinen und Schleifwerkzeugen
sollte von fachkundigen Personen ausgefiihrt werden. Die
empfohlenen Wartungsintervalle der Herstellfirmen soll-
ten beachtet werden. Bei der Festlegung der tatsachlichen
Wartungsintervalle sollten die tatsachlichen betrieblichen
Einsatzbedingungen fiir einen stérungsfreien Betrieb
sinnvoll beriicksichtiget werden.

Wenn die fachkundige Person fiir die Wartung und In-
standsetzung auch zur Priifung befdhigte Person im Sinne
der BetrSichV ist, kann sie die Wartung und die wieder-
kehrende Priifung auch miteinander verkniipfen.
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Anhang 1

Vorschriften und Regeln

Nachstehend sind die besonders zu beachtenden
einschldgigen Vorschriften, Regeln, Informationen und
Normen zusammengestellt.

1. Gesetze, Verordnungen

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

o Produktsicherheitsgesetz — ProdSG

» Neunte Verordnung zum Produktsicherheitsgesetz
(Maschinenverordnung — 9. ProdSV)

o Gesetz tiber die Durchfiihrung von Manahmen des
Arbeitsschutzes zur Verbesserung der Sicherheit und
des Gesundheitsschutzes der Beschéaftigten bei der
Arbeit (Arbeitsschutzgesetz — ArbSchG)

e Verordnung iiber Sicherheit und Gesundheitsschutz
bei der Verwendung von Arbeitsmitteln (Betriebs-
sicherheitsverordnung — BetrSichV)

e Verordnung zum Schutz der Beschaftigten vor
Gefdhrdungen durch Ldrm und Vibration (Larm- und

Vibrations-Arbeitsschutzverordnung — LarmVibrations-

ArbSchV)
o Verordnung zur Arbeitsmedizinischen Vorsorge
(ArbMedVV)

2. Vorschriften, Regeln und Informationen fiir
Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit

Bezugsquelle:
Bei Ihrem zusténdigen Unfallversicherungstréger und unter
www.dguv.de/publikationen

DGUV Vorschriften

e DGUV Vorschrift 1,,Grundsatze der Pravention“

e DGUV Vorschrift 3 und 4 ,,Elektrische Anlagen und
Betriebsmittel*
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DGUV Regeln

DGUV Regel 109-001,,Schleifen, Biirsten und Polieren
von Aluminium — Vermeiden von Staubbranden und
Staubexplosionen®

DGUV Regel 109-002 ,,Arbeitsplatzliiftung —
Lufttechnische MaRnahmen*

DGUV Regel 109-003 ,Tatigkeiten mit Kiihlschmierstoffen
DGUV Regel 112-190 ,,Benutzung von Atemschutzgerdten®
DGUV Regel 112-192 und 112-992 ,,Benutzung von
Augen- und Gesichtsschutz“

DGUV Regel 112-194 ,,Benutzung von Gehdorschutz*
DGUV Regel 113-001,,Explosionsschutz-Regeln (EX-RL)

DGUV Informationen

DGUV Information 201-012 ,,Emissionsarme Verfah-
ren nach TRGS 519 fiir Tatigkeiten an asbesthaltigen
Materialien*

DGUV Information 203-004 ,,Einsatz von elektrischen
Betriebsmitteln bei erhohter elektrischer Gefahrdung®
DGUV Information 203-005 ,,Auswahl und Betrieb
ortsveranderlicher elektrischer Betriebsmittel nach
Einsatzbereichen*

DGUV Information 203-006 ,,Auswahl und Betrieb
elektrischer Anlagen und Betriebsmittel auf Bau- und
Montagestellen®

DGUV Information 203-070 “Wiederkehrende Priifun-
gen ortsveranderlicher elektrischer Arbeitsmittel —
Fachwissen fiir Priifpersonen®

DGUV Information 203-071,Wiederkehrende Priifungen
elektrischer Anlagen und Betriebsmittel — Organisation
durch den Unternehmer*

DGUV Information 209-015 ,,Instandhaltung —

sicher und praxisgerecht durchfiihren

DGUV Information 209-022 ,,Hautschutz an Holz-

und Metallarbeitspldtzen*

DGUV Information 209-023 ,,Ldrm am Arbeitsplatz*
DGUV Information 209-026 ,,Brand- und Explosions-
schutz an Werkzeugmaschinen*

DGUV Information 209-045 ,,Absauganlagen und Silos
flir Holzstaub und -spdne“

DGUV Information 209-084 ,,Industriestaubsauger
und Entstauber

DGUV Information 209-090 ,Tatigkeiten mit Magnesium®
DGUV Information 211-010 ,,Sicherheit durch Betriebs-
anweisungen®

DGUV Information 212-017 ,,Auswahl, Bereitstellung
und Benutzung von beruflichen Hautmitteln“

DGUV Information 212-024 ,,Gehorschutz*


http://www.gesetze-im-internet.de
https://publikationen.dguv.de/

Sonstige Schriften der Unfallversicherungstrager

BGHM-Kurzinformation: Arbeitsschutz Kompakt Nr. 135
»Stationdre Bandschleifmaschinen®

FBHM-017, Fachausschussinformationsblatt ,,Gefdahr-
dungsbeurteilung ,Vibrationen bei handgefiihrten und
-gehaltenen Arbeitsmaschinen: Hinweise zur Nutzung
von Herstellerangaben aus Bedienungsanleitungen®
FBHM-023, DGUV-Information ,,Emissionsangaben
Larm u. Vibrationen —Vorgaben fiir Hersteller/Lieferan-
ten nach 9. ProdSV bzw. EG-Richtlinie 2006/42/EG
FBHM-052, DGUV-Information ,,Hand-Arm-

Vibrationen — Checkliste zur Gefahrdungsbeurteilung”

3. Normen

Bezugsquelle:
Beuth-Verlag GmbH, BurggrafenstrafSe 6, 10787 Berlin
bzw. VDE-Verlag, BismarckstrafSe 33, 10625 Berlin

DIN CEN/TR 15350:2013-12

»Mechanische Schwingungen — Anleitung zur Beurtei-
lung der Belastung durch Hand-Arm-Schwingungen aus
Angaben zu den benutzten Maschinen einschliefilich
Angaben von den Maschinenherstellern®

DIN EN ISO 7010:2020-07

»Graphische Symbole — Sicherheitsfarben und Sicher-
heitszeichen — Registrierte Sicherheitszeichen*

DIN EN ISO 11148-7:2013-01

»,Handgehaltene nicht elektrisch betriebene
Maschinen — Sicherheitsanforderungen;

Teil 7: Schleifmaschinen fiir Schleifkdrper

DIN EN ISO 11148-8:2012-06

»Handgehaltene nicht elektrisch betriebene
Maschinen — Sicherheitsanforderungen;

Teil 8: Schleifmaschinen fiir Schleifblatter und Polierer
DIN EN ISO 11148-9:2012-06

,Handgehaltene nicht elektrisch betriebene
Maschinen — Sicherheitsanforderungen;

Teil 9: Schleifmaschinen fiir Schleifstifte*

DIN EN ISO 16089:2016-06

»Werkzeugmaschinen — Sicherheit — Ortsfeste
Schleifmaschinen“

DIN EN ISO 19432:2020-09

»,Baumaschinen und -ausriistungen — Tragbare,
handgefiihrte Trennschleifmaschinen mit Verbren-
nungsmotor — Sicherheit und Prifverfahren®

Anhang 1

DIN I1SO 525:2022-01

»Schleifkorper aus gebundenem Schleifmittel -
Formen, Bezeichnung und Kennzeichnung®

DIN ISO 603:2000-05

»Schleifkorper aus gebundenem Schleifmittel - Maf3e
DIN ISO 666:2013-12

~Werkzeugmaschinen — Aufspannen von geraden
Schleifscheiben mit Hilfe von Aufnahmeflanschen*
DIN ISO 3919:2017-04

»Schleifmittel auf Unterlagen — Lamellenschleifstifte®
DIN ISO 5429:2013-12

»Schleifmittel auf Unterlagen — Lamellenschleif-
scheiben mit festen und losen Flanschen*

DIN ISO 6104:2005-08

»Schleifwerkzeuge mit Diamant oder Bornitrid —
Rotierende Schleifwerkzeuge mit Diamant oder kubi-
schem Bornitrid — Allgemeine Ubersicht, Bezeichnung
und Benennungen in mehreren Sprachen®

DIN I1SO 15635:2001-11

»Schleifmittel auf Unterlagen — Facherschleifscheiben
DIN ISO 16057:2003-04

»Schleifmittel auf Unterlagen — Vulkanfiberschleif-
scheiben“

DIN EN 12413:2019-12

»Sicherheitsanforderungen fiir Schleifkorper

aus gebundenem Schleifmittel“

DIN EN 13236:2019-07

,»Sicherheitsanforderungen fiir Schleifwerkzeuge
mit Diamant oder Bornitrid“

DIN EN 13743:2017-04

»Sicherheitsanforderungen fiir Schleifmittel auf
Unterlagen*

DIN EN 60745-2-3:2015-04

»Handgefiihrte motorbetriebene Elektrowerkzeuge

— Sicherheit — Teil 2-3: Besondere Anforderungen fiir
Schleifer, Polierer und Schleifer mit Schleifblatt

DIN EN IEC 62841-3-4:2022-08

»Elektrische motorbetriebene handgefiihrte
Werkzeuge — Sicherheit — Besondere Anforderungen
fiir transportable Tischschleifmaschinen*

VDI 2057 Blatt 2:2016-03

»Einwirkung mechanischer Schwingungen auf

den Menschen — Hand-Arm-Schwingungen®
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Anhang 2

Checkliste fiir die Erstinbetriebnahme von Schleifmaschinen

Q QR RQRRR R RRR @ QK

Liegt fiir die Maschine eine Konformitats-
erklarung vor?

Ist an der Maschine (oder der Gesamtheit von
Maschinen) das CE-Zeichen vorhanden?

Wurde die Maschine mit einer Betriebsanleitung in
Landessprache ausgeliefert?

Enthalt die Betriebsanleitung alle notwendigen
Hinweise {iber den Transport und, falls erforderlich,
den Zusammenbau der kompletten Maschine?

Enthalt die Betriebsanleitung Informationen liber
die Inbetriebnahme?

Sind in der Betriebsanleitung Angaben {iber die
Kennwerte der Energieversorgung vorhanden?

Enthalt die Betriebsanleitung Informationen
tber die bestimmungsgemafe Verwendung der
Maschine und wird sie entsprechend eingesetzt?

Werden in der Betriebsanleitung Hinweise zur
Benutzung der Schutzeinrichtung gegeben?

Wurde eine an der Maschine vorhandene Feuer-
[6schanlage fachgerecht aktiviert?

Wurde eine Sicherheitsbelehrung durchgefiihrt?

Ist das Bedienpersonal fiir diese Maschine
geschult und unterwiesen?

Werden die Gefdhrdungen beschrieben, die von
der Maschine ausgehen?

Enthalt die Betriebsanleitung Hinweise iiber
Restrisiken?

Behandelt die Betriebsanleitung die sicherheits-
technische Relevanz aller Betriebszustdande und
Betriebsarten der Maschine?

Q Q@ & @ @

Werden in der Betriebsanleitung die Sicherheits-
einrichtungen, ihre Wirkungsweise und
Uberpriifung beschrieben?

Werden die an der Maschine vorhandenen
Stellteile und ihre Auswirkungen auf die
Maschinenfunktion beschrieben?

Sind Anleitungen zur Fehlererkennung und Fehler-
ortung sicherheitsrelevanter Zustande vorhanden?

Enthalt die Betriebsanleitung Angaben iiber die
von der Maschine verursachten Emissionen
(Larm, Dampfe, Stdube...)?

Wurden die erforderlichen Fristen und der Umfang
der Priifungen festgelegt?

Sind fiir alle gefahrbringenden Bewegungen
Schutzeinrichtungen vorhanden?

Ist das Sicherheitskonzept so gewdhlt, dass keine
Anreize zum Umgehen von Schutzeinrichtungen
bestehen?

Muss man beim Betreiben der Maschine spezielle
Hinweise beriicksichtigen?



Anhang 3

Checkliste zur Priifung von Schleifwerkzeugen

Sind alle relevanten Dokumente gelesen worden? @

o Betriebsanleitung der Schleifmaschine

« Spezifische Vorschriften und Anweisungen fiir

die gegebene Schleifoperation
¢ Sicherheitshinweise der Herstellfirma des
Schleifmittels

Wurde das richtige Werkzeug ausgewahlt?
(Schleifverfahren, Maschinentyp)

Wurde das Werkzeug kontrolliert

(Sichtpriifung, ggf. Klangtest)?

War es

e unbeschadigt,

» freivon Rissen,

» ohne Verformungen,

« ggf. nach Verfalldatum noch verwendbar
(bei kunstharzgebundenen Schleifscheiben
fir handgehaltene Maschinen)?

Wurden die Montagevorrichtungen (Flansche)
kontrolliert? Waren sie

o richtig dimensioniert,

» sauberund frei von Graten und Rost,

e nichtverformt,

e ohne Verschlei3spuren,

o frei beweglich, wo notwendig?

Wurden die Befestigungsmuttern oder die

Schrauben kontrolliert? Waren sie

e sauberund frei von Graten, Verformungen
und Rost,

e ohne Verschleif3spuren,

o inderrichtigen Lange und mit der richtigen
Gewindesteigung ausgefiihrt?

Wurden Zwischenlagen verwendet

(wenn vorgesehen)? Hatten sie

o dierichtige Grofie,

o das fiir die Anwendung geeignete Material?

Wurde Folgendes kontrolliert und bei Bedarf
korrigiert

e die Spannung des Werkzeugs,

o die Flanschunwucht,

o die Schleifscheibenunwucht?

Wurden die Befestigungsschrauben

« in derrichtigen Reihenfolge,

* mit den vorgeschriebenen Werkzeugen,
o ohne liberméBige Kraft

angezogen?

Wenn das Werkzeug mit einem Drehrichtungspfeil

gekennzeichnet war,

e wurde das Werkzeug in der richtigen Richtung

montiert?

Wurde die korrekte Arbeitsgeschwindigkeit
(Drehzahl) gewihlt

« ander Maschine (wenn einstellbar) wie auf dem
Werkzeug angegeben, im Einklang mit der Spin-

deldrehzahl?

Wurden die Schutzeinrichtungen

o richtig eingepasst,

o auf Funktion gepriift,

o korrekt justiert und nachgestellt?

Wurden die Arbeitsauflagen und Einspann-
und Klemmvorrichtungen gepriift?

Sind sie

o sicher,

» voll funktionsfahig,

e richtigjustiert?

Wurde eine vorhandene Abrichtvorrichtung
iberpriift? Ist sie

« augenfillig unbeschadigt,

o geeignet fiir die Aufgabe?

Wurde bei Kiihlmittelbenutzung iiberpriift, ob
o die Schleifscheibe dafiir geeignet ist,

o die KiihImittelzufuhr korrekt arbeitet,

e das Kiihlmittel regelmafig gepriift wird?

Wurde ein Probelauf durchgefiihrt?
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Anhang 4

Instandhaltungshinweise
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Um einen storungsfreien Betrieb zu gewdhrleisten,
ist die Schleifmaschine regelmafiig zu pflegen und
zu warten.

Wartung, Reinigung und Instandsetzung dirfen nur

durch entsprechend qualifizierte Beschaftigte erfolgen.

Die regelmafig notwendigen Reinigungs-, Pflege- und

Wartungsarbeiten entnehmen Sie der Betriebsanleitung.

Wie oft die Anlage gereinigt werden muss, hangt auch
von den Arbeits- und Umgebungsbedingungen ab.

Reinigungs- und Wartungsarbeiten diirfen nur bei ab-
geschalteter und stillgesetzter Maschine durchgefiihrt
werden. Dazu ist die Maschine auszuschalten und
gegen unbefugtes Wiedereinschalten zu sichern. Be-
steht keine Sicht zum Hauptschalter, ist er durch ein
Schloss gegen Wiedereinschalten zu sichern.

Arbeiten an elektrischen Einrichtungen diirfen nur
von Elektrofachkraften ausgefiihrt werden.

Regelmafig zu tauschende Sicherheitsbauteile sind
den Wartungshinweisen in der Dokumentation der
Herstellfirma zu entnehmen. Wenn Sicherheitsbau-
elemente ausgetauscht werden, sind nur die Original-
bauteile zu verwenden.

Nach dem Tausch eines Sicherheitsbauteils ist die
korrekte Funktion der Sicherheitseinrichtung zu priifen
und zu dokumentieren.

Vor der Reinigung, Wartung und Instandsetzung ms-
sen Gefahren durch Restenergien beseitigt worden
sein. Dabei muss besonders der Nachlauf bei grof3eren
Schleifwerkzeugen beachtet werden.

Gefahren, die von verketteten Anlagen ausgehen, sind
zu beseitigen. Vor der Instandhaltung von verketteten
Anlagen ist die Gesamtheit moglichst stillzusetzen.

Weitere Hinweise zur sicheren und praxisgerechten
Instandhaltung enthdlt die DGUV Information 209-015.



Anhang 5

Die hdufigsten Unfallursachen beim Umgang mit Winkelschleifern

Eingespanntes Werkstlick

Persdnliche Schutzausriistung verwenden

2 @®

Gerade Schnitte ausfiihren
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A

Trennschleifscheibe nur zum Trennen
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Korrekte Anbringung der Schutzhaube
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Gesicherter Arbeitsplatz

T

v

11/2022 Grafik: BGHM

Y BGHM

Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Die hdufigsten Unfallursachen beim Umgang mit Winkelschleifern

Fehlende oder falsche Einspannung des Werkstiicks

Notwendige Persdnliche Schutzausriistung nicht getragen
oder falsche PSA getragen

Mit Trennschleifscheibe nicht Schruppen

X s

Fehlende oder falsche Schutzhaube

Vg~

Unsicherer Standplatz
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