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Anwendungsbereich

Dieses Kapitel findet Anwendung auf das Betreiben von kraftbetriebe-
nen Schleif- und Birstwerkzeugen und zugehérige Einrichtungen.

Zugehérige Einrichtungen sind z. B. Abrichtwerkzeuge,
Zwischenlagen, Stitzteller, Aufnahmevorrichtungen fir
Schleifhilsen und Einrichtungen zum Lagern und Trans-
portieren.

Begriffsbestimmungen
Im Sinne dieses Kapitels werden folgende Begriffe bestimmt:
1. Schleifwerkzeuge sind

a) Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel,

Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel sind z. B.
Schleifscheiben und Trennschleifscheiben, Schleifkérper auf
Tragscheiben, Schleifteller, Schleifsegmente, Schleifstifte,
Schleiftspfe, Schleifkegel, gekropfte Schleifscheiben, bei
denen Korunde oder Siliciumcarbide als Schleifmittel ver-
wendet werden, Natursteine.

Siehe auch DIN 69111 ,Schleifkérper aus gebundenem
Schleifmittel; Einteilung, Ubersicht” und DIN ISO 525
,Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel; Allgemeine
Anforderungen”.

b) Schleifkérper mit Diamant oder Bornitrid oder mit Werkstoffen
vergleichbarer Eigenschaften als Schleifmittel,

Die Schleifkérper kénnen sowohl aus Vollkérpern bestehen,
in denen das Schleifmittel eingebunden ist, als auch aus
Grundkérpern mit aufgebrachten Schleifmittelbeldgen.

Schleifmittelbeléige kénnen z. B. durch Pressen, Kleben,
Lsten, Schweifien, Sintern oder galvanisches Beschichten
aufgebracht sein. Der Grundkérper kann z. B. aus Metall,
Keramik oder Kunstharzmassen bestehen.

Siehe auch DIN 69800-1 ,Schleifkérper mit Schleifbelag
aus Diamant oder Bornitrid; Ubersicht, Benennung” und
DIN 69800-2 ,Schleifkérper mit Schleifbelag aus Diamant

und Bornitrid; Formschlissel, Bezeichnung”.
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c) Schleifmittel auf Unterlage,

Schleifmittel auf Unterlage sind z. B. Vulkanfiberschleifschei-
ben, Fécherschleifscheiben, Schleifblétter, Schleifbénder,
Schleifhiilsen, Lamellenschleifscheiben und -schleifstifte.

Siehe auch DIN 69183 ,Lamellenschleifstifte” und DIN
69184 ,Lamellenschleifscheiben”.

d) Schleifkérper aus Faservlies mit Schleifmittel,

Schleifkérper aus Faservlies mit Schleifmittel sind z. B.
Scheiben mit und ohne Vulkanfiberriicken, Stitzteller oder
Schaft, bei denen das Schleifmittel in ein synthetisches
Faservlies eingebunden ist.

e) Schleifmitteltréger in Verbindung mit Schleifpasten und
Schleifmitteln, die fir die Fertigungsverfahren Schleifen, Polie-
ren, Honen und Lappen verwendet werden.

Schleifmitteltréiger sind z. B. PlieBt, Polier- und Lappschei-
ben. Antriebs- oder Umlenkrollen von z. B. Bandschleifma-
schinen sind keine Schleifmitteltréiger.
In Schleifpasten sind feinkérnige Schleifmittel, z. B. Korund,
Siliciumcarbid, Bornitrid, Diamant pastés gebunden und
homogen verteilt.

2. Schleifmittel sind Korund, Siliciumcarbid, Diamant, Bornitrid oder

andere Werkstoffe mit vergleichbaren Eigenschaften.

3. Schleifarten sind:

- Umfangschleifen, das Schleifen mit der Umfangfléche des
Schleifwerkzeuges,

- Seitenschleifen, das Schleifen mit der Seitenfléche des
Schleifwerkzeuges,

- Hochdruckschleifen, das Umfangschleifen mit hohem
Anpressdruck,

- Trennschleifen, das Umfangschleifen zum Abléngen oder
Schlitzen von Werkstiicken.

Siehe auch DIN 8589-11 ,Fertigungsverfahren Spanen;
Schleifen mit rotierendem Werkzeug; Einordnung, Unter-

teilung, Begriffe”.
4. Birstwerkzeuge sind Werkzeuge, die aus Birstenkdrper und
Besteckungsmaterial bestehen und die fiir die Fertigungsverfahren
Birstspanen, Birsten und Reinigungsschleifen verwendet werden.
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Siehe auch

DIN EN 1083-1 ,Kraftbetriebene Biirstwerkzeuge; Teil 1:
Definitionen und Nomenklatur”,

DIN 8589-8 Fertigungsverfahren Spanen; Birstspa-
nen; Einordnung, Unterteilung, Begriffe”,

DIN 8592 .Fertigungsverfahren Reinigen; Einord-
nung, Unterteilung, Begriffe”.

Besteckungsmaterial bildet den Arbeitsteil eines Birstwerk-
zeuges und besteht aus metallischen Dréhten, synthetischen oder
natirlichen Fasern oder aus Mischungen der genannten
Werkstoffe, die ihrerseits mit Schleifmitteln besetzt oder durchsetzt
sein kénnen.

Arbeitshdchstgeschwindigkeit ist die hdchstzulédssige Umfangs-
geschwindigkeit eines rotierenden Schleif- oder Birstwerkzeuges.

Zuléssige Drehzahl ist die Drehzahl eines rotierenden Schleif-
oder Biirstwerkzeuges bei Arbeitshchstgeschwindigkeit.

Arbeitshéchstgeschwindigkeit v,,; und zuldssige Drehzahl
n,, eines rotierenden Schleif- oder Birstwerkzeuges sind
bestimmt durch:

D.n, 3,14

Vg0 000 "™
n,, = —d 60 - 1000 in 1/min
D.3,14

In den vorgenannten Gleichungen sind einzusetzen:
v, in m/s
n, in 1/min

D (AuBendurchmesser des Schleifwerkzeuges) in mm
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3 MaBnahmen zur Verhiitung von Gefahren fiir Leben und Ge-
sundheit bei der Arbeit

3.1 BestimmungsgeméBe Verwendung und Verwendungsein-
schrankungen

3.1.1 Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass nur solche Schleif- und

Birstwerkzeuge und zugehdrige Einrichtungen in Betrieb genommen
werden, die den Bestimmungen des § 7 der Betriebssicherheitsver-
ordnung entsprechen.

Bei Schleifwerkzeugen kann von der Erfillung dieser An-
forderung ausgegangen werden, wenn sie z. B. folgenden
Normen entsprechen:

- DIN EN 12413 ,Sicherheitsanforderungen  fiir
Schleifkérper aus gebundenem
Schleifmittel”,

- DIN EN 13236 ,Sicherheitsanforderungen  fiir
Schleifwerkzeuge mit Diamant
oder Bornitrid”,

- DIN EN 13743 ,Sicherheitsanforderungen  fiir
Schleifmittel auf Unterlagen”,

- DIN EN ISO 6103 ,Schleifkérper aus gebundenem
Schleifmittel;Zuldssige  Unwucht
von Schleifscheiben im Lieferzu-
stand; Prifung”.

Bei Birstwerkzeugen kann von der Erfillung dieser

Anforderung ausgegangen werden, wenn sie z. B. DIN

EN 1083-2 ,Kraftbetriebene Birstwerkzeuge; Sicherheits-

technische Anforderungen” entsprechen.

3.1.2 Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass

1. Schleif- und Biirstwerkzeuge nur bis zu der in der Kennzeichnung
angegebenen Arbeitshéchstgeschwindigkeit oder zul@ssigen
Drehzahl betrieben werden,

Dies wird z. B. erreicht, wenn die Nennleerlaufdrehzahl
der Schleifspindel nicht héher ist als die auf dem
Schleifwerkzeug angegebene Drehzahl.

Dies schlieBt ein, dass bei mehrstufigen bzw. stufenlos ein-
stellbaren Antrieben die zuldssige Drehzahl des neuen
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Schleifwerkzeuges entsprechend der Abnutzung des
Schleifwerkzeuges nur so weit gesteigert werden kann,
dass die angegebene Arbeitshéchstgeschwindigkeit nicht
Uberschritten wird.

Schleifwerkzeuge entsprechend den in der Kennzeichnung ange-
gebenen Verwendungseinschrénkungen betrieben werden,

Schleifkérper aus Naturstein nur bis zu einer Arbeitshéchstge-
schwindigkeit von 16 m/s betrieben und nicht zum Schleifen von
Metall eingesetzt werden,

Schleifwerkzeuge, ausgenommen Schleifkérper aus Naturstein,
deren Schleifmittel ganz oder teilweise aus freier kristalliner
Kieselsdure besteht, nicht verwendet werden,

Als freie kristalline KieselsGure werden die kristallinen
SiO,-Modifikationen Quarz, Cristobalit und Tridymit be-

zeichnet.

Schleifwerkzeuge mit bleihaltigen oder anderen gesundheits-
schddlichen Bestandteilen oder Anstrichen nur auf ortsfesten
Schleifmaschinen mit Absaugeinrichtungen ohne Luftriickfihrung
verwendet werden,

Gesundheitsschadlich sind solche Bestandteile, die nach
Einatmen, Verschlucken oder Aufnahme durch die Haut
Gesundheitsschaden verursachen kénnen.

Siehe auch Gefahrstoffverordnung, Technische Regeln fiir
Gefahrstoffe ,Grenzwerte in der Luft am Arbeitsplatz;
Luftgrenzwerte” (TRGS 900) und BG-Regel ,Arbeitsplatz-
liftung - Lufttechnische Mafinahmen” (BGR 121).

Schleifkérper mit keramischer und Magnesit-Bindung nicht zum
Trennschleifen verwendet werden,

Schleifkérper mit Kunstharzbindung nicht mit Kishlschmierstoffen,
die zu einer Unterschreitung des Sicherheitsfaktors fihren, betrie-
ben werden

Eine Unterschreitung des Sicherheitsfaktors ist in der Regel
nicht zu erwarten, wenn

- der pH-Wert des Kihlschmierstoffes < 11

und
- die Temperatur des Kihlschmierstoffes < 35 °C
betréagt.
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und

8. die den Werkzeugen beigefigten Etiketten bis zum Verbrauch der
Werkzeuge aufbewahrt werden.

3.1.3 Kénnen bei Einhaltung der Bestimmungen nach Abschnitt 3.1.2 zusétz-
liche Geféhrdungen entstehen, hat der Unternehmer entsprechende
MaBnahmen zu treffen.

Zusétzliche Geféhrdungen kénnen z. B. auftreten durch

Lérm,
Funkenflug,

Gefahrstoffe, die durch die Bearbeitung von Werk-
stiicken oder Werkstoffen selbst entstehen.

Siehe auch

Gefahrstoffverordnung,

Unfallverhitungsvorschrift ,Grundsdtze der Prévention”

(BGV A1),
Unfallverhitungsvorschrift ,Lérm” (BGV B3),

BG-Regel ,Vermeidung der Gefahren von Staub-
bréinden und Staubexplosionen beim Schleifen, Birsten
und Polieren von Aluminium und seinen Legierungen”

(BGR 109),

BG-Regel ,Arbeitsplatzliftung - Lufttechnische MaB-
nahmen” (BGR 121),

BG-Regel ,Benutzung von Atemschutzgerdten” (BGR
190),

BG-Regel ,Benutzung von Augen- und Gesichtsschutz”
(BGR 192).

3.1.4 Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass Schleifkérper in
Magnesitbindung mit einem AuBendurchmesser > 1000 mm

1.

nicht langer als zwei Jahre nach deren Beschaffung und nicht lan-
ger als vier Jahre nach deren Herstellung betrieben werden

und

in regelmaBigen Absténden, mindestens jedoch einmal monatlich,
auf duBere Verénderungen gepriift werden. Wird eine Rissbildung
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festgestellt, hat der Unternehmer sicherzustellen, dass diese
Schleifkérper nicht mehr verwendet werden.

3.1.5 Unternehmer und Versicherte dirfen Verénderungen an Schleifwerk-
zeugen, soweit sie sich nicht aus der bestimmungsgemdfen
Verwendung ergeben, nicht vornehmen.

Solche Verdnderungen sind z. B.

- das Behauen von Werkzeugen, das VergréBern von
Bohrungen und das Verkleinern von Bohrungen durch
AusgieBBen bei Schleifkérpern aus gebundenem Schleif
mittel,

- das Ausstanzen gebrauchter Trennschleifscheiben und
Vulkanfiberschleifscheiben.

3.2 Lagern und Transportieren von Schleif- und Birstwerkzeugen

3.2.1 Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass Schleif- und Birstwerk-
zeuge beim Lagern und Transportieren in ihrer Festigkeit nicht beein-
triichtigt werden und die dafiir benétigten Einrichtungen zur Verfiigung
stehen.

Einflisse, die die Festigkeit beeintréichtigen kénnen, sind

bei
- Birstwerkzeugen z. B. das Lagern auf dem Biirstenfeld,

- Schleifwerkzeugen, StéBe und Erschiitterungen beim
Transportieren,

- Schleifkérpern in  Magnesitbindung eine erhshte
Feuchtigkeitsaufnahme,

- Schleifbéndern, Kantenbeschédigungen sowie die
Lagerung unter ungiinstigen Klimabedingungen.

Es empfiehlt sich, Werkzeuge so zu lagern, dass diese ent-
sprechend der Reihenfolge der Anlieferung entnommen
werden kénnen.

3.2.2  Versicherte haben beim Lagern und Transportieren von Schleif- und
Birstwerkzeugen die zur Verfigung gestellten Einrichtungen zu be-
nutzen.
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Die Verwendung geeigneter Lagereinrichtungen verhindert
z. B. eine Herabsetzung des Sicherheitsfaktors durch
Einwirkung von

- Feuchtigkeit,
- Frost,
- aggressiven Medien
und
- einseitiger Erwdrmung oder Abkihlung.

Einseitige Erwérmung oder Abkihlung kann zu Span-
nungsrissen fihren.

Die Verwendung geeigneter Transportmittel verhindert -
soweit Gewicht, Form und MaBe der Werkzeuge dies
erfordern - mechanische Beschddigungen, z. B. durch
StéBe, Umfallen oder Herabfallen.

3.2.3  Versicherte haben Schleif- und Birstwerkzeuge entsprechend den
Weisungen des Unternehmers sachgerecht zu lagern und zu transpor-

tieren.

Schleifwerkzeuge sollten auf einer ebenen Unterlage oder
stehend in einem Gestell gelagert werden, so dass kein
Kippen, keine Beschddigung oder Bruch durch Eigen-
gewicht méglich sind.
Hinsichtlich der Lagerung von Birstwerkzeugen siehe auch
DIN EN 1083-2 ,Kraftbetriebene Birstwerkzeuge; Teil 2:
Sicherheitstechnische Anforderungen”.

3.3 Befestigen von Schleifwerkzeugen

3.3.1 Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass Schleifwerkzeuge auf

Schleifmaschinen durch hierin unterwiesene Versicherte befestigt wer-
den und die dafiir benétigten Einrichtungen zur Verfigung stehen.

3.3.2  Die im Befestigen von Schleifwerkzeugen unterwiesenen Versicherten
1. haben die Kennzeichnung der Schleifwerkzeuge zu beachten,

2. haben vor jedem Befestigen Schleifwerkzeuge und Spannzeuge
auf erkennbare Méangel zu prifen,
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Erkennbare Mdangel bei Schleifwerkzeugen kénnen z. B.
sein: Risse, Ausbriiche, Verénderungen im &uBeren Erschei-
nungsbild.

Die Prifung erfolgt im Allgemeinen durch eine Sicht-
prifung.

Bei

- Schleifkérpern entsprechend Abschnitt 2 Nr. 1 Buch-
stabe a) mit keramischer Bindung

und

- Schleifkérpern entsprechend Abschnitt 2 Nr. 1 Buch-
stabe b) mit Grundkérpern aus Keramik

mit D > 80 mm erfolgt zusdtzlich eine Klangprifung zur
Feststellung eventueller Risse. Davon ausgenommen sind
verklebte oder verschraubte Schleifkérper, Schleifseg-
mente, Schleifstifte und Schleifkegel.

Bei der Klangprifung werden die Schleifkérper mit einem
nichtmetallischen Gegenstand abgeklopft. Ein unbeschd-
digter Schleifkérper gibt einen klaren, ein beschédigter
einen dumpfen oder scheppernden Klang.

Erkennbare Méngel an Spannzeugen kénnen z. B. sein
- Gratbildung auf der Anlageseite,
- Verschmutzung,

- schadhafte Gewindegdnge von Spannmuttern und
Schrauben,

- Verformungen (z. B. Spannzangen),

- Verrottung.

3. dirfen keine Schleifwerkzeuge und Spannzeuge mit erkennbaren

4.

Méngeln befestigen,

haben passende Schleifwerkzeuge entsprechend den Angaben in
der Betriebsanleitung auf die Schleifspindel oder Werkzeugauf-
nahme zu bringen,

Dies wird z. B. erreicht, wenn die Schleifwerkzeuge leicht
aufgebracht werden und ein Presssitz vermieden ist.
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5.

haben Schleifwerkzeuge unter Verwendung der vom Maschinen-
hersteller fir die jeweiligen Schleifwerkzeuge vorgesehenen
Spannvorrichtungen zu befestigen; bei der Verwendung von
Spannflanschen sind diese unter Beriicksichtigung von

- Schleifkérperform,

- Schleifkérpermafen,

- Schleifkérperbindung
und

- Maschinenart

auszuwdhlen,

Auswahl geeigneter Spannflansche siehe nachfolgende

Tabelle und Abbildungen T und 2.

haben sicherzustellen, dass die Schleifkérper bei gréBtméglicher
Belastung durch Betriebskréfte nicht zwischen den Flanschen rut-
schen aber dennoch eine Schadigung des Schleifkérpers durch zu
hohe Fléchenpressung ausgeschlossen ist,

dirfen Schleifkérperbohrungen nicht durch ineinandergesteckte
Reduzierringe oder Vergieflen der Schleifkérperbohrungen ver-
kleinern,

haben, soweit die Befestigung mittels Spannflanschen erfolgt,
- bei Schleifkérpern nach Abschnitt 2 Nr. 1 Buchstabe a)
und

- bei Schleifkérpern nach Abschnitt 2 Nr. 1 Buchstabe b) mit
Grundkérpern aus Keramik,

zwischen Schleifkérper und Spannflansche geeignete Zwischen-
lagen zu legen.

Dies gilt nicht fir folgende Schleifkérper nach Abschnitt 2 Nr. 1
Buchstabe a):

- gekrdpfte Schleifscheiben, Form 27 und 28,
- halbflexible Schleifscheiben, Form 29,

- gerade und gekrépfte Trennschleifscheiben, Form 41 und 42,
faserstoffverstarkt, mit D < 400 mm,

- Schleifkérper auf Tragscheiben, auch segmentiert, Form 43,

- zweiseitig konische Schleifscheiben, Form 4, mit konischen
Spannflanschen,
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- gerade Trennschleifscheiben, Form 41, mit T< 1 mm,
- Schleifkérper mit D < 20 mm,

Zwischenlagen sind geeignet, wenn sie z. B. den Anforde-
rungen aus DIN EN 12413 ,Sicherheitsanforderungen fiir
Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel” entsprechen.

Hinsichtlich der Einteilung der Schleifkérper nach Formen
siche DINISO 525 ,Schleifkérper aus gebundenem
Schleifmittel; Allgemeine Anforderungen”.

haben darauf zu achten, dass die Spannflansche beim Befestigen
der Schleifkérper nicht an Reduzierringen oder Buchsen auf-
liegen,

diirfen mehrere Schleifscheiben mit und ohne Distanzteile auf
einer Schleifspindel nur befestigen, wenn die Schleifscheiben und
die Schleifmaschinen hierfir vorgesehen sind,

Schleifscheiben sind zum Aufspannen in einem Satz geeig-
net, wenn sie iber eine Kennzeichnung verfigen, aus der
ihre Zusammengehérigkeit erkennbar ist. Distanzteile sind
geeignet, wenn sie hinsichtlich Anlagefléche und Hinter-
drehung die gleichen MaBBe wie die GuBeren Spannflan-
sche aufweisen. Beim Aufspannen mehrerer Schleifscheiben
mit Distanzteilen sind Zwischenlagen zwischen die Schleif
scheiben und die Distanzteile zu legen.

haben beim Aufspannen mehrerer Schleifscheiben mit Distanz-
teilen Zwischenlagen zwischen Schleifscheiben und Distanzteilen
einzulegen; dies gilt nicht fir Schleifkérper nach Abschnitt 2 Nr. 1
Buchstabe b) mit anderen als keramischen Grundkérpern.
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= 156 dy Hohe der ringformigen
Anlagefiache des Spannflansches

Bild 1: Ringflséchenhshe r von Spannflanschen bei Schleif

scheiben H<0,2 D

dg

N
E

Freistich

scheiben H> 0,2 D

Bild 2: Ringfléchenhéhe h von Spannflanschen bei Schleif

Beim Aufspannen von Trennschleifscheiben entsprechend Ab-
schnitt 2 Nr. 1 Buchstabe b) mit Bindigbohrungen ist darauf zu
achten, dass der Spannflansch den Teilkreis, bei mehreren Teil-
kreisen den gréBten Teilkreis Gberdeckt.

Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass nach jedem Befestigen
eines Schleifwerkzeuges nach Abschnitt 2 Nr. 1 Buchstaben a) bis c)
- ausgenommen Schleifbdnder, Schleifhilsen und Schleifblétter - ein
Probelauf durch einen hierin unterwiesenen Versicherten durchgefihrt
wird und die dafir benétigten Einrichtungen zur Verfigung stehen.
Dies gilt nicht fir Schleifwerkzeuge mit einem AuBendurchmesser von

15
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Dies wird z. B. hinsichtlich der benétigten Einrichtungen
erreicht, wenn Schutzhauben und Einrichtungen, z. B. Stell-
wdnde, Auffangeinrichtungen, zum Absperren des Gefahr-
bereiches vorhanden sind.

3.4.2 Der unterwiesene Versicherte hat den Probelauf mit der auf der

3.5

3.6
3.6.1

3.6.2

Schleifmaschine angegebenen Drehzahl vorzunehmen, hierbei darf
die Arbeitshéchstgeschwindigkeit des Schleifwerkzeuges nicht iber-
schritten werden. Er hat bei drehzahlregelbaren Schleifmaschinen als
Probelaufdrehzahl die auf dem Schleifwerkzeug oder die auf dem
Schleifwerkzeug beigefiigten Etikett angegebene zuldssige Drehzahl
zu verwenden.

Dies wird z. B. bei mindestens folgenden Probelaufzeiten
erreicht:

- 1 Minute bei Schleifkérpern auf ortsfesten Schleifmaschinen,
- 0,5 Minuten bei Schleifkérpern auf Handschleifmaschinen,

- 15 Minuten bei Schleifkérpern in Magnesitbindung mit
einem AuBendurchmesser > 1000 mm auf ortsfesten
Schleifmaschinen.

Abrichten von Schleifkérpern und Polierscheiben

Versicherte dirfen fir das Abrichten von auf Schleifmaschinen befe-
stigten Schleifkérpern und Polierscheiben nur geeignete Abrichtwerk-
zeuge benutzen.

Geeignete Abrichtwerkzeuge sind z. B. Abziehsteine, Ab-
richtrollen und Diamantabrichter.

Befestigen von Biirstwerkzeugen

Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass Birstwerkzeuge auf
Maschinen durch hierin unterwiesene Versicherte befestigt werden
und die dafir benstigten Einrichtungen zur Verfigung stehen.

Die im Befestigen von Biirstwerkzeugen unterwiesenen Versicherten
1. haben die Kennzeichnung der Biirstwerkzeuge zu beachten,

2. haben vor jedem Befestigen Birstwerkzeuge und Spannzeuge auf
erkennbare Méngel zu priifen,
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3. dirfen keine Birstwerkzeuge und Spannzeuge mit erkennbaren
Maéngeln befestigen.

Erkennbare Méngel sind z. B. an Birstwerkzeugen, wenn
das Besteckungsmaterial

- angerostet ist
oder
- ungleichméBige mechanische Verformungen aufweist.

Erkennbare Mdngel an Spannzeugen siehe Abschnitt
3.3.2.





