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Durchfihrungsanweisungen geben vornehmlich an, wie die in den
Unfallverhitungsvorschriften normierten Schutzziele erreicht werden
kénnen. Sie schlieBen andere, mindestens ebenso sichere Lésungen
nicht aus, die auch in technischen Regeln anderer Mitgliedstaaten der
Europdischen Union oder anderer Vertragsstaaten des Abkommens
Uber den Europdischen Wirtschaftsraum ihren Niederschlag gefunden
haben kdénnen. Durchfihrungsanweisungen enthalten dariber hinaus
weitere Erlduterungen zu Unfallverhitungsvorschriften.

Prifberichte von Priflaboratorien, die in anderen Mitgliedstaaten der
Europdischen Union oder in anderen Vertragsstaaten des Abkommens
Uber den Europdischen Wirtschaftsraum zugelassen sind, werden in
gleicher Weise wie deutsche Priifberichte beriicksichtigt, wenn die den
Prifberichten dieser Stellen zugrunde liegenden Prifungen, Prifver-
fahren und konstruktiven Anforderungen denen der deutschen Stelle
gleichwertig sind. Um derartige Stellen handelt es sich vor allem dann,
wenn diese die in der Normenreihe EN 45000 niedergelegten
Anforderungen erfillen.
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l. Geltungsbereich

§1
Geltungsbereich

Diese Unfallverhiitungsvorschrift gilt fir kraftbetriebene Schleif- und
Birstwerkzeuge und zugehérige Einrichtungen.

DAzu§ 1:

Zugeharige Einrichtungen sind z. B. Abrichtwerkzeuge, Zwischenlagen,
Stitzteller, Aufnahmevorrichtungen fir Schleifhilsen und Einrichtungen
zum Lagern und Transportieren.

II. Begriffsbestimmungen
§2

Begriffsbestimmungen
(1) Schleifwerkzeuge im Sinne dieser Unfallverhiitungsvorschrift sind
1. Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel,

2. Schleifkorper mit Diamant oder Bornitrid oder mit Werk-
stoffen vergleichbarer Eigenschaften als Schleifmittel,

3. Schleifmittel auf Unterlage,
4. Schleifkérper aus Faservlies mit Schleifmittel,

5. Schleifmitteltrager in Verbindung mit Schleifpasten und
Schleifmitteln, die fir die Fertigungsverfahren Schleifen, Polie-
ren, Honen und Lappen verwendet werden.

(2) Schleifmittel im Sinne dieser Unfallverhiitungsvorschrift sind
Korund, Siliciumcarbid, Diamant, Bornitrid oder andere Werkstoffe mit
vergleichbaren Eigenschaften.

(3) Schleifarten im Sinne dieser Unfallverhiitungsvorschrift sind:

- Umfangschleifen, das Schleifen mit der Umfangflache des
Schleifwerkzeuges,

- Seitenschleifen, das Schleifen mit der Seitenfliiche des Schleif-
werkzeuges,
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- Hochdruckschleifen, das Umfangschleifen mit hohem Anpress-

druck,

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

(4) Burstwerkzeuge im Sinne dieser Unfallverhiitungsvorschrift sind
Werkzeuge, die aus Birstenkorper und Besteckungsmaterial bestehen
und die fir die Fertigungsverfahren Birstspanen, Birsten und Reini-
gungsschleifen verwendet werden.

(5) Besteckungsmaterial im Sinne dieser Unfallverhitungsvorschrift
bildet den Arbeitsteil eines Birstwerkzeuges und besteht aus metal-
lischen Dréhten, synthetischen oder natirlichen Fasern oder aus
Mischungen der genannten Werkstoffe, die ihrerseits mit Schleifmitteln
besetzt oder durchsetzt sein kdnnen.

(6) Arbeitshochstgeschwindigkeit im Sinne dieser Unfallverhiitungs-
vorschrift ist die héchstzuldssige Umfangsgeschwindigkeit eines rotie-
renden Schleif- oder Birstwerkzeuges.

(7) Zuléssige Drehzahl im Sinne dieser Unfallverhitungsvorschrift ist
die Drehzahl eines rotierenden Schleif- oder Birstwerkzeuges bei
Arbeitshéchstgeschwindigkeit.

(8) Anwendungsarten im Sinne dieser Unfallverhitungsvorschrift
sind folgende Arten des Fihrens von Schleifwerkzeugen oder Werk-
sticken unter Beriicksichtigung der Schleifmaschinenart:

Maschinenart Fishrung von

Anwendungsart

Schleifwerkzeug Werkstiick
Ortsfeste Zwangsgefihrtes fest bahngefihrt
Schleifmaschinen Schleifen

bahngefishrt fest

bahngefihrt bahngefihrt

Handgefihrtes
Schleiten

von Hand gefihrt

fest

fest

von Hand gefihrt

Hand-
schleifmaschinen

Freihandschleifen

von Hand gefiihrt

fest

(9) Nassschleifen im Sinne dieser Unfallverhiitungsvorschrift ist das
Schleifen unter Zugabe von Kishlschmierstoffen.

(10) Trockenschleifen im Sinne dieser Unfallverhitungsvorschrift ist
das Schleifen ohne Zugabe von Kishlschmierstoffen.
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DA zu § 2 Abs. 1:
Siehe DIN 8589 ,Fertigungsverfahren Spanen; ...

"

Teil O ... Einordnung, Unterteilung, Begriffe,

Teil 11 ... Schleifen mit rotierendem Werkzeug; Einordnung, Unter-
teilung, Begriffe,

Teil 12 ... Bandschleifen; Einordnung, Unterteilung, Begriffe,
Teil 14 ... Honen; Einordnung, Unterteilung, Begriffe,
Teil 15 ... Lappen; Einordnung, Unterteilung, Begriffe.

Polieren ist ein Fertigungsverfahren, durch das im Wesentlichen ohne
Spanabnahme Werkstoffteilchen der Oberflache verschoben werden
und die Oberfléche glattend eingeebnet wird.

DAzu §2Abs. 1 Nr. 1:

Schleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel sind z. B. Schleifscheiben
und Trennschleifscheiben, Schleifkdrper auf Tragscheiben, Schleifteller,
Schleifsegmente, Schleifstiffe, Schleiftopfe, Schleifkegel, gekropfte
Schleifscheiben, bei denen Korunde oder Siliciumcarbide als Schleif-
mittel verwendet werden, Natursteine.

Siehe auch DIN 69 111 ,Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel;
Einteilung, Ubersicht” und DIN 69 100-1 ,Schleifkérper aus gebundenem
Schleifmittel; Bezeichnung, Formen, Maf3buchstaben, Werkstoffe”.

DA zu § 2 Abs. 1 Nr. 2:

Die Schleifkdrper kdnnen sowohl aus Vollkérpern bestehen, in denen
das Schleifmittel eingebunden ist, als auch aus Grundkérpern mit auf-
gebrachten Schleifmittelbelagen.

Schleifmittelbeldge  kénnen z.B. durch Pressen, Kleben, Loten,
Schweif3en, Sintern oder galvanisches Beschichten aufgebracht sein.
Der Grundkérper kann z. B. aus Metall, Keramik oder Kunstharzmassen
bestehen.

Siehe auch DIN 69 800-1 ,Schleifkdrper mit Schleifbelag aus Diamant
oder Bornitrid; Ubersicht, Benennung” und DIN 69 800-2 ,Schleifkor-
per mit Schlelfbelag aus Diamant und Bornitrid; Formschlussel, Bezeich-
nung”.
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DA zu § 2 Abs. 1 Nr. 3:

Schleifmittel auf Unterlage sind z. B. Vulkanfiberschleifscheiben, Facher-
schleifscheiben, Schleifblatter, Schleifbénder, Schleifhilsen, Lamellen-
schleifscheiben und -schleifstifte.

Siehe auch DIN 69183 ,Lammellenschleifstifte” und DIN 69 184
,Lamellenschleifscheiben”.
DA zu § 2 Abs. 1 Nr. 4:

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

DA zu § 2 Abs. 1 Nr. 5;

Schleifmitteltrager sind z. B. PlieB3t, Polier- und Lappscheiben. Antriebs-
oder Umlenkrollen von z.B. Bandschleifmaschinen sind keine Schleif-
mitteltréger.

In Schleifpasten sind feinkdrnige Schleifmittel, z.B. Korund, Silicium-
carbid, Bornitrid, Diamant pastés gebunden und homogen verteilt.

DA zu § 2 Abs. 3:

Siehe auch DIN 8589-11 ,Fertigungsverfahren Spanen; Schleifen mit
rotierendem Werkzeug; Einordnung, Unterteilung, Begriffe”.

DA zu § 2 Abs. 4 und 5:

Siehe auch

DIN EN 1083-1 JKraftbetriebene Birstwerkzeuge; Teil 1: Defini-

tionen und Nomenklatur”,

DIN 8589-8 JFertigungsverfahren Spanen; Birstspanen; Einord-
nung, Unterteilung, Begriffe”,

DIN 8592 JFertigungsverfahren Reinigen; Einordnung, Unter-
teilung, Begriffe”,

insbesondere

Abschnitt 3.6.2.2 ,Birsten”,
Abschnitt 3.6.2.4 ,Reinigungsschleifen”.

DA zu § 2 Abs. 6 und 7:

Arbeitshochstgeschwindigkeit V., und zulassige Drehzahl n,, eines
rotierenden Schleif- oder Birstwerkzeuges sind bestimmt durch:
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D-n,-314 |
Vs = “e0.1000 "™/

V. - 60 - 1000 . .
n, = —2————— in 1/min.

D-3,14

In den vorgenannten Gleichungen sind einzusetzen:
V.. inm/s,
Nl in 1/min,

D (AuBendurchmesser des Schleifwerkzeuges)  in mm.

lll. Bau und Ausriistung

§3

Allgemeines

Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass Schleif- und Birstwerkzeuge
und zugehérige Einrichtungen nach § 1 entsprechend den Bestim-
mungen dieses Abschnittes Il beschaffen und vorhanden sind.

§4

Kennzeichnung von Schleif- und Biirstwerkzeugen

(1) Schleifwerkzeuge, ausgenommen Schleifwerkzeuge aus Natur-
stein, und zugehdrige Einrichtungen miissen mit den Kenndaten nach
Anlage 1 deutlich erkennbar und daverhaft gekennzeichnet sein. Die
Kenndaten

1. Hersteller, Lieferer, Einfihrer oder deren geschiitztes Waren-
zeichen,

2. Bestitigung der Ubereinstimmung der Schleifwerkzeuge mit
den Anforderungen der §§ 4, 5 und 6 dieser Unfallverhi-
tungsvorschrift,

3. Farbstreifen fir die Arbeitshchstgeschwindigkeit,
4. Dreh- und Laufrichtung

missen vorbehaltlich des Absatzes 2 auf dem Schleifwerkzeug selbst
angebracht sein.
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(2) Abweichend von Absatz 1 Satz 2 sind die darin unter Nummer 1
bis 4 aufgefiihrten Kenndaten auf Schleifwerkzeugen nicht erforderlich
bei

1. Schleifwerkzeugen nach § 2 Abs. 1 mit einem AuBendurch-
messer < 80 mm,

2. Schleifbéndern mit Langen < 400 mm und Breiten < 70 mm
sowie Schleifhilsen mit Innendurchmessern < 125 mm oder
Breiten < 70 mm,

3. Vulkanfiberschleifscheiben mit einem AuBendurchmesser
<235 mm,

4. Schleifsegmenten.

Diese Kenndaten miissen in diesem Fall auf den Etiketten nach Absatz 1
Satz 3 angebracht sein.

(3) Abweichend von Absatz 1 ist bei Schleifbéndern, bei denen die
Beanspruchung der Bandverbindung unabhéngig von der Laufrichtung
ist, die Angabe der Laufrichtung nicht erforderlich.

(4) Zusatzlich zu Absatz 1 Satz 2 muss auf Magnesitschleifkérpern
ein weiBer Farbstreifen angebracht sein.

(5) Schleifwerkzeuge, die nicht fir alle Einsatzzwecke, Schleifma-
schinen- und Anwendungsarten geeignet sind, missen zusatzlich zu
Absatz 1 mit entsprechenden Verwendungseinschrankungen deutlich
erkennbar und dauerhaft gekennzeichnet sein.

(6) Schleifscheiben, die mit oder ohne Distanzscheiben in einem Satz
zusammengespannt werden, miissen so gekennzeichnet sein, dass ihre
Zusammengehdrigkeit erkennbar ist.

(7) Burstwerkzeuge misssen mit den Kenndaten nach Anlage 1 deut-
lich gekennzeichnet sein.

(8) Schleif- und Birstwerkzeuge diirfen nicht mit Angaben verschie-
dener AuBendurchmesser mit zugehérigen zuldssigen Drehzahlen und
nicht mit Angaben ohne sicherheitstechnischen Inhalt gekennzeichnet
sein.

DA zu § 4 Abs. 1 Satz 1:

Die Kennzeichnung mit der zul@ssigen Drehzahl nach Anlage 1 schlief3t
bei Schleifstiften und Lamellenschleifstiften Drehzahlangaben in Abhéan-
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gigkeit von der offenen Schaftldnge und Angaben zur erforderlichen
Mindesteinspannlénge des Schaftes ein.

DA zu § 4 Abs. 1 Nr. 2:

Eine Bestatigung der Ubereinstimmung ist z. B. die Angabe ,Entspricht
BGV D 12”.

Mit dieser Angabe bestatigt der Hersteller, Lieferer oder Einfihrer, dass
die entsprechend gekennzeichneten Schleifwerkzeuge die Anforderun-
gen der §8 4, 5 und 6 erfillen.

Die Forderung nach Bestatigung der Ubereinstimmung gilt auch als
erfillt, wenn die Schleifwerkzeuge mit der Angabe ,EN 12 413" bzw.
+EN 13 236" gekennzeichnet sind.

Siehe auch
DIN EN 12413 ,Sicherheitsanforderungen fir Schleifkdrper aus ge-
bundenem Schleifmittel”,

DIN EN 13236 ,Sicherheitsanforderungen fir Schleifwerkzeuge mit
Diamant oder Bornitrid”.
DA zu § 4 Abs. 1 Nr. 3:

Farbstreifen fir Arbeitshéchstgeschwindigkeiten sind:
Arbeitshéchstgeschwindigkeit Anzahl und Kennfarbe

in m/s 50 1 x blau
63 1 x gelb
80 1 x rot

100 1 x grin
125 1 x blau

1 x gelb
140 1 x blau

1 x rot
160 1 x blau

1 x griin
180 1 x gelb

1 x rot
200 1 x gelb

1 x griin
225 1 x rot

1 x grin

250 2 x blau
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280 2 x gelb
320 2 x rot
360 2 x grin

DA zu § 4 Abs. 1 Satz 3:

Hinsichtlich der Gestaltung und Anbringung der Kenndaten auf Schleif-
werkzeugen und Etiketten sowie des Beifigens von Etiketten siehe
Anhang 1.

DA zu § 4 Abs. 5:
Verwendungseinschrankungen (VE) fur Schleifwerkzeuge sind z. B.:

VE
VE
VE
VE
VE
VE
VE
VE
VE
VE 10:
VE 11:

VONTOARON T

nicht zulassig fir Freihand- und handgefihrtes Schleifen,
nicht zuldssig fir Freihandtrennschleifen,

nicht zul@ssig fir Nassschleifen,

zul@ssig nur fir geschlossenen Arbeitsbereich,

nicht zulassig ohne Absaugung,

nicht zulassig fur Seitenschleifen,

nicht zulassig fur Freihandschleifen,

nicht zuldssig ohne Stitzteller,

nicht zulassig fir Trockenschleifen,

nicht zulassig fur Trockentrennschleifen,

nicht zulassig fir Freihand- und handgefihrtes Trennschleifen.

Erlauterungen zu den Verwendungseinschréankungen:

VE 1:
VE 2:
VE 3:
VE 4:

Diese Schleifkérper dirfen nur auf ortsfesten Schleifmaschinen
verwendet werden, auf denen sowohl der Schleifkérper als
auch das Werkstick zwangsweise gefihrt sind.

Diese Schleifkdrper dirfen nicht auf Pendeltrennschleifmaschi-
nen und Handtrennschleifmaschinen verwendet werden.

Diese Schleifwerkzeuge dirfen nur auf ortsfesten Schleif-
maschinen fir das Trockenschleifen verwendet werden.

Diese Schleifkorper dirfen nur auf ortsfesten Schleifmaschinen
mit geschlossenem Arbeitsbereich eingesetzt werden. Ge-
schlossene Arbeitsbereiche sind gesicherte Bereiche, die um
die Schleifwerkzeuge so gebildet werden, dass in ihnen die
Bearbeitungsvorgange, einschliefBlich der Zu- und Abfihrungen
von Werkstiicken, durchgefihrt werden kdnnen und Personen
vor Gefdhrdungen, die beim Bruch eines Schleifwerkzeuges
entstehen, geschitzt werden.
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VE 5: Diese Schleifkérper dirfen nur auf ortsfesten Schleif- und Trenn-
schleifmaschinen verwendet werden, die mit Einrichtungen zur
Luftreinhaltung ausgeristet sind.

VE 6: Diese Schleifkérper dirfen nur fir das Umfangschleifen (Trenn-
schleifen) und nicht fir das Seitenschleifen (Schruppschleifen)
verwendet werden.

VE 7: Diese Schleifwerkzeuge dirfen nur auf ortsfesten Schleif-
maschinen beim zwangs- oder handgefihrten Schleifen ver-
wendet werden.

VE 8: Diese Schleifwerkzeuge dirfen nur mit zusatzlichem, zugeho-
rigem Stutzteller verwendet werden.

VE 9: Diese Schleifwerkzeuge dirfen nur fir das Nassschleifen ver-
wendet werden.

VE 10: Diese Trennschleifscheiben dirfen nur fir das Nasstrenn-
schleifen verwendet werden.

VE 11: Diese Trennschleifscheiben diirfen nur auf ortsfesten Trenn-
schleifmaschinen verwendet werden, auf denen sowohl der
Schleifkérper als auch das Werkstick zwangsgefihrt sind.

DA zu § 4 Abs. 8:

Zu den Angaben ohne sicherheitstechnischen Inhalt zahlen nicht Auf-
trags- oder Fabrikationsnummern.

§5
Sicherheitsfaktoren von Schleif- und Birstwerkzeugen

und sonstige Festigkeitsanforderungen
(1) Schleifwerkzeuge - ausgenommen Schleifstifte, Lamellenschleif-
stifte und Schleifkorper aus Faservlies mit Schleifmittel — missen in
Abhéngigkeit von der Schleifmaschinen- und Anwendungsart bei ihrer
Arbeitshochstgeschwindigkeit einen  Sicherheitsfaktor gegen Bruch

durch Fliehkraft S.. entsprechend Anlage 2 aufweisen.

(2) Zusdtzlich zu Absatz 1 missen
1. - gekropfte Schleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 1 fir
das Freihandschleifen

und

- gerade und gekropfte Trennschleifscheiben entsprechend
§2 Abs. 1 Nr. 1 fir das Freihandtrennschleifen

eine ausreichende Seitenbelastbarkeit,
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2. - Schleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 fir das Frei-
handschleifen

und

- Trennschleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 fir das
Freihandirennschleifen und solche mit segmentiertem
Schleifbelag fir die Verwendung auf orisfesten Trenn-
schleifmaschinen

eine ausreichende Festigkeit gegen Biegebeanspruchung,

3. Schleifteller entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit segmentiertem
Schleifbelag fir das Freihandschleifen eine ausreichende Fes-
tigkeit gegen Abscheren des Schleifbelages

und

4. Schleifkérper entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit metallischem
Grundkérper einen ausreichenden Widerstand gegen plasti-
sche Verformung des Grundkarpers unter Fliehkraftbeanspru-
chung

aufweisen.

(3) Schleifstifte und Lamellenschleifstifte miissen bei ihrer Arbeits-
hochstgeschwindigkeit einen Sicherheitsfaktor gegen Bruch durch Flieh-
kraft von S.. = 3 und zusdtzlich einen Sicherheitsfaktor gegen Abbiegen
des Schaftes von S.. = 1,3 aufweisen.

(4) Schleifwerkzeuge nach den Absétzen 1 bis 3 missen in ihren
Arbeitshochstgeschwindigkeiten nach folgenden Zahlenreihen abge-
stuft sein:

a) <16, 20, 25, 32, 35, 40, 50, 63, 80, 100 und 125 m/s;

b) 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280, 320, 360, 400, 450,
500 ... m/s.

(5) Schleifbander und Schleifhiilsen miissen so beschaffen sein, dass
sie bei ihrer zuldssigen Zugkraft einen Sicherheitsfaktor gegen Zer-
reien von S; = 1,5 aufweisen.

(6) Stitzteller miissen so beschaffen sein, dass sie bei ihrer Arbeits-
héchstgeschwindigkeit einen Sicherheitsfaktor gegen Bruch durch Flieh-
kraft von Su.= 3,5 aufweisen.
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(7) Burstwerkzeuge miissen so beschaffen sein, dass sie entspre-
chend ihrer zulassigen Drehzahl einen Sicherheitsfaktor gegen Bruch
des Biirstenkérpers und gegen Ablésen von Teilen des Besteckungs-
materials durch Fliehkraft von S, = 2,25 aufweisen. Zusatzlich miissen
Birstwerkzeuge mit Schaften einen Sicherheitsfaktor gegen Abbiegen
des Schaftes von S, = 1,3 aufweisen.

DA zu § 5 Abs. 1:
Der Sicherheitsfaktor gegen Bruch durch Fliehkraft ist definiert als

Sbr = 2

Vil

vi, = Umfangsgeschwindigkeit beim Bruch (Bruchgeschwindigkeit),

V.= Arbeitshochstgeschwindigkeit (zulassige Umfangsgeschwindigkeit),
Der Nachweis Gber die Einhaltung der Sicherheitsfaktoren kann durch
Festigkeitsprifung zur Bestimmung der Bruchgeschwindigkeit nach den

folgenden Berufsgenossenschaftlichen Grundsatzen (BG-Grundsdtze)
erfolgen:

- Verfahren zur Prifung von Schleifkérpern aus gebundenem
Schleifmittel und Schleifmittel auf Unterlage” (BGG 931)

und

- Verfahren zur Prifung von Schleifkdrpern mit Diamant oder
Bornitrid”(BGG 933).

DA zu § 5 Abs. 2:

Der Nachweis tber die Erfillung der Anforderungen kann durch die
Anwendung der jeweiligen Prifverfahren nach den folgenden BG-
Grundsatzen erfolgen:

,Verfahren zur Prifung von Schleifkérpern aus gebundenem
Schleifmittel und Schleifmittel auf Unterlage” (BGG 931)

und

- Verfahren zur Prifung von Schleifkdrpern mit Diamant oder
Bornitrid” (BGG 933).

15
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DA zu § 5 Abs. 2 Nr. 1:

Die Forderung nach ausreichender Seitenbelastbarkeit ist z. B. erfillt,
wenn die Schleifkérper die Mindestwerte nach Tabelle 1 aufweisen.

Seitenbelastbarkeit
Schleif- Arbeitshachst- AuBen-  |Einpunkiseiten- | Dreipunktseiten- Schlagversuch
korper geschwindigkeit | durchmesser | lastversuch lastversuch
Einpunkt- Dreipunkt- Arbeitsvermégen
itenlast itenlast Ap
Vaul D FSI FSJ
inm/s in mm inN inN in Nm
Gekropfte 80 <125 290 — —
Schleit- 150 290 — 4,5
scheiben 180 290 — 5,4
230 290 — 6,9
80 <125 40 — —
150 50 — 1,2
Gerade 180 50 — 1'5
kréof 230 50 — 2,0
gekropite
Trenn- 80 300 125 150 5,4
schleif- 350 125 150 54
scheiben 400 125 150 5,4
100 300 125 150 5,4
350 125 150 5,4
400 125 150 54

Tabelle 1: Seitenbelastbarkeit

DA zu § 5 Abs. 2 Nr. 2:

Die Forderung nach ausreichender Festigkeit gegen Biegebeanspru-
chung ist z. B. erfillt, wenn

Schleif- und Trennschleifscheiben mit geschlossenem Schleifrand fur
das Freihandschleifen ein Biegemoment von

F-D
Mb:T

F =125 N (Newton)
D = AuBBendurchmesser der Schleifscheibe in m (Meter)

segmentierte Schleifscheiben und Trennschleifscheiben fir das Frei-
handschleifen eine Biegefestigkeit von 600 N/mm?

und

segmentierte Trennschleifscheiben fir die Verwendung auf ortsfesten
Trennschleifmaschinen eine Biegefestigkeit von 450 N/mm?

aufweisen.
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DA zu § 5 Abs. 2 Nr. 3:

Die Forderung nach ausreichender Festigkeit gegen Abscheren des
Schleifbelages ist z.B. erfillt, wenn die erforderliche Abscherkraft
F = 6400 N betragt.

DA zu § 5 Abs. 2 Nr. 4;

Die Forderung nach ausreichendem Widerstand gegen plastische Ver-
formung des Grundkérpers ist z.B. erfillt, wenn die Durchmesserzu-
nahme des Schleifkérpers — bezogen auf den urspringlichen Au3en-
durchmesser — nach einer Fliehkraftbeanspruchung bei derjenigen
Umfangsgeschwindigkeit, die bei dem geforderten Sicherheitsfaktor
ohne Bruch erreicht werden muss, die Werte der Grundtoleranz IT 11
nach DIN ISO 286-2 ,ISO-System fir Grenzmafe und Passungen;
Tabellen der Grundtoleranzgrade und Grenzabmafe fir Bohrungen
und Wellen” nicht Gberschreitet.

DA zu § 5 Abs. 3:

Hinsichtlich der Definition des Sicherheitsfaktors gegen Bruch durch
Fliehkraft siehe Durchfihrungsanweisungen zu Absatz 1.

Der Sicherheitsfaktor gegen Abbiegen des Schaftes ist definiert als

n
Sab = ab
N,

|
ny, = Drehzahl beim Abbiegen des Schaftes (Abbiegedrehzahl),
n,, = Zulassige Drehzahl (Drehzahl bei Arbeitshchstgeschwindigkeit).

Der Nachweis Uber die Erfillung der Anforderungen kann durch die
Anwendung der jeweiligen Prifverfahren nach den folgenden BG-
Grundsatzen erfolgen:

.Verfahren zur Prifung von Schleifkérpern aus gebundenem
Schleifmittel und Schleifmittel auf Unterlage” (BGG 931)

und

- Verfahren zur Prifung von Schleifkdrpern mit Diamant oder
Bornitrid” (BGG 933).

DA zu § 5 Abs. 4:

Der Stufensprung der Zahlenreihe von 16 bis 125 betragt — ausgenom-
men bei 35 m/s - 1,25 und der Stufensprung der Zahlenreihe Gber 125
betragt 1,12 entsprechend DIN 323-1 ,Normzahlen, Normzahlreihen;
Hauptwerte, Genauwerte, Rundwerte.”
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DA zu § 5 Abs. 5

Der Sicherheitsfaktor gegen ZerreiBen durch Zugkraft ist definiert als
F,

Fau

F. = Rei3kraft des Schleifbandes

F, = zulassige Zugkraft im Schleifband

S, =

Die Zuordnung von Festigkeitsklassen und zuldssigen Zugkraften for
Schleifbander und Schleifhilsen erfolgt nach Tabelle 2.

Sicherheitsfaktor Festigkeitsklasse Zuldssige Zugkraft in | Schleifmittel auf Unterlage
N je 50 mm Breite
1,5 | 140 A-, B- und C-Papier
Il 280 D-, E-, F-Papier und

schwerere; leichtere
Kombinationen

Il 400 X-Unterlage und leichtere

v 530 Y-Unterlage und schwerer;
Ubrige Kombinationen

Tabelle 2: Sicherheitsfaktor und Festigkeitsklassen fir Schleifbéander
und Schleifhilsen

DA zu § 5 Abs. 7:
Die Sicherheitsfaktoren sind definiert als

2
Ny, Nab

Sbr =7r2 Sclb =—
n n

n,: Drehzahl beim Bruch (Bruchdrehzahl),
n.: Drehzahl beim Abbiegen des Schaftes (Abbiegedrehzahl),
n,: zuldssige Drehzahl (Drehzahl bei Arbeitshéchstgeschwindigkeit).

zul zul

Teile des Besteckungsmaterials sind Bischel oder Zdpfe, nicht aber
Einzeldrahte oder Einzelfasern; sieche auch DIN EN 1083-1 ,Kraft-
betriebene Birstwerkzeuge; Teil 1: Definitionen und Nomenklatur”.

§6

Magnesitschleifkorper

Schleifscheiben mit Magnesitbindung mit einem AuBendurchmesser
> 1000 mm missen auf beiden Seitenflachen mit einem Schutzanstrich
gegen Feuchtigkeitsaufnahme versehen sein.
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§7
Zwischenlagen, Abrichtwerkzeuge

(1) Sind fur die Befestigung von Schleifkorpern mit Spannflanschen
Zwischenlagen erforderlich, missen diese vorhanden und so beschaffen
sein, dass sie

- Formabweichungen zwischen Spannflanschen und Schleifkor-
pern im Bereich der Anlagefléchen ausgleichen,

- den Reibwert zwischen Spannflanschen und Schleifkérpern
vergréBern

und

- die Spannkraft Gber die Anlagefliche der Spannflansche
gleichmaBig auf den Schleifkérper Gbertragen.

Die Breite der ringférmigen Zwischenlagen muss die Anlagefléche der
Spannflansche Gberdecken.

(2) Fir das Abrichten von Schleifkorpern und Polierscheiben miissen
Abrichtwerkzeuge vorhanden sein.

DA zu § 7 Abs. 1:

Diese Forderung wird z.B. erfillt, wenn Zwischenlagen aus Gummi,
Pappe, Filz, Leder oder Kunststoff bestehen.

Bei feinkdrnigen Schleifscheiben in Kunstharzbindung, z.B. fir das
AuBenrundschleifen von Walzen und fir das spitzenlose Auf3enrund-
schleifen mit wassrigen Kihlschmierstoffen sind Zwischenlagen aus
Kunststoff oder Gummi vorzuziehen.

Die Dicke der einzelnen Zwischenlagen betragt.

- bei Schleifkdrpern mit keramischer Bindung und organischer
Bindung, z. B. Kunstharzbindung, mindestens 0,2 mm,

- bei Schleifkérpern in mineralischer Bindung, z. B. Magnesit-
bindung, mindestens 0,1 mm.

Zwischenlagen sind den betreffenden Schleifkdrpern im Allgemeinen
beigefigt. Sie sind entweder fest mit dem Schleifkérper verbunden oder
lose dem Schleifkdrper beigefigt. Herstellerseits kannen Etiketten auch
als Zwischenlagen vorgesehen sein.

Im Allgemeinen sind je Schleifkdrper zwei Zwischenlagen mit gleichem
Werkstoff und gleichen MafBen beigefigt. Bei Trennschleifscheiben in
Kunstharzbindung ist die einmalige Wiederverwendung der Zwi-
schenlagen méglich.
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DA zu § 7 Abs. 2:

Abrichtwerkzeuge fir Schleifkérper sind z.B. Abziehsteine, Abricht-
rollen, Diamantabrichter.

§8
Einrichtungen zum Lagern und
Transportieren von Werkzeugen

(1) Es missen Einrichtungen vorhanden sein, in denen Schleif- und
Birstwerkzeuge so gelagert werden kénnen, dass eine Herabsetzung
des Sicherheitsfaktors durch Einwirkung von

- Feuchtigkeit,
- Frost,
- aggressiven Medien
und
- einseitiger Erwdrmung oder Abkihlung
vermieden wird.
(2) Schleifwerkzeuge miissen so auf einer ebenen Unterlage oder

stehend in einem Gestell gelagert werden kdnnen, dass kein Kippen,
keine Beschddigung oder Bruch durch Eigengewicht méglich sind.

(3) Fir den Transport von Schleif- und Birstwerkzeugen missen
Transportmittel vorhanden sein, wenn Gewicht, Form und MaBe der
Werkzeuge dies erfordern.

DA zu § 8 Abs. 1:

Einseitige Erwarmungen und einseitige Abkihlungen kénnen zu Span-
nungsrissen fihren.

Beziglich der Lagerung von Birstwerkzeugen siehe auch DIN EN
1083-2 ,Kraftbetriebene Birstwerkzeuge; Teil 2: Sicherheitstechnische
Anforderungen”.

DA zu § 8 Abs. 3:

Durch Transportmittel werden mechanische Beschdadigungen, z.B.
durch Stéf3e, Umfallen oder Herabfallen, verhindert.
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IV. Betrieb
§9

BestimmungsgemaBe Verwendung und Verwendungseinschrénkungen

(1) Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass nur Schleif- und
Birstwerkzeuge und zugehdrige Einrichtungen in Betrieb genommen
werden, die den Bestimmungen des Abschnittes lll entsprechen.

(2) Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass

1. Schleif- und Birstwerkzeuge nur bis zu der in der Kennzeich-
nung angegebenen

- Arbeitshéchstgeschwindigkeit
oder

- zuléssigen Drehzahl

betrieben,

2. Schleifbéander und Schleifhilsen nur bei Zugkréften entspre-
chend ihrer in der Kennzeichnung angegebenen Festigkeits-
klasse betrieben,

3. Schleifwerkzeuge entsprechend den in der Kennzeichnung
angegebenen Verwendungseinschréinkungen betrieben,

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

5. Schleifwerkzeuge, ausgenommen Schleifkérper aus Natur-
stein, deren Schleifmittel ganz oder teilweise aus freier
kristalliner Kieselscure besteht, nicht verwendet,

6. Schleifwerkzeuge mit bleihaltigen oder anderen gesundheits-
schédlichen Bestandteilen oder Anstrichen nur auf ortsfesten
Schleifmaschinen mit Absaugeinrichtungen ohne Lufiriick-
fihrung verwendet,

7. Schleifkorper mit keramischer und Magnesit-Bindung nicht
zum Trennschleifen verwendet,

8. Schleifkdrper mit Kunstharzbindung nicht mit Kihlschmier-
stoffen, die zu einer Unterschreitung des Sicherheitsfaktors
nach § 5 Abs. 1 und 3 fishren, betrieben

und
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9. die den Werkzeugen nach § 4 beigefiigten Etiketten bis zum
Verbrauch der Werkzeuge aufbewahrt

werden.

(3) Kénnen bei Einhaltung der Bestimmungen nach Absatz 1 zusétz-
liche Geféhrdungen entstehen, hat der Unternehmer entsprechende
MaBnahmen zu treffen.

(4) Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass Schleifkorper in
Magnesitbindung mit einem AuBendurchmesser > 1000 mm

1. nicht langer als zwei Jahre nach deren Beschaffung und nicht
langer als vier Jahre nach deren Herstellung betrieben wer-
den

und

2. in regelmdBigen Abstanden, mindestens jedoch einmal monat-
lich, auf GuBere Veranderungen gepriift werden. Wird eine
Rissbildung festgestellt, hat der Unternehmer sicherzustellen,
dass diese Schleifkérper nicht mehr verwendet werden.

DA zu § 9 Abs. 2 Nr. 1:

Diese Forderung ist z.B. erfillt, wenn die Nennleerlaufdrehzahl der
Schleifspindel nicht haher ist als die auf dem Schleifwerkzeug angege-
bene Drehzahl.

Diese Forderung schlieBt ein, dass bei mehrstufigen bzw. stufenlos ein-
stellbaren Antrieben die zuldssige Drehzahl des neuen Schleifwerk-
zeuges entsprechend der Abnutzung des Schleifwerkzeuges nur so
weit gesteigert werden kann, dass die angegebene Arbeitshochst-
geschwindigkeit nicht Gberschritten wird.

DA zu § 9 Abs. 2 Nr. 3:

Verwendungseinschrénkungen siehe § 4 Abs. 5.
DA zu § 9 Abs. 2 Nr. 5:

Als freie kristalline Kieselsdure werden die kristallinen SiO,-Modifi-
kationen Quarz, Cristobalit und Tridymit bezeichnet.

DA zu § 9 Abs. 2 Nr. 6:

Gesundheitsschadlich sind solche Bestandteile, die nach Einatmen, Ver-
schlucken oder Aufnahme durch die Haut Gesundheitsschéden ver-
ursachen kdnnen.
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Siehe auch Verordnung tber gefchrliche Stoffe (Gefahrstoffverordnung -
GefStoffV), Technische Regeln fir Gefahrstoffe ,Grenzwerte in der Luft
am Arbeitsplatz; Luftgrenzwerte” (TRGS 900) und Berufsgenossen-

schaftliche Regeln fir Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit (BG-
Regeln) ,Arbeitsplatze mit Arbeitsplatzliftung” (BGR 121).

DA zu § 9 Abs. 2 Nr. 8:

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

betragt.

DA zu § 9 Abs. 3:

Zusatzliche Gefghrdungen kénnen z. B. auftreten durch
- Larm,
- Funkenflug,

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

Siehe auch
- Gefahrstoffverordnung (GefStoffV),

- Unfallverhitungsvorschrift , Allgemeine Vorschriften”
(BGV A1),

- Unfallverhitungsvorschrift ,Larm” (BGV B 3),

— BG-Regel ,Vermeidung der Gefahren von Staubbranden und
Staubexplosionen beim Schleifen, Birsten und Polieren von
Aluminium und seinen Legierungen (BGR 109)",

- BG-Regel ,Arbeitsplatze mit Arbeitsplatzliftung” (BGR 121),
- BG-Regel ,Einsatz von Atemschutzgerdten” (BGR 190),

- BGRegel ,Benutzung von Augen- und Gesichtsschutz”
(BGR 192).
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DA zu § 9 Abs. 5:

Solche Veranderungen sind z. B.

das Behauen von Werkzeugen, das Vergréflern von
Bohrungen und das Verkleinern von Bohrungen durch
AusgieBen bei Schleifkdrpern aus gebundenem Schleif-
mittel,

das Ausstanzen gebrauchter Trennschleifscheiben und
Vulkanfiberschleifscheiben.

§10

Lagern und Transportieren von Schleif- und Birstwerkzeugen

(1) Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass Schleif- und Birst-
werkzeuge beim Lagern und Transportieren in ihrer Festigkeit nicht
beeintréchtigt werden.

(2) Versicherte miissen beim Lagern und Transportieren von Schleif-
und Birstwerkzeugen die nach § 8 zur Verfiigung gestellien Ein-
richtungen benutzen.

(3) Versicherte miissen Schleif- und Birstwerkzeuge entsprechend
den Weisungen des Unternehmers sachgerecht lagern und transpor-

tieren.

DA zu § 10 Abs. 1:

Einflisse, die die Festigkeit beeintréchtigen kdnnen, sind bei

Birstwerkzeugen z. B. das Lagern auf dem Birstenfeld,

Schleifwerkzeugen Stéfe und Erschitterungen beim Trans-
portieren,

Schleifkérpern in Magnesitbindung eine erhdhte Feuchtigkeits-
aufnahme,

Schleifbandern Kantenbeschadigungen sowie die Lagerung
unter unginstigen Klimabedingungen.

Es empfiehlt sich, Werkzeuge so zu lagern, dass diese entsprechend
der Reihenfolge der Anlieferung entnommen werden kdnnen.
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§1
Befestigen von Schleifwerkzeugen

(1) Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass Schleifwerkzeuge auf
Schleifmaschinen durch hierin unterwiesene Versicherte befestigt
werden und die dafiir benétigten Einrichtungen zur Verfigung stehen.

(2) Die im Befestigen von Schleifwerkzeugen unterwiesenen
Versicherten

1.

2.

missen die Kennzeichnung der Schleifwerkzeuge nach § 4
beachten,

missen vor jedem Befestigen Schleifwerkzeuge und Spann-
zeuge auf erkennbare Mangel priifen,

. dirfen keine Schleifwerkzeuge und Spannzeuge mit erkenn-

baren Méangeln befestigen,

missen passende Schleifwerkzeuge entsprechend den An-
gaben in der Betriebsanleitung auf die Schleifspindel oder
Werkzeugaufnahme bringen,

. missen Schleifwerkzeuge unter Verwendung der vom

Maschinenhersteller fir die jeweiligen Schleifwerkzeuge vor-
gesehenen Spannvorrichtungen befestigen; bei der Verwen-
dung von Spannflanschen missen diese unter Beriicksichti-
gung von
- Schleifkdrperform,
— SchleifkdrpermaBen,
- Schleifkdrperbindung

und
- Maschinenart
ausgewdhlt werden,
missen sicherstellen, dass die Schleifkérper bei groBimég-
licher Belastung durch Betriebskrafte nicht zwischen den
Flanschen rutschen, aber dennoch eine Schadigung des
Schleifkorpers durch zu hohe Flachenpressung ausgeschlos-
sen ist,
dirfen Schleifkérperbohrungen nicht durch ineinander-
gesteckie Reduzierringe oder VergieBen der Schleifkérper-
bohrungen verkleinern,

. missen, soweit die Befestigung mittels Spannflanschen

erfolgt,
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10.

11.

- bei Schleifkérpern nach § 2 Abs. 1 Nr. 1
und

- bei Schleifkdrpern nach § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit Grundkadrpern
aus Keramik,

zwischen Schleifkdrper und Spannflansche geeignete Zwi-
schenlagen legen.

Dies gilt nicht fir folgende Schleifkdrper nach § 2 Abs. 1:
- gekropfie Schleifscheiben, Form 27 und 28,
- halbflexible Schleifscheiben, Form 29,

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

- Schleifkorper auf Tragscheiben, auch segmentiert,
Form 43,

- zweiseitig konische Schleifscheiben, Form 4, mit koni-
schen Spannflanschen,

- gerade Trennschleifscheiben, Form 41, mit T< 1 mm,
- Schleifkérper mit D < 20 mm,

. missen darauf achten, dass die Spannflansche beim Be-

festigen der Schleifkérper nicht an Reduzierringen oder Buch-
sen aufliegen,

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

missen beim Aufspannen mehrerer Schleifscheiben mit
Distanzteilen Zwischenlagen zwischen Schleifscheiben und
Distanzteilen einlegen; dies gilt nicht fir Schleifkorper
nach § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit anderen als keramischen Grund-
korpern.

DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 2 und 3:

Erkennbare Mangel bei Schleifwerkzeugen kénnen z.B. sein: Risse,
Ausbriiche, Veranderungen im GuBeren Erscheinungsbild.

Die Prifung erfolgt im Allgemeinen durch eine Sichtprifung.
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Bei
- Schleifkdrpern entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 1 mit keramischer
Bindung
und

- Schleifkérpern entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit Grundkér-
pern aus Keramik

mit D > 80 mm erfolgt zusdtzlich eine Klangprifung zur Feststellung
eventueller Risse. Davon ausgenommen sind verklebte oder verschraub-
te Schleifkorper, Schleifsegmente, Schleifstifte und Schleifkegel.

Bei der Klangprifung werden die Schleifkdrper mit einem nichtmetalli-
schen Gegenstand abgeklopft. Ein unbeschadigter Schleifkérper gibt
einen klaren, ein beschadigter einen dumpfen oder scheppernden

Klang.

Erkennbare Mangel an Spannzeugen kdnnen z. B. sein
- Gratbildung auf der Anlageseite,
- Verschmutzung,

- schadhafte Gewindegdnge von Spannmuttern und Schrau-
ben,

- Verformungen (z. B. Spannzangen),

- Verrottung.

DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 4:

Diese Forderung ist z. B. erfillt, wenn die Schleifwerkzeuge leicht auf-
gebracht werden und ein Presssitz vermieden ist.

DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 5:

Die Auswahl geeigneter Spannflansche ist z.B. nach der folgenden
Tabelle 3 sowie den Bildern 1 und 2 durchzufihren:
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elastische
T Zwischenlagen
N
// r = 1/6 d; Hohe der ringformigen
Anlagenflache
/ des Spannflansches

D= AuBendurchmesser
N der Schleifscheibe
, _\-t H= Bohrungsdurchmesser
IL ] B D sl o der Schleifscheibe
T = Breite der Schleifscheibe
di= Aufendurchmesser
der Spannflansche

Bild 1: Ringflachenhdhe r von Spannflanschen bei Schleifscheiben
H<0,2D

elastische T
Zwischenlagen

D = AuBendurchmesser
der Schleifscheibe
\ H = Bohrungsdurchmesser
T N der Schleifscheibe
i S == i T = Breite der Schleifscheibe
/ST P,
Sl di = AuBendurchmesser
5 e} 1| o der Spannflansche
777 h = Hohe der von den Spann-
o % flanschen Gberdeckten
T RY Schleifkérperringflache
\, >1/6 M
M = Haéhe der Ringfléche von
2 Schleifscheiben
Freistich

Bild 2: Ringfléchenhdhe h von Spannflanschen bei Schleifscheiben
H>0,2D
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Beim Aufspannen von Trennschleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1
Nr. 2 mit Bindigbohrungen ist darauf zu achten, dass der Spannflansch
den Teilkreis, bei mehreren Teilkreisen den gréfiten Teilkreis Gberdeckt.

DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 8:

Geeignete Zwischenlagen siehe Durchfihrungsanweisungen zu § 7
Abs. 1.

DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 10:

Schleifscheiben sind zum Aufspannen in einem Satz geeignet, wenn sie
Uber eine Kennzeichnung entsprechend § 4 Abs. 6 verfiigen. Distanz-
teile sind geeignet, wenn sie hinsichtlich Anlageflache und Hinterdre-
hung die gleichen Maf3e wie die GuBBeren Spannflansche aufweisen.
Beim Aufspannen mehrerer Schleifscheiben mit Distanzteilen sind
Zwischenlagen zwischen die Schleifscheiben und die Distanzteile
zu legen.

§12
Probelauf

(1) Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass nach jedem Be-
festigen eines Schleifwerkzeuges nach § 2 Abs. 1 Nr. 1 bis 3 - ausge-
nommen Schleifbander, Schleifhilsen und Schleifblétter — ein Probelauf
durch einen hierin unterwiesenen Versicherten durchgefihrt wird und
die dafir benatigten Einrichtungen zur Verfigung stehen. Dies gilt nicht
fur Schleifwerkzeuge mit einem AuBendurchmesser von < 80 mm.

(2) Der unterwiesene Versicherte hat den Probelauf mit der auf der
Schleifmaschine angegebenen Drehzahl vorzunehmen, hierbei darf die
Arbeitshochstgeschwindigkeit des Schleifwerkzeuges nicht berschritten
werden. Er hat bei drehzahlregelbaren Schleifmaschinen als Probelauf-
drehzahl die auf dem Schleifwerkzeug oder die auf dem dem Schleif-
werkzeug beigefiigten Etikett angegebene zuldssige Drehzahl zu ver-
wenden.

(3) Der unterwiesene Versicherte darf den Probelauf erst durch-
fihren, nachdem er die Schutzhaube in Schutzstellung gebracht oder
den Gefahrbereich durch zur Verfiigung gestellte Einrichtungen nach
Absatz 1 gesichert hat.
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DA zu § 12 Abs. 1:

Diese Forderung ist z. B. hinsichtlich der benétigten Einrichtungen erfillt,
wenn Schutzhauben und Einrichtungen, z.B. Stellwande, Auffangein-
richtungen, zum Absperren des Gefahrbereiches vorhanden sind.

DA zu § 12 Abs. 2:

Diese Forderung ist erfillt, wenn folgende Probelaufzeiten mindestens
erreicht werden:

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

- 15 Minuten bei Schleifkdrpern in Magnesitbindung mit einem
AuBendurchmesser > 1000 mm auf ortsfesten Schleifmaschi-
nen.

§13
Abrichten von Schleifkérpern und Polierscheiben

Versicherte diirfen fiir das Abrichten von auf Schleifmaschinen be-
festigten Schleifkérpern und Polierscheiben nur Abrichtwerkzeuge nach
§ 7 Abs. 2 benutzen.

§14
Befestigen von Biirstwerkzeugen

(1) Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass Birstwerkzeuge auf
Maschinen durch hierin unterwiesene Versicherte befestigt werden und
die dafiir benétigten Einrichtungen zur Verfiigung stehen.

(2) Die im Befestigen von Birstwerkzeugen unterwiesenen Ver-
sicherten
1. missen die Kennzeichnung der Biirstwerkzeuge beachten,

2. missen vor jedem Befestigen Birstwerkzeuge und Spann-
zeuge auf erkennbare Méngel Gberprifen,

3. dirfen keine Birstwerkzeuge und Spannzeuge mit erkenn-
baren Méngeln befestigen.
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DA zu § 14 Abs. 2 Nr. 3:

Erkennbare Méngel sind z.B. an Birstwerkzeugen, wenn das Beste-
ckungsmaterial

— angerostet ist
oder
- ungleichmaBige mechanische Verformungen aufweist.

Erkennbare Méangel an Spannzeugen siehe Durchfihrungsanweisungen
zu § 11 Abs. 2 Nr. 3.

V. Prifungen

§15
Prifungen

entfallt

V1. Ordnungswidrigkeiten

§16
Ordnungswidrigkeiten

Ordnungswidrig im Sinne des § 209 Abs. 1 Nr. 1 Siebtes Buch Sozial-
gesetzbuch (SGB VII) handelt, wer vorsatzlich oder fahrldssig den
Bestimmungen

- des § 3 in Verbindung mit
des § 4 Abs. 1, 2 Satz 2, Absdtze 4 bis 8,
§§5,6,
§7
oder
§8,

- des § 9 Abs. 1, 2 oder 4,
§10,
§ 11 Abs. 1, 2Nr. 1 bis 7, 8 Satz 1, Nummer 9, 10, 11 erster
Halbsatz,
§ 12 Abs. 1 Satz 1, Abséitze 2 und 3,
§§ 13 oder 14

zuwiderhandelt.
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VII. In-Kraft-Treten

§17
In-Kraft-Treten

Diese Unfallverhiitungsvorschrift tritt am 1. Oktober 1994 in Kraft.

Gleichzeitig treten die

- 8§§1,2bis5,6 Abs.3und 8,8§7,8, 13 Abs. 3, §§ 13qa, 13b,
15 bis 20, 22, 23, 25 bis 31 der Unfallverhitungsvorschrift
~Metallbearbeitung; Schleifkorper, PlieBt- und Polierscheiben;
Schleif- und Poliermaschinen” (VBG 7n6) vom 1. Oktober
1975 in der Fassung vom 1. Januar 1993

auBer Kraft.
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Anlage 1

Kennzeichnung von Schleif- und Birstwerkzeugen

(zu § 4 Abs. 1)

112|134 |5(6[7(8]9]10
2. 25 <
38 o5 o |5 |E
&< ] TR |-
36 = o |5 £ =4
{2 (E5| ~f© (g ] 2 o
L5 w2l N |3 | = 2|5
2% 53| 2158 |5 5| £ |ee
5 E sN|P |3 | |< 2lE[BE| ¢
Bi 85(55|2 [2 | B 513 8g| 8
2% THIESE 8.0 |22 (B2 3
3: S5l 52| S| 2| E| S 12W| 3
2 |Ifd. £5(55|3 (3|8 | £ |2 |5 (222
& & |Nr{Benennung der Werkzeuge 28|28 |23 |2 |3 |8 |28 &
§2 |1 |[Schleifscheiben (gerade, konisch, X | X[ X | X | X|[x|x]|=-1]-
Abs. 1 abgesetzt, verjingt, ausgespart,
Nr. 1 gekropft, auch faserstoffverstérkt),
Trennschleifscheiben
2 |[Schleiftdpfe, Schleifteller, Schleif- X | x| x|[x|x|[x|[x]|-]-1]-
scheiben und Schleifzylinder mit
Tragscheibe verbunden
3 |Schleifsegmente X[ x| x|x|-|x|x|=-1]-1]-
4 |Schleifstifte X[ x| x| -|x|x|x|-|-]-
5 [Kleinschleifkdrper mit D < 80 mm X | X | X |[x|x|x|[x]|=-]-]-
6 |Schleifkegel X | x| x[x|x|[x|[x]|-]-]-
7 |Schleifkérper mit Magnesitbindung X | X | X|[xX|x|x|x]|-|x]|-
8 |halbflexible Schleifkérper X | X | x| x|x|[x|[=-1]=-1]-]-
§2 |9 |[Schleifkdrper mit | keramische X[ x| x|x|[x|x|-|-|-]-
Abs.1 Schleifbelag aus | Grundkérper
Nr. 2 Diamanten, Bornitrid [ gndere X x| = [ X | x| x[=1=1=1=
Grundkdrper
10|{Trennschleifscheiben mit X | x| -|[x|x|x|=-]|x]|=-]-
Schleifbelag aus Diamant, Bornitrid
11|Schleifstifte mit Schleifbelag aus X[ x| -|-[x|x|-1-|-1-
Diamant, Bornitrid
§2 | 12|Facherschleifscheiben X | x| x|[x|x|x|[=-]=-1]-]-
Abs.1173]Lamellenschleifscheiben X | x| x| x|[x|[x[=-]=-1]-]-
Nr.3 14|Lamellenschleifstifte X | x| x|x|[x|[x[=-]=-1]-]-
15|Vulkanfiberschleifscheiben X [ X[ x|x|x|x|=-|-1]-1]-
16|Schleifbander, Schleifhilsen X| =] =|=-1-1-1-|x]-1]x
§2 |[17|Schleifkérper aus Faservlies mit X |- -|x|[x|x]|-[x"-]-
Abs. 1 Schleifmittel
Nr. 4
§2 |18|PlieBt, Polier- und Lappscheiben X|x|-|x|x|-|-1-1-1]-
Abs.1
Nr. 5
§1 |19|Stitzteller x| === x[=|=1=1=1-=
§2 |20|Birstwerkzeuge X -1-1-[x|-1-1-1-1-
Abs. 4
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Zu Anlage 1:
ErlGuterungen zu den Spalten 3, 6 und 7:

3 Farbstreifen sind
blau v, = 50m/s,
gelb v, = 63 m/s,
rot v, = 80 m/s,
grin v, = 100 m/s,
blau-gelb v,, = 125 m/s,
blavrotv,, = 140 m/s,
blau-grinv,, = 160 m/s,
gelbrotv,, = 180 m/s,
gelbgrinv,, = 200 m/s,
rotgrinv,, = 225m/s,
blav-blau v, = 250 m/s,
gelb-gelb v,, = 280 m/s,
rot-rot v, = 320 m/s,

gringrin v, = 360 m/s,
weif3, Schleifkérper mit Magnesitbindung.

6 und 7 Hinsichtlich der Angaben der Nennmafle und des Werk-
stoffes siehe z. B. DIN 69 100-1 ,Schleifkdrper aus gebunde-
nem Schleifmittel; Bezeichnung, Formen, MaBbuchstaben,
Werkstoffe”.
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Anlage 2
Sicherheitsfaktoren S,, fir Schleifwerkzeuge (zu § 5 Abs. 1)
Schleifmaschinen- | Anwendungsart | Schleifart Arbeitshochst- | Sicherheits-
art geschwindigkeit |  faktor
inm/s Sbr
Ortsfeste Zwangsgefihrtes | Umfangschleifen 3
Schleifmaschinen | Schleifen Seitenschleifen
Zwangsgefihrtes | Umfangschleifen
Schleifen bei Seitenschleifen 1,75
geschlossenem
Arbeitsbereich
Handgefihrtes | Umfangschleifen <63 3
Schleifen Seitenschleifen > 63 3,5
chn.gsgeﬁjhr'res Hochdruckschleifen 3,5
Schleifen
Zwangsgefihrtes
Schleifen bei Hochdruckschleifen 3
geschlossenem
Arbeitsbereich
Handschleif- Freihandschleifen | Umfangschleifen <50 3
maschinen Seitenschleifen > 50 3,5
Ortsfeste Trenn- Zwangsgefihrtes
schleifmaschinen | Schleifen, .
Handgefihrtes Trennschleifen 2
Schleifen
Zwangsgefihrtes
Sch|ehllfen bei Trennschleifen 1,75
geschlossenem
Arbeitsbereich
Hondgefﬁhrtes Trennschleifen 3,5
Schleifen
Handtrennschleif- | Freihand- .
maschinen schleifen Trennschleifen 3,5

36




D12

Genehmigung

Die vorstehende Unfallverhitungsvorschrift ,Schleif- und Birstwerk-
zeuge” (BGV D 12) wird genehmigt.

Bonn, den 2. September 1994
Az.: lllb 2-34 523-2-(9)-34 124-2

Der Bundesminister fur Arbeit
und Sozialordnung

(Siegel) Im Auftrag
(gez. Streffer)

Genehmigung

Der vorstehende 1. Nachtrag zur Unfallverhijtungsvorschrift ,Schleif-
und Birstwerkzeuge” (BGV D 12) wird genehmigt.

Bonn, den 2. Dezember 1996
Az.: lllb 2-34 120-1-(31)-34 124-2

Das Bundesministerium fir Arbeit
und Sozialordnung

Im Auftrag
(Siegel) (gez. Streffer)

Verdffentlicht im Bundesanzeiger Nr. 233 vom 12. Dezember 1996.

Genehmigung

Der vorstehende 2. Nachtrag zur Unfallverhitungsvorschrift ,Schleif-
und Birstwerkzeuge” (BGV D 12) wird genehmigt.

Bonn, den 30. Januar 2002
Az.: lllb 6-34 523-2-(66)-34 124-2

Das Bundesministerium fir Arbeit
und Sozialordnung

Im Auftrag
(Siegel) (gez. Becker)

Veroffentlicht im Bundesanzeiger Nr. 061 vom 28.03.2002.
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Anhang 1

Beispiele zur Gestaltung und Anbringung von Kenndaten auf Schleif-
werkzeugen und Etiketten und zum Beifiigen von Etiketten

1  Gestaltung und Anbringung

1.1  Schleifwerkzeuge mit Arbeitshochstgeschwindigkeit v, < 50 m/s

Muster A

Hersteller/Lieferer/Einfihrer
Warenzeichen

Sonstige Angaben

MaBe

Schleifmittel und Bindung

Zulgssige Drehzahl 1/min.........

Arbeitshéchst-
geschwindigkeit m/s

Sonstige Angaben "
Entspricht BGV D 12

MindestmaBe (Hhe x Breite)
52 x74 mm (DIN A 8)

Muster B

Hersteller/Lieferer/ Einfihrer/
Warenzeichen

/ Sonstige Angaben \

Zulsssige Arbeitshchst
Drehzahl geschwindigkeit
1/min /s

MaBe
Schieifmittel und Bindung

Sonslige Angaben !

Entspricht BGV D12

Etikettdurchmesser mindestens 20 mm grofier
als Mindestdurchmesser der Spannflansche

"' Bei Schleifkdrpern mit Magnesitbindung und AuBendurchmesser D > 1000 mm: Herstel-

lungsdatum

1.2 Schleifwerkzeuge mit Arbeitshochstgeschwindigkeit v, < 50 m/s

1.2.1 Schleifscheiben
Muster C

Hersteller/Lieferer/Einfihrer
Warenzeichen

Sonstige Angaben

MaBe

Schleifmittel und Bindung

Entspricht BGV D 12

Zulassige Drehzahl 1/min.........

Arbeitshéchst-
geschwindigkeit m/s

Sonstige Angaben, ggf.
Verwendungseinschrénkungen

Mindestmaf3e (Hohe x Breite)
52 x 74 mm (DIN A 8

Verwendungseinschrénkungen sollten
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Muster D

Hersteller/Lieferer/ Einfihrer/
Warenzeichen

Sonslige
Angaben MabBe

Schleifmittel
und Bindung

Entspricht
BGVD 12

Arbeitshachst-
geschwindigheit
m/s

Zulassige
Drehzahl
1/min ...

Sonstige Angaben, ggf.
Verwendungs-
einschrankungen

Etikettdurchmesser mindestens 20 mm gréf3er
als Mindestdurchmesser der Spannflansche

im vollen Wortlaut angegeben sein.
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1.2.2 Schleifstifte
Etikett mit Sicherheitshinweis auf der Riickseite

Muster E (Vorderseite) Muster E (Rickseite)

Hersteller/Lieferer/Einfihrer

Warenzeichen Sicherheitshinweis

Der umseitig beschriebene Schleifstift ist
fir eine Arbeitshdchstgeschwindigkeit
MaBe von 50 m/s bei kiirzester offener chi\oﬁ-
lénge Lo ausgelegt.

Sonstige Angaben

Schleifmittel und Bindung

- Die Sicherheit bei der Verwendung die-
Entspricht BGV D 12 ses Schleifstiftes wird durch folgende
Fakioren eingeschrénkt.

Zulassige Drehzahl bei einer

offenen Schaftlinge Lo von 1. wenn die Mindesteinsﬁcnnl&inge Lo

10mm | 15mm | 20 mm von 10 mm nicht eingehalten wird.
1/min... | 'I/min...l 1/min.... 2. wenn die umseiﬁ? angegebenen
zuléssigen Drehzahlen bei den ent-

sprechenden offenen Schaftléngen Lo
Uberschritten werden.

Sicherheitshinweis siehe Riickseite

1.2.3 Lamellenschleifscheiben und Vulkanfiberschleifscheiben

Muster G Muster H
Hersteller/Lieferer/Einfihrer Flerstllr/Lsere/ Eiflheer/
Warenzeichen
Sonstige Angaben
MaBe Kérnung oerne Mabe
Entspricht BGV D 12
Kérmung Entspricht
Zulassige Drehzahl 1/min......... e BGVD 12
Arbeitshéchstgeschwindigkeit m/s ...... Llassige QL‘E&"&T?ZTQL‘. /
1/min A
Sonstige Angaben

Sonsfige Angaben

Mindestmafe (Hohe x Breite)
52 x 74 mm

1.3  Farbstreifen

Der Farbstreifen soll durch die Mitte und Uber den gesamten
Durchmesser des Schleifwerkzeugs bzw. des Etiketts verlaufen.
Die Grundfarbe des Etiketts soll sich deutlich von der vorge-
schriebenen Kennfarbe des Farbstreifens abheben und darf die
Kennfarbe nicht verandern.

Der Farbstreifen soll gerade und gleichmaBig breit sein. Die Brei-
te soll je Farbstreifen zwischen 5 und 20 mm betragen. Bei einer
Kennzeichnung mit zwei Farbstreifen soll deren Abstand mindes-
tens 2 mm betragen und hdchstens der Breite eines Farbstreifens
entsprechen.
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Der Farbstreifen auf dem Etikett kann fehlen, wenn das Etikett auf
dem Schleifwerkzeug aufgeklebt und der Farbstreifen auf dem
Schleifwerkzeug selbst Gber den gesamten Durchmesser aufge-
tragen ist.

Beifiigen von Etiketten

Schleifwerkzeugen, bei denen die Angabe der Kenndaten auf
beigefigten Etiketten zuldssig ist, sollen Etiketten mindestens
gemaB den folgenden Festlegungen beigefiigt sein.

Bei mehreren gleichen Schleifwerkzeugen in einer Verpackungs-
einheit: Angabe der Kenndaten auf der Verpackungseinheit und
zusdtzlich mindestens ein Etikett je 25 Werkzeuge.

Bei mehr als 1000 gleichen Schleifwerkzeugen in einer Ver-
packungseinheit fir einen Verwender: Angabe der Kenndaten
auf der Verpackungseinheit und zuséatzlich mindestens ein Etikett

je 100 Werkzeuge.

Bei mehreren Schleifwerkzeugen verschiedener Werkstoffe, For-
men oder Nennmafe in einer Verpackungseinheit: Angabe der
Kenndaten fir jede Schleifwerkzeugart auf der Verpackungsein-
heit.



D12
Anhang 2

Bezugsquellenverzeichnis

Nachstehend sind die Bezugsquellen der in den Durchfihrungsanwei-
sungen aufgefGhrten Vorschriffen und Regeln zusammengestellt:

1. Gesetze / Verordnungen

Bezugsquellen: Buchhandel
oder
Carl Heymanns Verlag KG,
Luxemburger StraBBe 449, 50939 Kéln

2. Unfallverhiitungsvorschriften

Bezugsquellen: Berufsgenossenschaft
oder
Carl Heymanns Verlag KG,
Luxemburger Strafle 449, 50939 Kaln

3. Berufsgenossenschaftliche Richtlinien, Sicherheitsregeln,
Grundsdtze und Merkbldtter

Bezugsquellen: Berufsgenossenschaft
oder
Carl Heymanns Verlag KG,
Luxemburger Strafle 449, 50939 Kaln
4. DIN-Normen

Bezugsquelle: Beuth Verlag GmbH,
Burggrafenstrafie 6, 10787 Berlin
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