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Beginn der Giltigkeit
Diese Norm gilt ab 2008-10-01.

Daneben darf DIN EN 13218:2002-09 noch bis 2009-12-28 angewendet werden.

Nationales Vorwort

Diese Europaische Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der in der Arbeitsgruppe CEN/TC 143/WG 2 ,Ortsfeste Schleif-
maschinen und Schleifwerkzeuge — Sicherheit® (Sekretariat: DIN, Deutschland) vom Technischen
Komitee CEN/TC 143 ,Werkzeugmaschinen — Sicherheit‘, dessen Sekretariat vom SNV (Schweiz) gehalten
wird, im Europaischen Komitee fur Normung (CEN) erarbeiteten Europaischen Norm.

Das zustandige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 121-04-10 AA ,Schleifmaschinen —
Sicherheit” im NA 121 Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS).

In  diese deutsche Fassung der Europaischen Norm ist die europaische Berichtigung
EN 13218:2002+A1:2008/AC1 vom Oktober 2008 bereits eingearbeitet.

Diese Europaische Norm konkretisiert die einschlagigen Anforderungen von Anhang | der EG-Maschinenricht-
linie 98/37/EG (gultig bis 28. Dezember 2009) sowie mit Wirkung vom 29. Dezember 2009 der neuen EG-
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte ortsfeste Schleifmaschinen, um
den Nachweis der Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

Ab dem Zeitpunkt ihrer Bezeichnung als Harmonisierte Norm im Amtsblatt der Europaischen Union kann der
Hersteller bei ihrer Anwendung davon ausgehen, dass er die in diesem Dokument behandelten
Anforderungen der EG-Maschinenrichtlinie eingehalten hat (so genannte Vermutungswirkung).

Anderungen
Gegenlber DIN EN 13218:2002-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Allgemein erfolgte eine Anpassung an die EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, um damit sicherzustellen,
dass diese Europaische Norm auch zur Ausflillung der Neufassung der EG-Richtlinie dient, und somit
weiterhin als Harmonisierte Norm im Amtsblatt der Europaischen Union bezeichnet werden kann;

b) die Verweisungen auf die inzwischen zurickgezogene Normen-Reihe EN 292 wurden durch die auf die
Nachfolger-Normen-Reihe EN ISO 12100 ersetzt;

c) in7.2.2 Uber die Angaben in der Betriebsanleitung zum Thema Larm wurde eine Anmerkung zur Angabe
von Informationen Uber Gerduschemissionswerte aufgenommen;

d) in 7.3 Uber die Kennzeichnung wurden Anforderungen Uber die Angabe des Herstellers und der
Maschinenbezeichnung erganzt;

e) der Status des Anhangs E Uber die Gerauschemission wurde von ,informativ® in ,normativ gedndert;

f)  der informative Anhang ZA Uber den Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG wurde redaktionell Giberarbeitet;

g) ein informativer Anhang ZB, Uber den Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG wurde aufgenommen.

Gegenuber DIN EN 13218:2008-10 wurden folgende Korrekturen vorgenommen:

h) die undatierten Verweisungen auf EN 954-1 (und damit auf das Nachfolgedokument EN ISO 13849)
wurden durch datierte Verweisungen ersetzt: EN 954-1:JAC1) 1996 (Ac].

Friihere Ausgaben

DIN EN 13218: 2002-09, 2008-10
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Deutsche Fassung

Werkzeugmaschinen —
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Machine tools — Machines-outils —
Safety — Sécurité —
Stationary grinding machines Machines a meuler fixes

Diese Européaische Norm wurde vom CEN am 26. August 2001 angenommen und schlieRt Anderung 1 ein, die am 29. Juni 2008 vom CEN
angenommen wurde.

Die Berichtigung tritt am 28. April 2010 in Kraft.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen,
Portugal, Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten
Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Brissel

© 2010 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 13218:2002+A1:2008 + AC:2010 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 13218:2002+A1:2008 + AC:2010) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 143
~Werkzeugmaschinen — Sicherheit“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom SNV gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2009, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Dezember 2009 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument enthélt die Anderung A1, die vom CEN am 2008-06-29 anerkannt wurde.
Dieses Dokument ersetzt EN 13218:2002.

Anfang und Ende einer durch die Anderung A1 eingefligten oder geéanderten Textpassage sind durch die
Zeichen und markiert.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstutzt grundlegende Anforderungen der EG-
Richtlinien.

IA) Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informative Anhéange ZA und ZB, die Bestandteil dieses
Dokuments sind.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg,
Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.
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Einleitung

Diese Européische Norm wurde als harmonisierte Norm erarbeitet, um damit ein Mittel der Ubereinstimmung
mit den grundlegenden  Sicherheitsanforderungen der Maschinenrichtlinie und den damit
zusammenhangenden EFTA-Regularien bereitzustellen. Diese Norm ist eine Typ C-Norm nach
EN ISO 12100-1:2003 ¢4].

Auf die betroffenen Maschinen und die behandelten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und
gefahrdenden Ereignisse wird im Anwendungsbereich dieser Norm hingewiesen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Sicherheitsanforderungen und Schutzmalnahmen fest, die von Personen zu beachten sind,
die mit der Konstruktion, dem Bau und der Lieferung (einschlieBlich Installation und Demontage, mit
Vorkehrungen fir Transport und Instandhaltung) von ortsfesten Schleifmaschinen nach 3.1 und 3.2 zur
Kaltbearbeitung metallischer Werkstoffe befasst sind.

Diese Norm deckt die signifikanten Gefahrdungen ab, die in Abschnitt 4 aufgefiihrt sind.

Diese Norm gilt nicht fir Hon-, Polier- und Bandschleifmaschinen.

Diese Norm gilt fir Maschinen, die nach dem Ausgabedatum dieser Norm hergestellt wurden.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die
Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder
Uberarbeitungen nur zu dieser Europadischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung
eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen
Publikation (einschlieBlich Anderungen).

CR 1030-1, Hand-Arm-Schwingungen — Leitfaden zur Verringerung der Gefédhrdung durch Schwingungen —
Teil 1: Technische MalBnahmen durch die Gestaltung von Maschinen

EN 287-1, Priifung von Schweil3ern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stahl
EN 287-2, Priifung von Schweilern — Schmelzschweilen — Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegierungen

EN 288-1, Anforderung und Anerkennung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 1:
Allgemeine Regeln fiir das SchmelzschweilRen

gestrichener Text
gestrichener Text
gestrichener Text

EN 294, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabsténde gegen das Erreichen von Gefahrenstellen mit den
oberen Gliedmalien

EN 349, Sicherheit von Maschinen — Mindestabstidnde zur Vermeidung des Quetschens von Kérperteilen
EN 418, Sicherheit von Maschinen — NOT-AUS-Einrichtung, funktionelle Aspekte — Gestaltungsleitsétze

EN 547-1, Sicherheit von Maschinen — Kérpermalle des Menschen — Teil 1: Grundlagen zur Bestimmung
von Abmessungen fiir Ganzkdérper-Zugénge an Maschinenarbeitspldtzen

EN 547-2, Sicherheit von Maschinen — Kérpermal3e des Menschen — Teil 2: Grundlagen flir die Bemessung
von Zugangséffnungen

EN 614-1, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Gestaltungsgrundsédtze — Teil 1: Begriffe und
allgemeine Leitsétze

EN 626-1, Sicherheit von Maschinen — Reduzierung des Gesundheitsrisikos durch Gefahrstoffe, die von
Maschinen ausgehen — Teil 1: Grundsétze und Festlegungen fiir Maschinenhersteller
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EN 729-1, Schweilltechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweillen metallischer Werkstoffe —
Teil 1: Richtlinie zur Auswahl und Verwendung

EN 953, Sicherheit von Maschinen; Trennende Schutzeinrichtungen — Allgemeine Anforderungen an
Gestaltung und Bau von feststehenden und beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen

EN 954-1:[Ac) 1996 (&cl, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1:
Allgemeine Gestaltungsleitsétze

EN 982, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische Anlagen und
deren Bauteile — Hydraulik

EN 983, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische Anlagen und
deren Bauteile — Pneumatik

EN 1033, Hand-Arm-Schwingungen — Laborverfahren zur Messung mechanischer Schwingungen an der
Greiffliche handgefiihrter Maschinen — Allgemeines

EN 1037, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf
EN 1050:1996, Sicherheit von Maschinen — Leitsétze zur Risikobeurteilung
EN 1070, Sicherheit von Maschinen — Terminologie

EN 1088:1995, Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden
Schutzeinrichtungen — Leitsétze fiir Gestaltung und Auswahl

EN 1127-1:1997, Explosionsfdhige Atmosphédren — Explosionsschutz — Teil 1: Grundlagen und Methodik
EN 1837, Sicherheit von Maschinen —Maschinenintegrierte Beleuchtung
EN 10025, Warmgewalzte Erzeugnisse aus unlegierten Baustdhlen — Technische Lieferbedingungen

EN 10130:1991 + A1, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus weichen Stdhlen zum Kaltumformen — Technische
Lieferbedingungen

EN 12096, Mechanische Schwingungen — Angabe und Nachpriifung von Schwingungskennwerten
EN 12413, Sicherheitsanforderungen fiir Schleifkbrper aus gebundenem Schleifmittel

EN 13236, Sicherheitsanforderungen fiir Schleifkérper und sonstige Schleifwerkzeuge mit Diamant oder
Bornitrid

EN 13478, Sicherheit von Maschinen — Brandschutz
EN 22553, Schweil3- und Létndhte — Symbolische Darstellung in Zeichnungen (ISO 2553:1992)

EN 25817, Lichtbogenschweil3verbindungen an Stahl — Richtlinie fiir ~Bewertungsgruppen  fiir
UnregelméRigkeiten (ISO 5817:1992)

ENV 26385, Prinzipien der Ergonomie in der Auslegung von Arbeitssystemen (ISO 6385:1981)

EN 50081-2, Elektromagnetische  Vertrdglichkeit —  Fachgrundnorm  Stéraussendung —  Teil 2:
Industriebereich

EN 50082-2, Elektromagnetische Vertraglichkeit — Fachgrundnorm Stérfestigkeit — Teil 2: Industriebereich

EN 60204-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen (IEC 60204-1:1997)
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EN 61310-2, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 2: Anforderungen an
die Kennzeichnung (IEC 61310-2:1995)

EN ISO 3744, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hiillflaichenverfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir ein wesentlichen freies Schallfeld liber einer
reflektierenden Ebene (ISO 3744:1994)

EN ISO 3746, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Hiillfldchenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 (lber einer reflektierenden Ebene
(ISO 3746:1995)

EN ISO 4871, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschmissionswerten von Maschinen und
Geréten (ISO 4871:1996)/Achtung: Korrigierte Seite 2 vom Februar 1997

EN ISO 11201, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der
Genauigkeitsklasse 2 fir ein im wesentlichen freies Schallfeld (iber einer reflektierenden Ebene
(ISO 11201:1995)

EN ISO 11202, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der
Genauigkeitsklasse 3 fiir Messungen unter Einsatzbedingungen (ISO 11202:1995)

EN ISO 11204, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von
Emissions-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren mit
Umgebungskorrekturen (ISO 11204:1995)

EN ISO 11688-1, Akustik — Richtlinien fiir die Konstruktion I&rmarmer Maschinen und Anlagen — Teil 1:
Planung (ISO/TR 11688-1:1995)

EN ISO 12100-1:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsédtze —
Teil 1: Grundsétzliche Terminologie, Methodologie (ISO 12100-1:2003)

EN ISO 12100-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsdtze —
Teil 2: Technische Leitsétze (ISO 12100-2:2003)

ISO 230-5, Test code for machine tools — Part 5: Determination of the noise emission
ISO 666, Machine tools — Mounting of plain grinding wheels by means of hub flanges
ISO 1052, Steels for general engineering purposes

ISO 1083, Spheroidal graphite cast iron — Classification

ISO 3522, Cast aluminium alloys — Chemical composition and mechanical properties
ISO 3574, Cold-reduced carbon steel sheet of commercial and drawing qualities

ISO 3755, Cast carbon steels for general engineering purposes

ISO 4997, Cold-reduced steel sheet of structural quality

ISO 6316, Hot-rolled steel strip of structural quality

ISO 6361-2, Wrought aluminium and aluminium alloy sheets, strips and plates — Part 2: Mechanical
properties
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3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die Begriffe nach EN 1070 und die folgenden Begriffe.

3.1
Schleifmaschine

Werkzeugmaschine, die dazu bestimmt ist, mit Schleifwerkzeugen Werkstlicke zu bearbeiten

3.2

ortsfeste Schleifmaschine
Schleifmaschine, die wahrend des Betreibens an ihren Aufstellungsort gebunden ist, und ein oder mehrere

Schleifverfahren umfassen kann, Beispiele siehe Tabelle 1

Tabelle 1 — Ortsfeste Schleifmaschinen

Nr Maschine Bezeichnung Schleifverfahren
de: Aulenrundschleif- AuBenrundschleifen
maschine Schleifen zur Erzeugung von
11 L en: External cylindrical AuRenflachen an einem sich
' grinding machine drehenden Werkstlck.
fr Rectifieuse cvlindrique Werkstlick und Schleifkorper
’ - y q werden zwangsgeflhrt.
extérieure
de: Spitzenlose Aulkenrund- | AuBenrundschleifen
schleifmaschine spitzenlos (Centreless)
en: Centreless external Schleifen zur Erzeugung von
cylindrical machine AuRenflachen an einem sich
fr Rectifieuse cvlindrique drehenden Werkstuck. Das
12 ' y 9 Werkstiick wird in seiner Lage
sans centre ) s .
zum Schleifkdrper durch eine
Regelscheibe zwangsgefihrt
und liegt zwischen den zwei
Scheiben auf einer
Fuhrungsleiste auf.
de: Innenrundschleif- Innenrundschleifen
maschine Schleifen zur Erzeugung von
13 en: Internal cylindrical Innenflachen an einem sich
' grinding machine drehenden Werkstuck.
fr:  Rectifieuse cylindrique Werkstuick und Schleifkdrper
R y werden zwangsgefihrt.
intérieure
de: Planschleifmaschine, Planschleifen —
Rechtecktisch, waage- |Umfangschleifen
N rechte Spindel Schleifen zur Erzeugung von
N N en: Surface grinding ebenen Flachen, wobei das
14 — machine, reciprocating Werkstlick auf einem
' table, horizontal spindle [ Rechtecktisch befestigt ist.
fr Rectifieuse plane & Werkstlick und Schleifkorper
' >C P werden zwangsgefuhrt.
table a déplacement
rectiligne — broche
horizontale
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Nr Maschine Bezeichnung Schleifverfahren
de: Planschleifmaschine, Planschleifen —
Rundtisch, waagerechte |Umfangschleifen
IIl. Spindel Schleifen zur Erzeugung von
| = en: Surface grinding ebenen Flachen, wobei das
1.5 hr——1 machine, rotary table, Werkstlck auf einem Rundtisch
horizontal spindle befestigt ist. Werksttck und
fr:  Rectifieuse plane a Schleifkbrp"er werden
table rotative — broche zwangsgefiihrt
horizontale
de: Planschleifmaschine, Planschleifen —
Rechtecktisch, senk- Seitenschleifen
|+| rechte Spindel Schleifen zur Erzeugung von
N ., N en: Surface grinding ebenen Flachen, wobei das
16 1 — machine, reciprocating Werkstlck auf einem
' table, vertical spindle Rechtecktisch befestigt ist.
frr  Rectifieuse plane 2 Werksttick und Schleifkdrper
’ X werden zwangsgefuhrt.
table a déplacement
rectiligne — broche
verticale
de: Planschleifmaschine, Planschleifen —
Rundtisch, senkrechte Seitenschleifen
Spindel Schleifen zur Erzeugung von
en: Surface grinding ebenen Flachen, wobei das
17 machine, rotary table, Werkstiick auf einem Rundtisch
' vertical spindle befestigt ist. Werkstiick und
. o . Schleifkérper werden
fr:  Rectifieuse plane a zwangsgefihrt
table a déplacement '
rotative — broche
verticale
de: Doppelspindel- Planschleifen —
Planschleifmaschine, Seitenschleifen
) II' , g:fﬂiﬁ?é;ﬁi;l Schleif_en von planparal_llelen
|||E gegenuberliegenden Flachen.
18 en: Surface grinding Werksttick und Schleifkdrper
' machine, double spindle, | werden zwangsgefihrt.
horizontal or vertical
fr.  Rectifieuse plane a deux
broches horizontales ou
verticales
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Nr Maschine Bezeichnung Schleifverfahren
de: Werkzeugschleif- Umfang- und Seitenschleifen
maschine Schleifen zur Erzeugung oder
en: Tool grinding machine Wiederherstellung von
1.9 o Afft Schneidflachen. Werkstlck und
’ uteuse Schleifkérper werden
zwangsgefihrt.
de: Trennschleifmaschine Trennschleifen
en: Cutting-off machine Schleifen zur Erzeugung von
frr Tronconneuse Schlitzen oder Trennschnitten.
110 : ¢ Werkstiick und Schleifkérper
werden zwangsgefuhrt.
de: Trennschleifmaschine Trennschleifen
en: Cutting-off machine Schleifen zur Erzeugung von
fr Tronconneuse Trennschnitten. Das Werkstlck
| ¢ ist fest eingespannt, die
1.11 Trennschleifscheibe wird von
Hand gefuhrt.
de: Trennschleifmaschine Trennschleifen
f en: Cutting-off machine Schleifen zur Erzeugung von
—- fr Tronconneuse Schlitzen oder Trennschnitten.
' ¢ Das Werkstuck wird von Hand
1.12 + gefuhrt. Die Trennschleif-
scheibe wird zwangsgefuhrt.
Documents
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Nr Maschine Bezeichnung Schleifverfahren
de: Tisch- oder Stander- Umfangschleifen
schleifmaschine Schleifen am Umfang der
en: Bench or pedestal Schleifscheibe.
1.13 grinding machine
fr.  Touret pour établi ou sur
socle
; de: Standerschleifmaschine |Seitenschleifen
| H
{ H = en: Pedestal grinding Schleifen an der Seitenflache
1.14 machine der Schleifkorper. Das
frr Lapidaire Werkstuck wird von Hand
' P gefihrt.
de: Pendelschleifmaschine Umfangschleifen,
) . o Trennschleifen
en: Swing frame grinding
machine Hochdruckschleifen am Umfang
fr Meulage et tronconnage der Schleifscheibe. Das
1.15 ' ge et ¢ 9 Werksttick ist fest eingespannt
avec machine T )
suspendue oder durch sein Eigengewicht
P stabilisiert. Die Schleifmaschine
ist beweglich aufgehangt und
wird von Hand geflhrt.
de: Hochdruckschleif- Planschleifen
— I‘Iz& ’ maschine Hochdruckschleifen zur
en: High pressure grinding Erzeugung von ebenen
8 machine Flachen, wobei das Werkstlck auf
1.16 ) . . | einem Tisch befestigt ist.
fr: Machine pour meulage a |\yerkstiick und Schleifkorper
haute pression werden zwangsgefuihrt.
3.3

Schleifkorper
spanende Werkzeuge beliebiger Form mit geometrisch unbestimmten Schneiden. Sie bestehen aus Bindung
und Schleifmittel. Es wird unterschieden zwischen Schleifkdrpern aus gebundenem Schleifmittel und
Schleifkdrper mit Schleifbelag aus Diamant oder Bornitrid, siehe EN 12413 und EN 13236.

3.4

Abrichtwerkzeug
feststehendes oder rotierendes Werkzeug zum Erzeugen bzw. Wiederherstellen der Schleiffahigkeit
(scharfen) und/oder der Geometrie (formen) von Schleifkdrpern

3.5

Drehzahl und Umfangsgeschwindigkeit
Umfangsgeschwindigkeit eines Schleifkdrpers berechnet sich nach der Gleichung:

Dxzmxn

p=2""7"
60 x 1000
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Die Drehzahl eines Schleifkdrpers berechnet sich nach der Gleichung:

n—VX1OOOX60
B Dxrx

Dabei ist

n  die Drehzahl in Umdrehungen je Minute;
v die Umfangsgeschwindigkeit in Meter je Sekunde;

D  der AuBendurchmesser des Schleifkdrpers in Millimeter

3.6
Arbeitshochstgeschwindigkeit
hdéchstzuldssige Umfangsgeschwindigkeit eines rotierenden Schleifkdrpers

3.7

zuldssige Drehzahl

maximale Drehzahl, die eine Schleifspindel unter allen Betriebsbedingungen erreichen kann. Drehzahl des
neuen Schleifkdrpers bei Arbeitshéchstgeschwindigkeit

3.8
Anwendungsart
siehe Tabelle 2

Tabelle 2 — Anwendungsart

Schleifverfahren Anwendungsart Schleifkérper Werkstiick
fest bahngefiihrt
Zwangsgefuhrtes Schleifen bahngefuhrt fest
Schleifen bahngefuhrt bahngefuhrt
von Hand gefuhrt fest
Handgeflhrtes Schleifen
fest von Hand gefihrt
fest bahngefiihrt
Zwangsgefuhrtes -
Trennschleifen bahngefihrt fest
Trennschleifen bahngefiihrt bahngefuhrt
Handgefiihrtes von Hand gefihrt fest
Trennschleifen fest von Hand gefiihrt

Zufuhrungsart ist die Art, wie das Werkstick und der Schleifkdrper aufeinander zu bewegt werden. Dabei wird
unterschieden zwischen

a) kraftbetriebenem Vorschub, siehe Tabelle 1, z. B. Nr. 1.1
und
b) handbetriebenem Vorschub, siehe Tabelle 1, z. B. Nr. 1.13.

Es sind auch Kombinationen von kraftbetriebenem und handbetriebenem Vorschub an einer Schleifmaschine
mdglich, siehe Tabelle 1, z. B. Nr. 1.12.
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3.9

Handbetrieb

Betriebsart zur Bearbeitung unter manueller Steuerung. Alle Operationen zur Bearbeitung werden ohne Unter-
stlitzung durch ein NC-Bearbeitungsprogramm von einer Bedienperson gesteuert oder ausgeldst

3.10

Einrichtbetrieb

Betriebsart, bei der durch die Bedienperson Einstellungen fir den spateren Bearbeitungsvorgang
vorgenommen werden

ANMERKUNG  Zum Einrichtbetrieb zahlen z. B. die Ausrichtung des Werkstiickes und die Bestimmung der WerkstUck-
position durch Antasten mit dem rotierenden Schleifwerkzeug.

3.1

Sonderbetrieb

Betriebsart, bei der die Mdglichkeit sowohl fir manuelle Eingriffe in den Bearbeitungsvorgang als auch fir
einen begrenzten Automatikbetrieb (festgelegter Ablauf von Einzelschritten in Folge), der durch die
Bedienperson eingeleitet wird, besteht

3.12

Automatikbetrieb

Betriebsart, bei der nur der Anlauf eines Bearbeitungsvorganges durch die Bedienperson ausgeldst wird und
alle weiteren Ablaufe selbsttatig weitergefihrt werden

3.13

Betriebshalt

Stopp der Maschinenbewegungen im Produktionsprozess. Regelfunktionen zwischen Steuerung und
Maschinenantrieben bleiben erhalten (Drehmoment, Drehzahl, Lage)

3.14

sicherer Betriebshalt

Betriebshalt mit zusatzlichen steuerungstechnischen Mallnahmen zur Verhinderung von gefahrlichen
Maschinenbewegungen infolge von Fehlern in der Steuerung

3.15

sicherer Halt

Unterbrechung der Energieversorgung zum Antrieb, so dass gefahrliche Maschinenbewegungen infolge von
Fehlern in der Steuerung verhindert werden

3.16
Schleifflache
Flache des Schleifkdrpers, mit der geschliffen wird (Beispiele, siehe Bilder 1 bis 3)

Bild 1 — Umfangschleifen Bild 2 — Seitenschleifen Bild 3 — Seitenschleifen

3.17

Schleifkérperschutzhaube

fangende und trennende Schutzeinrichtung, die den Schleifkérper bis auf den zum Schleifen bendtigten Teil
umschlief3t und so konstruiert und gebaut ist, dass im Falle des Schleifkdrperbruches die Bruchstiicke im
abgedeckten Bereich zuriickgehalten werden
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3.18

Zusatzschutzeinrichtung

trennende Schutzeinrichtung, die den Bearbeitungsbereich umschliel3t und bei der Bearbeitung eventuell
wegfliegende Teile zurliickhalt

3.19
Schleifwerkzeugaufnahme
Einrichtung, mit welcher das Schleifwerkzeug auf der Schleifspindel befestigt und positioniert wird

3.20
Absaugeinrichtung
Einrichtung zur Absaugung der beim Schleifen freigesetzten Stdube, Nebel und Dampfe

4 Liste der signifikanten Gefahrdungen

Die mit der Maschine in Verbindung gebrachten signifikanten Gefahrdungen wurden in Ubereinstimmung mit
den in EN ISO 12100-1:2003 (i, Abschnitt 5 und EN 1050 beschriebenen Verfahren ausgewiesen (siehe
Tabelle 3).

4.1 Die in Tabelle 3 enthaltene Liste der Gefahrdungen ist das Ergebnis einer Identifizierung der
Gefahrdungen und einer Risikobeurteilung fir die breite Palette von ortsfesten Schleifmaschinen, die unter
den Anwendungsbereich dieser Norm fallen; diese wurden, wie in EN 1050 beschrieben, durchgefihrt. Die
Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmalinahmen sowie die Benutzerinformationen, die in den
Abschnitten 5 und 7 enthalten sind, basieren auf der Risikobeurteilung und beziehen sich auf die
identifizierten Gefahrdungen, indem diese entweder beseitigt oder deren Auswirkungen reduziert werden.

4.2 Die Risikobeurteilung geht sowohl von vorhersehbarem Zugang von allen Seiten als auch von
unerwartetem Anlauf aus. sowohl flr das Bedienpersonal als auch fiir andere Personen, die Zugang zu den
Gefahrenbereichen haben kdnnen, sind die Risiken unter Berlcksichtigung der Gefédhrdungen identifiziert, die
unter verschiedenen Bedingungen (z. B. Inbetriebnahme, Einrichten, Produktion, Wartung, Reparatur,
Stilllegung) wahrend der Lebensdauer der Maschine auftreten kénnen. Die Beurteilung beinhaltet eine
Analyse der Auswirkung eines Ausfalls in der Steuerung.

4.3 Zusatzlich muss der Anwender dieser Norm (z. B. der Konstrukteur, Hersteller, Lieferant) bestatigen,
dass die Risikobeurteilung fur die in Betracht gezogene Maschine vollstdndig ist, unter besonderer
Berlicksichtigung:

— der bestimmungsgemaflen Verwendung der Maschine einschliellich Wartungsarbeiten, Einrichten und
Reinigung und ihrem verninftigerweise vorhersehbaren Missbrauch;

— der Identifizierung der mit der Maschine verbundenen signifikanten Gefahrdungen.
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Tabelle 3 — Liste der signifikanten Gefahrdungen
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Gefahrdungen nach EN 1050, . . . . Abschnitte von Abschnitte
Anhang A Geféhrdete Gefahrdungssituation Gefahr- EN ISO 12100 Typ B-Normen dieser
Personen (Beispiel) bereich N
Nr. Bezeichnung Teil 1 Teil 2 orm
1 Mechanische 4.2
Gefahrdungen durch
1.1 Quetschen Bedienpersonal Manuelles oder automatisches | Arbeits- 421 4.2 EN 294 524
1.2 | Scheren Spannen der Werkzeuge, bereich 422 5.2.1 EN 349 5.2.7
manueller oder automatischer EN 953 5.2.10
Werkzeugwechsel EN 1088:1995
1.4 Erfassen oder Aufwickeln Bedienpersonal Manuelle Tatigkeit in der Nahe | Arbeits- 4.2.1 EN 953 524
der Schleifscheibe oder der bereich 422 EN 1088:1995 525
Maschinenspindel
1.5 | Einziehen oder Fangen Bedienpersonal Manuelle Tatigkeiten im Bereich | Arbeits- 421 4.14 EN 953 524
zwischen Schleifscheibe und bereich 5.2.1 EN 1088:1995 5.2.5
Teilen der Schleifmaschine, 5.5.3 5.2.7
besonders der Werkstiickauf-
lage oder zwischen Schleif-
scheibe und Werkstlick
1.6 |StoR Bedienpersonal Tatigkeit im Bereich ver- Arbeits- 421 EN 294 524
fahrender Achsen und im bereich En 953 5.2.10
Bereich automatischer Lade- EN 1088:1995
vorrichtungen
1.8 Reibung oder Abrieb Bedienpersonal Unbeabsichtigter Kontakt mit Arbeits- 421 4.3b EN 953 5.2.1
dem rotierenden Schleifkorper | bereich 4.14 EN 1088:1995 5.2.5
wahrend des Ladens und Anhang A
Entladens und/oder Messens
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Tabelle 3 (fortgesetzt)
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Gefahrdungen nach EN 1050, . . L Abschnitte von Abschnitte
Anhang A Geféhrdete Geféhrdungssituation Gefahr- EN ISO 12100 Typ B-Normen dieser
Personen (Beispiel) bereich N
Nr. Bezeichnung Teil 1 Teil 2 orm
2 Elektrische
Gefahrdungen durch
2.1 Direkte Bertihrung von Bedienpersonal, Arbeiten an elektrischen Elektrischer | 4.3 4.9 EN 60204-1:1997 | 5.3.1
Personen mit unter Spannung | Wartungspersonal | Ausristungen, Kontakt mit Schalt- 554
stehenden Teilen spannungsflihrenden Teilen, schrank,
(Direkter Kontakt) Anschlissen bzw. Verbin- Anschluss-
dungen bei der Inbetriebnahme, | kasten,
Wartung, Stérungsbeseitigung | Steuerpult
2.2 | Berlhrung von Personen mit | Bedienpersonal, Arbeiten an elektrischen Gesamte 4.3 4.9 EN 60204-1:1997 | 5.3.2
Teilen, die durch Fehlzu- Wartungspersonal | Ausriistungen, Kontakt mit Maschine
stéande spannungsfiihrend spannungsflihrenden Teilen, oder fehler-
geworden sind. Anschlussen bzw. Verbin- hafte Teile
(Indirekter Kontakt) dungen bei der Inbetriebnahme,
Wartung, Stérungsbeseitigung
4 Gefahrdungen durch
Larm mit der Folge von
41 Gehorverlust (Taubheit), Bedienpersonal Krafterzeugungs- und Kraft- Bereichim [4.5 ENISO 11688-1 |54
anderen physiologischen und andere Ubertragungselemente, Umkreis EN ISO 4871 5.3
Beeintrachtigungen Personen mit Schleifprozesse, hérbare der ENISO 3744 Abschnitt 7
(z. B. Gleichgewichtsverlust, |Zugang zum Resonanzen der Werkstiicke Maschine EN ISO 3746 Anhang D
Nachlassen der Aufmerksam- | Bereich im Umkreis EN ISO 11201 Anhang E
keit) der Maschine ENISO 11202
EN ISO 11204
ISO/DIS 230-5
5 Gefahrdung durch
Vibration
5.1 | Verwendung handgefihrter Bedienpersonal Ubertragung von Schwingungen | Handgriffe | 4.6 4.2 CR 1030-1 5.5
Werkzeuge mit dem Ergebnis vom Schleifprozess auf das zur EN 1033 Abschnitt 7
von Nerven- und Gefal3- Bedienpersonal bei Maschinen | Werkzeug- EN 12096
stérungen zum handgefiihrten Schleifen fihrung
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DIN EN 13218:2010-09
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Full document details: DIN EN 13218:2010-09

Gefahrdungen nach EN 1050, . . . . Abschnitte von Abschnitte
Anhang A Gefdhrdete Gefahrdungssituation Gefahr- EN ISO 12100 Typ B-Normen dieser
Personen (Beispiel) bereich N
Nr. Bezeichnung Teil 1 Teil 2 orm
7 Gefahrdungen durch
Werkstoffe und andere
Stoffe (und durch ihre
Bestandteile), die von
Maschinen verarbeitet oder
verwendet werden
71 Kontakte mit oder Einatmen Bedienpersonal Einatmen von oder Kontakt mit | Arbeits- 4.8 4.3b EN 626-1 5.7.2
von gefahrlichen Flussig- und Personen mit | Stduben oder Dampfen, die vom | bereich, 4.4
keiten, Nebeln, Dampfen und | Zugang zum Schleifkérper, Werksttick- Bereich
Stauben Bereich im Umkreis | teilchen oder zugefiihrten im Umkreis
der Maschine Klhlschmierstoffen abgegeben | der
werden Maschine
7.2 | Feuer oder Explosion Personen mit Feuer oder Explosion durch Bereich 4.8 4.4 EN 1127-1 5.8
Zugang zum Staube oder Spane, die im Umkreis EN 13478 Abschnitt 7
Bereich im Umkreis | wahrend des Schleifens von der Anhang F
der Maschine z. B. Aluminium, Magnesium Maschine
oder durch Dampfe und Nebel,
die bei der Verwendung
brennbarer Kiihischmierstoffe
entstehen
7.3 | Biologische oder mikro- Bedienpersonal, Kontakt mit Hydraulikfllissig- Arbeits- 4.8 5.7.3
biologische Gefahrdungen Wartungspersonal | keiten oder Kiihischmierstoffen, | bereich, Abschnitt 7
(durch Viren oder Bakterien) die Schleifriickstande und Kuhl-
Bakterien enthalten, wahrend schmier-
des Ladens/Entladens, der stoffver-
Prozesskontrolle und Wartung | sorgungs-
systeme
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Full document details: DIN EN 13218:2010-09

Gefahrdungen nach EN 1050, Gefihrdete Gefihrdungssituation Gefahr- Abschnitte von Abschnitte
Anhan_g A Personen (Beispiel) bereich E_N ISO 121(_)0 Typ B-Normen dieser
Nr. Bezeichnung Teil 1 Teil 2 Norm
8 Gefahrdungen durch die
Vernachlassigung
ergonomischer Grundsatze
bei der Gestaltung der
Maschine, wie z. B.
Gefahrdungen durch
8.1 Ungesunde Koérperhaltung Bedienpersonal Handhabung von Werkstuicken, | Arbeits- 4.9 4.7 ENV 26385 5.2.9
oder besondere Anstrengung Schleifkérpern und Maschinen- | bereich, 4.8.2 EN 547-1 Abschnitt 7
teilen Bereich 41112 |EN547-2
im Umkreis 555 EN 614-1
der 5.5.6
Maschine
8.4 | Unangepasste ortliche Bedienpersonal Beeintrachtigung der Urteils- Arbeits- 4.8.6 EN 1837 5.9
Beleuchtung fahigkeit und der Genauigkeit bereich
wahrend des Einrichtens, der
Handhabung und Positionierung
von Werkstlcken
10 Gefahrdungen durch
unerwarteten Anlauf,
unerwartetes Durchdrehen/
Uberdrehen (oder jede ver-
gleichbare Fehlfunktion)
durch
10.1 | Ausfall/Stérung des Bedienpersonal, Unerkannte Fehler im Arbeits- 4.1 EN 60204-1:1997 | 5.3
Steuerungssystems Wartungspersonal | Steuerungssystem, die Fehl- bereich 554 EN 954-1: 5.10
funktionen bewirken, z. B. un- 1996
erwartete Bewegungen, Durch- EN 982
drehen EN 983
10.2 | Wiederherstellung der Bedienpersonal, Unerwartete Bewegungen der | Arbeits- 4.11.4 EN 60204-1:1997 | 5.10.2
Energiezufihrung nach einer | Wartungspersonal | Maschine bereich EN 1037
Unterbrechung
10.3 | AuRere Einfliisse auf Bedienpersonal, Nicht vorhersehbares Verhalten | Arbeits- EN 50082-2 5.1
elektrische Betriebsmittel Wartungspersonal | elektronischer Steuerungen bereich EN 50081-2
aufgrund von elektromagne-
tischen Stérungen
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Gefahrdungen nach EN 1050, . . . . Abschnitte von Abschnitte
Anhang A Gefdhrdete Gefahrdungssituation Gefahr- EN ISO 12100 Typ B-Normen dieser
Personen (Beispiel) bereich - - Norm
Nr. Bezeichnung Teil 1 Teil 2
13 Gefahrdungen durch Bedienpersonal Fehlfunktionen der Steuerung Arbeits- 4.1 EN 60204-1:1997 |5.2.8
Ausfall der Energiever- mit falscher Verwendung der bereich 4.11.4 5.3
sorgung gespeicherten Energie oder 5.10
Leistung, z. B. Ausfall der kraft-
betriebenen Werksttickauf-
nahme, Uberdrehen des Motors
14 Gefahrdung durch Ausfall Bedienpersonal Unerwartete Bewegungen und | Arbeits- 4.11 EN 954-1:[Ac) 19 |5.10
des Steuer- bzw. Regel- Drehzahlveranderungen, Verlust | bereich 554 96
kreises der Spannenergie
17 Gefahrdungen durch herab | Bedienpersonal Herausschleudern von Arbeits- 422 4.3 EN 953 5.2.1
fallende oder herausge- und andere . bereich, 4.10 EN 1088:1995 5.2.2
schleuderte Gegenstande Personen mit - Telleq des Bereich 5.2.3
oder Flissigkeiten Zugang zum Schleifwerkzeuges, im Umkreis 5.2.8
Bereich im Umkreis | — \Werkstlicken oder der 529
der Maschine sonstigen Maschinenteilen, | Maschine Anhang A
. Anhang B
— Staub oder Kihlschmier- Anhang C
stoff
18 Gefahrdungen durch Bedienpersonal Umfallen oder Kippen von unbe- | Arbeits- 422 4.6 5.2.9
Verlust der Standfestigkeit/ | und andere festigten Maschinen oder von bereich, Abschnitt 7
Umkippen der Maschine Personen mit Maschinenteilen Bereich
Zugang zum im Umkreis
Bereich im Umkreis der
der Maschine Maschine
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5 Sicherheitsanforderungen und/oder SchutzmafBnahmen

5.1 Allgemeines

Schleifmaschinen missen den Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmallinahmen dieses Abschnittes
entsprechen. Anhang G enthalt eine Ubersicht von wichtigen und besonderen Abschnitten fir
unterschiedliche ortsfeste Schleifmaschinen. Auflerdem missen Schleifmaschinen im Hinblick auf
Gefahrdungen, die relevant aber nicht signifikant sind und die nicht in dieser Norm behandelt werden, nach
den Grundsatzen von [A) EN ISO 12100 (1l gestaltet sein.

5.2 Mechanische Gefdhrdungen
5.2.1 Einrichtungen gegen Herausschleudern bei Schleifkérperbruch

5.2.1.1  Schleifkdrperschutzhauben

Schleifmaschinen missen mit Schleifkdrperschutzhauben ausgeristet sein, um im Fall eines Schleifkdrper-
bruches die Bruchstlcke wirksam zuriickhalten zu kdnnen. Die Wanddicken der Schleifkérperschutzhauben
sind in Abhangigkeit vom verwendeten Werkstoff, den Arbeitshdchstgeschwindigkeiten der Schleifkdrper und
deren Masse festzulegen.

Die Schutzhaube muss den Schleifkdrper so weit wie moglich umschlieRen, siehe A.3.1. bis A.3.3.

Wenn Teile der Schleifkérperschutzhaube durch Schweilen oder mittels anderer Verbindungselemente mit-
einander verbunden sind, muss die Verbindung fest genug sein, um sicherzustellen, dass die Teile sich nicht
voneinander I6sen, wenn sie den Stolien von Bruchstlicken ausgesetzt sind.

Anforderungen fur Schleifkdrperschutzhauben, siehe A.3.1 bis A.3.3.

Die Schleifkérperschutzhauben muissen an Schleifmaschinen so befestigt werden, dass sie sich bei einem
Schleifkdrperbruch nicht Idsen und unkontrolliert bewegen kdnnen.

Anforderungen fur die Befestigung der Schutzhauben, siehe A.4.
Eine Schleifkérperschutzhaube ist nicht erforderlich

— bei Innenrundschleifmaschinen (Nr. 1.3, Tabelle 1), auf denen Schleifkérper mit AuRendurchmessern
D < 80 mm und einer Umfangsgeschwindigkeit bis zu 50 m/s betrieben werden.

— bei Schleifmaschinen auf denen Schleifscheiben mit AufRendurchmessern D <1000 mm und
Arbeitshdchstgeschwindigkeit vg < 16 m/s verwendet werden.

Falls eine Schleifkdrperschutzhaube nicht anwendbar ist, muss eine trennende Schutzeinrichtung mit zurtck-
haltender Wirkung oder eine andere Mallinahme vorgesehen werden, die diesem Schutzziel entspricht. Die
trennende Schutzeinrichtung mit zurickhaltender Wirkung muss hinsichtlich Wanddicken und Werkstoffen
den Anforderungen nach A.3.4.2.2 entsprechen.

Sofern von rotierenden Abrichtwerkzeugen die gleichen Gefahrdungen wie von rotierenden Schleifkérpern
ausgehen, sind auch entsprechende Schutzmalinahmen fir diese Werkzeuge vorzusehen.

5.2.1.2  Zusatzschutzeinrichtungen

Schleifmaschinen, auf denen Schleifkdrper mit Arbeitshdchstgeschwindigkeiten von mehr als 50 m/s
betrieben werden, missen mit einer Zusatzschutzeinrichtung ausgeristet sein, so dass die aus der
Schleifkérperschutzhaubendéffnung austretenden Bruchstlicke im Bearbeitungsbereich zurtickgehalten werden
(geschlossener Arbeitsbereich).
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Zusatzschutzeinrichtungen kdnnen z. B. sein:
— trennende Schutzeinrichtungen nach A.3.4;

— Schleifkdrperschutzhaube, die zusatzlich mit einer Innenschutzhaube ausgeristet ist, die bei einem
Schleifkérperbruch die Schutzhaubendffnung zwangslaufig verschlie3t (siehe A.3.1.4).

Eine Zusatzschutzeinrichtungen ist nicht erforderlich

— bei handgefiihrten Pendelschleifmaschinen bzw. Pendeltrennschleifmaschinen mit v, <80 m/s
Arbeitshdchstgeschwindigkeit, siehe Tabelle 1 Nr. 1.15;

— bei handgefiihrten oder zwangsgefiihrten Trennschleifmaschinen mit vg <100 m/s Arbeitshéchstge-

schwindigkeit und einem Trennschleifscheibendurchmesser D <406 mm, siehe Tabelle 1 Nr. 1.11 und
1.12.

Schleifkérperschutzhauben und Zusatzschutzeinrichtungen missen flr den Schleifkdrper mit den gréRten
MaRen, der auf der Maschine bestimmungsgemal betreibbar ist, und die maximale Drehzahl der
Schleifspindel ausgelegt sein, sofern keine Einrichtungen zur Ermittlung des Durchmessers und zur
Vermeidung der Wahl einer ungeeigneten Drehzahl vorhanden sind.

5.2.2 Einrichtungen gegen Herausschleudern von Teilen

Schleifmaschinen, bei denen neben den Gefahrdungen durch Schleifkdrperbruchstiicke mit Gefahrdungen
durch Herausschleudern von Werkstlicken, Werkstlickteilen, Maschinenteilen, Staub (Abrieb) oder
Kihlschmierstoffen zu rechnen ist, missen mit feststehenden und/oder beweglichen trennenden
Schutzeinrichtungen ausgeristet sein, die diese Teile und Stoffe im Arbeitsbereich zurlickhalten. Die
trennenden Schutzeinrichtungen missen unter Berlcksichtigung der zu erwartenden Beanspruchung
ausgelegt und angeordnet sein sowie den allgemeinen Anforderungen nach EN 953 entsprechen.

Die trennenden Schutzeinrichtungen gegen das Herausschleudern von Teilen kdnnen auch als Einrichtungen
gegen das Herausschleudern von Schleifkdrperbruchstiicken nach 5.2.1 und/oder als Einrichtungen gegen
den Zugriff in den Wirkbereich nach 5.2.4 dienen, sofern sie in geeigneter Weise ausgelegt und angeordnet
sind.

5.2.3 Schutzschirme fiir Tisch- und Standerschleifmaschinen

Tisch- und Standerschleifmaschinen missen zum Schutz des Gesichtes und insbesondere der Augen der
Bedienperson vor kleinen Schleifpartikeln und Schleiffunken mit einem transparenten Schutzschirm
ausgestattet sein.

Die Sichtscheiben missen eine ausreichende Stofl3- und Abriebfestigkeit aufweisen, so dass sie bei einer
StofRbelastung beim Handhaben der Werksticke nicht splittern oder zerbrechen und der Oberflachen-
verschlei® durch herumfliegenden Schleifabrieb und Schleiffunken minimiert wird. Ein geeigneter
Sichtscheibenwerkstoff ist z. B. Polycarbonat.

Der Schutzschirm muss einstellbar und so grol3 sein, dass der Bediener in normalen Schleifstellungen den
Schleifvorgang nur durch den Schirm sieht. Der Schutzschirm darf das Fihren und Halten der Werkstlcke
nicht behindern.

Die Mindestmalfie fir Sichtscheiben sind in A.3.7 enthalten.

5.2.4 Einrichtungen gegen Zugriff in den Wirkbereich

Schleifmaschinen, bei denen mit Gefahrdungen durch den Zugriff in den Wirkbereich zu rechnen ist, z. B.
durch Quetschen, Scheren, Aufwickeln, Stof3, mussen mit feststehenden und/oder beweglichen trennenden
Schutzeinrichtungen ausgerlstet sein, die den Zugriff in den Wirkbereich verhindern. Die trennenden
Schutzeinrichtungen mussen den allgemeinen Anforderungen an Gestaltung und Bau nach EN 953 und
EN 294 entsprechen. Verriegelungen siehe 5.10.6.
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Die trennenden Schutzeinrichtungen gegen den Zugriff in den Wirkbereich kdnnen auch als Einrichtungen
gegen das Herausschleudern von Schleifkdrperbruchsticken nach 5.2.1 und/oder als Einrichtungen gegen
das Herausschleudern von Teilen nach 5.2.2 dienen, sofern sie in geeigneter Weise ausgelegt und
angeordnet sind.

Einrichtungen gegen Zugriff in den Wirkbereich sind nicht erforderlich fiir Schleifmaschinen mit folgenden
Anwendungsarten:

— handgeflhrtes Schleifen;
— handgeflhrtes Trennschleifen;

— zwangsgefuhrtes Schleifen mit handbetriebenem Vorschub.

5.2.5 MaRBnahmen, Einrichtungen gegen unbeabsichtigte Beriihrung des Schleifkorpers

Schleifmaschinen missen mit Einrichtungen gegen Berihren des Schleifkdrpers ausgerustet sein, die den
Schleifkdrper bis auf den fur die Bearbeitung erforderlichen Teil verdecken.

Diese Anforderung wird durch die Schleifkdrperschutzhaube nach 5.2.1.1 erfullt.

Besonders bei manuellen Eingriffen beim Be- und Entladen bzw. Messen missen zusatzliche Einrichtungen
bzw. MaRnahmen zur Verfigung gestellt bzw. getroffen werden. Hierzu kénnen gehoren:
— das Beenden der Rotation des Schleifkorpers

oder

— die Ausstattung mit einer selbsttatig wirkenden Schutzeinrichtung
oder

— die Anordnung des Schleifkdrpers, so dass er vom Bedienpersonal nicht erreicht werden kann
(Einhaltung von Sicherheitsabstanden).

Trennschleifmaschinen zum zwangsgeflihrten Trennschleifen missen so ausgeristet sein, dass die
Trennschleifscheibe nach dem Trennschnitt selbsttatig in die Ausgangsstellung zurlickgeht, dort selbsttatig
festgehalten wird und so lange gegen Berilihrung geschitzt ist, bis die Trennschleifscheibe zum Stillstand
gekommen ist.

5.2.6 Schleifwerkzeugaufnahmen

Schleifwerkzeugaufnahmen sind so auszuflihren, dass sich das Schleifwerkzeug wahrend des Betreibens
einschlielich beim Beschleunigen und Abbremsen nicht I6sen kann.

Anforderungen an Einrichtungen zum Befestigen von Schleifwerkzeugen auf Schleifmaschinen, siehe
Anhange B und C.

5.2.7 Werkstiickauflagen, Werkstiickfiihrungen und Spanneinrichtungen

Schleifmaschinen muissen mit Einrichtungen zum Spannen, Halten oder Fihren der Werkstlicke, die
unbeabsichtigte Bewegung der Werkstlicke verhindern, ausgerustet sein.

Schleifmaschinen nach Tabelle 1 Nr. 1.13 und 1.14 missen mit Werkstlickauflagen ausgeristet sein, die die
auftretenden Krafte sicher absorbieren kénnen. Die Werkstlickauflagen missen entsprechend der
Schleifscheibenabnutzung so nach gestellt werden kénnen, dass der Abstand nicht mehr als 2 mm zwischen
Schleifkérper und Werkstlickauflage betragt. Sie missen mindestens die gleiche Breite wie der vorgesehene
Schleifkérper haben, von dauerhafter Konstruktion und fest mit der Schleifmaschine verbunden sein.
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Schleifmaschinen mit kraftbetriebenen Spanneinrichtungen miissen so ausgeristet sein, dass beim Fehlen
der Spannenergie das Einschalten von Vorschub- und Zustellantrieben verhindert wird. Der Betrieb der
Spanneinrichtung muss der Bedienperson durch eine Lampe oder ein anderes geeignetes Gerat angezeigt
werden.

Bei Ausfall oder Unterbrechung der Spannenergie muss durch die Konstruktion der Schleifmaschine
sichergestellt sein, dass keine Teile herausgeschleudert werden kdnnen.

5.2.8 Einrichtungen zur Drehzahldnderung der Schleifspindel

An Schleifmaschinen mit Einrichtungen zur Drehzahlanderung der Schleifspindel missen in Abhangigkeit von
der Antriebsart der Schleifspindel alternativ folgende Malinahmen/Einrichtungen vorhanden sein, um die
Gefahr des Uberschreitens der Arbeitshdchstgeschwindigkeit des aufgespannten Schleifkdrpers herab-
zusetzen:

a) Einrichtungen, die das Einschalten der Schleifspindel nur Uber die niedrigste einstellbare Drehzahl
zulassen.

b) Bei polumschaltbaren Antriebsmotoren ist eine Schaltsperre erforderlich, die das direkte Einschalten der
héheren Drehzahlstufe verhindert.

c) Bei Schleifmaschinen, welche die Drehzahl aus der eingegebenen programmierten Schnittge-
schwindigkeit und dem aktuellen Schleifscheibendurchmesser errechnen, muss entweder die Steuerung
einen Schleifscheibenwechsel erkennen oder es muss ein deutlich erkennbarer Hinweis auf die
erforderliche Dateneingabe bei einem Schleifscheibenwechsel angebracht sein. Fir die Dateneingabe
muss eine Bestatigung durch den Bediener vorgesehen sein.

d) Schleifmaschinen, auf denen Schleifkdrper mit verschiedenen Auflendurchmessern betrieben werden
kénnen, missen mit deutlich sichtbaren Angaben Uber die bei den verschiedenen AuRendurchmessern
zulassigen Drehzahlen versehen sein und es muss die jeweils eingestellte Drehzahl deutlich erkennbar
sein (z. B. Einstellknopf mit Drehzahlskala).

e) Anzeige der jeweils eingestellten Drehzahl bzw. Umfangsgeschwindigkeit. Die angezeigten Werte
mussen den eingestellten Werten entsprechen.

5.2.9 Schwenkbereich

Pendelschleif- und Pendeltrennschleifmaschinen nach Tabelle 1 Nr. 1.15 missen mit einer verstellbaren
Einrichtung zum Gewichtsausgleich ausgerustet sein, so dass sich der Schleifkopf nach dem Loslassen der
Handgriffe vom Werkstlck entfernt.

Pendelschleifmaschinen flr das handgeflhrte Schleifen missen so eingerichtet sein, dass sie nach beiden
Seiten nicht mehr als 45° aus der Vertikalen geschwenkt werden kdnnen, siehe Bild 4.

Pendeltrennschleifmaschinen fur das handgeflhrte Trennschleifen missen so eingerichtet sein, dass sie nach
beiden Seiten nicht mehr als 60° aus der Vertikalen geschwenkt werden konnen, siehe Bild 5.
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Legende Legende

1 Motor 1 Motor

2 Aufhangung 2 Aufhangung

3 Schutzhaube 3 Schutzhaube

4  Schwenkachse 4  Schwenkachse

5 Schleifscheibe 5 Trennschleifscheibe

Bild 4 Bild 5

5.2.10 Automatische Ladevorrichtung
Die folgenden Anforderungen gelten fur Schleifmaschinen mit automatischer Ladevorrichtung fur

Werkstiicke
und/oder
Schleifkdrper

und ihre Aufnahmevorrichtungen:

a) um das Hersausfallen oder Herausschleudern von Werkzeugen oder Werkstlicken zu verhindern, muss
die Aufnahmevorrichtung so ausgelegt sein, dass das schwerste Werkzeug/Werkstick bei der grolten
maoglichen Beschleunigung der Ladeeinrichtung in der Aufnahme gehalten wird;

b) die Kriterien fur die Konstruktion von Aufnahmevorrichtungen missen Grenzwerte fir die maximale
Masse und raumliche Umhillung umfassen und missen fir den Anwender in der Betriebsanleitung
angegeben werden;

c) integrierte automatische Ladevorrichtungen mussen von festen und/oder verriegelbaren trennenden

Schutzeinrichtungen umschlossen sein, damit der Zugang zu gefahrbringenden Bewegungen ausge-
schlossen ist.

5.3 Elektrische Gefahrdungen

5.3.1 Schutz gegen direkte Beriihrung
Um Gefahrdungen durch elektrischen Schlag oder Verbrennungen zu minimieren, muss die elektrische

Ausristung in Ubereinstimmung mit EN 60204-1:1997 gestaltet sein. Es missen Einrichtungen vorhanden
sein, um die Maschine von elektrischen Energiequellen trennen zu kdnnen (sieche EN 60204-1:1997, 6.2).
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5.3.2 Schutz bei indirekter Beriihrung

Die Anforderungen nach EN 60204-1:1997, 6.3 mussen erflillt sein.

5.4 Larm

Bei der Konstruktion von Schleifmaschinen mussen die in EN ISO 11688-1 enthaltenen Informationen fur die
Konstruktion larmarmer Maschinen beachtet werden, insbesondere betreffend Mallnahmen zur Larm-
minderung an der Quelle.

Jede Gerauschquelle muss erfasst werden.

Die hauptsachlichen Gerauschquellen an Schleifmaschinen hangen von Schleifverfahren und den zur
Anwendung kommenden Ausristungskomponenten der Schleifmaschinen ab. Entstehungsstellen fir
Luftschall sind z. B.:

— Schleifwerkzeuge und Werksticke;

— Schleifspindeln;

—  Werkstickspindeln;

— Achsantriebe;

— Kugelgewindetriebe;

— Abrichteinrichtungen;

— Laden, Entladen, Auswerfen und Transferbewegungen;

— Hydrauliksysteme;

— Absaugsysteme;

— Pneumatiksysteme;

— Kihlschmierstoffsysteme.

Wenn die MaRnahmen zur Larmminderung an der Quelle nicht ausreichen, miissen — soweit wie moglich —
sekundare Malnahmen zur Larmminderung getroffen werden. Mallnahmen zur Larmminderung, siehe

Anhang D.

Bestimmung, Angabe und Nachprifung der Gerauschemission, siehe Anhang E.

5.5 Schwingungen

An Schleifmaschinen mit Handgriff und handgeflihrtem Werkzeugvorschub, Beispiele siehe Tabelle 1,
Nr. 1.11 und 1.15, an denen der Bediener Schwingungen von {ber 2,5 m/s? ausgesetzt sein kann, sind
MalRnahmen zur Verminderung der Schwingungen zu treffen. MalBnahmen zur Reduzierung der
Schwingungen kénnen durch Konstruktion, Dampfung und/oder Isolierung erreicht werden, siehe CR 1030-1,
Messung mechanischer Schwingungen siehe EN 1033.

5.6 Gefahrdungen durch Staube, Rauche und Nebel

Die fur den Bau und den Betrieb von Schleifmaschinen verwendeten Werkstoffe oder Substanzen missen so
ausgewahlt werden, dass wahrend der Lebensdauer der Schleifmaschinen keine gesundheitsgefahrdenden
Auswirkungen auftreten, z. B. darf fir Brems- und Kupplungsbelage kein Asbest verwendet werden.
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Fir die Bearbeitung oder Verwendung gesundheitsgefahrdender Materialien oder fur die vorhersehbare Ent-
stehung von Stauben, Rauchen und Nebel missen Schutzeinrichtungen so ausgelegt sein, dass die
Aussetzung des Bedienpersonals minimiert wird. Es muss eine integrierte Absaugeinrichtung angebracht sein
und/oder es mussen Vorrichtungen zum Anbringen einer Absaugeinrichtung vorhanden sein.

Schleifmaschinen mit einer integrierten Absaugeinrichtung missen so ausgelegt sein, dass die Absaugung
aktiviert wird, sobald Funktionen eingeschaltet werden, durch die Staube, Rauche und Nebel verursacht
werden kdnnen. Nach dem Ausschalten dieser Funktionen muss die Absaugeinrichtung weiterlaufen bis keine
Gefahrdung durch Staube, Rauche und Nebel mehr besteht, jedoch mindestens 15 s.

Es mussen MalRnahmen vorgesehen werden, um das Austreten von schadlichem Nebel zu verhindern, z. B.
bei Verwendung von Druckluft.

Da die jeweiligen Anforderungen an die Absaugeinrichtung von einer Vielzahl von verschiedenen
Einflussgréf3en abhéngen, z. B. von der Art der verwendeten Werkstoffe und Substanzen, ist es nicht mdglich,
in dieser Norm detaillierte technische Anforderungen festzulegen.

5.7 Einrichtungen fiir die Verwendung von Kiihlschmierstoffen

5.7.1 Allgemeines

Werden beim Schleifvorgang zum Schmieren und Kuhlen FlUssigkeiten eingesetzt, von denen
Gesundheitsgefahrdungen ausgehen kénnen, so missen an der Schleifmaschine Einrichtungen vorhanden
sein, welche die davon ausgehenden Gefédhrdungen verhindern bzw. auf ein Minimum reduzieren.

5.7.2 MaRnahmen zum Schutz gegen Kontakt oder Einatmen

a) Das System muss so gestaltet sein, dass Verspritzen, Uberlaufen des Kiihischmierstoffes und Leckagen
vermieden werden.

b) FlUssigkeitsbehalter und sonstige Systembauteile missen aus geeigneten Werkstoffen bestehen, um die
Haltbarkeit des Systems dauerhaft sicherzustellen.

c) Die Kuhlschmierstoffverteilung muss durch die Gestaltung der Spritzdisen so optimiert werden, dass
unerwinschtes Sprihen minimiert wird.

d) Wenn die Entstehung von Nebeln und Dampfen im Arbeitsbereich vorhersehbar ist, miissen trennende
Schutzeinrichtungen, eine Absaugeinrichtung oder Vorrichtungen zum Anbringen einer solchen
Einrichtung vorhanden sein.

ANMERKUNG Da die jeweiligen Anforderungen an die Absaugeinrichtungen von einer Vielzahl von verschiedenen
EinflussgréRen abhangen, z. B. von der Art des verwendeten Kihlschmierstoffes, ist es nicht méglich, in dieser Norm
detaillierte technische Anforderungen festzulegen.

e) Der Kuhlschmierstoff muss in ausreichender Menge vorhanden sein, um eine sichere Funktion der
Schleifmaschine sicherzustellen und eine Uberhitzung der Flissigkeit und deren Verdampfung zu
vermeiden. Alternativ ist eine Kiihlung vorzusehen.

f)  Wenn die Notwendigkeit abzusehen ist, dass Bediener ihre Hande in den Arbeitsbereich einfliihren
muissen (z. B. beim Be- und Entladen, Einrichten usw.), muss bei Schleifmaschinen mit verriegelten
trennenden Schutzeinrichtungen der Kihlschmierstoffzufluss automatisch unterbrochen oder umgeleitet
werden. Alle Ubrigen Maschinen mussen mit Einrichtungen zum manuellen Ein-/Ausschalten oder
Umleiten der Kuhlschmierstoffzufuhr ausgerustet sein.

g) Flussigkeitsbehdlter missen eine eindeutig ablesbare Anzeige flr den Flussigkeitsstand mit
Markierungen fur die minimale und maximale Flllmenge haben.
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