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Beginn der Giiltigkeit

Die EN 13236:2001 wurde am 5. Januar 2001 angenommen.

Nationales Vorwort

Diese Européische Norm wurde von der Arbeitsgruppe 2 ,Ortsfeste Schleifmaschinen und Schleifwerk-
zeuge — Sicherheit” (Sekretariat: Deutschland) des Technischen Komitees 143 ,Werkzeugmaschinen —
Sicherheit” erarbeitet.
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ISO 286-2 siehe DIN ISO 286-2
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ISO 2768-1 siehe DIN ISO 2768-1
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Nationaler Anhang NA
(informativ)
Literaturhinweise
E DIN EN 13218, Werkzeugmaschinen — Sicherheit — Ortsfeste Schleifmaschinen.

DIN ISO 286-1, ISO-System fiir GrenzmaBe und Passungen, Grundlagen fiir Toleranzen, Abmafe und
Passungen; Identisch mit ISO 286-1:1988.

DIN ISO 286-2, ISO-System fiir Grenzmaf3e und Passungen, Tabellen der Grundtoleranzgrade und Grenz-
abmafe fiir Bohrungen und Wellen; Identische mit ISO 286-2:1988.

DIN ISO 565, Analysensiebe, Metalldrahtgewebe, Lochbleche und elektrogeformte Siebfolien, Nenn6ff-
nungsweiten; Identische mit ISO 565:1990

DIN 1SO 2768-1, Allgemeintoleranzen, Toleranzen fiir Ldngen- und WinkelmaBe ohne einzelne Tole-
ranzeintragung; Identisch mit ISO 2768-1:1989.
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EUROPAISCHE NORM EN 13236
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Januar 2001

ICS 25.100.70

Deutsche Fassung

Sicherheitsanforderungen fur Schleifwerkzeuge mit Diamant
oder Bornitrid

Safety requirements for superabrasives Prescriptions de sécurité pour les produits superabrasifs

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 5. Januar 2001 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung 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 bibliographi-
schen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhéltlich. -

Diese Européaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzé-
sisch). 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, Dédnemark, Deutschland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Republik
und dem Vereinigten Konigreich.
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN /TC 143 ,Werkzeugmaschinen — Sicherheit” er-
arbeitet, 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 Juli 2001, und etwaige entgegenstehende nationale Normen ms-
sen bis Juli 2001 zurtickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, D&nemark, Deutschland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden,
Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kdnigreich.

Einleitung

Diese Norm wurde als europaische Norm erarbeitet, um damit ein Mittel zum Erreichen der Ubereinstimmung mit
den grundiegenden Sicherheitsanforderungen der Maschinen-Richtlinie und den damit zusammenhangenden
EFTA-Regularien bereitzustelien.

Diese Norm wendet sich an Konstrukteure, Hersteller und Lieferanten der im Anwendungsbereich beschriebenen
Schleifwerkzeuge. Sie dient auRerdem der Unterstiitzung von Konstrukteuren, Herstellern und Lieferanten von
Schleifmaschinen bei der Auswahl von Schleifwerkzeugen zur Risikominderung und zum Erreichen der Uberein-
stimmung der betreffenden Maschinen mit den grundlegenden Sicherheitsanforderungen der Maschinen-Richtlinie.

Der Umfang, in welchem Gefahrdungen abgedeckt sind, wird im Anwendungsbereich dieser Norm angegeben.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fur Schleifwerkzeuge mit Diamant oder Bornitrid, die nach der Veréffentlichung dieser Norm herge-
stellt oder instandgesetzt werden. Sie legt Anforderungen und/oder MaRnahmen zur Beseitigung oder Verringe-
rung von Gefahrdungen fest, die von der Gestaltung und Anwendung der Schleifwerkzeuge herriihren.

Diese Norm umfasst auch Verfahren und Priifungen zur Feststellung der Ubereinstimmung mit den Anforderungen
sowie Benutzerinformationen, die der Hersteller dem Anwender zur Verfligung zu stellen hat.

Die berticksichtigten Gefahrdungen sind in Abschnitt 4 dieser Norm aufgefiihrt.
Diese Norm gilt fur Schleifkdrper, Trennschleifscheiben, Ségeseile, Schieifstifte und sonstige Schieifwerkzeuge mit

Diamant oder Bornitrid. Sie gilt nicht fur Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel, Schleifmittel auf Unterlagen,
rotierende Abrichtwerkzeuge, Handfeilen und andere nicht rotierende Schleifwerkzeuge.

2 Normative Verweisungen

Diese Europégische Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festiegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefuhrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spétere Anderungen oder Uberarbeitungen nur zu
dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Ver-
weisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlieRlich Anderungen).

prEN 13218:1998, Werkzeugmaschinen — Sicherheit — Stationdre Schleifmaschinen.

ISO 286-1, ISO-system of limits and fits — Part 1: Bases of tolerances, deviations and fits.

ISO 286-2, ISO-system of limits and fits — Part 2: Tables of standards tolerances grades and limit deviations for
holes and shafts.

ISO 565, Test sieves — Metal wire cloth, perforated metal plate and electroformed sheet — Nominal sizes of
openings.

1SO 2768-1:1989, General tolerances — Tolerances for linear and angular dimensions without individual tolerance
indications.

3 Begriffe und Kurzzeichen
Fir die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Definitionen:

3.1
Werkstoff

311

Schleifmittel
natirlicher oder synthetischer Diamant und kubisches Bornitrid. Kurzzeichen nach Tabelle 1

Tabelle 1 — Schieifmittel

Kurzzeichen Bezeichnung
D Diamant
B Kubisches Bornitrid (CBN)
Documents
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31.2
Bindung
Tabelle 2 — Bindungsart
Kurzzeichen Bezeichnung
B Kunstharzbindung und andere duroplastische
organische Bindung
G Galvanikbindung, einschichtige und mehrschich-
tige Metallbindung
M Metallbindung
\") Keramikbindung
313

Zuschlagstoffe zu Bindungen
Fller wie Diamant, CBN, Siliciumcarbid, Graphit, Korund, Carbide und Porenbildner

314

Kérnung

MaR fiir die GréRe des Schleifmittelkornes. Es wird unterschieden zwischen Makrokérnung und Mikrokérnung,
siehe Tabellen F.1 und F.2

315

Konzentration

MaRzah! fiir den Volumenanteil von Schieifmittel im Schieifbelag, wobei die Konzentration 100 bei Diamant oder
kubischem Bornitrid 25 Volumenprozent entspricht

3.2
Schleifmaschine

3.21

ortsfeste Schleifmaschine

Maschine, die wahrend des Betreibens an ihren Aufstellungsort gebunden ist und ein oder mehrere Schleifver-
fahren umfassen kann, Beispiele siehe prEN 13218:1998

3.22

ortsveridnderliche Schleifmaschine

Maschine, die wahrend des Schleifens handgefiihrt (jedoch nicht in der Hand gehalten) wird, z. B. Fugenschileif-
maschine

3.2.3
Handschleifmaschine
Maschine, auch mit beweglichem Antrieb, die wahrend des Schleifens in der Hand gehalten wird

3.24

ortsfeste Trennschieifmaschine

Maschine, die fir das Abldngen oder Schlitzen von Werkstlicken bestimmt ist. Hierzu zahlen auch ortsverander-
liche Trennschleifmaschinen, die wéhrend des Trennschleifens in Position gehalten werden

3.25
ortsveranderliche Trennschleifmaschine

Maschine, die wahrend des Trennschieifens handgefiihrt (jedoch nicht in der Hand gehalten) wird, z. B. Fugen-
trennschleifmaschine

3.2.6
Handtrennschleifmaschine
Maschine, die wahrend des Trennschleifens in der Hand gehalten wird

Documents
Document Sharigg Hub

Full document details: DIN EN 13236:2001-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13236-2001-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13236-2001-04

EN 13236:2000 (D)

3.2.7

Schleif- und Trennschleifmaschine mit geschlossenem Arbeitsbereich

ortsfeste Maschine fiir das zwangsgefiihrte Schieifen oder Trennschleifen, deren Bearbeitungsbereich durch tren-
nende Schutzeinrichtungen so abgesichert ist, dass darin die Bearbeitungsvorgénge einschlieRlich der Zu- und
Abfihrungen von Werkstlicken durchgefiihrt werden kénnen und Personen vor Gefahrdungen, die beim Bruch
eines Schleifwerkzeuges entstehen, geschtzt sind

3.3
Anwendungsart
Art der Fiihrung von Schleifwerkzeug und Werkstlick beim Schleifen und Trennschleifen, siehe Tabelle 3

3.31

zwangsgefiihrtes Schleifen

die Vorschubbewegungen des Schleifwerkzeuges und/oder des Werkstiickes werden durch mechanische Hilfs-
mittel geflhrt :

3.3.2

handgefiihrtes Schleifen

die Vorschubbewegungen des Schleifwerkzeuges und/oder des Werkstlickes werden von der Bedienungsperson
von Hand geftihrt

333
Freihandschleifen
die Schleifmaschine wird von der Bedienungsperson ganzlich von Hand gefiihrt

34
Schieifart

3.4.1
Umfangschleifen
Schieifen mit der Umfangsflache des Schieifwerkzeuges mit kleinen oder geringen Seitenbelastungen

3.4.2
Seitenschleifen
Schleifen mit der Seitenflache des Schleifwerkzeuges

34.3

Trennschleifen
Abléngen oder Schiitzen mit dem Umfang der Trennschleifscheibe
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3.5 MaRbuchstaben von Schleifkérpern

Tabelle 4 — MaBbuchstaben von Schleifkérpern

MaRe in mm
Kurzzeichen Benennung )
Schleifkérper Schleifstift

D Aulendurchmesser Auendurchmesser
E Bodendicke von Schieiftépfen und —tellern

sowie ausgesparten und verjlingten Schieif-

scheiben, Dicke des Stammblattes

Bohrungsdurchmesser
J Kleiner Durchmesser bei kegeligen Schieif-

topfen, Schleiftellern, konischen und abge-

setzten Schleifscheiben
K Innendurchmesser von kegeligen Schleif-

tépfen, Schieiftellern, konischen und abge-

setzten Schleifscheiben
Ly Offene Schaftiange
L, Gesamtlange
L, Lange des Schleifsegmentes Schaftlange
Ly Einspanniénge des Schaftes
Ly Lénge der Absetzung des Schaftes
L, Lénge der Verbindungszone zwischen

Segment und Grundkdrper
R Radius Radius
Su Schaftdurchmesser
S Durchmesser der Absetzung des Schaftes
T Gesamtbreite Gesamtbreite
Ty Reduzierte Breite
Tp GrenzabmalRe des AuRendurchmessers Grenzabmalle des Auflendurchmessers
Ty GrenzabmalRe des Bohrungsdurchmessers
Tr GrenzabmaRe der Breite GrenzabmalRe der Breite
U Belagbreite (wenn kleiner als T oder T;)
U, Reduzierte Belagbreite
/4 Schleifrandbreite
X Schleifbelagdicke Schleifbelagdicke
X Uberstand des Schleifbelages
VA Anzahl der Schleifsegmente
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3.6 Drehzahlen, Geschwindigkeiten, Probelauffaktor und Sicherheitsfaktoren

EN 13236:2000 (D)

Tabelle 5 — Drehzahlen, Geschwindigkeiten und Sicherheitsfaktoren

Kurzzeichen

Benennung

Definition

Einheit

Drehzahl

Umdrehung pro Zeiteinheit (rpm)

. 1
min~"! oder —
min

Abbiegedrehzahl bei Schleif-
stiften

Drehzahl bei der der Schaft ei-
nes Schleifstiftes unter Flieh-
kraftbeanspruchung abknickt

- 1
min~! oder —_—
min

Rmax

Hoéchstdrehzahl

Umdrehung pro Zeiteinheit des
neuen Schieifkdrpers bei Ar-
beitshdchstgeschwindigkeit

(rpm)

oder —1—-
min

min~

Umfangsgeschwindigkeit

Geschwindigkeit am Umfang des
Schieifkbérpers

m/s

Vs

Arbeitshéchstgeschwindigkeit

Hoéchstzulassige Umfangsge-
schwindigkeit eines rotierenden
Schleitkérpers

m/s

Probelaufgeschwindigkeit

Umfangsgeschwindigkeit mit der
Schleifkdrper im Herstellerwerk
geprift werden.

m/s

Jor

Probelauffaktor

Verhaltnis von Probelaufge-
schwindigkeit zu Arbeitshdchst-
geschwindigkeit

Vbr

Bruchgeschwindigkeit

Umfangsgeschwindigkeit beim
Bruch des Schleifkérpers durch
Fliehkraftbelastung

m/s

Vbr min

Mindestbruchgeschwindigkeit

Umfangsgeschwindigkeit, die der
Schleifkérper ohne Bruch durch
Fliehkraftbelastung mindestens
erreichen muss

m/s

Sicherheitsfaktor

Verhaltnis des Quadrates der
Bruchgeschwindigkeit zum Qua-
drat der Arbeitshdchstgeschwin-
digkeit.

Als Sicherheitsfaktor S gilt:

Sicherheitsfaktor gegen Ab-
biegen des Schaftes bei Schleif-
stiften

Formel:
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3.7 Sonstige Kurzzeichen

Tabelle 6 — Sonstige Kurzzeichen

Kurzzeichen Benennung Einheit
R. Streckgrenze N/mm?
M, Biegemoment Nm
E Elastizitatsmodul N/mm?
F Kraft N
F, Abscherkraft N
Lr Hebelarm mm
R Abstapd"zwischen Schwerpunkt und geometrischer Mitte von mm
Schleifkdrpern
ko Reduzierfaktor fur die Schaftmasse —
07, Biegefestigkeit N/mm?
P Dichte glem®
Os Dichte des Schaftwerkstoffes glem®
£6 Belag-Dichte Galvanikbindung g/cm3
Pr Belag-Dichte Keramikbindung glem®
Pw Dichte der Tragerschicht aus Keramik oder anderen Stoffen g/cm3
P8 Belag-Dichte Kunstharzbindung g/em®
Py Belag-Dichte Metallbindung glem®
v Schleiffiache, ist die Fiche des Schieifkdrpers mit der geschliffen _
wird, siehe Anhang E

3.8 Sonstige Begriffe

3.8.1 Etiketten

Etiketten enthalten wesentliche Informationen tiber die Schleifkérper, fir die sie bestimmt sind.

3.8.2 Zwischenlagen

Zwischenlagen werden beim Aufspannen zwischen Schleifkérper und die Spannflansche gelegt.

Documents
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4 Liste der Gefahrdungen

Tabelle 7 — Liste der Gefdhrdungen

Bezeichnung der Geféhrdung

Geféhrdungssituation
(Beispiele)

Entsprechende Abschnitte
in dieser Norm

1. Schleifwerkzeugbruch verur-
sacht durch:

— falsche Auslegung der Schleif-

5.1,5.2,5.3,54,5.5,5.6,5.7 und

werkzeuge Anhang C
— Fertigungsfehler 6
— Auswahl ungeeigneter Schieif-
Herausschleudern von Teilen werkzeuge 7 und Anhang A
— falsche Handhabung und Lage- 7

rung

— unsachgemafie Anwendung

(Aufspannen und Schieifen) 7, Anhang A und Anhang B

2. Lésen von Schieifmittel beim

Schleifen 7
Unwucht verursacht durch:
Schwingungen — Fertigungsfehler 51.4,6
— Unsachgemafies Aufspannen, 7

Befestigen

5 Anforderungen
Schleifwerkzeuge mit Diamant oder Bornitrid sind beim Schieifen und Trennschleifen hoher Beanspruchung aus-
gesetzt. Sie miissen deshalb in Abhéngigkeit von Maschinenart, Anwendungsart und Arbeitshdchstgeschwindigkeit

bestimmte Sicherheitsfaktoren und Mindestbruchgeschwindigkeit aufweisen und den tibrigen Anforderungen die-
ses Abschnittes entsprechen.

5.1 Anforderungen fiir Schleifscheiben

5.1.1 Aligemeines

Formen und Mafe siehe Anhang E.

5.1.2 GrenzabmaRe der Bohrungsdurchmesser
Fur Bohrungsdurchmesser von Schleifscheiben gilt die Toleranzklasse H7 nach ISO 286-2.
Sind beim Einsatz von Schleifscheiben mit keramischen Grundkérper hohe Betriebstemperaturen zu erwarten,

kénnen Nenndurchmesser und GrenzabmaRe der Bohrung von Hersteller auf diesen Einsatzfall abgestimmt wer-
den.

5.1.3 Zuléssige plastische Verformung
An Schieifscheiben mit metallischem Grundkérper kann durch die Fliehkraftbelastung eine bleibende Zunahme des

AuRendurchmessers auftreten. Bei der Mindestbruchgeschwindigkeit nach Tabelle 8 darf diese Durchmesserzu-
nahme, bezogen auf den urspriinglichen AuBendurchmesser, IT11 nach ISO 286-1 nicht Giberschreiten.
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5.1.4 Zuldssige Unwucht

Norm Uber Anforderungen zur zuldssigen Unwucht ist in Vorbereitung.

5.1.5 Arbeitshichstgeschwindigkeiten

Schieifkorper missen fiir Arbeitshéchstgeschwindigkeiten nach folgender Stufung hergestellt sein:

5—6—8—10—12—16—20—25—32—35—40—45—50—63 —80— 100 — 125 — 140 — 160 —
180 — 200 — 225 — 250 — 280 — 320 — 360 — 400 — 450 — 500 in m/s.

Umrechnungstabelle fir Drehzahlen und Umfangsgeschwindigkeiten in Abhéangigkeit vom Auflendurchmesser D
der Schleifkorper, siehe Anhang D.

5.1.6 Sicherheitsfaktoren

Die Sicherheitsfaktoren gegen Bruch durch Fliehkraft miissen den Werten gemaR Tabelle 8 entsprechen.

Tabelle 8 — Arbeitshéchstgeschwindigkeiten, Sicherheitsfaktoren und Mindestbruchgeschwindigkeiten

fiir Schleifscheiben

Arbeitshéchst- Mindestbruch-
Maschinenart Anwendungsart geschw;ndlgkelt Slcherhgltsfaktor gesch‘}mndlgkelt

s br min

inm/s inm/s
<40 3,00 —
Zwangsgefiihrtes 40 3,00 70
Schleifen 50 3,00 87
63 3,00 109
80 3,00 139
<80 1,75 —
80 1,75 106
100 1,75 132
125 1,75 165
Ortsfeste Schleif- 128 1’;2 ;?g
maschinen Zwangsgefiihrtes 180 1,75 238
Schleifen bei ge- 200 1,75 265
schlossenem 22523 1,752 298
Arbeitsbereich 2502 1,752 331
2802 1,752 370
3202 1,752 423
360 @ 1,752 476
4002 1,752 529
450 2 1,752 595
500 @ 1,752 661
Handgefuhrtes <50 3,00 —
Ortsfesto und orts~ | Sehieifen oder 50 3,00 87
Schleifmaschinen Werkstlick in der 63 3,00 109
Hand gehalten 80 3,50 150
<50 3.00 —
Handschleif- . . 50 3,00 87
maschinen Freihandschleifen 53 3.50 118
80 3,50 150

@ Diese Sicherheitsfaktoren sind vorldufig. Schleifscheiben mit diesen Arbeitshéchstgeschwindigkeiten sind bei der Druck-
legung der Norm in der Entwicklung.
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5.1.7 Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

EN 13236:2000 (D)

Wenn vom Besteller keine Arbeitshochstgeschwindigkeiten angegeben werden, missen vom Hersteller die
Schieifscheiben nach Tabelle 9 ausgelegt, gepriift und gekennzeichnet werden.

Tabelle 9 — Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten von Schleifscheiben

Full document details: DIN EN 13236:2001-04

Arbeitshdchstgeschwindigkeit v; in m/s fir Schleifbelag-Bindung
Keramik Kunstharz Metall Galvanik
Mit Mit
Grundkorper | Schleifbelag | Schleifart Schieifmittel-| Schieifmittel-
und und
Flleranteil | Fulleranteil
<45 >45
Volumen Volumen-
\Y B prozent prozent G
auf Grundkér- Umfang-
per hergestellt, | schleifen - 80 80 63 125
z. B. gesintert
oder galvani- Seiten- .
siert schleifen 63 63 50 100
Metall auf Grundkor-
per gefiigt, z. B. | Uriond- 63 63 63 50 —
verklebt, ver- schiefien
schraubt, ge-
kiemmt, geldtet | gqiten.-
oder ge- schieifen 50 50 50 40 —
schweildt
Umfang-
auf Grundkér- sch|eifegn - 80 — — —
per hergestelit, Soit
z. B. gepresst eien- _ — —- —
schieifen 63
Kunstharz auf Grundkor- Umfang- 63 63 63 50 63
per gefiigt, z. B. | schieifen
verklebt, ver-
schraubt, ge- Seiten-
Klemmt schleifen 50 50 50 40 50
Umfang-
auf Grundkor- scmeifgn 50 — — —
per hergestellt, Sot
z. B. gepresst eien- _ _ _
schleifen 40
Keramik auf Grundkor- Umfang- 50 50 50
per gefigt, z. B. | schleifen -
verklebt, ver-
schraubt, ge- Seiten-
klemmt schleifen 40 40 40 -
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5.1.8 Besondere Arbeitshdochstgeschwindigkeiten

Auf spezielle Anforderung durch den Besteller kénnen Schleifscheiben so ausgelegt, geprift und gekennzeichnet
sein, dass die besonderen Arbeitshéchstgeschwindigkeiten nach Tabelle 10 nicht Gberschritten werden.

Im geschlossenen Arbeitsbereich kdnnen die Arbeitshéchstgeschwindigkeiten aus Tabelle 10 (iberschritten wer-
den, sofern der erforderliche Sicherheitsfaktor nach Tabelle 8 eingehalten ist.

Tabelle 10 — Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten von Schieifscheiben

Arbeitshéchstgeschwindigkeit v, in m/s fir Schleifbelag-Bindung
Keramik Kunstharz Metall Galvanik
Mit Mit
Grundkorper | Schleifbelag | Schleifart Schleifmittel-|Schieifmittel-
und und
Filleranteil | Fulleranteil
<45 >45
Volumen Volumen-
\Y B prozent prozent G
auf Grundkor- Umfang-
per hergestellt, |schleifen - 100 100 80 140
z. B. gesintert
oder galvani- Seiten- .
siert schleifen 80 80 63 125
Metall auf Grundkor-
per gefiigt, z. B. | TIand- 125 80 80 63 —
verklebt, ver- | SChietien
schraubt, ge-
klemmt, geldtet | goiian-
oder ge- schieifen 80 63 63 50 e
schweildt
Umfang-
auf Grundkér- sch]eifgn - 100 — — —
per hergestellt, Sot
z. B. gepresst eien- _ _ — -
gep schleifen 80
Kunstharz auf Grundkor- Umfang- 80 80 80 63 80
per gefiigt, z. B. |schleifen
verklebt, ver-
schraubt, ge- Seiten-
Klemmt schleifen &3 63 63 50 63
Umfang-
auf Grundkér- schleifgn 63 —_ — —_—
per hergestellt, Seit
Z. B. gepresst efen- _ — —
schleifen 50
Keramik auf Grundkor- Umfang- 63 63 63
per gefugt, z. B. | schleifen -
verklebt, ver-
schraubt, ge- Seiten-
klemmt schleifen 50 50 50 -
Documents
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5.2 Anforderungen fiir Trennschleifscheiben

5.2.1 Aligemeines

Formen und MaRe der Trennschleifscheiben, siehe Anhang E.

5.2.2 GrenzabmaRe der Bohrungsdurchmesser

EN 13236:2000 (D)

Die Toleranzklasse der Bohrungsdurchmesser fiir Trennschleifscheiben mit D <230 mm fiir Handtrennschleifma-
schinen ist H9, fiir alle anderen Trennschleifscheiben H7 nach 1SO 286-2.

5.2.3 Zulissige plastische Verformung

Bei Trennschleifscheiben mit metallischem Grundkdrper kann durch die Fliehkraftbelastung eine bleibende Zu-
nahme des AuBendurchmessers auftreten. Bei der Mindestbruchgeschwindigkeit nach Tabelle 11 darf diese
Durchmesserzunahme, bezogen auf den urspriinglichen Aufendurchmesser, IT11 nach ISO 286-1 nicht tber-

schreiten.

5.2.4 Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Nach 5.1.5

5.2.5 Sicherheitsfaktoren

Die Sicherheitsfaktoren gegen Bruch durch Fliehkraft miissen den Werten gemé&f Tabelle 11 entsprechen.

Tabelle 11 — Arbeitshéchstgeschwindigkeiten, Sicherheitsfaktoren und Mindestbruchgeschwindigkeiten

fiir Trennschleifscheiben

Full document details: DIN EN 13236:2001-04

Arbeitshdchst- Mindestbruch-
geschwindigkeit Sicherheitsfaktor geschwindigkeit
Maschinenart Anwendungsart Vs S Vir min
in m/s in m/s
<63 2,00 —
Zwangsgefiihrtes 63 2,00 90
Trennschleifen 80 2,00 113
100 2,00 141
Ortsfeste Trenn- <125 1,75 —
schleifmaschinen 125 175 165
Zwangsgefihrtes
Trennschleifen bei 140 1,75 185
geschlossenem 160 175 212
Arbeitsbereich :
180 1,75 238
200 1,75 265
Ortsfeste und ortsver- | H{andgefuhrtes <80 3,50 _
.. . Trennschleifen oder
ander_hche Trgann- Werkstiick in der 80 3,50 150
schleifmaschinen Hand gehalten 100 3.50 188
<80 3,50 —
Handtrennschileif- Freihand-Trenn-
maschinen schleifen 80 3,50 150
100 3,50 188
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5.2.6 Ubliche Arbeitsh6chstgeschwindigkeiten

Wenn vom Besteller keine Arbeitshéchstgeschwindigkeiten angegeben werden, miissen vom Hersteller die Trenn-
schleifscheiben nach Tabelle 12, geprift und gekennzeichnet werden.

Tabelle 12 — Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten von Trennschleifscheiben

_ Arbeitshéchstgeschwindigkeit
vS
" Schneidrand . in m/s
Grundkérper (Schleifbelag) Anwendungsart| Schleifart fiur Schleifbelag-Bindung
Kunstharz Metall Galvanik
B M G
zwangsge- | Masstrenn- 63 80 80
fuhrtes und schietien
geschlossen |handgefiihr- | Trocken-
tes Trenn- trenn- — 80 80
StaBmmblatt, Zwangsge Nasstrenn- 402 502
z.B. ge- - . —
gossen, ge- fihrtes und | Schleifen 80 80
walzt, ge- segmentiert | handgefihr- Trocken-
schmiedet tes Trenn- trenn- _ 63 80
Metall schieifen schleifen
geschlossen |Freihand- _I;_l;s;:sgel::d
oder seg- Trenn- trenn- — 63° 80
mentiert schleifen schieifen
zwangsge-
flhrtes und
gesintert geschlossen |handgefthr- g:hs;:;::n' —_ 63 —
tes Trenn-
schleifen
zwangsge- )
fiihrtes und .';.lraoisk el:‘r_'d
Kunstharz geschlossen |handgeftihr- trenn- 63 — —_—
tes Trenn- .
schleifen schleifen
a8 Fur schwer zu bearbeitende Werkstoffe, wie z. B. Granit, Diorit, Quarzit, Stahlbeton.
b An Trennschleifscheiben mit Schleifbelag-Bindung Metall fiir das Freihandtrennschleifen muss die Verbindung zwischen
Schieifbelag und Stammblatt durch Schweilen oder Sintern hergestellt sein.
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5.2.7 Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Auf spezielle Anforderung durch den Besteller kénnen Trennschleifscheiben so ausgelegt, geprift und gekenn-
zeichnet sein, dass die besonderen Arbeitshéchstgeschwindigkeiten nach Tabelle 13 nicht Uberschritten werden.

Im geschlossenen Arbeitsbereich, kénnen die Arbeitshéchstgeschwindigkeiten aus Tabelle 13 tberschritten wer-
den, sofern der erforderliche Sicherheitsfaktor nach Tabelle 11 eingehalten ist.

Tabelle 13 — Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten von Trennschleifscheiben

Arbeitshéchstgeschwindigkeit
Vs
. Schneidrand . in m/s
Grundkorper (Schleifbelag) Anwendungsart| Schieifart fur Schleifbelag-Bindung
Kunstharz Metall Galvanik
B M G
zwangsge- | Nasstrenn- 80 100 100
fiihrtes und schieiien
geschlossen |handgefihr- | Trocken-
tes Trenn- trenn- — 100 100
schleifen schleifen
Stammblatt, ) 50 2 63 @
2.5, ge miangsger | Nasatern- | _
gossen, ge- ) filhrtes und 100 100
walzt, ge- segmentiert [ handgefiihr- Trocken-
schmiedet tes Trenn- :
Metall schleifen g:rl;llg;fen - 80 100
geschlossen |Freihand- ?;s:k'el::d
oder seg- Trenn- trenn- — 80° 100
mentiert schieifen schleifen
zwangsge-
fuhrtes und
gesintert geschlossen | handgefiihr- '::rﬁzgeegn' - 80 —
tes Trenn-
schleifen
zwangsge- )
fihrtes und _I;_l;scskel::d
Kunstharz geschlossen |handgefiihr- trenn- 80 — —
tes Trenn- schleifen
schleifen
a  Fir schwer zu bearbeitende Werkstoffe, wie z. B. Granit, Diorit, Quarzit, Stahlbeton.
b An Trennschieifscheiben mit Schieifbelag-Bindung Metall fiir das Freihandtrennschleifen muss die Verbindung zwischen
Schleifbelag und Stammblatt durch Schweiflen oder Sintern hergestellt sein.

5.2.8 Anforderungen an das Metall-Stammblatt

5.2.8.1 Anforderungen an des Metall-Stammblatt fir Trennschleifscheiben zum Trockentrennschleifen

5.2.8.1.1 MaRe

Metall-Stammblatter fiir Trennschleifscheiben zum Trockentrennschleifen von Asphalt, Beton, Natur- und Kunst-
stein missen abhangig vom Auftendurchmesser die Mindestdicken nach Tabelle 14 aufweisen.

Documents
Document Shariqg}v Hub

Full document details: DIN EN 13236:2001-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13236-2001-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13236-2001-04

EN 13236:2000 (D)

Tabelle 14 — MaRe der Stammblétter fiir das Trockentrennschleifen

Durchmesser des Stammblattes D Dicke des 'Stammblattes E
Maschinenart in mm in mm
tber bis
— 115 20,7
Handtrennschleifmaschine 115 200 >0,9
200 230 21,2
Handtrennschieifmaschine 230 300 >1,2
und ortsfeste Trenn-
schleifmaschine 300 400 21,6
400 500 220
_ 500 600 225
derlche Trennachiet 600 700 230
maschine 700 900 >3,5
900 1200 24,7
1200 1600 255

5.28.1.2 Werkstoff uhd Hérte der Stammblétter fiir lasergeschweifdte Trennschleifscheiben

Fur Stammblétter muss Stahl verwendet werden mit den Eigenschaften, die fiir die Festigkeit der Verbindung durch
Schweillen von Segment und Stammblatt erforderlich sind. Zum Beispiel sind legierte Kaltarbeitsstahle mit max.
0,27 % C geeignet.

Stammblétter miissen gehértet und angelassen, Harte 36 (£ 3) HRC oder aus kaltverfestigtem Werkzeugstahl,
Hérte mindestens 24 HRC, sein.

5.2.8.1.3 Werkstoff und Harte der Stammblétter fiir gesinterte Trennschleifscheiben

Werkzeugstdhle, Sorte nach Wahl des Herstellers.
Stammblétter miissen gehartet und angelassen sein, Harte 43 (= 3) HRC.

5.2.8.1.4 Oberflachenrauheit im Schlitzgrund

Trennschleifscheiben missen so hergestelit werden, dass die Oberflachenrauheit im Schlitzgrund zu keinen Ris-
sen fihrt. In Abhdngigkeit vom Herstellverfahren diirfen folgende Werte fiir die Oberflachenrauheit nicht Gber-
schritten werden:

— bei spanender oder spanloser Fertigung (z. B. Frasen, Schleifen, Ausklinken) R, < 20 ym

— bei thermischem Schneiden (z. B. Laserstrahlbrennschneiden) R, < 50 pm

5.2.8.1.5 Sonstige Anforderungen

Stammblatter mussen frei von sichtbaren Fehlern sein.

Documents
18 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 13236:2001-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13236-2001-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13236-2001-04

EN 13236:2000 (D)

5.2.8.2 Anforderungen an das Metall-Stammblatt fir Trennschleifscheiben zum Nasstrennschleifen

5.2.8.21 Male

Metall-Stammblatter fir Trennschleifscheiben zum Nasstrennschieifen von Asphalt, Beton, Natur- und Kunststein
miissen abhangig vom AuRendurchmesser die Mindestdicke nach Tabelle 15 aufweisen.

Tabelle 15 — MaRe der Stammblitter fiir das Nasstrennschleifen

Durchmesser des Stammblattes D Dicke des Stammblattes £
in mm in mm
Maschinenart Trennen von Trennen von
Natur- und Asphalt und
tiber bis Kunststein Beton
— 300 >1,2 21,6
300 400 >1,6 >22
400 500 >2,0 >25
500 600 =25 >28
600 700 >3,0
i€ >3,0
Ortsfegte Trennschleif: 700 900 >3.5
maschine
900 1200 >47
>34
1200 1600 25,5
1600 2000 >6,5 >3,5
2000 3500 >8,0
3500 5000 >9,0
Handtrennschleif- - 230 20,006 D
maschine 230 400 > 0,005 D

5.2.8.2.2 Werkstoff

Werkzeugstéhle, Sorte nach Wahl des Herstellers

5.2.8.2.3 Oberflachenrauheit im Schlitzgrund

Siehe 5.2.8.1.4

5.2.8.2.4 Sonstige Anforderungen

Siehe 5.2.8.1.5

5.2.9 Anforderungen an die Verbindung von Schleifbelag zum Metallstammblatt

5.29.1 Verbindung von Segment zum Metallstammblatt

Fiir Freihand-Trennschleifscheiben zum Trockentrennschleifen muss die Verbindung zwischen Segment und Me-
tallstammblatt durch Schweilen oder Sintern hergestelit sein mit Ausnahme fiir D <400 mm und £ > 4 mm.
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5.2.9.2 Mindestbiegefestigkeiten fiir segmentierte Trennschleifscheiben

Fir segmentierte Trennschleifscheiben muss die Festigkeit von geschweiliten, gesinterten oder geléteten Verbin-
dungen zwischen Metall-Stammblatt und Segment so ausgelegt sein, dass folgende Werte der Biegefestigkeit er-
reicht werden:

— oy 2 600 N/mm? fiir Trennschleifscheiben zur Verwendung auf Handtrennschleifmaschinen

— 02450 N/mm? fiir Trennschleifscheiben zur Verwendung auf ortsfesten und ortverénderlichen Trennschleif-
maschinen

5.2.9.3 Mindestbiegemomente bei Trennschleifscheiben mit geschlossenem Schneidrand, Schleifbelag Bindung
Metall

Fir Trennschleifscheiben mit geschlossenem Schneidrand muss die Festigkeit der Verbindung zwischen Schleif-
belag und Metallstammblatt so ausgelegt sein, dass das folgende Biegemoment erreicht wird:

M, =Fx D/I2
F =125N

D = AuBendurchmesser der Trennschleifscheibe in m (Meter)

5.3 Anforderungen fiir Sdgeseile

5.3.1 Aligemeines
Sageseile mit Diamant oder Werkstoffen mit vergleichbaren Eigenschaften werden auf ortsfeste Seilsage-

maschinen zum Sagen (Trennschleifen) von Naturstein, Industriekeramik, Beton oder anderen im Hoch- und Tief-
bau verwendeten Werkstoffen eingesetzt. Die Anwendung von Sageseilen auf Handmaschinen ist nicht zulassig.

5.3.2 Anforderungen

5.3.21 Anforderungen an das Tragseil

Tragseile fir Sageseile brechen héufig auf Grund mechanischer Einwirkungen oder der Ermiidung des Seiles, wo-
bei die Beanspruchung von der Bauart, Asnwendungsart und den Betriebsbedingungen abhangt. Darum ist ein Seil
zu wahlen, dessen Dauerfestigkeit nachgewiesen wurde; z. B. ein Mehrstrangkabel aus feinen Mehrfachseilen,
zum Beispiel: 6 x 7 mit einer Seele aus 19 Seilen.

Tragseile miissen folgenden Mindestwerten entsprechen:

Tabelle 16 — Anforderungen an Tragseile

Seildurchmesser in mm Zugbeanspruchung
Nenndurchmesser Bereich in kN
4 3,9 bis 4,1 10
5 4,8 bis 5,0 17
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5.3.2.2 Anforderungen an S&geseile mit Federn

Fur Sageseile, auf denen die Schneidkérper mit vorgespannten Druckfedern, Pressringen und Distanzringen be-
festigt sind, miissen folgende Grenzabmafe eingehalten werden:

a) fur das neue Ségesell

— Bohrung der Schneidkorper 0,4 mm groRer als der Seildurchmesser
— Axialspiel der Schneidkérper auf dem Tragseil < 8 mm

b) fiir das gebrauchte Sageseil

— Bohrung der Schneidkérper 0,6 mm gréRer als der Seildurchmesser
— Axialspiel der Schneidkérper auf dem Tragseil < 10 mm

Tragseil und Pressringe diirfen nach der Montage keine Anzeichen eines Bruches aufweisen. Die Pressringe mus-
sen so mit dem Tragseil verquetscht sein, dass sie sich bei '/ der Zugbeanspruchung des Tragseiles nicht I6sen.

Die Federenden miissen eng anliegen, geschlossen und geschliffen sein.

5.3.2.3 Anforderungen an Sageseile mit Kunststoffeinlage

Schneidkdrper miissen mit eingespritztem Kunststoff oder vulkanisiertem Gummi auf dem Tragseil befestigt sein.

5.3.2.4 Anforderungen an die Seilverbindungsstiicke

Die Auszugskraft der Seilverbindungsstiicke muss mindestens 25 % der Zugbeanspruchung des Tragseiles auf-
weisen.

5.3.3 Arbeitshdchstgeschwindigkeiten
Die Arbeitshéchstgeschwindigkeit fiir Sageseile mit Kunststoffeinlage darf v, = 50 m/s nicht tiberschreiten.

Die Arbeitshdchstgeschwindigkeit fiir federgespannte Sageseile darf v, = 40 m/s nicht tiberschreiten.

5.4 Anforderungen fiir Schleifstifte

5.4.1 Allgemeines

Formen, MalRe und Drehzahlen, siehe Anhang C.

5.4.2 Grenzabmale des Schaftdurchmessers

Fir Schaftdurchmesser der Schieifstifte gilt die Toleranzklasse h9 nach 1SO 286-1.

5.4.3 Arbeitshdéchstgeschwindigkeiten

Nach 5.1.5

5.4.4 Sicherheitsfaktoren

Die Sicherheitsfaktoren gegen Bruch durch Fliehkraft und gegen Abbiegen des Schaftes missen den Werten ge-
maR Tabelle 17 entsprechen.

Alle anderen sicherheitstechnischen Anforderungen fiir Schieifstifte, siehe Anhang C.
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Tabelle 17 — Arbeitshéchstgeschwindigkeiten, Sicherheitsfaktoren und Mindestbruchgeschwindigkeiten

fiir Schlieifstifte
Arbeitshéchst- |  Sicherheits- | Mindestbruch- Sg’h:r’]h:ggifzkg
geschwindigkeit faktor geschwindigkeit ¢ d%s Schaftgs
Maschinenart Anwendungsart
vy S Vr min Sab
in m/s inm/s
Ortsfeste Zwangsge- <50 -
. fuhrtes oder
Schileif- handaefiihrt 50 3 87 1,3
maschinen an ge unries
Schleifen 63 109

5.5 Anforderungen fiir sonstige Schleifwerkzeuge

5.5.1 Allgemeines
Formen und Male siehe Anhang E
5.5.2 GrenzabmaRe der Bohrungsdurchmesser

Fur Bohrungsdurchmesser flr sonstige Schieifwerkzeuge gilt die Toleranzklasse H9 nach I1SO 286-2.

5.5.3 Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Nach 5.1.5
5.5.4 Sicherheitsfaktoren

Die Sicherheitsfaktoren gegen Bruch durch Fliehkraft miissen den Werten gemaf Tabelle 18 entsprechen.

Tabelle 18 — Arbeitshéchstgeschwindigkeiten, Sicherheitsfaktoren und Mindestbruchgeschwindigkeiten
fiir sonstige Schleifwerkzeuge

Arbeitshochst- . . Mindestbruch-
geschwindigkeit | Sicherheitsfakior | oo windigkeit
Maschinenart Anwendungsart
Vs S Vr min
in m/s in m/s
<63 3,0 —
Zwangsgefuhrtes
Ortsfeste Schleifen 63 3,0 109
Schieifmaschinen 80 3,0 139
Handgefiihrtes
Schleifen 80 3.5 150
<40 30 —
40 3,0 70
Hand-Schleif- . .
maschinen Freihandschleifen 50 3,0 87
63 3,5 118
80 3,5 150
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5.5.5 Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Wenn vom Besteller keine Arbeitshéchstgeschwindigkeiten angegeben werden, missen vom Hersteller die sonsti-

gen Schleifwerkzeuge nach Tabelle 19 ausgelegt, gepriift und gekennzeichnet werden.

Tabelle 19 — Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten der sonstigen Schleifwerkzeuge

Arbeitshéchstgeschwindigkeit
Vs
) in m/s
Schleifwerkzeug Anwendungsart fir Schleifbelag-Bindung
Kunstharz Metall Galvanik
B M G

Schieifteller Freihandschieifen 63 63 63
Sonstige Schieifkdrper | zwangsgefiihrtes
mit Schaft Schleifen 50 50 50

zwangsgefihrtes
Konturenschleif- Schleifen - 40 40
korper 2 -

Freihandschleifen —_ 80 80

zwangsgefihrtes _ 12 12
Hohlbohrer, Bohrer Schieifen

Freihandschleifen —_ 10 10
2 EinschlieBlich Trennschleifscheiben mit D < 400 mm und Dicke des Stammblattes E > 4 mm.

5.5.6 Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Auf spezielle Anforderung durch den Besteller kénnen sonstige Schleifwerkzeuge so ausgelegt, geprift und ge-
kennzeichnet sein, dass die besonderen Arbeitshdchstgeschwindigkeiten nach Tabelle 20 nicht Uberschritten wer-

den.
Tabelle 20 — Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten der sonstigen Schleifwerkzeuge
Arbeitshdchstgeschwindigkeit
Vs
) in m/s
Schieifwerkzeug Anwendungsart fiir Schieifbelag-Bindung
Kunstharz Metall Galvanik
B M G
Schleifteller Freihandschleifen 80 80 80
Sonstige Schieifkérper | zwangsgefihrtes
mit Schaft Schleifen . 63 63
zwangsgefiihrtes
Konturenschleif- Sch|e?fe?1 - S0 S0
kérper 2
Freihandschleifen — 80 80
zwangsgefihrtes . 16 16
Hohlbohrer, Bohrer Schleifen
Freihandschleifen — 16 16
a  EinschlieBlich Trennschleifscheiben mit D < 400 mm und Dicke des Stammblattes £ > 4 mm.
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5.5.7 Anforderungen an die Verbindung von Schieifbelag zum Grundkérper bei Schleiftellern

Bei segmentierten Schleiftellern zum Freihandschieifen muss die Festigkeit der Verbindung zwischen Schleifbelag
und Grundkérper so ausgelegt sein, dass die Mindestabscherkraft fir den Schleifbelag F,= 6 400 N betragt.

5.6 Kennzeichnung
Schleifwerkzeuge mit Diamant oder Bornitrid miissen in Ubereinstimmung mit Anhang A gekennzeichnet werden.

Die Kennzeichnung muss dauerhaft und gut lesbar sein. Sie muss nach Méglichkeit auf dem Schleifwerkzeug an-
gebracht sein.

5.7 Zwischenlagen

Zwischenlagen missen vom Hersteller, Lieferer oder Einflihrer zur Verfligung gestellt werden, wenn sie fiir ein si-
cheres Aufspannen und die sichere Verwendung von Schleifkérper erforderlich sind. Anforderungen an Zwischen-
lagen, siehe Anhang B.

6 Prifung durch den Hersteller
Schleifwerkzeuge dirfen nur ausgeliefert werden, wenn sie zuvor nach dieser Norm mit Erfolg geprlift worden sind.
Die Prifung von Schieifwerkzeugen im Herstellerwerk hat den Zweck, die Sicherheit beeintrachtigende Ferti-

gungsfehler aufzuzeigen. Sie muss am Ende des Fertigungsablaufes oder vor Auslieferung der Schleifwerkzeuge
erfolgen.

6.1 Priifverfahren fiir Schleifscheiben

Zur Prufung auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 5.1 werden folgende Priifverfahren angewendet:
— Probelauf nach 6.1.1

— Prufung der Bruchsicherheit nach Abschnitt 6.1.2

— Sichtprifung nach 6.1.3

— Klangpriifung nach 6.1.4

— Prufung der Bohrungsdurchmesser nach 6.1.5

— Prufung der Unwucht 6.1.6

Documents
24 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 13236:2001-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13236-2001-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13236-2001-04

EN 13236:2000 (D)

6.1.1 Probelauf

Beim Probelauf wird die in einem Spannzeug aufgenommene Schieifscheibe auf einem geeigneten Priifstand
montiert und bis zur Probelaufgeschwindigkeit, siehe Tabelle 21, belastet.

Tabelle 21 — Probelaufgeschwindigkeiten

Sicherheitsfaktor 1,75 @ Sicherheitsfaktor 3 oder 3,52
Schieif- Arbeitshochst- | Probelauf- Probelauf- | Arbeitshdchst- | Probelauf Probelauf-
werkzeu geschwindigkeit faktor geschwindigkeit|geschwindigkeit faktor geschwindigkeit
9
Vs Jor Vpr Vs Jor Vpr
in m/s in m/s in m/s in m/s
<80 — <40 1,3 —
80 88 40 1,3 52
100 110 50 1,3 65
125 138 63 1,2 76
140 154 80 1,1 88
160 176
180 198
200 220
Schleifscheiben 1,1
225 248
250 275
280 308 —_ — —_
320 352
360 396
400 440
450 495
500 550
2 Siehe Tabelle 8

6.1.2 Priifung der Bruchsicherheit

Der Nachweis der Bruchsicherheit erfolgt durch Fliehkraftversuch. Dabei wird die in einem Spannzeug aufgenom-
mene Schieifscheibe auf einem geeigneten Priifstand bei stetig steigender Drehzahl durch Fliehkraft bis zur Min-
destbruchgeschwindigkeit nach Tabelle 8 belastet. Der Nachweis der Bruchsicherheit gilt als erbracht, wenn die
Schleifscheibe die Mindestbruchgeschwindigkeit erreicht, ohne dass sie zu Bruch geht. Bei Schleifscheiben mit
metallischem Grundkoérper muss nach dem Fliehkraftversuch die bleibende Zunahme des AuBendurchmessers
geprift werden.

Die beim Fliehkraftversuch verwendeten Schieifscheiben sind zu vernichten.

6.1.3 Sichtpriifung

Bei der Sichtprifung werden die Schleifscheiben auf duflerlich erkennbare Fehler geprift. Die Sichtprifung wird
bei den hierfiir geeigneten Schieifscheiben durch die Klangpriifung ergénzt (siehe 6.1.4).

Sichtpriifung muss durch sachkundige Personen erfolgen. Beschadigte Schieifscheiben sind zbvernichten. t
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6.1.4 Klangpriifung

Die Klangprifung muss bei allen Schieifscheiben mit Auendurchmesser D >80 mm durchgefiihrt werden, deren
Grundkérper und Schleifbelag keramisch gebunden sind, ausgenommen die mit Tragscheiben verklebten oder ver-
schraubten Schleifkdrper.

Bei der Klangpriifung werden die Schieifscheiben mit einem nichtmetallischen Gegenstand angeklopft. Eine unbe-
schadigte Schleifscheibe gibt einen klaren, eine beschadigte Schleifscheibe einen dumpfen oder scheppernden
Klang.

Die Klangpriifung muss durch sachkundige Personen erfolgen. Beschadigte Schleifscheiben sind zu vernichten.

6.1.5 Prifung des Bohrungsdurchmessers

Die Bohrungsdurchmesser miissen mit Grenzlehrdornen oder mit entsprechenden Messgeréten geprift werden.

6.1.6 Prifung der Unwucht

Norm tiber Verfahren zur Prifung der Unwucht ist in Vorbereitung.

6.1.7 Umfang der Priifung

Tabelle 22 — Umfang der Priifung

Schieifkoérper Arbeits- Umfang der Priifung
. héchstge-
Bindung schwindig-\ .| Bruch- | Sicht
Benennung s :.;s_f MaRe in mm keit robelaut *\ sicherheit 2| priifung
chleif- v, [nach 641} o eh6.1.2|nach 6.1.3
belages in m/s
<63 —_ —
D <600 S S 100 %
qh_)— fir Umfang- >63 5 % oder 0,1 %
g schleifen <50 — l —
2 N D > 600 100 %
S S > 50 10 % oder 0,1 %
5 @ M.B <50 — | —_
@ 2 D <600 - 5 S 100 %
% 5 fur Seiten- > 50 5 % oder 0,1 %
25 g schleifen <40 — _
53 = D > 600 - | 100 %
gg % > 40 10 % oder 0,1 %
QP = <63 J— J—
-2 @ D < 600 ~ 100 %
56 ® fur Umfang- >63 100 % =
5O §  |schieifen <50 _ _
T 3T 5 D > 600 100 %
5 % y >50 100 % —_
58 5 <50 — - .
22 15 D <600 100 %
8¢9 fiir Seiten- > 50 100 % —
c schleifen <40 — —
g D > 600 100 %
2 > 40 100 % —
£
2 g % D <150 — _
© 5 & |fur Umfang- <D < < 10 9 _
S $ & |und Seiten| M,B,V 150<D<400} <40 % 100 %
@ Sy |schleifen D > 400 100 % —
63 alle > 40 100 % —
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