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Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee ISO/TC 118 ,Compressors and
pneumatic tools, machines and equipment® in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 255
.,Handgehaltene nicht elektrisch betriebene Maschinen — Sicherheit® (Sekretariat: SIS, Schweden) im
Europaischen Komitee fir Normung (CEN) ausgearbeiteten EN 1SO 11148-7:2012.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Arbeitsausschuss NA 060-08-13 AA ,Druckluft-
werkzeuge und -maschinen” im Fachbereich ,Kompressoren und Vakuumtechnik® des Normenausschusses
Maschinenbau (NAM) im DIN wahrgenommen.

Diese Norm konkretisiert einschldgige Anforderungen von Anhang | der neuen EU-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG an erstmals im Europaischen Wirtschaftsraum (EWR) in Verkehr gebrachte Maschinen, 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 von der Norm behandelten Anforderungen der
Maschinenrichtlinie eingehalten hat (so genannte Vermutungswirkung).

Die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen sind, sofern diese gleichzeitig als Europaische
Normen tGbernommen worden sind, als DIN-EN-ISO-Normen mit gleicher Zahinummer veréffentlicht.

Fir die zitierten Internationalen Normen und Dokumente, sofern sie nicht als DIN-ISO-Normen mit gleicher
Zahinummer verdffentlicht sind, gibt es keine nationalen Entsprechungen.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 792-7:2009-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Ubernahme der ISO-Norm;

b) technische Anforderungen von ANSI B186.1 und Bezlige auf EN ISO 12100 wurden eingearbeitet;

c) Vibrationsgesamtwerte sowie der Messunsicherheiten fiir Vibration sind anzugeben;

d) es missen mehr und detailliertere Sicherheitsanweisungen in Bedienungsanleitungen genannt werden;

e) Anhang E wurde in den neuen Schleifscheibenbereich in 4.2.9 eingearbeitet. Diese Einarbeitung wurde
zur Vereinfachung des Lesens durchgefiihrt und stellt nur eine editorische Anderung dar;

f) die Anforderungen fir den abzudeckenden Umkreis der Schutzhaube wurde in 180° (anstelle von 175°)
geandert;

g) Anforderungen an Schutzhauben fur Typ 6 Schleifmittel mit Diamanten und Bornitrid wurden hinzugefiigt;
h) Bruchtests fur Schutzhauben sind Pflicht nach 5.5 fur alle Schleifscheiben, aul3er fur Schleifscheiben mit

Diamanten und Bornitrid.

Frihere Ausgaben

DIN EN 68: 1982-04
DIN EN 792-7: 2002-12, 2009-12
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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 25. August 2012 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfiillen, 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-CENELEC 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, der ehemaligen jugoslawischen

Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruméanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der

Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.
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sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 11148-7:2013-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-11148-7-2013-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-11148-7-2013-01

DIN EN ISO 11148-7:2013-01
EN ISO 11148-7:2012 (D)

Inhalt Seite
2o T e T 4
T L1 0T T 5
1 N V=T ¢ Lo L0 To T o 7= oY o o R 6
2 NOIrmative VerwWeISUNQGEN .......ccoiiiieeirs s e n s s amn e e e e s e nmnnn 7
3 ==Y |- PSS 7
3.1 Allgemeine Begriffe ... ———— 8
3.2 Begriffe fur Schleifmaschinen fiir Schleifmittel ..o, 9
3.3 SYMDBOIE ... ————————— 1
4 Sicherheitsanforderungen und/oder SchutzmaBnahmen ...........c.oo i 11
41 AlIGEMEINES ...t 1
4.2 Mechanische Sicherheit.......... s e 1
4.21 Oberflachen, Kanten UNd ECKEN ......c...ciiiiiiiiieeiiiiiiiresssseinssssssssssssssssssesssssssssssssssersssnsssssssserensnnnnnes 1
4.2.2 Auflageflache und Stabilitat ...........ccccccmiiiiiiiiccis s e 1
4.2.3 Herausspritzen von HydraulikflUsSigkeit ..........cccccmiiiiiiciisimmiiiiicccceerr s ccsssr e ssnes e 12
2 - S 0 1 (=Y o 1 =Y o 1= [T T 12
4.2.5 Ausfihrung der MasChiNe ... e e sss e e s e s ssn e e e e ee s s s mnmn e e e e nnsnnnnnn 12
4.2.6 Befestigung von Schleifmitteln ... e 12
L S A~ 11 4 o 1= [ 12
L S T~ o Y- 1101 - T E= o o TP 13
4.2.9  SChUtZhauben ........ e e e e nnn e e e e nann 19
4.3 Thermische SiCherheit ..... ... s e 29
4.4 I T o 29
4.5 ST T T 11 Vo = o 29
4.6 Verarbeitete, verwendete oder abgegebene Materialien und Substanzen ............cccccoemrriiiccnenens 30
R T Y 11V 30
ST 1 - 1] 30 T3 I 0 - 4 o) = PR 30
4.6.3  SChmIermittel ....... ..o e 30
4.7 Ergonomische GeStaltuNg .......cccuccccceimiiiiiiccccesrrr s sss s e e s s s s sms e e e e s nnn e e e ee s e s mnmn e e e e nnnnnnnn 30
4.71 Gestaltung des Handgriffes........cuuiciiicmiiimiiiiccccecere e e ssss e ssnn s e s e e s mnmn e e e e e s s annn 30
4.7.2 Aufh@ngevorriChtuNg ... ————— 31
4.8 RegelungsmechaniSmeN ... 31
4.8.1 Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen ..........ccoocmiiiiiiiinii s 31
4.8.2 Unbeabsichtigtes Ingangsetzen...........cccviiiiiiiiniinr e —————— 31
4.8.3 BetatigUNGSKIAfte .......cccceiiiiiiiiiiir it ———— 32
5 (]S =Y T {7 Vo [ 32
5.1 Allgemeine PrifbedingQUNgeNn............coiiiiiiiie it e 32
5.2 I T 3 o 32
5.3 £5T o2 0 1T AT T 18 4T =] o PO 32
5.4 Priifung der Spannflanschverformungen ... sssr e ssnn e nns 32
5.5 Priifung von SChUtZRAUDEN ... s e s nsn e e s e e s mnmn e e e e e e e annn 33
5.6 Unbeabsichtigtes INgangsetzen...........ccciiirinininnnrrrrrsss s s s 34
5.7 Ausfihrung der Maschine ... 35
5.8 Prifung von alternativen Spannflanschen ... 35
5.8.1  Priufdurchflhrung ... 35
ET 0 - o B 1] 4 =1 (4L = = o 35
5.9 Struktur der Uberpriifung der Sicherheitsanforderungen............cccceeevererenesesesessssesessssssssesessnaes 36
6 Benutzerinformationen ... e 37
6.1 Kennzeichnung, Symbole, schriftliche Warnhinweise ............cccciriiiminnicnnnccceer e 37
Documents
2 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1SO 11148-7:2013-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-11148-7-2013-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-11148-7-2013-01

DIN EN ISO 11148-7:2013-01
EN ISO 11148-7:2012 (D)

6.2 BetriebshandbuUCh ... ——————— 38
L7200 T -\ 1 e =Y 5 1= 1 5 = 38
6.2.2 BetriebsanleituUng ... ———————— 39
6.2.3 Zusatzliche Sicherheitsanweisungen fiir pneumatische Maschinen.........cccccccciiiiinnciinnnnieeen, 44
6.2.4 Zusatzliche Sicherheitsanweisungen fiir hydraulische Maschinen..........cccccccconiiiinnciennineen, 44
6.2.5 Besondere SicherheitSanWeiSUNGeN..........cccvciiiiiiii e ———— 45
6.3 BetriebDSanWeISUNQGEN ......cciiiiiii i 45
6.4 I F: 1 =Y o N 45
L2 e T | o 1= o 0= =N 45
L3R T - 1 o 46
L7 T o 4 V7] Vo 10T T =Y o S 46
6.5 WartuUNgSaNWEISUNQGEN .......cceueeiieiimmiememmmrrssrsssssssssssssssssssssssmmmssmmmssmmmmssmmmmmmmmmrer. 46
Anhang A (informativ) Liste der signifikanten Gefahrdungen ..........ccccocimiiiimnnrcnccr e 48
Anhang B (informativ) Beispiele fiir die von diesem Teil der ISO 11148 behandelten
Schleifmaschinen fiir Schleifmittel.............ccoiieo e 50
Anhang C (normativ) Symbole fiir Aufschriften und Schilder ...........uiiii s 51
Anhang D (informativ) Beispiele fiir Schleifmittel fiir handgehaltene Schleifmaschinen......................... 52
D.1 AlIGEMEINES ...t 52
D.2 Drahtblirste. ..... ..o s ssssssssssssnsn s s s s s s s nnnnnsnsnsnsnnnsnnnsnsnnnsnnnnnnn 60
Anhang E (informativ) Beispiel des Berechnungsverfahrens fiir Spannkrafte ..........ccccoooiiiiiiiininininneees 61
EA Berechnung der maximalen Gesamtkraft und der erforderlichen Spannkraft.................ccc...ccce. 61
= I I Y | o 1= 4T 1 4 = 61
E.1.2  Gesamtkraft, Fiof .coovermnmnininin st ————— 62
E.1.3 Durch den Schleifvorgang verursachte Kréfte, Fy, Fi......ccoonirnmnininniininsninssnssssssnsneseaes 62
E. 1.4 Scherkraft, T e e 62
E.1.5 Durch das Gewicht des Schleifmittels verursachte Kraft, Fj...cccccovmniniiniinininnnceine, 62
E.1.6 Durch die Unwucht der Schleifscheibe verursachte Kraft, I .....c.ccoocerrrnnn 63
E.2 Erforderliche Klemmkraft zwischen den Spannflanschen, Frgq oo 63
E.3 Klemmbereich und Flachenpressung zwischen Spannflanschen und Schleifscheibe, P......... 64
Anhang ZA (informativ) Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EU-Richtlinie 2006/42/EG.............c.ccoocmmrreecrerrrcnmeresseeeseeeneens 65
LiteratUrhiNWEISE@ .......coiii e s R R 66
Documents

Document Sharingg—lub

Full document details: DIN EN 1SO 11148-7:2013-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-11148-7-2013-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-11148-7-2013-01

DIN EN I1SO 11148-7:2013-01
EN ISO 11148-7:2012 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 11148-7:2012) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 118 ,Compressors and
pneumatic tools, machines and equipment® in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 255
,Handgehaltene nicht elektrisch betriebene Maschinen-Sicherheit® erarbeitet, dessen Sekretariat vom SIS
gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2013, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen mussen bis Februar 2013 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 792-7:2001+A1:2008

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

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, 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, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von 1SO 11148-7:2012 wurde vom CEN als EN ISO 11148-7:2012 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Dieses Dokument ist eine Typ-C-Norm wie in ISO 12100-1 angegeben.

Auf die betreffenden Maschinen und die behandelten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Geféhr-
dungsereignisse wird im Anwendungsbereich dieses Dokuments hingewiesen.

FUr Maschinen, die nach den Festlegungen dieser Typ-C-Norm konzipiert und gebaut worden sind, gilt: Wenn
die Festlegungen in dieser Typ-C-Norm von den Festlegungen in Typ-A- oder B-Normen abweichen, haben
die Festlegungen dieser Typ-C-Norm Vorrang gegeniiber den Festlegungen der anderen Normen.

ISO 11148 besteht aus einer Reihe von unabhangigen Teilen flr die unterschiedlichen Arten von handgehal-
tenen nicht elektrisch betriebenen Maschinen.

Bestimmte Teile der ISO 11148 Reihe behandeln handgehaltene nicht elektrisch betriebene Maschinen, die
durch einen Verbrennungsmotor mit gasformigen oder flissigen Brennstoffen angetrieben werden. In diesen
Teilen werden die Sicherheitsaspekte hinsichtlich Verbrennungsmotoren in einem normativen Anhang
behandelt.

Die Teile sind Normen vom Typ C und erganzen die bestehenden Typ-A- und Typ-B-Normen, sofern diese
anwendbar sind.
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Wichtig — Die Farben, die in der elektronischen Datei dieses Dokuments dargestellt werden, konnen
weder am Bildschirm noch ausgedruckt als wahre Darstellung gesehen werden. Fiir die Absicht eines
Farbabgleichs, siehe ISO 3864-4, die kolorimetrische und fotometrische Angaben zusammen mit, als
ein Leitfaden, Referenzen auf Farbordnungssysteme bereitstelit.

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der ISO 11148 gibt Sicherheitsanforderungen fir handgehaltene nicht elektrisch betriebene
Maschinen (im nachstehenden Text als ,Schleifmaschinen fur Schleifmittel* bezeichnet) zum Schleifen und
Trennen mit Hilfe von Schleifmitteln an, die an samtlichen Materialarten verwendet werden kdnnen. Die
Schleifmaschinen  fir  Schleifmittel kdénnen durch  Druckluft, Gber Hydraulikflissigkeit oder
Verbrennungsmotoren betrieben werden und sind dazu bestimmt, durch eine Bedienungsperson verwendet
und von dieser ohne oder mit einer Halterung, z. B. einer Ausgleichseinrichtung, mit einer oder beiden
Handen gehalten zu werden.

ANMERKUNG 1 Zum Zeitpunkt der Veroffentlichung dieser Norm sind (mit Ausnahme von Trennschleifmaschinen, die
innerhalb des Anwendungsbereiches der ISO 19432 angegeben sind) keine Schleifmaschinen flr Schleifmittel bekannt,
die durch Verbrennungsmotoren angetrieben werden. Sobald derartige Maschinen vorliegen, ist vorgesehen, diesen Teil
der ISO 11148 entsprechend abzuandern.

Dieser Teil der ISO 11148 ist auf Schleifmaschinen fir Schleifmittel anzuwenden, die verwendet werden mit:
— Schleifmitteln mit einer Umfangsgeschwindigkeit von 80 m/s oder weniger;

— Trennschleifscheiben mit einer Umfangsgeschwindigkeit von 100 m/s oder weniger;

— Schleifmittel mit dulReren Malen von 230 mm Nenndurchmesser oder weniger;

— Trennschleifscheiben mit dulleren MalRen von 250 mm Nenndurchmesser oder weniger;

— Drahtbursten;

— Diamant- und verstarkte (Segment-)Trennschleifscheiben mit dulleren MalRen von 450 mm Nenndurch-
messer und weniger;

— Facherscheiben und Flatterscheiben.

ANMERKUNG 2  Anhang B enthalt Beispiele fur Schleifmaschinen fiir Schleifmittel.

ANMERKUNG 3  Typische Schleifmittel, die zusammen mit handgehaltenen Schleifmaschinen fir Schleifmittel
verwendet werden, sind in Anhang D angegeben.

In diesem Teil der ISO 11148 wird der folgende Punkt nicht behandelt:

— besondere Anforderungen an und Anderungen beziiglich Schleifmaschinen fiir Schleifmittel zum Zwecke
des Spannens in einer Halterung.

Dieser Teil der ISO 11148 gilt nicht far:
— Schleifmaschinen fir Schleifstifte mit Spannzangen, die in ISO 11148-9 behandelt werden;

— Schleifmaschinen fiir Schleifblatter und Polierer, (d. h. Maschinen, die mit beschichteten Schleifmitteln,
aulier Facherscheiben und Flatterscheiben, verwendet werden), die in ISO 11148-8 behandelt werden;

— Trennschleifmaschinen, die durch einen Verbrennungsmotor angetrieben werden und die zum Schneiden
von Baumaterialien, die in ISO 19432 behandelt werden, verwendet werden;

— an Schaften befestigte Drahtbirsten, die in ISO 11148-9 behandelt werden.
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In diesem Teil der I1SO 11148 werden alle signifikanten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen oder
Gefahrdungsereignisse relevant fur Schleifmaschinen fir Schleifmittel behandelt, wenn sie fir den dafir
vorgesehenen Verwendungszweck und unter flr den Hersteller vorhersehbaren Missbrauchsbedingungen
angewendet werden, mit Ausnahme des Einsatzes von Schleifmaschinen fir Schleifmittel in
explosionsfahigen Atmospharen.

ANMERKUNG 4  In EN 13463-1 sind Anforderungen fur nicht elektrische Ausristung in explosionsfahigen Atmosphéaren
angegeben.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

ISO 3857-3, Compressors, pneumatic tools and machines — Vocabulary — Part 3: Pneumatic tools and
machines

ISO 5391, Pneumatic tools and machines — Vocabulary
ISO 12100:2010, Safety of machinery — General principles for design — Risk assessment and risk reduction

ISO 13732-1, Ergonomics of the thermal environment — Methods for the assessment of human responses to
contact with surfaces — Part 1: Hot surfaces

ISO 13732-3, Ergonomics of the thermal environment — Methods for the assessment of human responses to
contact with surfaces — Part 3: Cold surfaces

ISO 15744, Hand-held non-electric power tools — Noise measurement code — Engineering method (grade 2)
ISO 17066, Hydraulic tools — Vocabulary

ISO 20643, Mechanical vibration — Hand-held and hand-guided machinery — Principles for evaluation of
vibration emission

ISO 28927-1:2009, Hand-held portable power tools — Test method for evaluation of vibration emission —
Part 1: Angle and vertical grinders

ISO 28927-4, Hand-held portable power tools — Test method for evaluation of vibration emission — Part 4:
Straight grinders

EN 10111, Kontinuierlich warmgewalztes Band und Blech aus weichen Stéhlen zum Kaltumformen — Techni-
sche Lieferbedingungen

EN 10130, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus weichen Stdhlen zum Kaltumformen — Technische Lieferbe-
dingungen

EN 12096, Mechanische Schwingungen — Angabe und Nachpriifung von Schwingungskennwerten

EN 12418, Steintrennmaschinen fiir den Baustelleneinsatz — Sicherheit

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 3857-3, 1SO 5391, I1SO 12100 und
ISO 17066 (fur hydraulisch betriebene Maschinen) und die folgenden Begriffe.
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3.1 Allgemeine Begriffe

3141

handgehaltene Maschine

Maschine, die mit einer Hand oder beiden Handen betatigt wird und die durch einen Motor mit rotierender
oder linearer Bewegung mit Druckluft, Gber Hydraulikflissigkeit, gasférmigem oder flissigem Brennstoff, Elek-
trizitat oder gespeicherter Energie (z. B. aus Federn) angetrieben wird, um mechanische Arbeit zu leisten und
die so gestaltet ist, dass Motor und Mechanismus eine Einheit bilden, die leicht an ihren Verwendungsort
gebracht werden kann

ANMERKUNG Handgehaltene Maschinen, die mit Druckluft oder Gas angetrieben werden, werden auch pneumatische
Maschinen (oder Druckluftwerkzeuge) genannt. Handgehaltene Maschinen, die Uber Hydraulikflissigkeit angetrieben
werden, werden auch hydraulische Maschinen genannt.

3.1.2
Maschinenwerkzeug
Werkzeug, das in die Schleifmaschine fiir Schleifmittel fir die vorgesehene Funktion eingesetzt wird

313

Servicewerkzeug

Werkzeug, das fir die Ausfiihrung von Rist- oder Wartungsarbeiten an der Schleifmaschine fir Schieifmittel
vorgesehen ist

314

Befehlseinrichtung

Einrichtung zum Ingang- und Stillsetzen der Schleifmaschine fiir Schleifmittel oder zum Andern der Drehrich-
tung oder zum Steuern von Funktionskennwerten wie z. B. Drehzahl und Leistung

315

Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen

Drossel

manuell betriebene Einrichtung an der Schleifmaschine fiir Schleifmittel, mit deren Hilfe sich die Energiever-
sorgung zum Motor an- und abschalten lasst

3.1.6

Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen ohne Selbsthaltung

Gleichdruckdrossel

Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen, die bei Freigabe ihres Stellgliedes automatisch in die Aus-
schaltstellung zurtickkehrt

317

feststellbare Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen

Gleichdruck-Drosseleinrichtung mit sofort I6sbarer Verriegelung

Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen ohne Selbsthaltung, die sich in der Einschaltstellung verrie-
geln lasst und die so gestaltet ist, dass sich die Schleifmaschine flr Schleifmittel mit einer einzigen Bewegung
des (der) gleichen Finger(s) ausschalten lasst, mit dem (denen) sie eingeschaltet wurde

3.1.8

einrastende Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen

einrastende Drossel

Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen, die bei Freigabe des Stellgliedes automatisch in der Aus-
schaltstellung einrastet; zum Einschalten der Schleifmaschine fir Schleifmittel mussen zwei Bewegungen
erforderlich sein

3.1.9

Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen mit zwangsschlissiger Ein- und Ausschaltfunktion
Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen mit Drossel

Befehlseinrichtung zum Ingang- und Stillsetzen, die so lange in einer Einschaltstellung verbleibt, bis diese
manuell geandert wird
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3.1.10
maximaler Betriebsdruck
maximaler Druck, mit dem eine Schleifmaschine fiir Schleifmittel noch betrieben werden darf

3.1.11

Anschlussschlauch

Luftschlauch, der zur Erhéhung der Flexibilitdt zwischen einer mit Luft betriebenen Maschine und der ent-
sprechenden Hauptluftzufiihrung angeschlossen wird

3.1.12

Bemessungsluftdruck

zur Sicherstellung der Bemessungsleistung der Maschine am Einlass einer mit Luft betriebenen Maschine
erforderlicher Luftdruck; wird auch als der maximale Druck angesehen, mit dem die Maschine noch betrieben
werden darf

3.1.13 Bemessungsdrehzahl

3.1.131
Bemessungsdrehzahl

(pneumatisch betriebene Maschine) Drehzahl einer mit Luft betriebenen Maschine bei Nulllast und Bemes-
sungsluftdruck am Einlass der Maschine, in Umdrehungen je Minute

ANMERKUNG 1  Die Bemessungsdrehzahl wird in Umdrehung je Minute ausgedriickt.

ANMERKUNG 2 Wird auch als die maximale Drehzahl angesehen, mit der eine Schleifmaschine, beispielsweise eine
Schleifmaschine fir Schleifmittel, betrieben werden muss.

3.1.13.2
Bemessungsdrehzahl

(hydraulisch betriebene Maschine) Nenndrehzahl einer hydraulisch betriebenen Maschine bei Nulllast und bei
Bemessungsdurchfluss am Einlass der Maschine, in Umdrehungen je Minute

ANMERKUNG 1  Die Bemessungsdrehzahl wird in Umdrehung je Minute ausgedriickt.

ANMERKUNG 2 Wird auch als die maximale Drehzahl angesehen, mit der eine Schleifmaschine, beispielsweise eine
Schleifmaschine fir Schleifmittel, betrieben werden muss.

3.1.14

maximale erreichbare Drehzahl

maximale Drehzahl, die die Maschine unter der unglnstigsten Bedingung bei mdglichen Fehleinstellungen
oder bei Stoérung ihrer Befehlseinrichtungen fir die Drehzahl erreichen kann, wenn ihr Druckluft entsprechend
der Kennzeichnung auf der Schleifmaschine fiir Schleifmittel zugefihrt wird

3.1.15

Aufhangevorrichtung

an der Maschine angebrachte Vorrichtung, deren Hauptzweck darin besteht, die durch die Masse der
Maschine auf die Bedienungsperson wirkende Belastung zu verringern

ANMERKUNG Die Vorrichtung kann auch den sekundéren Zweck haben, ein Gegendrehmoment zu Ubertragen.

3.2 Begriffe fiir Schleifmaschinen fiir Schleifmittel

3.21

Schleifmaschine fiir Schleifmittel

handgehaltene Maschine, die eine rotierende Spindel antreibt, auf der eine Trennschleifscheibe/ein Schleif-
mittel zum Entfernen von Material befestigt ist

ANMERKUNG Eine Schleifmaschine flir Schleifmittel mit einer Trennschleifscheibe wird oft als Trennschleifmaschine
bezeichnet. Beispiele fir Schleifmaschinen fir Schleifmittel siehe Anhang B.
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3.2.2
Maschinenspindel
Welle der Schleifmaschine fir Schleifmittel, die das Schleifmittel halt, positioniert und antreibt

3.23

Spannflansch

Scheibe, Ublicherweise aus Metall, die zum Halten und Spannen der Trennschleifscheibe/des Schleifmittels
auf die Maschinenspindel angebracht ist

3.24

Spannflanschsatz

Hilfsmittel, das zum Spannen eines Schleifmittels ohne Gewinde auf die rotierende Maschinenspindel vorge-
sehen ist

3.25

riickseitiger Spannflansch

Antriebsflansch

Spannflansch, der an der Spindel befestigt ist oder Teil der Spindel ist und der vor der Trennschleifscheibe/
dem Schleifmittel angebaut wird

3.2.6

Vorderflansch

auBerer Spannflansch

Spannflansch, der auf der Maschinenspindel der Schleifmaschine fiir Schleifmittel hinter der Trennschleif-
scheibe/dem Schleifmittel befestigt ist, die durch die Spindelmutter gesichert wird

3.2.7

Spannflanschdurchmesser

ds

AuBendurchmesser der beriihrenden Flache eines Spannflansches

3.2.8
Schutzhaube
Vorrichtung, die das Schleifmittel teilweise umschlief3t

3.29

Zwischenlage

dinnes Stlick aus zusammendriickbaren Material, das zwischen der Trennschleifscheibe/dem Schleifmittel
und dem Spannflansch der Schleifmaschine fur Schleifmittel angeordnet ist

3.210

Anzugsdrehmoment

Drehmoment zum Anziehen der Spanneinrichtung zum Befestigen des Schleifmittels auf der Maschinen-
spindel

3.2.11

Arbeitshéochstgeschwindigkeit einer Trennschleifscheibe/eines Schleifmittels

maximale Umfangsgeschwindigkeit einer Trennschleifscheibe/eines Schleifmittels, wie sie vom Hersteller des
Schleifmittels festgelegt ist

ANMERKUNG Dies wird in Meter durch Sekunde [m/s (sfpm)] ausgedriickt.
3.212
Schleifmittel

allgemeine Benennung fur Produkte, die zum Abtragen von abschleiffahigem Material genutzt werden

BEISPIEL Schleifscheiben, Trennschleifscheiben, Diamant- und verstarkte Trennschleifscheiben (hoch abriebfeste
Schleifmittel mit Diamanten und Bornitrid), Drahtblrsten, Facherscheiben und Flatterscheiben
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3.3 Symbole
Symbol Beschreibung Einheit
C Radialmalf der Spannflache des Spannflansches mm
ds AuRendurchmesser der Spannflache des Spannflansches mm
dry AuRendurchmesser des rlickseitigen Tragflansches mm
D AuRendurchmesser der Trennschleifscheibe mm
Dy Durchmesser der Schutzhaube mm
Fi Priflast N
G Tiefe der Hinterdrehung an einem Spannflansch mm
H Bohrungsdurchmesser der Trennschleifscheibe mm
P Bemessungsleistung w
Mrom Bemessungsdrehzahl Umin™

4 Sicherheitsanforderungen und/oder SchutzmafRnahmen

4.1 Allgemeines

Die Maschine muss die folgenden Sicherheitsanforderungen dieses Abschnitts erfullen und/oder den hierin
angegebenen SchutzmalRnahmen entsprechen; die Uberpriifung muss nach Abschnitt 5 erfolgen. Dariiber
hinaus muss die Maschine in Ubereinstimmung mit den in 1ISO 12100 festgelegten Grundsatzen fiir relevante,
jedoch nicht signifikante Gefahrdungen gestaltet sein, die nicht in diesem Teil der ISO 11148 behandelt
werden.

Die zur Erfullung der Anforderungen dieses Abschnitts ergriffenen MalRnahmen missen dem Stand der
Technik entsprechen.

Es wird anerkannt, dass die Gestaltungsoptimierung in Bezug auf einige der Sicherheitsmalinahmen zu einer
Herabsetzung der Leistung in Bezug auf andere Sicherheitsanforderungen flihren kann. In derartigen Fallen
ist ein Ausgleich zwischen den verschiedenen Anforderungen erforderlich, um eine Gestaltung von

Schleifmaschinen fir Schleifmittel zu erzielen, die alle geltenden Anforderungen, soweit wie dies praktisch
madglich ist, erfullt und dabei weiterhin ihrem Zweck entspricht.

4.2 Mechanische Sicherheit

4.2.1 Oberflaichen, Kanten und Ecken

Die zuganglichen Teile von Schleifmaschinen fur Schleifmittel durfen, mit Ausnahme des Maschinenwerk-
zeugs, keine scharfen Kanten oder Ecken oder keine rauen oder schmirgelartigen Oberflachen haben (siehe
ISO 12100:2010, 6.2.2.1).

4.2.2 Auflageflache und Stabilitat

Schleifmaschinen fur Schleifmittel missen so gestaltet sein, dass sie auf ebenen Unterlagen in einer stabilen
Lage abgelegt werden kénnen.
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4.2.3 Herausspritzen von Hydraulikfliissigkeit

Hydraulische Systeme an Schleifmaschinen fur Schleifmittel missen so gekapselt sein, dass sie Schutz
gegen das Herausspritzen von Flissigkeiten unter hohem Druck bieten.

4.2.4 Drehzahlregelung

Die Bemessungsdrehzahl von Schleifmaschinen fir Schleifmittel darf unter den auf der Maschine angege-
benen Bedingungen nicht héher sein als die auf der Maschine angegebene Drehzahl. Es muss mdglich sein,
die Drehzahl mit einem Drehzahimesser zu messen.

Die Drehzahlregeleinrichtung einer Schleifmaschine fiir Schleifmittel muss so gestaltet sein, dass ein falscher
Zusammenbau vermieden wird. Die Drehzahlregeleinrichtung muss aus nicht korrodierendem Material herge-
stellt sein.

4.2.5 Ausfiihrung der Maschine

Die Schleifmaschine flr Schleifmittel muss so gestaltet und ausgefiihrt sein, dass vermieden wird, dass sich
beim voraussichtlichen Einsatz, einschliel3lich bei rauer Handhabung und gelegentlichem Fallenlassen, Bau-
teile I6sen oder verloren gehen, was wiederum zu einer Beeintrachtigung ihrer Sicherheitsfunktionen fiihren
kann.

4.2.6 Befestigung von Schleifmitteln

Die Schleifmaschine fir Schleifmittel muss so gestaltet sein, dass sich das Schleifmittel nicht I16sen kann, z. B.
dass es durch Tragheit abgeschraubt und weggeschleudert wurde, nachdem der Ausschaltbefehl gegeben
wurde.

4.2.7 Spindeln

Spindeln mussen so gestaltet sein, dass sie das Schleifmittel in Position halten und sichern.

Alle Schleifmaschinen fir Schleifmittel missen ein Hilfsmittel enthalten, das die Spindel halt, wo eine
Schleifscheibe angebracht oder entfernt wird. Bei Spindeln mit Gewinde muss die Richtung des Spindel-
gewindes so gestaltet sein, dass die Spannvorrichtung, Spannzange oder Scheibe mit Gewindebohrung sich
wahrend des Schleifens zusammenzieht.

Um die Schwingungen zu verringern, muss der Durchmesser bei Spindeln fir die Aufnahme von Schleif-
scheiben mit glatter Bohrung einen Gesamtrundlauftoleranzwert von hochstens 0,05 mm haben, bezogen auf
die Drehachse der Spindel (siehe Bild 1).

Legende

1 Maschinenspindel
2 Maschinenspindel mit Gewinde

Bild 1 — Maximale Abweichung des Spindelrundlaufs
Bei Spindeln mit Gewindeteil, die fir die Positionierung von Schleifmitteln mit Gewindebohrung vorgesehen

sind, muss der Flankendurchmesser der Spindel am Gewinde einen Gesamtrundlauftoleranzwert von
hdchstens 0,05 mm haben, bezogen auf die Drehachse der Spindel.
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Der Durchmesser des Teils, der das Schleifmittel positioniert, muss eine Toleranz von e8 oder besser (jedoch
keine Presspassung) haben.

Spindeln missen Uber ein geeignetes Hilfsmittel zur Aufnahme eines Drehzahlmessers verflgen.
4.2.8 Spannflansche

4.2.8.1 Allgemeines

4.2.8.1.1 Spannflanschausfiihrung

Spannflansche missen so gestaltet sein, dass mit ihrer Hilfe die Sicherung und der Antrieb der Schleifmittel,
die mit der Schleifmaschine fir Schleifmittel verwendet werden sollen, ermdglicht bzw. unterstutzt wird.
Schleifmaschinen fir Schleifmittel, die nicht fur die Nutzung spezieller Scheiben konstruiert wurden, bendétigen
keine Spannflansche, die fahig sind solche Schleifscheiben einzuspannen.

ANMERKUNG  Bei Schleifscheibentypen, fir die Schleifmaschinen fiir Schleifmittel konstruiert wurden, wird erwartet,
dass diese in der die Schleifmaschine fir Schleifmittel begleitenden Betriebsanleitung oder auf der AuRenseite der
Schleifmaschine flr Schleifmittel identifiziert werden.

Der Antriebsflansch muss Teil der Spindel sein oder so auf der Spindel angebracht sein, dass ausreichend
Rotationsantrieb vorhanden ist, um ein Verrutschen des Schleifmittels zu vermeiden.

Mit Hilfe eines Fuhrungsdurchmessers (siehe Bild 2) muss das Schleifmittel radial zur Maschinenwelle positio-
niert werden. Bei der Spannflanschaufnahme muss der Fihrungsdurchmesser entweder am Antrieb, am
aulleren Spannflansch oder an der Welle selbst sein. Es ist nicht zuldssig, gleichzeitig Fihrungsdurchmesser
an zwei Teilen zu haben.

Legende

1 Spannflansch

Geringe Rundlauftoleranzwerte zwischen dem Fiihrungsdurchmesser und der Drehachse der Spindel sind zur Kontrolle
der Unrundheit der Scheibe und somit auch der Schwingungen wichtig. Aus diesem Grund ist ein Fihrungsdurchmesser
auf dem Antriebsflansch empfehlenswert.

Bild 2 — Flihrungsdurchmesser des Spannflansches

4.2.8.1.2 Aussparung and Uberlappung

Die Spannflansche, sowohl der Antriebsflansch als auch der dufiere Spannflansch, missen so gestaltet sein,
dass verhindert wird, dass aufgrund des entstehenden hohen Druckes beim Spannen des Schleifmittels an
den Kanten Teile davon absplittern. Die Ublichste Gestaltung umfasst eine Aussparung oder eine Hinter-
drehung, wie in Bild 3 dargestellt.
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Legende

1 Aussparung oder Hinterdrehung

C Spannflache des Spannflansches
di  Aulendurchmesser der Spannflache des Spannflansches

G Tiefe der Hinterdrehung
H Bohrungsdurchmesser der Schleifscheibe

Bild 3 — HauptmaRe von Spannflanschen
Die MaRe C und G in Bild 3 von Spannflanschen fir alle Schleifscheibentypen missen wie folgt sein:
(df —H -2G)
2

3mm<C< (1)
G >0,5mm

4.2.8.1.3 Gesamttoleranz der Spannflache

Die Spannflache, C, (siehe Bild 3) der Spannflansche muss am Durchmesser eine Rundlaufgenauigkeit mit

einem Gesamtrundlauftoleranzwert von hochstens 0,1 % an der Messstelle haben. Die Messstelle muss nahe
am Aufiendurchmesser angeordnet sein.

4.28.1.4 Gesamttoleranz der Spannflansche

Der Teil der Spannflansche, der die Schleifmittel ohne Gewindebohrung positioniert und fiihrt, muss eine
Toleranz beziiglich der Unrundheit von weniger als 0,2 mm haben (siehe Bild 2).

4.2.8.1.5 Spannflansche, Materialien
Der Stahl der Spannflansche muss eine minimale Zugfestigkeit von 430 N/mm2 haben. Andere Materialien

kénnen benutzt werden, in diesem Fall muss der Spannflansch geprift werden und die Anforderungen von
5.4 erfillen. Das Material sollte auRerdem die erforderliche Duktilitat aufweisen.

4.2.8.2 Schleifscheiben vom Typ 1

Die Anlageflachen der Spannflanschsatze miissen den selben Durchmesser und die gleiche Oberflachenbe-
schaffenheit der Anlageflachen aufweisen.

Bei Schleifscheiben vom Typ 1 muss der Flanschdurchmesser, d;, wie folgt sein:

d:>0,33D (2)

Dabei ist D der AuRendurchmesser der Schleifscheibe.

Documents
14 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1SO 11148-7:2013-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-11148-7-2013-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-11148-7-2013-01

DIN EN ISO 11148-7:2013-01
EN ISO 11148-7:2012 (D)

Beide Spannflansche mussen soweit entlastet werden, dass sie den gleichen Durchmesser aufweisen; sie
mussen den in Bild 3 dargestellten Malien entsprechen.

Ausnahme: An Maschinen, die speziell fir die Verwendung mit Diamant- und verstarkten

(Segment-)Trennschleifscheiben gestaltet sind, missen Spannflansche verwendet werden, die einen
Durchmesser von nicht weniger als 1/4 des Durchmessers der Trennschleifscheibe aufweisen.

4.2.8.3 Schleifscheiben vom Typ 6 und Typ 11
4.2.8.3.1 Schleifscheiben ohne Gewinde

L edyo o

DN
=

Legende

1 Aussparungstiefe min 0,5 mm

d; Aulendurchmesser der Spannflache des Spannflansches
dr, Aullendurchmesser des riickseitigen Tragflansches

Bild 4 — Spannflansch fiir Schleifscheiben ohne Gewinde
Bei Schleifscheiben ohne Gewinde vom Typ 6 und Typ 11 muss der Flanschdurchmesser d; wie folgt sein:
dp=(20 £ 1) mm bei 55 mm < D < 80 mm

dp=(20 £ 1) mm bei 80 mm < D < 105 mm fir Schleifscheiben mit einem Bohrungsdurchmesser von
10 mm (3/8 UNC)

di=(29 £ 1) mm bei 80 mm < D < 105 mm fir Schleifscheiben mit einem Bohrungsdurchmesser von
16 mm (5/8 UNC)

di= (41 1) mm bei 105 mm < D <230 mm

Der riickseitige Tragflansch (Durchmesser dy,) darf eine groRere Anlageflache als der aul3ere Spannflansch
haben, wenn diese Anordnung die Anforderungen bezlglich der Aufnahme der Schleitkrafte erfillt (siehe
Bild 4).
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4.2.8.3.2 Schleifscheiben mit Gewinde

Bei Schleifscheiben mit Gewinde vom Typ 6 und Typ 11 darf der Flanschdurchmesser nicht geringer sein als
1/3 des maximalen Durchmessers der Schleifscheibe. Tragflansche dirfen keine Aussparung aufweisen,
sofern das Schleifmittel mit einer fest verbundenen Grundplatte versehen ist (siehe Bilder 5 und 6).

ANMERKUNG Entlastete Spannflansche sind fiir Schleifscheiben mit Gewinde nicht empfehlenswert, weil es durch sie
moglich sein kann, dass das Gewinde in sie hineingelangt und wahrend der Verwendung abreif3t. Entlastete Spannflan-
sche sind nur bei Grundplatten zulassig, um Raum fir die Nieten zu schaffen und die Scheibe am Spannflansch befes-
tigen zu kénnen.

; '!!T _
B

Legende
D Auflendurchmesser der Schleifscheibe
d; AuBendurchmesser der Spannflache des Spannflansches

Bild 5 — Nicht hinterdrehter Spannflansch (Stiitzspannflansch) fiir Schleiftopfe mit einem
Gewindeeinsatz vom Typ 6 und Typ 11
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Bild 6 — Spannflansch mit Aussparung fiir Schleifmittel vom Typ 6 und Typ 11 mit einem mit der
Grundplatte fest verbundenen Einsatz
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4.2.8.4 Schleif- und Facherscheiben vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42

Mit Ausnahme der in 4.2.8.6 beschriebenen alternativen Gestaltungsmaglichkeiten fir Spannflansche missen
Schleif- und Facherscheiben vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42 zusammen mit den in den Bildern 7 a) und 7 b)
dargestellten Spannflanschaufnahmen verwendet werden.

Die Uberlappung der Spannflachen des riickseitigen und des duRReren Spannflansches muss mindestens dem
in Bild 3 dargestellten Mal C entsprechen.

Bei Schleifmitteln vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42 darf ein rickseitiger Tragflansch mit einem grofieren
Durchmesser als der auftere Spannflansch verwendet werden (siehe Bild 7 b).

D

a) Gestaltung des Spannflansches fiir Schleif- und Facherscheiben
vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42 - Beispiel

SN D
/AN ANMMNINNNN

Legende

D Aulendurchmesser der Schleifscheibe
d; AulRendurchmesser der Spannflache des Spannflansches
H Bohrungsdurchmesser der Trennschleifscheibe

b) Gestaltung des Spannflansches fiir Schleif- und Facherscheiben vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42
mit einem riickseitigen Tragflansch mit einem groBeren Durchmesser als der duBere Spannflansch

Bild 7 — Gestaltung des Spannflansches fiir Schleif- und Facherscheiben
vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42
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Der Durchmesser der Spannflansche, d;, muss wie folgt sein:
di=(20£1) mm  bei 56 mm < D < 80 mm

di=(20£ 1) mm  bei 80 mm < D < 105 mm fiir Schleifscheiben mit einem Bohrungsdurchmesser von
10 mm (3/8 UNC)

di=(29 £ 1) mm bei 80 mm < D < 105 mm fiir Schleifscheiben mit einem Bohrungsdurchmesser von
16 mm (5/8 UNC)

di=(41£1)mm bei 105 mm <D <230 mm

4.2.8.5 Schleifscheiben vom Typ 41

Bei Schleifscheiben vom Typ 41 mussen die Spannflansche den gleichen Au3endurchmesser, d; , aufweisen;
dieser Wert kann hoher sein als der Wert fur Schleif- und Facherscheiben vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42.

Der auRere Spannflansch kann eine grofRere Hinterdrehung als der Tragflansch aufweisen, siehe Bild 8.

Bild 8 — Gestaltung des Spannflansches fiir Schleifscheiben vom Typ 41

4.2.8.6 Alternative Gestaltung fiir Schleif- und Facherscheiben vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42

Alternative Spannflansche sind unter der Voraussetzung zulassig, dass sie die Schleifscheibe (ungeachtet der
Dicke) ordnungsgemaR in Position halten und das erforderliche Drehmoment von der Spindel auf die Schleif-
scheibe Ubertragen kénnen. Eine Uberprufung muss nach 4.2.8.7 erfolgen.

Das Spannflanschsystem muss Schleif- und Facherscheiben vom Typ 27, Typ 28 und Typ 42 aufnehmen
koénnen.

Die nachfolgenden Angaben sind Beschrankungen hinsichtlich der Mal3e.

— Der Durchmesser des ruckseitigen Tragflansches muss mindestens dem Durchmesser des auferen
Spannflansches entsprechen.

— Der aufere Spannflansch muss in den gekropften Bereich von Schleif- und Facherscheiben vom Typ 27,
Typ 28 und Typ 42 passen; die Schleifscheibe wird dadurch nur an dem flachen unteren Teil der Hinter-
drehung befestigt; der Spannflansch darf nicht auf den Inneneckenradius der Hinterdrehung einwirken
oder ihn berlhren.

— Der Fihrungsdurchmesser darf nur an einer Stelle vorhanden sein.

4.2.8.7 Priifen von Spannflanschen

Spannflansche mussen auf Verformung unter Lastbedingungen nach 5.4 geprift werden.
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Die alternativen Gestaltungsmdglichkeiten fur Spannflansche fir die in 4.2.8.6 beschriebenen Schleif- und
Facherscheiben vom Typ 27, Typ 28, Typ 41 und Typ 42 mussen der in 5.8 beschriebenen Prifung unter-
zogen werden, um zu Uberprufen, dass sie dazu fahig sind, die Schleifscheibe wahrend der Benutzung an der
richtigen Stelle zu halten.

4.2.9 Schutzhauben

429.1 Aligemeines

Schleifmaschinen fur Schleifmittel missen mit Schutzhauben ausgestattet sein, um vor:
— einem unbeabsichtigtem BerlGhren des Schleifmittels;

— einem Herausschleudern von Bruchstiicken des Schleifmittels;

— Funken und Trimmern

zu schutzen.

Schutzhauben sind erforderlich fir die Nutzung aller Arten von Schleifmittel mit einem Durchmesser von
50 mm und mehr.

ANMERKUNG 1 Der Grund, warum die Ausfiihrung von Bersttests obligatorisch wurde, ist, dass auch wenn die
dimensionalen und materiellen Spezifikationen erfullt sind, kénnen Geféahrdungen auftreten bei denen Schleifscheiben
bersten; die Schutzhaube kann z.B. sich bewegen oder lose werden. Daher ist es wichtig zu Uberprifen, dass die
Schutzhauben fahig sind, herausgeschleuderte Teile daran zu hindern unter solchen Umstanden den bruchstlckfreien
Bereich zu erreichen.

Fir Schleifkegel, Schleifstifte und Drahtbirsten mit einem Durchmesser von weniger als 50 mm sind keine Schutzhauben
erforderlich, werden aber empfohlen.

ANMERKUNG 2 Zum Innenschleifen sind méglicherweise keine Schutzhauben erforderlich.

Die Schutzhauben mussen die folgenden Anforderungen erflllen:

a) sie mussen so gestaltet sein, dass die Schutzhaube im Falle des Berstens eines Schleifmittels das
Verletzungsrisiko der Bedienungsperson mindert und an der Schleifmaschine befestigt bleibt;

b) sie missen so angebracht sein, dass das Risiko einer unbeabsichtigten Beriihrung zwischen Bedie-
nungsperson mit dem Schleifmittel wahrend der bestimmungsgemaRen Verwendung auf ein Mindestmalf}
reduziert ist;

c) die Abstande zwischen der Innenseite der Schutzhaube und dem Rand eines neuen Schleifmittels
dirfen:

— hochstens 8 mm und mindestens 3 mm fir Nenndurchmesser < 125 mm,;
— hochstens 10 mm und mindestens 6 mm fir Nenndurchmesser > 125 mm

betragen.

ANMERKUNG 3 Dadurch wird ein ausreichend groRer Abstand zum Entweichen von Trimmern ermdglicht; das
Anbringen von Schleifscheiben, die zu grof3 sind, um der Bemessungsdrehzahl zu entsprechen, ist nicht zulassig.

Die Schutzhauben missen so ausgefuhrt sein, dass das Anbringen und Entfernen von Schleifscheiben ohne
Entfernen der an der Schleifmaschine fiir Schleifscheiben befestigten Schutzhaube maoglich ist.

Wird ein anderes Material als Stahlblech verwendet, muss dieses fir alle Arbeitsbedingungen geeignet sein.

Schutzhauben flr spezielle Schleifscheibentypen missen die jeweils zutreffenden zusatzlichen Festlegungen
in 4.2.9.2 bis 4.9.2.8 erfiillen.
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