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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 16089:2015) wurde unter Beteiligung deutscher Fachleute vom Technischen
Komitee ISO/TC 39 ,Machine tools“ SC 10 ,Safety” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee
CEN/TC 143 ,Werkzeugmaschinen — Sicherheit” erarbeitet, dessen Sekretariat vom SNV, Schweiz, gehalten
wird.

Die vorliegende deutsche Sprachfassung wurde durch den Arbeitsausschuss NA 121-04-10 AA
»Schleifmaschinen — Sicherheit” im DIN-Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) erstellt.

Fiir die in diesem Dokument zitierten (Internationalen) Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

[SO 2553 siehe DIN EN ISO 2553
ISO 3834-1 sieche DIN EN ISO 3834-1
ISO 4413 siche DIN EN ISO 4413
ISO 4414 siche DIN ENISO 4414
ISO 4871 sieche DIN EN ISO 4871
ISO 5817 siche DINENISO 5817
ISO 6385 siche DIN EN ISO 6385
ISO 9606-1 siche DIN EN IS0 9606-1
ISO 9606-2 siche DIN EN IS0 9606-2
ISO 10218-1 siche DIN ENISO 10218-1
ISO 11161 siche DINENISO 11161
IS0 12100 siche DIN ENISO 12100
ISO 13849-1 siehe DIN EN ISO 13849-1
ISO 13850 siehe DIN ENISO 13850
ISO 13856-2 siehe DIN EN ISO 13856-2
ISO 13857 siehe DIN EN ISO 13857
ISO 14118 siehe DIN ENISO 14118
ISO 14119 siehe DIN ENISO 14119
ISO 14120 siehe DIN EN ISO 14120
ISO 14122-1 siehe DIN EN ISO 14122-1
ISO 14122-2 siche DINEN ISO 14122-2
ISO 14122-3 siehe DIN EN ISO 14122-3
ISO 14122-4 sieche DIN ENISO 14122-4
ISO 15607 siehe DIN EN ISO 15607
IEC 60204-1 sieche DIN EN 60204-1
IEC 60825-1 siehe DIN EN 60825-1

IEC 61000-6-2 siche DIN EN 61000-6-2
IEC 61000-6-4 sieche DIN EN 61000-6-4
IEC 61800-5-2 siehe DIN EN 61800-5-2
IEC 62061 siche DINEN 62061
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Anderungen

Gegeniiber DIN EN 13218:2010-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Einflihrung einer Unterteilung von Schleifmaschinen in drei Gruppen, nach Grad der Automatisierung,
sowie spezifische Sicherheitsmafdnahmen fiir die sichere Gestaltung und Konstruktion dieser Arten von
Schleifmaschinen;

b) Einfithrung der sicheren Betriebsart 3, (optionale Sonderbetriebsart fiir die manuelle Intervention unter
eingeschrankten Betriebsbedingungen), mit einer separaten Auswahleinrichtung und spezifischer

Sicherheitsmafinahmen, sowie Einfiihrung eines neuen informativen Anhangs mit Beispielen;

c) statt der in DIN EN 954-1 benutzten Kategorien ist der erforderliche Performance Level nach
ISO 13849-1 fiir relevante Sicherheitsfunktionen definiert;

d) in Form einer Alterungskurve in Anhang A wird die Verringerung des Aufprallwiderstands von
ungeschiitztem Polycarbonat in Abhangigkeit von der Nutzungsdauer dargestellt;

e) Mafinahmen zur Nutzung von brennbaren Kiihlschmierstoffen sind im neuen Anhang H aufgefiihrt;

f) Beispiele fiir den Einbau von Absaug- und Feuerldschsystemen bei der Verwendung von brennbaren
Kiihlschmierstoffen sind im neuen Anhang I aufgefiihrt;

g) ein Beispiel fiir die Uberwachung der Drehzahlbegrenzung der Schleifspindel ist im neuen Anhang K
beschrieben.

Frithere Ausgaben

DIN EN 13218: 2002-09, 2008-10, 2010-09
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 60204-1, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen

DIN EN 60825-1, Sicherheit von Lasereinrichtungen — Teil 1: Klassifizierung von Anlagen und Anforderungen

DIN EN 61000-6-2, Elektromagnetische Vertrdglichkeit (EMV) — Teil 6-2: Fachgrundnormen — Storfestigkeit
fiir Industriebereiche

DIN EN 61000-6-4, Elektromagnetische Vertrdglichkeit (EMV) — Teil 6-4: Fachgrundnormen —
Stéraussendung fiir Industriebereiche

DIN EN 61800-5-2, Elektrische Leistungsantriebssysteme mit einstellbarer Drehzahl — Teil 5-2: Anforderungen
an die Sicherheit — Funktionale Sicherheit

DIN EN 62061, Sicherheit von Maschinen — Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer,
elektronischer und programmierbarer elektronischer Steuerungssysteme

DIN EN ISO 2553, Schweifien und verwandte Prozesse — Symbolische Darstellung in Zeichnungen —
Schweifsverbindungen

DIN EN ISO 3834-1, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 1:
Kriterien fiir die Auswahl der geeigneten Stufe der Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 4413, Fluidtechnik — Allgemeine Regeln und sicherheitstechnische Anforderungen an
Hydraulikanlagen und deren Bauteile

DIN EN ISO 4414, Fluidtechnik — Allgemeine Regeln und sicherheitstechnische Anforderungen an
Pneumatikanlagen und deren Bauteile

DIN EN ISO 4871, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen und
Gerdten

DIN EN ISO 5817, Schweifsen — SchmelzschweifSverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweifsen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten

DIN EN ISO 6385, Grundsdtze der Ergonomie fiir die Gestaltung von Arbeitssystemen
DIN EN ISO 9606-1, Priifung von SchweifSern — SchmelzschweifSen — Teil 1: Stdhle

DIN ENISO 9606-2, Priifung von Schweifslern — Schmelzschweifsen — Teil 2: Aluminium und
Aluminiumlegierungen

DIN EN ISO 10218-1, Industrieroboter — Sicherheitsanforderungen — Teil 1: Roboter

DIN ENISO 11161, Sicherheit von Maschinen — Integrierte Fertigungssysteme — Grundlegende
Anforderungen
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DIN EN ISO 12100, Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsdtze — Risikobeurteilung und
Risikominderung

DIN EN ISO 13849-1, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1:
Allgemeine Gestaltungsleitsditze

DIN EN ISO 13850, Sicherheit von Maschinen — Not-Halt — Gestaltungsleitsdtze

DIN EN ISO 13856-2, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 2:
Allgemeine Leitsdtze fiir die Gestaltung und Priifung von Schaltleisten und Schaltstangen

DIN EN ISO 13857, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstinde gegen das Erreichen von
Gefdhrdungsbereichen mit den oberen und unteren GliedmafSen

DIN EN ISO 14118, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf

DIN EN ISO 14119, Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden
Schutzeinrichtungen — Leitsdtze fiir Gestaltung und Auswahl

DIN EN ISO 14120, Sicherheit von Maschinen — Trennende Schutzeinrichtungen — Allgemeine Anforderungen
an Gestaltung, Bau und Auswahl von feststehenden und beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen

DIN EN ISO 14122-1, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugdnge zu maschinellen Anlagen — Teil 1: Wahl
eines ortsfesten Zugangs zwischen zwei Ebenen

DIN EN ISO 14122-2, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugdnge zu maschinellen Anlagen — Teil 2:
Arbeitsbiihnen und Laufstege

DIN EN ISO 14122-3, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugdnge zu maschinellen Anlagen — Teil 3:
Treppen, Treppenleitern und Geldnden

DIN EN ISO 14122-4, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugdnge zu maschinellen Anlagen — Teil 4:
Ortsfeste Steigleitern

DIN EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 16089
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2015

1CS 25.080.01 Ersatz fiir EN 13218:2002+A1:2008

Deutsche Fassung

Werkzeugmaschinen —
Sicherheit —
Ortsfeste Schleifmaschinen
(ISO 16089:2015)

Machine tools — Machines-outils —
Safety — Sécurité —
Stationary grinding machines Machines a meuler fixes
(IS0 16089:2015) (IS0 16089:2015)

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 3. Oktober 2015 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europiischen 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, Franzosisch). 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, Ruminien, Schweden, der Schweiz, der
Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.
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Europadisches Vorwort

Dieses Dokument (ENISO 16089:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39 ,Machine tools”“ in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 143 ,Machine tools - Safety” erarbeitet, dessen
Sekretariat vom SNV gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdéffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2016, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Juni 2016 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Europdische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt 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 Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 16089:2015 wurde vom CEN als ENISO 16089:2015 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europiischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EU-Richtlinie 2006/42/EG

Diese Internationale Norm wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europaischen
Kommission erteilt wurde, erarbeitet, um ein Mittel zur Erfiillung der grundlegenden Anforderungen der
Richtlinie nach der neuen Konzeption 2006/42/EG iiber Maschinen bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europadischen Gemeinschaften im Rahmen der betreffenden Richtlinie
in Bezug genommen und in mindestens einem der Mitgliedstaaten als nationale Norm umgesetzt worden ist,
berechtigt die Ubereinstimmung mit den normativen Abschnitten dieser Norm innerhalb der Grenzen des
Anwendungsbereichs dieser Norm zu der Annahme, dass eine Ubereinstimmung mit den entsprechenden
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehdrigen EFTA-Vorschriften gegeben ist.

WARNHINWEIS — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kénnen weitere
Anforderungen und weitere EU-Richtlinien anwendbar sein.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen [SO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Mdoglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklarungen (sieche www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlauterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf
Konformitatsbewertung beziehen, sowie Informationen {iber die Beachtung der Grundsitze der
Welthandelsorganisation (WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade)
durch ISO enthélt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 39, Machine tools, Unterkommitee SC 10,

Safety.

Diese erste Ausgabe der ISO 16089 ist eine Anpassung an die Europdische Norm
EN 13218:2002+A1/AC:2010-04.

Gegeniiber EN 13218+A1/AC:2010-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Einfiihrung einer Unterteilung von Schleifmaschinen in drei Gruppen, nach Grad der Automatisierung,
sowie spezifische Sicherheitsmafinahmen fiir die sichere Gestaltung und Konstruktion dieser Arten von
Schleifmaschinen;

b) Einflihrung der sicheren Betriebsart 3, (optionale Sonderbetriebsart fiir die manuelle Intervention unter
eingeschrdnkten Betriebsbedingungen), mit einer separaten Auswahleinrichtung und spezifischer

Sicherheitsmafdnahmen, sowie Einfiihrung eines neuen informativen Anhangs mit Beispielen;

c) Statt der in EN 954-1 benutzten Kategorien ist der erforderliche Performance Level nach I1SO 13849-1
fiir relevante Sicherheitsfunktionen definiert;

d) In Form einer Alterungskurve in Anhang A wird die Verringerung des Aufprallwiderstands von
ungeschiitztem Polycarbonat in Abhdngigkeit von der Nutzungsdauer dargestellt;

e) Mafinahmen zur Nutzung von brennbaren Kiihlschmierstoffen sind im neuen Anhang H aufgefiihrt;
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f) Beispiele fiir den Einbau von Absaug- und Feuerloschsystemen bei der Verwendung von brennbaren
Kiihlschmierstoffen sind im neuen Anhang I aufgefiihrt;

g) Ein Beispiel fiir die Uberwachung der Drehzahlbegrenzung der Schleifspindel ist im neuen Anhang K
beschrieben.
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Einleitung

Um dem technischen Fortschritt gerecht zu werden, wurde beschlossen, EN 13218 in diesem Sinne zu
liberarbeiten. Wegen des weltweiten Gebrauchs dieser Maschinen haben CEN/TC 143 und ISO/TC 39/SC 10
eine Vereinbarung getroffen. Nach der Wiener Vereinbarung wurde die Uberarbeitung als I1SO 16089
vorgenommen.

Ein entscheidender Aspekt fiir die Erarbeitung dieser Norm war die Berticksichtigung der vorhersehbaren
Fehlanwendung, z. B. durch Manipulation der Schutzeinrichtungen.

Sicherheitsmafdnahmen fiir = Schleifmaschinen zeichnen sich insbesondere durch trennende
Schutzeinrichtungen mit Verriegelung und Zuhalte-Einrichtungen aus, um wirksam den Risiken eines Bruchs
keramischer Werkzeuge entgegenzuwirken. Bei einigen besonderen Fallen von Schleifvorgangen kann der
Bediener trennende Schutzeinrichtungen als storend empfinden, da sie die Prozessiiberwachung behindern.
Dann kann durch Manipulation der Verrieglungseinrichtungen es zum Automatikbetrieb ohne trennende
Schutzeinrichtung kommen mit dramatischem Anstieg der Gefahrdungen fiir den Bediener. Um den Anreiz
fiir Manipulationen zu mindern, wurde die Méglichkeit zur Nutzung einer Sonderbetriebsart (MSO 3) in das
Betriebsarten-Konzept fiir Schleifmaschinen eingefiihrt, wie auch in der Vorgiangernorm EN 13218. Dies
beinhaltet die gleichen strikten Sicherheitsmaffnahmen wie fiir die Betriebsart Einrichten. Diese
Einschrankungen bieten eine signifikante Motivation fiir eine Riickkehr zum Automatikbetrieb, bei dem
hohere Drehzahlen und Vorschubraten fiir eine gewinnbringendere Produktion zur Verfiigung stehen. Bei
einem Vergleich der Risiken zeigt sich, dass die Versorgung mit einer Sonderbetriebsart ein weitaus
geringeres Risiko darstellt als ein manipulierter Automatikbetrieb.

Zum Zeitpunkt, an dem diese Internationale Norm erstellt wurde, war bereits absehbar, dass die in A.3.2
angegebenen Informationen zur Wanddicke der Schleifkérperschutzhaube sowie in A.3.5 zur
Zusatzschutzeinrichtung durch eine Anderung zu dieser Internationalen Norm wahrscheinlich gedndert
werden, und zwar abhingig von dem Ergebnis weiterfithrender wissenschaftlicher Forschung.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen und/oder Mafdnahmen zur Beseitigung von Gefiahrdungen
oder zur Begrenzung von Risiken fiir die folgenden Baugruppen von ortsfesten Schleifmaschinen fest, die
vorzugsweise fiir die spanende Metallbearbeitung durch Schleifen bestimmt sind.

Baugruppe 1: Handgesteuerte Schleifmaschinen ohne kraftbetriebene Achsen und ohne numerische
Steuerung.

Baugruppe 2: Handgesteuerte Schleifmaschinen mit kraftbetriebenen Achsen und ggf. begrenzten
numerischen Steuerungsfahigkeiten.

Baugruppe 3: Numerisch gesteuerte Schleifmaschinen.

ANMERKUNG 1 Detaillierte Information tiber die Baugruppen von Schleifmaschinen, siehe Definitionen in 3.1 und
3.4.

ANMERKUNG 2 Anforderungen in dieser Internationalen Norm sind im Allgemeinen fiir alle Schleifmaschinen-
baugruppen anwendbar. Wenn Anforderungen nur fiir (eine) bestimmte Baugruppe(n) von Schleifmaschinen
anwendbar sind, werden (wird) diese bestimmte Baugruppe(n) von Schleifmaschinen festgelegt.

Diese Internationale Norm deckt die in Abschnitt 4 aufgefiihrten signifikanten Gefdhrdungen ab und gilt
auch fiir Zusatzeinrichtungen (z. B. fiir Werkzeuge, Spanneinrichtungen und Handhabungseinrichtungen fiir
Werkstiicke) die integrale Bestandteile der Maschine sind.

Diese Internationale Norm gilt auch fiir Maschinen, die in eine automatische Fertigungslinie oder Schleifzelle
integriert sind, wenn die auftretenden Gefihrdungen und Risiken mit denen von separat arbeitenden
Maschinen vergleichbar sind.

Diese Internationale Norm enthédlt in Abschnitt7 ebenfalls eine Liste der sicherheitsrelevanten
Informationen, die der Hersteller dem Betreiber mindestens zur Verfiigung stellen muss. Siehe auch
IS0 12100:2010, Bild 2, welches das Zusammenspiel der jeweiligen Verantwortlichkeit des Herstellers und
des Betreibers hinsichtlich der Betriebssicherheit darstellt.

Die Verantwortung des Betreibers, bestimmte Gefdhrdungen (z. B. Feuer und Explosion) zu erkennen und
die daraus resultierenden Risiken zu senken, kann ausschlaggebend sein (z. B. bei der Frage, ob die zentrale
Absauganlage ordnungsgemaéf$ funktioniert).

Wenn Zusatzprozesse (z.B. Frdsen, Drehen, Laserbearbeitung) einbezogen werden, kann diese
Internationale Norm als Basis fiir Sicherheitsanforderungen dienen. Genauere Informationen tliber die aus
den Metallbearbeitungs-Prozessen hervorgehenden Gefidhrdungen, die von anderen Internationalen Normen
abgedeckt werden, siehe , Literaturhinweise“.

Diese Internationale Norm gilt fiir Maschinen, die nach dem Ausgabedatum dieser Internationalen Norm
hergestellt wurden.

Diese Internationale Norm gilt nicht fiir ortsfeste Hon-, Polier- und Bandschleifmaschinen und fiir
transportable motorbetriebene Elektrowerkzeuge nach IEC 61029-2-4 und IEC 61029-2-10.
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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
(einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 447, Machine tools — Direction of operation of controls

[SO 2553, Welding and allied processes — Symbolic representation on drawings — Welded joints

SO 3834-1, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 1: Criteria for the selection of
the appropriate level of quality requirements

IS0 4413:2010, Hydraulic fluid power — General rules and safety requirements for systems and their
components

ISO 4414:2010, Pneumatic fluid power — General rules and safety requirements for systems and their
components

ISO 4871, Acoustics — Declaration and verification of noise emission values of machinery and equipment

ISO 5817, Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding excluded) —
Quality levels for imperfections

IS0 9355-1, Ergonomic requirements for the design of displays and control actuators — Part1: Human
interactions with displays and control actuators

IS0 9355-2, Ergonomic requirements for the design of displays and control actuators — Part 2: Displays

IS0 9355-3, Ergonomic requirements for the design of displays and control actuators — Part3: Control
actuators

ISO 9606-1, Qualification testing of welders — Fusion welding — Part 1: Steels

ISO 9606-2, Qualification test of welders — Fusion welding — Part 2: Aluminium and aluminium alloys

[SO 10218-1:2006, Robots for industrial environments — Safety requirements — Part 1: Robots

ISO 11161, Safety of machinery — Integrated manufacturing systems — Basic requirements

[SO 12100:2010, Safety of machinery — General principles for design — Risk assessment and risk reduction

[SO 13849-1:2006, Safety of machinery — Safety-related parts of control systems — Part 1: General principles
for design

ISO 13850, Safety of machinery — Emergency stop — Principles for design

ISO 13856-2, Safety of machinery — Pressure-sensitive protective devices— Part 2: General principles for
design and testing of pressure-sensitive edges and pressure-sensitive bars

ISO 13857:2008, Safety of machinery — Safety distances to prevent hazard zones being reached by upper and
lower limbs

[SO 14118:2000, Safety of machinery — Prevention of unexpected start-up
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ISO 14119:1998, Safety of machinery — Interlocking devices associated with guards — Principles for design
and selection

[SO 14120:2002, Safety of machinery — Guards — General requirements for the design and construction of
fixed and movable guards

ISO 14122-1, Safety of machinery — Permanent means of access to machinery — Part 1: Choice of fixed means
of access between two levels

ISO 14122-2, Safety of machinery — Permanent means of access to machinery — Part 2: Working platforms
and walkways

ISO 14122-3, Safety of machinery — Permanent means of access to machinery — Part 3: Stairs, stepladders
and guard-rails

ISO 14122-4, Safety of machinery — Permanent means of access to machinery — Part 4: Fixed ladders
ISO 15607, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — General rules
[SO 19719, Machine tools — Work holding chucks — Vocabulary

IEC 60204-1:2009, Safety of machinery — Electrical equipment of machines — Part 1: General requirements
(Amendment 1)

IEC 60825-1, Safety of laser products — Part 1: Equipment classification and requirements

IEC 61000-6-2, Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 6-2: Generic standards — Immunity for industrial
environment

IEC 61000-6-4, Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 6-4: Generic standards — Part 2: Emission
standard for industrial environments

IEC 61800-5-2, Adjustable speed electrical power drive systems — Part 5-2: Safety requirements — Functional

IEC 62061, Safety of machinery — Functional safety of safety-related electrical, electronic and programmable
electronic control systems

EN 1127-1, Explosionsfdhige Atmosphdren — Explosionsschutz — Teil 1: Grundlagen und Methodik

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 12100 und ISO 13849-1 und die
folgenden Begriffe.

3.1 Allgemeine Begriffe

3.1.1
Schleifmaschine
Werkzeugmaschine, die dazu bestimmt ist, mit rotierenden Schleifwerkzeugen Werkstiicke zu bearbeiten

Anmerkung 1 zum Begriff:  In der Maschine kénnen unterschiedlich Arten von Schleifmethoden kombiniert sein, z. B.
Aufdenrundschleifen und Innenrundschleifen.

3.1.11
ortsfeste Schleifmaschine
Schleifmaschine (3.1.1), die wihrend des Betreibens an ihren Aufstellungsort gebunden ist
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Anmerkung 1 zum Begriff:  Typen und Baugruppen von ortsfesten Schleifmaschinen, siehe 3.4.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Im nachfolgenden Text dieser Internationalen Norm wird anstelle des Begriffes ,ortsfeste
Schleifmaschinen” nur noch der Begriff ,Schleifmaschinen verwendet.

3.1.2
Handsteuerung
Steuerung, bei der die Bedienperson jede Bewegung der Maschine einzeln auslést und steuert

3.1.3

handgesteuerte Schleifmaschine

Schleifmaschine (3.1.1), bei der alle Bearbeitungsschritte der Maschine ohne Unterstiitzung eines NC-
Bearbeitungsprogramms von der Bedienperson gesteuert oder gestartet werden

3.1.4

numerische Steuerung

NC

automatische Steuerung eines Prozesses durch ein Gerat, welches numerische Steuerdaten wihrend des
Betriebs verwendet

[QUELLE: ISO 2806:1994, 2.1.1]

3.1.5

computerbasierte numerische Steuerung

CNC

Realisierung von NC (3.1.4) mit einem Computer zur Steuerung der Maschinenfunktionen

[QUELLE: ISO 2806:1994, 2.1.2]

3.1.6

numerisch gesteuerte Schleifmaschine

NC-Schleifmaschine

Schleifmaschine, die von einer numerischen Steuerung (3.1.4) oder einer computerbasierten
numerischen Steuerung (3.1.5) gesteuert, arbeitet

3.1.7
kraftbetriebene Achse
Achse, die mittels anderer Kraft als Muskel- oder Schwerkraft betétigt wird

3.1.8

Schleifwerkzeug

Schleifkérper

rotierendes spanendes Werkzeug in unterschiedlichen Formen mit geometrisch unbestimmten Schneiden,
bestehend aus Bindung und Schleifmittel

Anmerkung 1 zum Begriff: Es wird unterschieden zwischen Schleifkérpern aus gebundenem Schleifmittel und
Schleifwerkzeugen mit Schleifbelag aus Diamant oder Bornitrid (siehe EN 12413 und EN 13236).

3.1.9

Abrichtwerkzeug

feststehendes oder rotierendes Werkzeug zum Erzeugen bzw. Wiederherstellen der Schleiffihigkeit
(scharfen) und/oder der Geometrie (formen) von Schleifkérpern

3.1.10

Arbeitsbereich
Raum, wo die schneidende Bearbeitung stattfindet
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3.1.11

Zugang zum Gefahrbereich

Moglichkeit des Eindringens in den Gefahrbereich sowohl mit einzelnen Korperteilen als auch mit dem
gesamten Korper (Ganzkorperzugang)

3.1.12
Betriebshalt
Stopp der Maschinenbewegungen im Produktionsprozess

Anmerkung 1 zum Begriff:  Regelfunktionen zwischen Steuerung und Maschinenantrieben bleiben erhalten
(Drehmoment, Drehzahl, Lage).

3.1.13

sicherer Betriebshalt

Betriebshalt mit zusatzlichen steuerungstechnischen Mafdnahmen zur Verhinderung von gefdhrlichen
Maschinenbewegungen infolge von Fehlern in der Steuerung

3.1.14

sicherer Halt

Unterbrechung der Energieversorgung zum Antrieb, so dass gefdhrliche Maschinenbewegungen infolge von
Fehlern in der Steuerung vermieden werden

3.1.15

Performance Level

PL

diskreter Level, der die Fahigkeit von sicherheitsbezogenen Teilen einer Steuerung spezifiziert, eine
Sicherheitsfunktion unter vorhersehbaren Bedingungen auszufiihren

[QUELLE: ISO 13849-1:2006, Definition 3.1.23, modifiziert]

3.1.16
erforderlicher Performance Level
PL,

Performance Level (PL), um die erforderliche Risikominderung fiir jede Sicherheitsfunktion zu erreichen
[QUELLE: ISO 13849-1:2006, Definition 3.1.24, modifiziert]
3.2 Teile von Schleifmaschinen

3.21

Sichtfenster

Fenster in einer trennenden Schutzeinrichtung, durch das die Bedienperson den Arbeitsbereich (3.1.10)
oder andere Bereiche der Maschine liberblicken kann

3.2.2

Sichtscheibe

an Maschinen verwendete Scheibe zum Schutz von Gesicht und Augen der Bedienperson gegen kleine
Bruchstiicke und Schleiffunken

3.23

Spannfutter

Spanneinrichtung, in der Werkstiicke entweder durch manuelle Kraft oder durch pneumatische, elektrische
oder hydraulische Energie oder mit mechanischer Speicherenergie (z. B.vorgespannte Federn) eingespannt
werden

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe Bild 1.
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Bild 1 — Spannfutter

Anmerkung 2 zum Begriff:  Das 3-Backen-Spannfutter ist nur exemplarisch, ein Spannfutter kann 2, 3, 4, 6 usw.
Spannbacken haben.

[Quelle: ISO 16156:2004, Definiton 3.1, 3.2 und 3.3, modifiziert]

3.24

Spannzange

Spannfutter mit Mehrfachspannen

Elemente zum internen und externen Spannen von Werkstiicken

[QUELLE: ISO 19719:2010, 1.5]

3.25

elektronisches Handrad

von Hand betatigte Befehlseinrichtung, die wahrend ihrer Drehung durch die Erzeugung von Eingangs-
impulsen in die numerische Steuerung (3.1.4) eine Achsbewegung auslést und aufrecht erhéalt

3.2.6

Schleifkérperschutzhaube

trennende Schutzeinrichtung, die den Schleifkérper bis auf den zum Schleifen benétigten Teil umschliefdt
und so gestaltet ist, dass im Falle des Schleifkérperbruchs die Bruchstiicke im abgedeckten Bereich
zuriickgehalten werden

3.2.7

Zusatzschutzeinrichtung

trennende Schutzeinrichtung fiir Schleifmaschinen, die so gestaltet ist, dass jeder herausgeschleuderte
Gegenstand (z.B. Fragmente von Schleifkorpern, Teile der Maschine, Material, Arbeitsmedium) im
Arbeitsbereich zuriickgehalten werden (geschlossen) und dass der Zugang zu gefdhrlichen Bewegungen
verhindert ist

3.2.8

Schleifwerkzeugaufnahme
Einrichtung, mit welcher das Schleifwerkzeug auf der Schleifspindel befestigt und positioniert wird
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3.3 Sichere Betriebsarten MSO (en: Modes of safe operation, MSO)

331

MSO 0

manueller Betrieb

nicht automatischer Betrieb der Maschine, wobei die Bedienperson die Kontrolle {iber den Bearbeitungs-
prozess ohne die Verwendung von vorprogrammierten Bearbeitungsschritten hat

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dies kann durch Drucktaster, mechanische oder elektronische Handrader oder Joysticks
(Steuerkniippel) erfolgen.

3.3.2

MSO 1

Automatikbetrieb

Betriebsart fiir den automatischen, programmierten, fortlaufenden Betrieb der Maschine, mit der
Moglichkeit fiir manuelles oder automatisches Beladen/Entladen von Werkstilicken und Werkzeugen bis der
Betrieb durch das Programm oder die Bedienperson gestoppt wird

333

MSO 2

Einrichtbetrieb

Betriebsart, bei der die Bedienperson Einstellungen fiir die nachfolgenden Arbeitsprozesse durchfiihrt

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Die Priiffung der Schleifwerkzeug- oder Werkstiickposition (z.B. durch Antasten des
Werkstiicks mit einem Messtaster oder dem Schleifwerkzeug) gehéren zum Einrichtbetrieb. Zum Einrichten gehoéren
Einstellvorgénge.

3.34

MSO 3

optionale Sonderbetriebsart fiir die manuelle Intervention unter eingeschrankten
Betriebsbedingungen

Betriebsart mit der Moglichkeit fiir manuelle Eingriffe in den Bearbeitungsprozess sowie in einen durch den
Bediener gestarteten begrenzten Automatikbetrieb

BEISPIEL Programmierte Bewegungen kénnen automatisch fortlaufen, z.B. durch ein Programm oder die
Bedienperson, wobei die beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen offen sind, um Zugang zum Arbeitsbereich zu
haben.

3.3.5

MSO Service

Betriebsart fiir Service- und Wartungsaufgaben
Anmerkung 1 zum Begriff: Im MSO Service ist die Bearbeitung eines Werksttickes nicht erlaubt.

BEISPIEL Achskalibrierung beispielweise mit Laser, Priifung von Kugelstangen und/oder Spindelfehler-Analyse.

3.4 Indieser Internationalen Norm definierte Typen und Baugruppen von
Schleifmaschinen

3.4.1 Allgemeines
Unter Beriicksichtigung der relevanten Gefdhrdungen sind Schleifmaschinen in unterschiedliche

Baugruppen und entsprechend dem Schleifverfahren in unterschiedliche Typen unterteilt. Beispiele fiir
Typen von Schleifmaschinen, siehe Tabelle 1.
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Tabelle 1 — Typen von Schleifmaschinen

Nr. Maschin?n.typ Bezeichnung Schleifverfahren
(schematisiert)
de: Tisch- oder Stander- .
schleifmaschine Umfangschleifen
en: Bench or pedestal grinding SChIEIfer_l am Umfang des
11 machine Schleifkérpers. Das
_ i ) Werkstiick wird von Hand
fr:  Touret pour établi ou sur gefiihrt.
socle
Seitenschleifen
{:Et: de: Standerschleifmaschine Schleifen an der
1.2 en: Pedestal grinding machine Seltgnﬂ"ache der
_ o Schleifkérper. Das
fr: Lapidaire Werkstiick wird von Hand
gefiihrt.
Trennschleifen
Schleifen zur Erzeugung von
de: Trennschleifmaschine Trennschnitten. Das
1.3 en: Cutting-off machine W.erkstuck 1st f?St
_ eingespannt, die
fr:  Trongonneuse Trennschleifscheibe wird
zwangsgefiihrt (manueller
Vorschub).
Umfangschleifen,
Trennschleifen
de: Pendel(trenn) schleif- Hochdruckschleifen bzw.
maschine Trennschleifen am Umfang
14 en: Swing frame grinding des Schlelf.kor.pers. Das
. machine . Werkstiick ist fest _
i eingespannt oder durch sein
r: Meulage ;t trongonnage Eigengewicht stabilisiert.
avec machine suspendue Die Schleifmaschine ist
beweglich aufgehangt und
wird von Hand gefiihrt.
Trennschleifen
Schleifen zur Erzeugung von
de: Trennschleifmaschine Schlitzen oder
1.5 en: Cutting-off machine Trenﬂnschr%ltten. Das
_ Werkstiick wird von Hand
fr: Trongonneuse gefiihrt. Die
Trennschleifscheibe wird
zwangsgefiihrt.
Umfang- und
Seitenschleifen
de: Werkzeugschleifmaschine Schleifen zur Erzeugung
1.6 en: Tool grinding machine oder Wiederherstellung von
fr:  Affiteuse Schneidflachen. Werkstiick
und Schleifkérper werden
zwangsgefiihrt.
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Nr. (Malllschint(_en_ty[t)) Bezeichnung Schleifverfahren
schematisier
Aufdenrundschleifen
de: Auflenrundschleifmaschine Schleifen zur Erzeugung von
en: External cylindrical AufRenflichen an einem sich
1.7 grinding machine drehenden Werkstiick.
fr:  Rectifieuse cylindrique Werkstiick und
extérieure Schleifkérper werden
zwangsgefiihrt.
Aufdenrundschleifen
spitzenlos (Centreless)
de: Spitzenlose Auflenrund- Schleifen zur Erzeugung von
schleifmaschine Aufienflichen an einem sich
18 en: Centreless external drehendfzn We?rks.tuck'. Das
. cylindrical machine Werkstiick wird in seiner
. o Lage zum Schleifkérper
fr: Rectifieuse cylindrique sans durch eine Regelscheibe
centre zwangsgefiihrt und liegt
zwischen den zwei Scheiben
auf einer Fiihrungsleiste auf.
Innenrundschleifen
de: Innenrundschleifmaschine Schleifen zur Erzeugung von
en: Internal cylindrical Innenflichen an einem sich
1.9 grinding machine drehenden Werkstiick.
fr: Rectifieuse cylindrique Werksttick und
intérieure Schleifkérper werden
zwangsgefiihrt.
de: Planschleifmaschine,
Rechteck- oder Rundtisch, Planschleifen —
waagerechte Spindel Umfangschleifen
|.\ @» /.I en: Surface grinding machine, Schleifen zur Erzeugung von
1.10 — — reciprocating or rotary ebenen Flachen, wobei das
' table, horizontal spindle Werkstiick auf einem Tisch
fr: Rectifieuse plane a tablea | befestigt ist. Werkstiick und
déplacement rectiligne ou Schleifkorper werden
rotative- broche zwangsgefiihrt.
horizontale
de: Planschleifmaschine, .
Rechteck- oder Rundtisch, Pla.nschlillfe.l; o
senkrechte Spindel Seitenschleifen
n @, N en: Surface grinding machine, Schleifen zur Erzeugung von
1.11 [ i —] reciprocating or rotary ebenen"Flachen,.wobel .das
table, vertical spindle Werkstiick auf einem Tisch
. ’ . befestigt ist. Werkstiick und
fr: R?ctlfleuse plane .a.table a Schleifkérper werden
deplgcement rectlllgn.e ou zwangsgefiihrt.
rotative - broche verticale
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Nr. Maschin(_an_typ Bezeichnung Schleifverfahren
(schematisiert)
de: Doppelspindel-
Planschleifmaschine, 1 hleif
[ I waagerechte oder l; ansc ;‘1 e.rfl _
-1 =I|” I= senkrechte Spindel eitenschlelten
112 I ml en: Surface grinding machine, Schleifen von pl.anparallelen
' double spindle, horizontal gegeniiberliegenden
or vertical Flachep. Werkstuck und
- . Schleifkérper werden
fr: Rectifieuse plane a deux zwangsgefiihrt
broches horizontales ou '
verticales
Trennschleifen
de: Trennschleifmaschine Schleifen zur Erzeugung von
1.13 en: Cutting-off machine Schlitzen oder
_ Trennschnitten. Werkstiick
fr:  Trongonneuse und Schleifkérper
werden zwangsgefiihrt.
Planschleifen
de: Hochdruckschleifmaschine Hochdruckschleifen zur
D en: High pressure grinding Erzeugung von ebenen
1.14 machine Flacﬂhen, wobel das.
) : . Werkstiick auf einem Tisch
X fr: }1\1/[ achine pour meulage & befestigt ist. Werkstiick und
] aute pression Schleifkérper werden
zwangsgefiihrt.

3.4.2 Baugruppe 1: Handgesteuerte Schleifmaschinen ohne kraftbetriebene Achsen und ohne
numerische Steuerung

Schleifmaschinen ohne kraftbetriebene Achsen mit Ausnahme der Schleifspindel und Einzelachsen zur
Grobpositionierung. Alle Bewegungen werden von der Bedienperson einzeln in Gang gesetzt und gesteuert.

Diese Baugruppe von Schleifmaschinen kann folgende Ausstattungsmerkmale aufweisen:

— mechanische Einrichtung fiir mechanischen Vorschub;

— manuelle Werkstiick- oder Werkzeugfiihrung zur Bearbeitung;

— elektronische Einrichtung zur Erzeugung einer konstanten Umfangsgeschwindigkeit (CSS);
— Kopiereinrichtung (z. B. Radienschleifeinrichtung, Steuerkurve);

— Messeinrichtungen fiir Werkstiickkontur (z. B. Mikroskop);

— Indexiereinrichtung (Teilapparat);

— kraftbetriebene Grobpositionierung einzelner Achsen.

Schleifmaschinen dieser Baugruppe diirfen aber keine begrenzte oder voll-numerische Steuerung (NC)
haben.
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\
\|=
Bild 2 — Beispiel fiir eine Schleifmaschine der Baugruppe 1

343 Baugruppe 2: Handgesteuerte Schleifmaschinen mit kraftbetriebenen Achsen und ggf.
begrenzten numerischen Steuerungsfahigkeiten

Schleifmaschine mit kraftbetriebenen Achsen, die mit elektronischen Handridern oder wie eine Maschine
mit einer begrenzten NC Steuerung tiber das Bedienfeld der NC Steuerung betrieben werden kann.

Die Zustellbewegung zwischen Schleifwerkzeug und Werkstiick kann muskel- oder motorkraftbetrieben sein
und erfolgt manuell.

Diese Baugruppe von Schleifmaschinen kann folgende Ausstattungsmerkmale aufweisen:

a) alle Ausstattungsmerkmale der Baugruppe 1;

b) eingeschrinktes numerisches Steuerungssystem (NC) mit folgenden Moglichkeiten:
1) ausschliefdlich MSO 0;
2) Achseninterpolation (z. B. Kopieren/vorgegebenes Profilieren).

Allerdings diirfen die folgenden Ausstattungsmerkmale nicht enthalten sein:

— automatischer Programmstart;

— automatisch eingeleiteter Werkzeugwechsel;

— automatischer Werkstiickwechsel.
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Bild 3 — Beispiel fiir eine Schleifmaschine der Baugruppe 2
3.4.4 Baugruppe 3: Numerisch gesteuerte Schleifmaschine
Schleifmaschine mit numerischer Steuerung (NC), die den Automatikbetrieb ermdoglicht.
Diese Baugruppe von Schleifmaschinen kann folgende Ausstattungsmerkmale aufweisen:
a) ein numerisches Steuersystem (NC) mit unterschiedlichen Betriebsarten;
b) automatische Werkstiickwechselsysteme;
c) automatische Werkzeugmagazine, Werkzeugtransport- und Werkzeugwechselmechanismen;
d) automatisches Vorschieben oder Einziehen der Reitstockpinole;
e) automatische Abrichteinrichtungen;
f) Zweitbearbeitungsverfahren (z. B. Frasen, Drehen, Bohren);

g) zusatzliche Handhabungseinrichtungen.

Documents
22 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 16089:2016-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-16089-2016-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-16089-2016-06

DIN EN ISO 16089:2016-06
EN ISO 16089:2015 (D)

Bild 4 — Beispiel 1 fiir eine Schleifmaschine der Baugruppe 3

Bild 5 — Beispiel 2 fiir eine Schleifmaschine der Baugruppe 3
3.5 Drehzahlen und Achsgeschwindigkeiten

3.5.1
Arbeitshdchstgeschwindigkeit
vom Hersteller des Schleifwerkzeugs angegebene hochstzuldssige Geschwindigkeit (Drehzahl)
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3.5.2

maximal zulédssige Drehzahl

maximal zuldssige Drehzahl, spezifiziert und eingegeben als Maschinenparameter vom Hersteller der
Maschine

3.5.3
maximal mégliche Drehzahl
maximal mégliche Drehzahl, die im Fall eines Fehlers auftritt

3.5.4

verringerte Drehzahl

Drehzahl, die aus sicherheitstechnischen Griinden durch den Hersteller der Maschine auf einen
hochstzuldssigen Wert begrenzt wird

3.55
Drehzahl
Geschwindigkeit eines Schleifkérpers, die sich berechnet nach der Gleichung:

v X 1000 x 60
DXm

n =

Dabei ist
n die Drehzahl in Umdrehungen je Minute;
v die Umfangsgeschwindigkeit in Meter je Sekunde;
D  der AufRendurchmesser des Schleifkorpers in Millimeter.

3.5.6
Drehzahl
Geschwindigkeit eines Schleifkorpers, die sich berechnet nach der Gleichung:

_ DXmTXn
60 x 1000

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

D der AufRendurchmesser des Schleifkorpers in Millimeter.

4 Liste der signifikanten Gefihrdungen
4.1 Allgemeines

Der Hersteller einer Schleifmaschine muss eine Risikobeurteilung nach ISO 12100 durchfiihren. Die Liste
von Gefiahrdungen und Gefdhrdungssituationen in Tabelle 2 ist das Ergebnis einer Aufgaben- und
Gefahrdungsermittlung, die durch eine Risikobeurteilung nach ISO 12100:2010, Abschnitt 4 und 5.4 fiir im
Anwendungsbereich dieser Internationalen Norm abgedeckte Schleifmaschinen erfolgt ist. Die in den
Abschnitten 5 und 6 enthaltenen Sicherheitsanforderungen und Schutzmafinahmen basieren auf dieser
Risikobeurteilung und haben das Ziel, die ermittelten Gefihrdungen zu beseitigen oder die durch sie
entstehenden Risiken zu reduzieren.
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Die Risikobeurteilung beriicksichtigt vorhersehbaren Zugang von allen Seiten sowie das unerwartete
Anlaufen der Maschine. Die Risiken, sowohl fiir die Bedienperson als auch fiir andere Personen, die Zugang
zu den Gefahrbereichen haben kénnen, werden identifiziert unter Berticksichtigung der Gefadhrdungen, die
unter verschiedenen Bedingungen innerhalb der Lebensdauer der Maschine auftreten kdnnen (z. B. bei dem
Aufbau, der Inbetriebnahme, dem Produktionsbetrieb, der Wartung, Reparatur oder Stilllegung). Die
Beurteilung schliefst eine Analyse der Auswirkungen bei Ausfall des Steuerungssystems ein.

Zusatzlich muss der Anwender dieser Internationalen Norm (z. B. der Konstrukteur, der Hersteller und der
Lieferant) bestatigen, dass die Risikobeurteilung fiir die betrachtete Maschine vollstindig ist und zwar mit
besonderer Beachtung:

a) der bestimmungsgemafien Verwendung der Maschine einschliefdlich Einrichten, Wartung, Sduberung
sowie der verniinftigerweise vorhersehbaren Fehlanwendung (siehe 1SO 12100:2011, 3.23 und 3.24)
und

b) der Identifizierung der signifikanten Gefahrdungen, die von der Maschine ausgehen.

4.2 Hauptsachliche Gefahrbereiche

Die hauptsachlichen Gefahrbereiche sind die folgenden:

a) Arbeitsbereiche mit sich bewegender/m/n Achse(n) wund Schleifspindel(n), einschliefilich
Abrichtspindel(n), Werkstiickspannzeug(en), Werkstiickspindel(n), Liinette(n) (Setzstocke(n)),
Reitstock, Werkstiick(en);

b) Werkstiickbe- und -entladeeinrichtungen;

c) interne und externe Werkzeugmagazine und Werkzeugwechseleinrichtungen;

d) Getriebe;

e) Nockenmechanismen.

4.3 Von dieser Internationalen Norm abgedeckte signifikante Gefihrdungen und
Gefihrdungssituationen

Die von dieser Internationalen Norm abgedeckten signifikanten Gefahrdungen sind in Tabelle 2 aufgelistet.

Die Nummerierung der (Unter-)Abschnitte in dieser Tabelle bezieht sich auf die Nummerierung in
[SO 12100:2010, Tabelle B.1.

Documents
Document Sharirﬁ-lub

Full document details: DIN EN ISO 16089:2016-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-16089-2016-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-16089-2016-06

DIN EN ISO 16089:2016-06
EN ISO 16089:2015 (D)

Tabelle 2 — Liste der signifikanten Gefihrdungen und Gefihrdungssituationen

Relevanter
(Unter-)
Ursachen fiir Beispiele fiir Abschnitt
Nr.2 Gefahrdungen und Gefahrdungssituationen und Maogliche Folgen in dieser
Gefahrdungssituationen Gefahrbereiche Inter-
nationalen
Norm
1 mechanische Gefihrdungen
manuelle Tatigkeiten im Bereich
zwischen Schleifwerkzeug und quetschen 51.2
Teilen der Schleifmaschine, scheren -
besonders der Werkstiickauflage | einziehen '
oder zwischen Schleifwerkze 5.12
ug Fangen
und Werkstiick
Anndherung eines sich 7 b d quetschen
1.1 | bewegenden Teils an ein uste. ewegung des scheren 5.1.2
feststehendes Teil Schleifwerkzeugs an das ) 5
Werkstiick wegfliegende -
Teile
manuelle Tatigkeit in der Nahe 512
des Schleifwerkzeugs oder der erfassen -
: 5.2
Spindel
Spannen von Werkzeugen und quetschen
Werkstiicken scheren
Tatigkeit im Bereich
verfahrender Achsen, sich
bewegender Maschinenelemente
und im Bfereich autorr.l.atischer StoR 512
Ladeeinrichtungen wahrend der . 5
1.2 | sich bewegende Teile Bearbeitung, des Einrichtens, der ef’ as.sen '
Wartung und Reparatur einziehen 5.9
Pendelbewegung des Fangen 5.12
Werkstiicktisches
Tatigkeiten im Bereich von
Arbeitsbiihnen
. 5.1.2
unbeabsichtigter Kontakt mit reiben 59
. . dem rotierenden Schleifwerkzeug | abschiirfen
1.3 | rotierende Teile . o 5.9
wahrend des Ladens und einziehen 510
Entladens und/oder Messens Fangen 5'12
ichti - schneiden
Spitze-/ und schneidend unbeabsichtigter Kontakt mit den e
14 Tzilze / und schneidende scharfen Kanten des Werkstiicks | Einstich 5.1.2
' harfe K wahrend des Ladens und reiben 5.2
scharte Ranten Entladens und/oder Messens abschiirfen
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Relevanter
(Unter-)
Ursachen fiir Beispiele fiir Abschnitt
Nr.2 Gefahrdungen und Gefahrdungssituationen und Mogliche Folgen in dieser
Gefihrdungssituationen Gefahrbereiche Inter-
nationalen
Norm
Herausschleudern oder
Herabfallen von Materialteilen 51.2
und Spanen wahrend des 59
Inbetriebsetzens, des Einrichtens, )
der Schleifbearbeitung, des quetschen 5.9
herabfallende oder Schleifwerkzeugwechsels, der scheren 5.10
1.5 | herausgeschleuderte Wartung oder Stof3 5.12
Gegenstiande Aufderbetriebnahme Durchstich 5.13
herabfallendes Werkstiick Einstich 722
Bruch des Schleifwerkzeugs 723
nach Bruch herausgeschleuderte o
Maschinenteile an oder in der 725
Nihe der Maschine
herabfallende bewegliche
Maschinenelemente wihrend des
Eirﬁgic.?teni z.B. beir}? Lod quetschen 5.1.2
chleifwerkzeugwechsel oder
1.6 | Schwerkraft Werks tiickweclflgsel durch scheren 5.2
Schwerkraft. Stof} 5.12
Tatigkeiten im Bereich von
Arbeitsbiihnen oder an Gruben
an hydraulischen Bauteilen eindringen oder
wahrend des Aufenthaltes an Einwirkung von 512
1.7 | Hochdruck oder in der Nahe der Maschine, unter Druck
insbesondere beim Aufbau der stehenden Medien 5.2
Maschine und Inbetriebsetzen in die Haut/Augen
Umfallen oder Kippen einer nicht
o befesti.gten Maschir}e oder von StoR 514
1.8 | Standfestigkeit Maschinenteilen wahrend des
Aufenthaltes an oder in der Ndhe quetschen 7.2.10
der Maschine
Tatigkeiten im Boden- und
Stufenbereich an der Maschine
und um die Maschine herum,
sowie Arbeiten in der Hohe
aufgrund von:
- herausspritzen oder Auslaufen
von Kiihlschmierstoff,
Schmiermitteln und ausrutschen 5.1.2
1.9 | raue, rutschige Oberflache | Hydraulikfliissigkeit stolpern 5.2
- Riickstdnden, die in Stiirzen 5.15
herausspritzenden Fliissigkeiten
enthalten sind
- unzureichenden Geldndern oder
anderen zuriickhaltenden
Einrichtungen, speziell an Stellen,
von denen die Gefahr des
Herabstiirzens besteht
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Relevanter
(Unter-)
Ursachen fiir Beispiele fiir Abschnitt
Nr.2 Gefahrdungen und Gefahrdungssituationen und Mogliche Folgen in dieser
Gefihrdungssituationen Gefahrbereiche Inter-
nationalen
Norm
2 elektrische Gefihrdungen
21 | spannungsfiihrende Teile Beriihrung von Teilen, die unter elektrischer 53
Spannung stehen Schlag
Teile, die im Beriihrung von Teilen, die .
Fehlerzustand ; elektrischer
2.2 < fehlerbedingt unter Spannung 53
spannungsfiihrend Schlag
. stehen
geworden sind
3 | thermische Gefihrdungen
herausfliegen von heifden
Objekte oder Materialien | Schleiffunken wiahrend der Verbrennun 5.1.2
hoher Temperatur Schleifbearbeitung bei Aufenthalt g 5.2
an oder in der Nahe der Maschine
4 Larmgefahrdungen
aerodynamische Gerdausche durch | bleibender
- das rotierende Schleifwerkzeug | Gehorverlust
- Schwingungen des weitere (z. B.
Schleifwerkzeuges und/oder des mechanische,
Werkstiickes wihrend der elektrische) 5.4
Herstellungsprozess und Bearbeitung Gelfahr(.iungen als | 796
bewegliche Teile - Antriebs- und Folge einer Anhang F
Ubertragungselemente Storung der Anhane G
. Sprachkommu- 8
- Blasluft zur Reinigung o
A nikation oder
Wahrfend des {\ufenthaltes an einer Strung
oder in der Niahe der Maschine akustischer
Signale
5 Schwingungsgefahrdungen
.. i Unbehagen
Ubertragung von Schwingungen .
. neurologische
. . vom Schleifprozess auf das 5.5
schwingende Teile . . . Erkrankung
Bedienpersonal bei Maschinen 7.2.7
zum handgefiihrten Schleifen knochengelenk-
schaden
6 Strahlungsgefahrdungen
. bei Tatigkeiten an der Einfluss auf aktive
nieder- und . .
hochfrequente elektrischen Ausriistung, Implantate, z. B.
6.1 . insbesondere wihrend des Herzschritt- 5.6
elektromagnetische o :
Strahlung Einrichtens oder bei der macher,
Instandsetzung Defillibratoren
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Relevanter
(Unter-)
Ursachen fiir Beispiele fiir Abschnitt
Nr.2 Gefahrdungen und Gefahrdungssituationen und Mogliche Folgen in dieser
Gefihrdungssituationen Gefahrbereiche Inter-
nationalen
Norm
(()iitfl:::lii Sstil;il}}cll;lar;gun d bei Tatigkeiten an Messmitteln
L und Messlasern, insbesondere Verbrennung
6.2 | ultraviolett), wahrend des Einrichtens oder bei | A hadi 5.6
einschliefilich ugenschadigung
der Instandsetzung
Laserstrahlen
7 Material-/Substanzgefiahrdungen
. ) Kontakt mit bakteriell verun-
biologische und . . .
) > . . reinigtem Kiihlschmierstoff .
7.1 mikrobiologische (virale . Infektion 571
oder bakterielle) Substanz wahrend des Aufenthaltes an
oder in der Nahe der Maschine
Hautkontakt mit
Kiihlschmierstoff 5.7.1
7.2 | Flissigkeit Hautschadi
Hssigiet wahrend des Aufenthaltes an autschadigung 5.7.2
oder in der Nahe der Maschine
Einatmung und Aufnahme von
Substanzen, die wahrend der
Bearbeitung verwendet oder Atembeschwerde
, 5.7.1
7.3 | Dampfe erzeugt werden, z. B. durch n
Kiihlschmierstoffe Vergiftung 57.2
wahrend des Aufenthaltes an
oder in der Nahe der Maschine
Brand- und Explosionsgefahr
a) beider Bearbeitung von 5.7
brennbarem Material, z. B. Verbrennungen 5.7.3
7.4 | feuergefahrliches Material Aluminium, Magnesium durch Feuer und Anhang H
b) bei der Verwendung von Explosion Anhang |
brennbarem, z. B. 6lhaltigem Anhang ]
Kiihlschmierstoff
8 Ergonomische Gefihrdungen
Gestaltung oder Fehlbeurteilung der angezeigten | weitere (z. B.
8.1 | Anordnungvon Anzeigen | Information mechanische, 5.8
und optischen Displays am Arbeitsplatz des Bedieners elektrische)
Gefdhrdungen als
8.2 ggz;a]{:t;;;%rﬁ;ogsggng Fehlbedienung der Maschine Folge cg
. . : menschlichen .
Steuerungseinrichtungen am Arbeitsplatz des Bedieners Fehlverhaltens
8.3 | Anstrengung an Steuergeriten und wahrend Ermidung 58
der Handhabung Storung des
8.4 | Korperhaltung ungeniigende Beriicksichtigung Bewegungsap- 5.8
der Anatomie von Hand/Arm parates
ac sich wiederholende oder Fuf3/Bein beim Werkstiick- Ermiidun cq
. Tatigkeiten oder Werkzeugwechsel g ‘
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Relevanter
(Unter-)
Ursachen fiir Beispiele fiir Abschnitt
Nr.2 Gefahrdungen und Gefahrdungssituationen und Mogliche Folgen in dieser
Gefihrdungssituationen Gefahrbereiche Inter-
nationalen
Norm
Beeintrachtigung der Genauigkeit
und Beurteilungs-fahigkeit von
manuellen Tatigkeiten wahrend Ermiidung
des Handhabens und Ausrichtens | \yeitere (z. B.
des Werkstiicks und des mechanische,
8.6 Sichtbarkeit Schleifwerkzeuges elektrische) 58
ortliche Beleuchtung beim Be-/Entladen, dem Gefdhrdungen als
Einrichten, dem Folge
Schleifscheibenwechsels und der | menschlichen
Wartung Fehlverhaltens
an den Stellen zum Be-/Entladen
und Wechseln der Schleifscheibe
9 Gefihrdungen in Zusammenhang mit der Einsatzumgebung der Maschine
verniinftigerweise vorhersehbare
Fehlanwendung
Fehlbedienung der Maschine
(Manipulationshandlungen)
unsachgemafie(s) Handhabung
und Einrichten des Werkstiicks 526
menschliches und des Schleifwerkzeuges alle Ob_?n -
] aufgefithrten 7.2.4
Fehlverhalten unzureichende Gestaltung des Gefihrdungen 7211
Arbeitsplatzes und/oder e
Bearbeitungsprozesses
ungeniigende Beriicksichtigung
der Anatomie von Hand/Arm
oder Fufd/Bein
fehlerhafte Montage
10 | Kombination von Gefihrdungen
herunterfallen oder Heraus-
schleudern von bewegten
Maschinenteilen oder einem quetschen
Ausfall der eingespannten Werkstiick oder 59
10.1 . N scheren
Energieversorgung Werkzeug bzw. Bruchstiicken 511
davon Stofs _
nichtausfiihren des Befehls zum Schneiden
Stillsetzen von bewegten Teilen abschneiden
unkontrollierte Bewegungen einziehen
Wiederherstellung der (einschliefilich Verdnderung der Fangen ) 59
10.2 | Energiezufuhr nach einer | Geschwindigkeit) D.uI‘Cf.lStICh 5'10
Unterbrechung unbeabsichtigter /unerwarteter Einstich '
Anlauf reiben
abschiirfen
10.3 Ausfall/Storung des giiiﬂiiﬁtﬂ?ff 1\n/on bewegten >
Steuerungssystems Maschinenteilen oder einem 510
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Relevanter
(Unter-)
Ursachen fiir Beispiele fiir Abschnitt
Nr.2 Gefahrdungen und Gefahrdungssituationen und Mogliche Folgen in dieser
Gefihrdungssituationen Gefahrbereiche Inter-
nationalen
Norm
eingespannten Werkstiick oder 5.12

Werkzeug

Nichtausfithrung des Befehls zum
Stillsetzen von bewegten Teilen

unkontrollierte Bewegungen
(einschlief’lich Veranderung der
Geschwindigkeit),

unbeabsichtigter/unerwarteter
Anlauf

andere gefahrliche Ereignisse
wegen Versagens oder
mangelhaftem Design der
Steuerung

Verdnderung der
Geschwindigkeit von
Werkzeugen (beim Einrichten)

2 Tabelle 2 enthilt die fiir Schleifmaschinen spezifischen Gefihrdungen aus Tabelle B.1 in ISO 12100:2010, AnhangB. Die
Nummern der Abschnitte in dieser Spalte beziehen sich ebenfalls auf diese Tabelle.

5 Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmafdnahmen
5.1 Allgemeine Anforderungen
5.1.1 Allgemeines

Schleifmaschinen missen den Sicherheitsanforderungen und/oder Schutzmafinahmen des Abschnittes 5
entsprechen. In Bezug auf Gefahrdungen, die in dieser Internationalen Norm nicht behandelt werden,
miissen die Maschinen entsprechend den Grundsatzen in ISO 12100:2010, Abschnitt 4 und 6.1 gestaltet sein.

Leitsdtze im Zusammenhang mit der Risikominderung durch konstruktive Mafinahmen, siehe
IS0 12100:2010, 6.2; Schutzmafdnahmen siehe ISO 12100:2010, 6.3.

Die Konstrukteure miissen die iiber die Lebensdauer der Maschine moglichen Gefahrdungen fiir die
Bedienperson oder andere Personen berticksichtigen, die unter den Bedingungen der bestimmungsgemaéfien
Verwendung einschliefllich der verniinftigerweise vorhersehbaren Fehlanwendung der Maschine (siehe
[SO 12100:2010, 3.23 und 3.24) Zugang zu(m) Gefahrbereich(en) haben. Dabei miissen sowohl
Bearbeitungsvorginge als auch Vorgange, die ein Eingreifen der Bedienperson oder anderer Personen
erfordern (z.B. Einrichten, Sdubern, Wartung und Reparatur) beriicksichtigt werden. Eine Analyse des
Ausfalls von Maschinenteilen einschliefdlich des Ausfalls in der/den Steuerung(en) ist Teil der
Risikobewertung; Leitsitze hierzu sind in ISO 13849-1 enthalten. Aus diesem Grund sind alle Anforderungen
an die Zuverlassigkeit von Sicherheitsfunktionen als Performance Levels (PL) nach ISO 13849-1 (siehe 5.12
b)) festgelegt.

Alle Anforderungen und Schutzmafdnahmen, die im Abschnitt 5 genannt werden, gelten fiir alle Baugruppen
von Schleifmaschinen, solange nicht speziell auf eine Baugruppe Bezug genommen wird.
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5.1.2 Anforderungen an trennende Schutzeinrichtungen fiir alle Baugruppen von Schleifmaschinen
5.1.21 Allgemeines

Trennende Schutzeinrichtungen miissen ISO 14120 entsprechen. Die Befestigungsmittel von feststehenden
trennenden Schutzeinrichtungen miissen mit der Schutzeinrichtung oder der Maschine verbunden bleiben,
wenn die trennenden Schutzeinrichtungen entfernt werden. Die Anforderung gilt nicht notwendigerweise
fiir feststehende trennende Schutzeinrichtungen, die z. B. nur dann abgenommen werden miissen, wenn die
Maschine vollstidndig iiberholt wird, grofere Reparaturen an ihr erforderlich sind oder sie demontiert wird,
um sie an einen anderen Standort zu iiberfithren.

5.1.2.2 Position und Sicherheit
Es gelten folgende Anforderungen:

a) Hohe und Lage: sind trennende Schutzeinrichtungen am Boden befestigt (z. B. bei Umzaunungen),
miissen sie sicher verankert sein und eine Mindesthéhe von 1,4 m haben. Die Entfernung zum
Gefahrbereich muss 1SO 13857:2008, Tabelle 2 entsprechen. Offnungen zwischen Boden und
Unterkante der trennenden Schutzeinrichtung diirfen 180 mm nicht iiberschreiten.

b) Fiir die Sicherung von Antrieben muss der Zugang zu mechanischen Kraftiibertragungselementen (z. B.
Ketten und Kettenrader, Getriebe, Fithrungsspindeln, Vorschubspindeln, Kugelgewindespindeln) durch
feststehende trennende Schutzeinrichtungen verhindert werden, es sei denn die Antriebe sind durch
eine sichere Position geschiitzt.

Wenn Zugang zu diesen Bauteilen widhrend des normalen Betriebs der Maschine erforderlich ist,
missen bewegliche verriegelte trennende Schutzeinrichtungen vorgesehen werden (siehe c)).

ANMERKUNG  Fir Maschinen der Baugruppel und 2 sind nicht immer verriegelte, bewegliche trennende
Schutzeinrichtungen notwendig.

c) Verriegelung von trennenden Schutzeinrichtungen:
1) Bewegliche trennende Schutzeinrichtungen mit oder ohne Zuhalteeinrichtung miissen nach
[SO 14119 verriegelt sein, um den Zugang zu gefahrlichen Maschinenbewegungen zu verhindern.

Die Auswahl von Verriegelungseinrichtungen muss 1SO 14119:1998, Abschnitt 7 entsprechend
erfolgen;

2) Ein Fehler in der Verriegelungseinrichtung, d. h. in der Funktion oder der Anordnung, muss zu
einem Stillsetzen nach Kategorie 1 entsprechend IEC 60204-1:2009, 9.2.2 fiihren;

3) Beziiglich der Anforderungen fiir die Sicherheitsfunktion von Verriegelungseinrichtungen in
Verbindung mit beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen, siehe 5.12 b) 1).

5.2 Besondere Anforderungen infolge von mechanischen Gefihrdungen nach Tabelle 2,
Nr.1.1-14,1.6 und 1.7

5.2.1 Maschinen der Baugruppe 1, handgesteuerte Schleifmaschinen ohne kraftbetriebene Achsen
und ohne numerische Steuerung
Es gelten die folgenden Anforderungen:

a) Die Maschinen miissen mit Einrichtungen gegen Bertlihren des Schleifkdrpers ausgeriistet sein, die den
Schleifkoérper bis auf den fiir die Bearbeitung erforderlichen Teil verdecken.

Diese Anforderung wird auch durch eine Schleifkérperschutzhaube nach 5.13.2.1 erfiillt.

b) Die Geschwindigkeit von Achsen zur kraftbetriebenen Grobpositionierung darf maximal 2 m/min
betragen. Die Uberwachung der Bewegungen erfolgt durch eine Befehlseinrichtung mit selbsttitiger
Riickstellung (siehe 5.12.b) 2)) oder durch ein elektronisches Handrad (siehe 5.12 b) 3)).
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c¢) Fir das Be- und Entladen und Messen miissen zusitzliche Einrichtungen bzw. Mafinahmen zur
Verfiigung gestellt bzw. getroffen werden, die das Beriihren des rotierenden Schleifkérpers verhindern,
ausgenommen an Maschinen, bei denen das Werkstiick von Hand gefiihrt wird. Hierzu konnen gehoren:

1) das Beenden der Rotation des Schleifkoérpers;
2) die Bereitstellung von Schutzeinrichtungen;

3) die Anordnung des Schleifkorpers in einer Position, in der er von der Bedienperson nicht erreicht
werden kann (Einhaltung von Sicherheitsabstinden, mindestens 200 mm zwischen Schleifkérper
und Werkstiick).

ANMERKUNG  Abweichung von ISO 13857 aufgrund der geringen Arbeitsbereichsgrofie.

d) Trennschleifmaschinen zum zwangsgefiihrten Trennschleifen nach Tabelle 1, Nr. 1.3 miissen so
ausgerlstet sein, dass die Trennschleifscheibe nach dem Trennschnitt selbsttitig in die
Ausgangsstellung zuriickgeht, dort selbsttatig festgehalten wird und so lange gegen Beriihrung geschiitzt
ist, bis die Trennschleifscheibe zum Stillstand gekommen ist.

e) Pendelschleif- und Pendeltrennschleifmaschinen nach Tabelle 1, Nr. 1.4 miissen mit einer verstellbaren
Einrichtung zum Gewichtsausgleich ausgeriistet sein, so dass sich der Schleifkopf nach dem Loslassen
der Handgriffe vom Werkstiick entfernt.

f) An Pendelschleifmaschinen fiir das handgefiihrte Schleifen darf der Schleifkopf nach beiden Seiten nicht
mehr als 45° aus der Vertikalen geschwenkt werden kénnen (siehe Bild 6).

g) An Pendeltrennschleifmaschinen fiir das handgefiihrte Trennschleifen darf der Schleifkopf nach beiden
Seiten nicht mehr als 60° aus der Vertikalen geschwenkt werden kénnen (siehe Bild 7).

Legende Legende
1 Motor 1 Motor
2 Aufhingung 2 Aufhangung
3 Schutzhaube 3 Schutzhaube
4  Schwenkachse 4  Schwenkachse
5 Schleifscheibe 5 Trennschleifscheibe
Bild 6 — Pendelschleifmaschine Bild 7 — Pendeltrennschleifmaschine
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h) Tisch- und Stianderschleifmaschinen nach Tabelle 1 Nr. 1.1 und 1.2 miissen zum Schutz des Gesichtes
und insbesondere der Augen der Bedienperson vor kleinen Schleifpartikeln und Schleiffunken mit einem
transparenten Schutzschirm ausgestattet sein.

Die Sichtscheiben miissen eine ausreichende Stof3- und Abriebfestigkeit aufweisen, so dass sie bei einer
Stofdbelastung, z.B. beim Handhaben der Werkstiicke, nicht splittern oder zerbrechen und der
Oberflachenverschleifs durch herumfliegenden Schleifabrieb und Schleiffunken minimiert wird. Ein
geeigneter Sichtscheibenwerkstoff ist z. B. Polycarbonat.

Der Schutzschirm muss einstellbar und so grofd sein, dass die Bedienperson in normalen
Schleifstellungen den Schleifvorgang nur durch den Schirm sieht. Der Schutzschirm darf das Fiithren und
Halten der Werkstiicke nicht behindern.

Die Mindestmafie fiir Sichtscheiben sind in A.3.4 enthalten.

i) Bei Schleifmaschinen der Baugruppe 1 muss ein unbeabsichtigtes Anlaufen der Schleifspindel und, falls
zutreffend, der Achse zur Grobpositionierung nach ISO 14118:2000, Abschnitt 6, verhindert werden.

j) Die Schleifspindel darf eingeschaltet sein, wenn eine Schleifkérperschutzhaube entsprechend 5.13.2.1
vorgesehen ist und die Umfangsgeschwindigkeit des Schleifkdrpers auf Werte v < 50 m/s begrenzt ist.
Zur Uberwachung der verringerten Schleifspindel-Drehzahl siehe 5.12. b) 5). Die Rotation der Spindel
darf nur manuell mit einer hierfiir vorgesehenen Steuereinrichtung ausgeldst werden (z. B. Start-Taste),
siehe 5.12 b) 14).

5.2.2 Maschinen der Baugruppe 2, handgesteuerte Schleifmaschinen mit kraftbetriebenen Achsen
und ggf. begrenzten numerischen Steuerungsfiahigkeiten

Es gelten die folgenden Anforderungen:
a) Schutz gegen das Berlihren von Schleifkérpern

Die Maschinen miissen mit Einrichtungen gegen Beriihren des Schleifkorpers ausgeriistet sein, die den
Schleifkoérper bis auf den fiir die Bearbeitung erforderlichen Teil verdecken.

Diese Anforderung wird auch durch eine Schleifkérperschutzhaube nach 5.13.2.1 erfiillt.
b) Zugriff in den Arbeitsbereich

Schleifmaschinen der Baugruppe 2 — ausgenommen Werkzeugschleifmaschinen mit Werkstiick-
abmessungen <300 mm — miissen an der Riickseite und ggf. den Seiten des Arbeitsbereichs mit
feststehenden und/oder beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen ausgertistet sein, die den Zugriff
auf Gefahrstellen einschliefdlich der Bearbeitungsstelle und den Austritt von Kiihlschmierstoff aus dem
Arbeitsbereich verhindern. Die Mindestabstdnde nach ISO 13857 miissen eingehalten werden.

c) Das Erreichen von Fangstellen an rotierenden Teilen im Arbeitsbereich, z.B. an Spannfuttern,
Werkstiicken, muss durch feststehende und/oder bewegliche trennende Schutzeinrichtungen
verhindert sein.

d) Scher- und Quetschstellen auflerhalb des Arbeitsbereiches, z.B. zwischen pendelndem Tisch und
feststehenden Maschinenteilen (auch Schaltschranken) und an Pendelnocken (z.B. an Planschleif-
maschinen) miissen konstruktiv verhindert oder gesichert sein.

e) Fir manuelle Eingriffe, z. B. beim Be- und Entladen und zum Messen, miissen zusatzliche Einrichtungen

bzw. Maffnahmen zur Verfiigung gestellt bzw. getroffen werden, die das Beriihren des rotierenden
Schleifwerkzeugs verhindern. Hierzu kénnen gehoéren:
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1) das Beenden der Rotation des Schleifwerkzeugs;
2) die Bereitstellung von einer selbsttatig wirkenden trennenden Schutzeinrichtung;

3) die Anordnung des Schleifwerkzeugs in einer Position, in der es von der Bedienperson nicht erreicht
werden kann (Einhaltung von Sicherheitsabstdnden, mindestens 200 mm zwischen Schleifwerkzeug
und Werkstiick).

ANMERKUNG  Abweichung von ISO 13857 aufgrund der geringen Arbeitsbereichsgrofie.
f) Sichere Betriebsart

Es ist nur MSO 0 nach 5.2.7.2 zuldssig. Abweichend von 5.2.7.2 c) darf an Planschleifmaschinen der
Baugruppe 2 die verringerte Achsgeschwindigkeit der Pendelbewegung in Tischlangsrichtung max.
25 m/min betragen, wenn ausschliefilich die Gefahr des Anstofdens besteht.

g) Gefiahrdungen durch Erfassen, Einfangen und Stof}, die von der kraftbetriebenen Drehung von
Handradern ausgeht, muss verhindert werden, z. B. durch automatisches Entkoppeln oder durch die
Verwendung ebener massiver (keine Speichen) Handrader entweder ohne Knauf oder mit zur Sicherheit
gefedertem Knauf.

5.2.3 Maschinen der Baugruppe 3, numerisch gesteuerte Schleifmaschinen
5.2.3.1 Zugang zum Arbeitsbereich

Um die in Tabelle 2 aufgefiihrten Risiken (Einfangen, Quetschen, Schneiden usw.) herabzusetzen, miissen
trennende Schutzeinrichtungen vorhanden sein, die den Zugang zu gefahrbringenden Teilen der Maschinen
verhindern. Allgemeine Leitsiatze fiir die Auswahl von Schutzeinrichtungen fiir Bereiche, an denen
Gefdhrdungen durch sich bewegende Maschinenteile nicht durch Konstruktion verhindert werden kénnen,
sind in 1SO 12100:2010 6.3.2, 6.3.3 angegeben. Hinsichtlich der Gestaltung trennender Schutzeinrichtungen
gegen Gefahrdungen durch herausgeschleuderte Gegenstidnde, siehe 5.13.

5.2.3.2 Besondere Anforderungen an trennende Schutzeinrichtungen

Fiir trennende Schutzeinrichtungen fiir Maschinen der Baugruppe 3 gelten die folgenden besonderen
Anforderungen:

a) Verriegelung von trennenden Schutzeinrichtungen:

1) Alle trennenden Schutzeinrichtungen, durch die ein haufiger Zugang zu gefahrbringenden
Bewegungen wihrend des Betriebs erforderlich ist, miissen als verriegelte bewegliche trennende
Schutzeinrichtungen ausgefiihrt sein (siehe auch 5.1.2.2 c)). Das Offnen einer beweglichen
trennenden Schutzeinrichtung oder das Auslosen einer Schutzeinrichtung muss dazu fithren, dass
die gefahrbringenden Bewegungen gestoppt und alle weiteren Bewegungen unterbunden werden
(siehe ISO 14118). Wenn die beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen den Zugang zum
Arbeitsbereich erlauben und Gefahrdungen durch nachlaufende Bewegungen bestehen, miissen sie
zusatzlich mit Zuhaltungen ausgeriistet sein. Es miissen Vorkehrungen getroffen werden, um die
Moglichkeit des Umgehens der Verriegelung(en) zu minimieren (siehe ISO 14119:1998,
Abschnitte 5 und 7).

2) Dort, wo ein Zugang zu und/oder der Aufenthalt in Gefahrbereichen méglich ist, die von der
Bedienperson nicht einsehbar sind, missen Einrichtungen fiir das Verhindern eines erneuten
Anlaufens vorgesehen werden, z.B. anwesenheitserkennende Schutzeinrichtungen oder
Verhinderung des Schlief3ens von Tiiren durch Schliisseltransfersysteme.

ANMERKUNG Ein Schliisseltransfersystem ist eine Verriegelungseinrichtung, die das Offnen der Tiir mittels
eines Schliissels erst erlaubt, wenn die gefahrlichen Bewegungen gestoppt sind.
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b) Kraftbetriebene trennende Schutzeinrichtungen:
1) Die Anforderungen aus 5.2.3.2 a) miissen auch erfiillt werden.

2) Wenn kraftbetriebene trennende Schutzeinrichtungen fiir den Bedienerzugang vorgesehen sind,
miissen diese 1SO 12100:2010, 6.3.3.2.6 entsprechen und sie miissen zur Verhinderung von
Gefahrdungen durch Quetschen und Scheren an der Schlieftkante mit einer Schutzeinrichtung
versehen sein. Wenn Schaltleisten verwendet werden, miissen sie liber die gesamte Lange der
Schlieffkante oder bis zu einer Hohe von 2,50 m oberhalb des Bodens oder der Arbeitsbiihne
angebracht sein, falls die Hohe der trennenden Schutzeinrichtung 2,50 m {bersteigt. Die
Schaltleisten miissen ISO 13856-2 entsprechen. Die Sicherheitsfunktion der Schutzeinrichtung
muss 5.12 b) 9) entsprechen.

3) Die Kraft, die das SchliefRen der Tiir verhindert, darf 75 N nicht iiberschreiten und die kinetische
Energie der trennenden Schutzeinrichtung darf nicht grofier als 4] sein. Wenn die trennende
Schutzeinrichtung mit einer Schutzeinrichtung versehen ist, die ein automatisches Wiedero6ffnen
der trennenden Schutzeinrichtung beim Auslosen einleitet, so darf die Kraft 150 N und die
kinetische Energie 10 ] nicht tiberschreiten (siehe ISO 14120:2002, 5.2.5.2). Diese Anforderungen
gelten nur unter der Voraussetzung, dass die Schlieffkanten eine Mindestbreite von 8 mm
aufweisen und dass keine Scherbewegung vorliegt. An der seitlichen Kante zwischen beweglicher
trennender Schutzeinrichtung und Gehduse darf eine Spaltweite von 4 mm nicht liberschritten
werden.

4) Falls die Anforderungen nach b) 2) und b) 3) nicht eingehalten werden kdnnen, muss stattdessen
eine ortsbindende Schutzeinrichtung, z. B. Zweihandschaltung, vorhanden sein.

5) Ein Anfahren der Maschine darf so lange nicht moglich sein, bis die trennende Schutzeinrichtung
vollstdndig geschlossen ist. Wenn die trennende Schutzeinrichtung den Anforderungen der
IS0 12100:2010, 6.3.3.2.5 entspricht, darf das Schliefen der Schutzeinrichtung als Startbefehl fiir
die Maschine verwendet werden.

6) Diese Anforderungen diirfen nur fiir trennende Schutzeinrichtungen Anwendung finden, wie sie in
1SO 12100:2010, 3.27 definiert sind.

5.2.3.3 Sonstige besondere Anforderungen
Es gelten die folgenden sonstigen besonderen Anforderungen:

a) Zugriff in den Arbeitsbereich ist nach den Anforderungen in 5.2.7 {iber Maschinen-Betriebsarten
erlaubt;

b) Trennende Schutzeinrichtungen miissen auch dahingehend gestaltet sein, dass sie vor Schleifabrieb,
Fliissigkeiten und Teilen, die herausgeschleudert werden kénnen, schiitzen und/oder diese Auffangen
(siehe auch 5.13 und 5.15 b));

c) Beriihrungsschutz

Fiur manuelle Eingriffe in MSO 1, z. B. beim Be- und Entladen und zum Messen miissen zusatzlich
Einrichtungen bzw. Mafdinahmen zur Verfligung gestellt bzw. getroffen werden, die das Beriihren des
rotierenden Schleifwerkzeugs verhindern. Hierzu kénnen gehéren:

1) das Beenden der Rotation des Schleifwerkzeugs;

2) Bereitstellen einer selbsttatig wirkenden trennenden Schutzeinrichtung;

3) Anordnung des rotierenden Schleifwerkzeugs in einer Position, in der es von der Bedienperson nicht
erreicht werden kann (unter Beachtung der Sicherheitsabstdnde nach ISO 13857).
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d) Sichere Betriebsart

MSO 1 und MSO 2 sind obligatorisch fiir diese Maschinengruppe. MSO 0, MSO 3 und MSO Service sind
optional.

e) Fiir MSO 0 gelten die Anforderungen wie fiir Maschinen der Baugruppe 2 (siehe 5.2.2).
5.2.4 Schleifwerkzeugaufnahmen

Schleifwerkzeugaufnahmen sind so auszufiihren, dass sich das Schleifwerkzeug wahrend des Betreibens
einschliefilich beim Beschleunigen und Abbremsen nicht l6sen kann.

Zu den Spannmethoden fiir Schleifkérper und den Anforderungen an Einrichtungen zum Befestigen von
Schleifwerkzeugen auf Schleifmaschinen, siehe Anhiange D und E.

5.2.5 Werkstiickspannung

5.2.5.1 Allgemeines

Schleifmaschinen miissen mit Einrichtungen zum Spannen, Halten oder Fiihren der Werkstiicke ausgeriistet
sein, um eine unbeabsichtigte Bewegung der Werkstiicke zu verhindern. In allen sicheren Betriebsarten ist
das Offnen und Schliefsen der Werkstiickspanneinrichtungen zum manuellen Werkstiickaustausch méglich.

5.2.5.2 Werkstiickauflagen

a) Schleifmaschinen ohne Werkstiickspanneinrichtung (siehe Tabelle 1, Nr. 1.1 und 1.2) miissen mit
Werkstiickauflagen ausgeriistet sein, die die auftretenden Kréfte sicher aufnehmen kénnen.

b) Die Werkstiickauflagen miissen entsprechend der Schleifkérperabnutzung so nachgestellt werden
konnen, dass der Abstand zwischen Schleifkérper und Werkstiickauflage nicht mehr als 2 mm betragt.
Sie miissen mindestens die gleiche Breite wie der vorgesehene Schleifkérper haben, von dauerhafter
Konstruktion und sicher mit der Schleifmaschine verbunden sein.

5.2.5.3 Kraftbetriebene Werkstiickspanneinrichtungen

a) Schleifmaschinen mit kraftbetriebenen Spanneinrichtungen miissen so ausgeriistet sein, dass beim
Fehlen der Spannenergie bzw. beim Unterschreiten eines voreingestellten Mindestwertes der
Spannenergie der Bearbeitungsprozess verhindert oder ein Stillsetzen nach Stopp-Kategorie 1
entsprechend IEC 60204-1 ausgelost wird. Bei rotierenden Werkstlickspanneinrichtungen ist in
Ausnahmefillen eine Rotation der kraftbetriebenen Werkstiickspindel ohne bzw. bei reduzierter
Spannkraft zum Ausrichten des Werkstiicks zuladssig, wenn davon keine Gefahr durch Wegschleudern
des Werkstiicks ausgeht. Die verringerte Drehzahl der Werkstiickspindel entsprechend der jeweiligen
sicheren Betriebsart darf dabei nicht tiberschritten werden.

b) Die Wirksamkeit der Spannfunktion muss iiberwacht werden, z. B. Uberwachung des Spanndruckes
und/oder Spannwegs (siehe 5.12 b) 7)).

c) An rotierenden Werkstiickspanneinrichtungen darf ein Offnen der Spanneinrichtung bei rotierender
Werkstiickspindel nicht moglich sein (siehe 5.12 b) 7)).

d) Bei manueller Beladung darf die Betdtigung des Spannzeuges nicht zu Verletzungen der Finger fiihren
konnen (Voreinstellbarkeit auf maximale Spaltweite < 4 mm (siehe ISO 13857).

e) Rotierende Werkstiickspanneinrichtungen miissen deutlich mit ihrer maximal zuldssigen Drehzahl
gekennzeichnet sein.

f) Der Betrieb der Spanneinrichtung muss der Bedienperson angezeigt werden.

Documents
Document Sharirygf—lub

Full document details: DIN EN ISO 16089:2016-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-16089-2016-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-16089-2016-06

DIN EN ISO 16089:2016-06
EN ISO 16089:2015 (D)

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

5.2.6 Schwerkraftbelastete Vertikal- und Schriagachsen

Es miissen Einrichtungen vorhanden sein, die gefahrbringende Bewegungen von Vertikal- oder
Schriagachsen durch Schwerkraft verhindern (z.B. Bremssystem). Anforderungen beziiglich der
Sicherheitsfunktion oder Steuerungsfunktion, die ein unbeabsichtigtes Herabsenken von Vertikal- oder
Schragachsen verhindern, siehe 5.12 b) 13).

5.2.7 Betriebsarten von Maschinen
5.2.7.1 Wahl der Betriebsart

a) Die fiir die jeweilige Schleifmaschine obligatorischen oder optionalen sicheren Betriebsarten sind in
5.2.2 f) und in 5.2.3.3 d) aufgefiihrt.

b) Wahl der Betriebsart:

1) Die Auswahl einer sicheren Betriebsart muss entweder durch einen Schliisselschalter, einen
Zugangscode oder andere Einrichtungen, die gleichwertige Sicherheit bieten, erfolgen und ist nur
von aufderhalb des Arbeitsbereichs zuldssig. Die ausgewahlte Betriebsart muss einfach erkennbar
sein (z. B. am Display oder an der Stellung des Wahlschalters). Die Auswahl einer Betriebsart darf
keine Gefahrdungssituation verursachen. Bei Verwendung eines abschliefSbaren Betriebsarten-
wahlschalters muss dieser ISO 12100:2010, 6.2.11.10 und IEC 60204-1:2009 9.2.3, entsprechen.

2) Durch die Einrichtung zur Auswahl der Betriebsart und die damit verbundenen
Steuerungsanordnung muss sichergestellt sein, dass immer nur eine Betriebsart ausgewahlt und
ermoglicht wird. Beziiglich Anforderungen an die Sicherheitsfunktionen zur Betriebsartenwahl,
siehe 5.12 b) 10).

3) Fiir die Auswahl von MSO 3 (siehe 5.2.7.5) ist eine separate Einrichtung erforderlich, welche die
Anforderungen unter 1) und 2) erfiillen muss.

5.2.7.2 MSO 0: Manueller Betrieb

Wenn MSO 0 ausgewdhlt ist und die beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen geéffnet sind bzw. flr
Maschinen, an denen keine trennenden Schutzeinrichtungen gegen mechanische Gefdhrdungen nach 5.2
erforderlich sind, gelten die folgenden Anforderungen:

a) Die Schleifspindel darf eingeschaltet sein, wenn eine Schleifkdrperschutzhaube entsprechend 5.13.2.1
vorhanden ist und die Umfangsgeschwindigkeit des Schleifkdrpers auf Werte v < 50 m/s begrenzt ist.
Zur Uberwachung der verringerten Drehzahl der Schleifspindel, siehe 5.12 b) 5). Die Spindelrotation
darf nur durch manuelle Betdtigung einer hierfiir vorgesehenen Befehlseinrichtung (z. B. Starttaste)
ausgeldst werden (siehe 5.12 b) 14)).

b) Die Zustellbewegung zwischen Schleifwerkzeug und Werkstiick muss manuell erfolgen. Es diirfen
maximal 2 Achsbewegungen, welche auch NC gesteuert sein diirfen, neben der Schleifspindelrotation
gleichzeitig mit einer Starttaste (siehe 5.12 b) 14)) ausgeldst werden. Die Vorschubbewegungen aller
anderen Achsen diirfen manuell iber Handrader, kraftbetatigt iiber elektronische Handrader (siehe
5.12 b) 3)) oder mit Befehlseinrichtungen mit selbsttatiger Riickstellung (siehe 5.12 b) 2)) erfolgen.

c) Die Achsen miissen sich bei einer verringerten Geschwindigkeit wie folgt bewegen (siehe 5.12 b) 6)):
1) max. 2 m/min,
2) max. 5 m/min fiir Verfahrwege von mehr als 1 m bis 5 m und
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