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Durchfishrungsanweisungen geben vornehmlich an, wie die in den Unfallverhitungs-
vorschriften normierten Schutzziele erreicht werden kénnen. Sie schlieen andere,
mindestens ebenso sichere Ldsungen nicht aus, die auch in technischen Regeln ande-
rer Mitgliedstaaten der Europdischen Union oder anderer Vertragsstaaten des
Abkommens Uber den Europdischen Wirtschaftsraum ihren Niederschlag gefunden
haben kénnen. Durchfihrungsanweisungen enthalten dariiber hinaus weitere Erléu-
terungen zu Unfallverhiitungsvorschriften.

Prisfberichte von Prifflaboratorien, die in anderen Mitgliedstaaten der Europdischen
Union oder in anderen Vertragsstaaten des Abkommens tber den Europdischen
Wirtschaftsraum zugelassen sind, werden in gleicher Weise wie deutsche Priifbe-
richte berlicksichtigt, wenn die den Prifberichten dieser Stellen zu Grunde liegenden
Prifungen, Prisfverfahren und konstruktiven Anforderungen denen der deutschen
Stelle gleichwertig sind. Um derartige Stellen handelt es sich vor allem dann, wenn
diese die in der Normenreihe EN 45000 niedergelegten Anforderungen erfillen.

Die Verpflichtungen aus der Richtlinie 98/34 des Européischen Parlaments und
des Rates vom 22. Juni 1998 iber ein Informationsverfahren auf dem Gebiet der
Normung und technischen Vorschriften (ABl. EG Nr. 204 S. 37), zuletzt getindert
durch die Richtlinie 98/48/EG des Europdischen Parlamentes und des Rates
vom 20. Juli 1998 (ABl. EG Nr. 217 S. 18), sind beachtet worden.




BGV D12

Inhaltsverzeichnis
Seite
I. Geltungsbereich
§ 1 Geltungsbereich ..........cccooeiiiiiiiiiiicec e, 4
II. Begriffsbestimmungen
§ 2 Begriffsbestimmungen ............cccooooiiiiiiiiii 4
lll. Bau und Ausriistung
§ 3 AllGEmeines .......ccooviieuiiiiiiiieiiiee e 8
§ 4 Kennzeichnung von Schleif- und Birstwerkzeugen .................... 8
§ 5 Sicherheitsfaktoren von Schleif- und Birstwerkzeugen und
sonstigen Festigkeitsanforderungen .............cccoooeivieiiiiiiine, 12
§ 6 Magnesitschleifkdrper ...........ccoooviiiiiiiiiccc, 16
§ 7 Zwischenlagen, Abrichtwerkzeuge ...........ccccooviiiriiiiiiiiiie, 17
§ 8 Einrichtungen zum Lagern und Transportieren von Werkzeugen 18
IV. Betrieb
§ 9 Bestimmungsgemdfle Verwendung und Verwendungs-
€inSchrainkUNGEN .........ociiiiiiiiciiicicee e 18
§ 10 Lagern und Transportieren von Schleif- und Birstwerkzeugen .... 21
§ 11 Befestigen von Schleifwerkzeugen ...........ccccccoooiiiiiiiiiiiiie 22
§ 12 Probelauf ......ooiii s 27
§ 13 Abrichten von Schleifkérpern und Polierscheiben ...................... 28
§ 14 Befestigen von Birstwerkzeugen .............cccococeiiiiiiiiiiiiiiiiinnns 28
V. Priifungen
§ 15 gegenstandslos
V1. Ordnungswidrigkeiten
§ 16 Ordnungswidrigkeifen ............cccooeiviiiirieiiceieeeeeee, 29
VII. Inkraftireten
§ 17 Inkrafftreten ..o 30
Anlage 1: Kennzeichnung von Schleif- und Birstwerkzeugen (zu § 4 Abs. 1
UNA 7] e 31
Anlage 2: Sicherheitsfaktoren Sy, fir Schleifwerkzeuge (zu § 5 Abs. 1) ... 34
Anhang i Lo 36
ANRANG 23 oo 39
Stchwortverzeichnis ...........cccoiiiiiiiecce e 40



BGV D12
I. Geltungsbereich

§1
Geltungsbereich

Diese Unfallverhiitungsvorschrift gilt fir kraftbetriebene Schleif- und Birstwerk-
zeuge und zugehdrige Einrichtungen.

Durchfiihrungsanweisung zu § 1:

Zugehorige Einrichtungen sind z.B. Abrichtwerkzeuge, Zwischenlagen, Stitzteller,
Aufnahmevorrichtungen fir Schleifhiilsen und Einrichtungen zum Lagern und Trans-
portieren.

Il. Begriffsbestimmungen

§2

Begriffsbestimmungen

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

2. Schleifkdrper mit Diamant oder Bornitrid oder mit Werkstoffen vergleich-
barer Eigenschaften als Schleifmittel,

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

5. Schleifmitteltréiger in Verbindung mit Schleifpasten und Schleifmitteln, die
for die Fertigungsverfahren Schleifen, Polieren, Honen und Léppen ver-
wendet werden.

(2) Schleifmittel im Sinne dieser Unfallverhitungsvorschrift sind Korund, Silicium-
carbid, Diamant, Bornitrid oder andere Werkstoffe mit vergleichbaren Eigenschaften.
(3) Schleifarten im Sinne dieser Unfallverhijtungsvorschrift sind:
— Umfangschleifen, das Schleifen mit der Umfangfléiche des Schleifwerkzeu-
ges,
— Seitenschleifen, das Schleifen mit der Seitenfléiche des Schleifwerkzeuges,
— Hochdruckschleifen, das Umfangschleifen mit hohem Anpressdruck,

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



BGV D12

(4) Birstwerkzeuge im Sinne dieser Unfallverhijtungsvorschrift sind Werkzeuge,
die aus Biirstenkdrper und Besteckungsmaterial bestehen und die fiir die Fertigungs-
verfahren Birstspanen, Biirsten und Reinigungsschleifen verwendet werden.

(5) Besteckungsmaterial im Sinne dieser Unfallverhitungsvorschrift bildet den
Arbeitsteil eines Birstwerkzeuges und besteht aus metallischen Dréhten, synthetischen
oder natiirlichen Fasern oder aus Mischungen der genannten Werkstoffe, die ihrer-
seits mit Schleifmitteln besetzt oder durchsetzt sein kénnen.

(6) Arbeitshochstgeschwindigkeit im Sinne dieser Unfallverhitungsvorschrift ist
die héchstzuldssige Umfangsgeschwindigkeit eines rotierenden Schleif- oder Birst-
werkzeuges.

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

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

Fihrung von
Maschinenart Anwendungsart | Schleifwerkzeug | Werkstiick
Ortsfeste Zwangsgefihrtes | fest bahngefihrt
Schleifmaschinen Schleifen -
bahngefihrt fest
bahngefihrt bahngefihrt
Handgefihrtes von Hand gefihrt | fest
hleif
Schleifen fest von Hand gefihrt
Handschleif- Freihandschleifen | von Hand gefihrt | fest
maschinen

(9) Nassschleifen im Sinne dieser Unfallverhiitungsvorschrift ist das Schleifen
unfer Zugabe von Kihlschmierstoffen.

(10) Trockenschleifen im Sinne dieser Unfallverhitungsvorschrift ist das Schleifen
ohne Zugabe von Kihlschmierstoffen.

Durchfilhrungsanweisungen zu § 2 Abs. 1:

Siehe DIN 8589 Fertigungsverfahren Spanen; ...

Teil O ... Einordnung, Unterteilung, Begriffe,

Teil 11

... Schleifen mit rotierendem Werkzeug; Einordnung, Unterteilung,
Begriffe,
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Teil 12 ... Bandschleifen; Einordnung, Unterteilung, Begriffe,
Teil 14 ... Honen; Einordnung, Unterteilung, Begriffe,
Teil 15 ... Ldppen; Einordnung, Unterteilung, Begriffe.
Polieren ist ein Fertigungsverfahren, durch das im Wesentlichen ohne Spanabnahme

Werkstoffteilchen der Oberfléiche verschoben werden und die Oberfléche gléttend
eingeebnet wird.

zu § 2 Abs. 1 Nr. 1:

Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel sind z.B. Schleifscheiben und Trenn-
schleifscheiben, Schleifkérper auf Tragscheiben, Schleifteller, Schleifsegmente,
Schleifstifte, Schleiftopfe, Schleifkegel, gekropfte Schleifscheiben, bei denen Korunde
oder Siliciumcarbide als Schleifmittel verwendet werden, Natursteine.

§iehe auch DIN 69111 ,Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel; Einteilung,
Ubersicht” und DIN ISO 525 ,Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel; Allge-
meine Anforderungen”.

zu § 2 Abs. 1 Nr. 2:

Die Schleifkérper kdnnen sowohl aus Vollkérpern bestehen, in denen das Schleifmit-
tel eingebunden ist, als auch aus Grundkérpern mit aufgebrachten Schleifmittel-
beldgen.

Schleifmittelbeliige kénnen z.B. durch Pressen, Kleben, Loten, Schweif3en, Sintern

oder galvanisches Beschichten aufgebracht sein. Der Grundkoérper kann z.B. aus
Metall, Keramik oder Kunstharzmassen bestehen.

Siehenauch DIN 69800-1 ,Schleifkérper mit Schleifbelag aus Diamant oder Borni-
trid; Ubersicht, Benennung” und DIN 69800-2 ,Schleifkérper mit Schleifbelag aus
Diamant und Bornitrid; Formschlissel, Bezeichnung”.

zu § 2 Abs. 1 Nr. 3:

Schleifmittel auf Unterlage sind z.B. Vulkanfiberschleifscheiben, Fécherschleifschei-
ben, Schleifblatter, Schleifbander, Schleifhillsen, Lamellenschleifscheiben und -schleif-
stifte.
Siehe auch DIN 69 183 ,Lamellenschleifstifte” und DIN 69 184 ,Lamellenschleifschei-
ben”.

zu § 2 Abs. 1 Nr. 4:

Schleifkdrper aus Faservlies mit Schleifmittel sind z.B. Scheiben mit und ohne Vul-
kanfiberriicken, Stitzteller oder Schaft, bei denen das Schleifmittel in ein syntheti-
sches Faservlies eingebunden ist.
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zu § 2 Abs. 1 Nr. 5:
Schleifmitteltréiger sind z. B. Plie}t-, Polier- und Léppscheiben. Antriebs- oder Umlen-
krollen von z.B. Bandschleifmaschinen sind keine Schleifmitteltréger.

In Schleifpasten sind feinkdrnige Schleifmittel, z. B. Korund, Siliciumcarbid, Bornitrid,
Diamant pastds gebunden und homogen verteilt.

zu § 2 Abs. 3:

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

zu § 2 Abs. 4 und 5:

Siehe auch

DIN EN 1083-1 ,Kraftbetriebene Birstwerkzeuge; Teil 1: Definitionen und Nomen-
klatur”,

DIN 8589-8 ,Fertigungsverfahren Spanen; Biirstspanen; Einordnung, Untertei-
lung, Begriffe”,

DIN 8592 .Fertigungsverfahren Reinigen; Einordnung, Unterfeilung, Be-
griffe”,
insbesondere
Abschnitt 3.6.2.2 ,Biirsten”,
Abschnitt 3.6.2.4 ,Reinigungsschleifen”.

zu § 2 Abs. 6 und 7:

Arbeitshéchsfgeschwindigkeit Vool und zu|'o'|ssige Drehzahl n,, eines rotierenden
Schleif- oder Birstwerkzeuges sind bestimmt durch:

Vgl = D ny-314 in m/s

*'~ 760 - 1000

Ny = vzl - OY - 1OV 60 - 1000 in 1/min

= D314

In den vorgenannten Gleichungen sind einzusetzen:

Vol in m/s
Nzl in 1/min

D (AuBendurchmesser des Schleifwerkzeuges)  in mm
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lll. Bau und Ausristung

§3
Allgemeines
Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass Schleif- und Birstwerkzeuge und

zugehdrige Einrichtungen nach § 1 entsprechend den Bestimmungen dieses
Abschnittes Il beschaffen und vorhanden sind.

§4

Kennzeichnung von Schleif- und Biirstwerkzeugen

(1) Schleifwerkzeuge, ausgenommen Schleifwerkzeuge aus Naturstein und zuge-
hérige Einrichtungen, miissen mit den Kenndaten nach Anlage 1 deutlich erkennbar
und daverhaft gekennzeichnet sein. Die Kenndaten

1. Hersteller, Lieferer, Einfihrer oder deren geschiitztes Warenzeichen,

2. Bestatigung der Ubereinstimmung der Schleifwerkzeuge mit den Anforde-

rungen der 88§ 4, 5 und 6 dieser Unfallverhitungsvorschrift,

3. Farbstreifen fir die Arbeitshochstgeschwindigkeit,

4. Dreh- und Laufrichtung
missen vorbehalilich des Absatzes 2 auf dem Schleifwerkzeug selbst angebracht
sein. Die Uber Satz 2 hinausgehenden Kenndaten der Anlage 1 miissen, sofern sie
nicht auf den Schleifwerkzeugen selbst angebracht sind, auf Etiketten deutlich
erkennbar und dauerhaft angebracht sein. Diese Etiketten miissen den Werkzeugen
so beigefiigt sein, dass eine eindeutige Identifikation gewdhrleistet ist.

(2) Abweichend von Absatz 1 Satz 2 sind die darin unter Nummer 1 bis 4 aufge-
fohrten Kenndaten auf Schleifwerkzeugen nicht erforderlich bei

1. Sch|eifwerkzeugen nach § 2 Abs. 1 miteinem Auf3endurchmesser < 80 mm,

2. Schleifbénder mit Léngen < 400 mm oder Breiten < 70 mm sowie Schleif-
hilsen mit Innendurchmessern < 125 mm oder Breiten < 70 mm,

3. Vulkanfiberschleifscheiben mit einem Auf3endurchmesser < 235 mm,
4. Schleifsegmenten.

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

(3) Abweichend von Absatz 1 ist bei Schleifbéindern, bei denen die Beanspru-
chung der Bandverbindung unabhéngig von der Laufrichtung ist, die Angabe der
Laufrichtung nicht erforderlich.
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(4) Zusétzlich zu Absatz 1 Satz 2 muss auf Magnesitschleifkdrpern ein weif3er
Farbstreifen angebracht sein.

(5) Schleifwerkzeuge, die nicht fir alle Einsatzzwecke, Schleifmaschinen- und
Anwendungsarten geeignet sind, missen zuséitzlich zu Absatz 1 mit entsprechenden
Verwendungseinschréinkungen deutlich erkennbar und dauerhaft gekennzeichnet
sein.

(6) Schleifscheiben, die mit oder ohne Distanzscheiben in einem Satz zusammen-
gespannt werden, missen so gekennzeichnet sein, dass ihre Zusammengehérigkeit
erkennbar ist.

(7) Birstwerkzeuge miissen mit den Kenndaten nach Anlage 1 deutlich gekenn-
zeichnet sein.

(8) Schleif- und Birstwerkzeuge diirfen nicht mit Angaben verschiedener Auf3en-
durchmesser mit zugeh&rigen zuldssigen Drehzahlen und nicht mit Angaben ohne
sicherheitstechnischen Inhalt gekennzeichnet sein.

Durchfilhrungsanweisungen zu § 4 Abs. 1 Satz 1:

Die Kennzeichnung mit der zul@ssigen Drehzahl nach Anlage 1 schliet bei Schleif-
stiften und Lamellenschleifstiften Drehzahlangaben in Abhéingigkeit von der offenen
Schaftléinge und Angaben zur erforderlichen Mindesteinspannlénge des Schaftes
ein.

zu § 4 Abs. 1 Nr. 2:
Eine Bestatigung der Ubereinstimmung ist z.B. die Angabe ,Entspricht BGY D12“.

Mit dieser Angabe bestétigt der Hersteller, Lieferer oder Einfihrer, dass die entspre-
chend gekennzeichneten Schleifwerkzeuge die Anforderungen der §§ 4, 5 und 6
erfillen.

Die Forderung nach Bestatigung der Ubereinstimmung gilt auch als erfillt, wenn die
Schleifwerkzeuge mit der Angabe ,EN 12413” bzw. ,EN 13236” gekennzeichnet
sind.

Siehe auch

DIN EN 12413 ,Sicherheitsanforderungen fir Schleifkérper aus gebundenem
Schleifmittel”,

DIN EN 13236 ,Sicherheitsanforderungen fir Schleifkérper und sonstige Schleif-
werkzeuge mit Diamant oder Bornitrid”.

zu § 4 Abs. 1 Nr. 3:

Farbstreifen fir Arbeitshochstgeschwindigkeiten sind:
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Arbeitshéchstgeschwindigkeit in m/s Anzahl und Kennfarbe

50 1 x blau
63 1 x gelb
80 1 x rot
100 1 x grin
125 1 x blau
1 x gelb
140 1 x blau
1 x rot
160 1 x blau
1 x griin
180 1 x gelb
1 x rot
200 1 x gelb
1 x grin
225 1 x rot
1 x grin
250 2 x blau
280 2 x gelb
320 2 x rot
360 2 x grin

zu § 4 Abs. 1 Satz 3:

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

zu § 4 Abs. 5:
Verwendungseinschrdnkungen (VE) fir Schleifwerkzeuge sind z.B.:

VE 1: nicht zuléssig fir Freihand- und handgefihrtes Schleifen,
VE  2: nicht zuléssig fir Freihandtrennschleifen,

VE 3: nicht zuldssig fir Nassschleifen,

VE 4: zuldssig nur fir geschlossenen Arbeitsbereich,

VE 5: nicht zuldssig ohne Absaugung,

VE é: nicht zulgssig fir Seitenschleifen,

VE 7: nicht zuléssig fir Freihandschleifen,

VE 8: nicht zuléssig ohne Stitzteller,

VE  9: nicht zuléssig fir Trockenschleifen,

VE 10: nicht zuléssig fir Trockentrennschleifen,
VE 11: nicht zuldssig fir Freihand- und handgefihrtes Trennschleifen.
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Erléuterungen zu den Verwendungseinschréinkungen:

VE 1:

VE 2:
VE 3:

VE 4:

VE 5:

VE 6:
VE 7:
VE 8

VE 9:
VE 10:

VE 11:

v §4

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

Diese Schleifkdrper dirfen nicht auf Pendeltrennschleifmaschinen und
Handtrennschleifmaschinen verwendet werden.

Diese Schleifwerkzeuge dirfen nur auf ortsfesten Schleifmaschinen fir das
Trockenschleifen verwendet werden.

Diese Schleifkérper dirfen nur auf ortsfesten Schleifmaschinen mit geschlos-
senem Arbeitsbereich eingesetzt werden. Geschlossene Arbeitsbereiche sind
gesicherte Bereiche, die um die Schleifwerkzeuge so gebildet werden, dass
in ihnen die Bearbeitungsvorgdnge, einschlieBlich der Zu- und Abfiihrungen
von Werkstiicken, durchgefiihrt werden kénnen und Personen vor Gefdhr-
dungen, die beim Bruch eines Schleifwerkzeuges entstehen, schiitzen.

Diese Schleifkdrper dirfen nur auf ortsfesten Schleif- und Trennschleifmaschi-
nen verwendet werden, die mit Einrichtungen zur Luftreinhaltung ausgeristet

sind.

Diese Schleifkérper dirfen nur fir das Umfangschleifen (Trennschleifen) und
nicht fir das Seitenschleifen (Schruppschleifen) verwendet werden.

Diese Schleifwerkzeuge dirfen nur auf ortsfesten Schleifmaschinen beim
zwangs- oder handgefihrten Schleifen verwendet werden.

: Diese Schleifwerkzeuge dirfen nur mit zuséitzlichem, zugehérigem Stitzteller

verwendet werden.
Diese Schleifwerkzeuge diirfen nur fir das Nassschleifen verwendet werden.

Diese Trennschleifscheiben dirfen nur fur das Nasstrennschleifen verwendet
werden.

Diese Trennschleifscheiben dirfen nur auf ortsfesten Trennschleifmaschinen
verwendet werden, auf denen sowohl der Schleifkdrper als auch das Werk-
stick zwangsgefihrt sind.

Abs. 8:

Zu den Angaben ohne sicherheitstechnischen Inhalt z&hlen nicht Auftrags- oder
Fabrikationsnummern.
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§5

Sicherheitsfaktoren von Schleif- und Birstwerkzeugen und
sonstigen Festigkeitsanforderungen

(1) Schleifwerkzeuge — ausgenommen Schleifstifte, Lamellenschleifstifte und
Schleifkérper aus Faservlies mit Schleifmittel — missen in Abhdngigkeit von der
Schleifmaschinen- und Anwendungsart bei ihrer Arbeitshéchstgeschwindigkeit einen
Sicherheitsfaktor gegen Bruch durch Fliehkraft Sy, entsprechend Anlage 2 aufweisen.

(2) Zusatzlich zu Absatz 1 missen

1. — gekropfte Schleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 1 fir das Frei-
handschleifen

und
— gerade und gekrdpfte Trennschleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1
Nr. 1 fir das Freihandtrennschleifen

eine ausreichende Seitenbelastbarkeit,

2. — Schleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 fiir das Freihandschlei-
fen

und
— Trennschleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 fir das Frei-
handtrennschleifen und solche mit segmentiertem Schleifbelag fir die
Verwendung auf ortsfesten Trennschleifmaschinen
eine ausreichende Festigkeit gegen Biegebeanspruchung,
3. Schleifteller entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit segmentiertem Schleifbelag
fir das Freihandschleifen eine ausreichende Festigkeit gegen Abscheren

des Schleifbelages
und
4. Schleifkérper entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit metallischem Grundkar-

per einen ausreichenden Widerstand gegen plastische Verformung des
Grundkarpers unter Fliehkraftbeanspruchung

aufweisen.

(3) Schleifstifte und Lamellenschleifstifte missen bei ihrer Arbeitshdchstgeschwin-
digkeit einen Sicherheitsfaktor gegen Bruch durch Fliehkraft von Sy, = 3 und zusdtz-
lich einen Sicherheitsfaktor gegen Abbiegen des Schaftes von Su, = 1,3 aufweisen.

(4) Schleifwerkzeuge nach den Absétzen 1 bis 3 missen in ihren Arbeitshchst-
geschwindigkeiten nach folgenden Zahlenreihen abgestuft sein:

a) < 16, 16, 20, 25, 32, 35, 40, 50, 63, 80, 100 und 125 m/s;
b) 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280, 320, 360, 400, 450, 500 ... m/s.
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(5) Schleifbénder und Schleifhilsen missen so beschaffen sein, dass sie bei ihrer
zuldssigen Zugkraft einen Sicherheitsfaktor gegen Zerreiflen von S, = 1,5 aufweisen.

(6) Stitzteller missen so beschaffen sein, dass sie bei ihrer Arbeitshochstge-
schwindigkeit einen Sicherheitsfaktor gegen Bruch durch Fliehkraft von Sy, = 3,5 auf-

weisen.

(7) Burstwerkzeuge missen so beschaffen sein, dass sie entsprechend ihrer zulés-
sigen Drehzahl einen Sicherheitsfaktor gegen Bruch des Birstenkdrpers und gegen
Ablssen von Teilen des Besteckungsmaterials durch Fliehkraft von Sy, = 2,25 aufwei-
sen. Zusétzlich missen Birstwerkzeuge mit Schéften einen Sicherheitsfaktor gegen
Abbiegen des Schaftes von Sy, = 1,3 aufweisen.

Durchfilhrungsanweisungen zu § 5 Abs. 1:

Der Sicherheitsfaktor gegen Bruch durch Fliehkraft ist definiert als

2
Vb
sbr = . 2
Vzul

vir = Umfangsgeschwindigkeit beim Bruch (Bruchgeschwindigkeit)

Vol = Arbeitshochstgeschwindigkeit (zuldssige Umfangsgeschwindigkeit)

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

— Verfahren zur Prisfung von Schleifkérpern aus gebundenem Schleifmittel und

Schleifmittel auf Unterlage” (BGG 931, bisherige ZH 1/671)
und

— Verfahren zur Prifung von Schleifkérpern mit Diamant oder Bornitrid”
(BGG 933, bisherige ZH 1/676).

zu § 5 Abs. 2:
Der Nachweis ber die Erfillung der Anforderungen kann durch die Anwendung der
jeweiligen Prisfverfahren nach den folgenden BG-Grundsditzen erfolgen:

— ,Verfahren zur Prifung von Schleifkdrpern aus gebundenem Schleifmittel und
Schleifmittel auf Unterlage” (BGG 931, bisherige ZH 1/671)

Und

— ,Verfahren zur Prifung von Schleifkérpern mit Diamant oder Bornitrid”
(BGG 933, bisherige ZH 1/676).

zu § 5 Abs. 2 Nr. 1:

Die Forderung nach ausreichender Seitenbelastbarkeit ist z.B. erfillt, wenn die
Schleifkdrper die Mindestwerte nach Tabelle 1 aufweisen.
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Seitenbelastbarkeit
Schleif- Arbeitshochst- AuBlen- Einpunkiseiten- | Dreipunkiseiten- | Schlagversuch
korper geschwindigkeit | durchmesser lastversuch lastversuch
Einpunkiseiten- | Dreipunkiseien- | Arbeit g
last last
Vaul D Fsi Fss A
in m/s in mm in N in N in Nm
Gekropfte 80 <125 290 - -
Schleif- 150 290 - 4,5
scheiben 180 290 — 5,4
230 290 - 6,9
Gerade 80 <125 40 - -
und 150 50 - 1,2
gekropfte 180 50 — 1,5
Trenn- 230 50 - 2,0
Sch"‘}g' . 80 300 125 150 5,4
scheibe 350 125 150 5,4
400 125 150 5,4
100 300 125 150 5,4
350 125 150 54
400 125 150 5,4

Tabelle 1: Seitenbelastbarkeit

zu § 5 Abs. 2 Nr. 2:
Die Forderung nach ausreichender Festigkeit gegen Biegebeanspruchung ist z.B.
erfullt, wenn

— Schleif- und Trennschleifscheiben mit geschlossenem Schleifrand fir das Frei-
handschleifen ein Biegemoment von

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

— segmentierte Schleifscheiben und Trennschleifscheiben fir das Freihandschleifen
eine Biegefestigkeit von 600 N/mm2

und

— segmentierte Trennschleifscheiben fir die Verwendung auf ortsfesten Trennschleif-
maschinen eine Biegefestigkeit von 450 N/mm?

aufweisen.
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zu § 5 Abs. 2 Nr. 3:

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

zu § 5 Abs. 2 Nr. 4:

Die Forderung nach ausreichendem Widerstand gegen plastische Verformung des
Grundkdrpers ist z.B. erfiillt, wenn die Durchmesserzunahme des Schleifkdrpers
- bezogen auf den urspriinglichen AuBBendurchmesser — nach einer Fliehkraftbean-
spruchung bei derjenigen Umfangsgeschwindigkeit, die bei dem geforderten Sicher-
heitsfaktor ohne Bruch erreicht werden muss, die Werte der Grundtoleranz IT 11
nach DIN ISO 286-2 ,ISO-System fir Grenzmafle und Passungen; Tabellen der
Grundtoleranzgrade und Grenzabmafe fir Bohrungen und Wellen” nicht wber-
schreitet.

zu § 5 Abs. 3:

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

Der Sicherheitsfaktor gegen Abbiegen des Schaftes ist definiert als

n
Sy = —b
nZUl

ng, = Drehzahl beim Abbiegen des Schaftes (Abbiegedrehzahl)
N, = Zuldssige Drehzahl (Drehzahl bei Arbeitshdchstgeschwindigkeit)

Der Nachweis ber die Erfillung der Anforderungen kann durch die Anwendung der
jeweiligen Prisfverfahren nach den folgenden BG-Grundséitzen erfolgen:

— ,Verfahren zur Prisfung von Schleifkdrpern aus gebundenem Schleifmittel und
Schleifmittel auf Unterlage” (BGG 931, bisherige ZH 1/671)

und

— Verfahren zur Prifung von Schleifkérpern mit Diamant oder Bornitrid”
(BGG 933, bisherige ZH 1/676).

zu § 5 Abs. 4:

Der Stufensprung der Zahlreihe von 16 bis 125 betréigt — ausgenommen bei 35 m/s -
1,25 und der Stufensprung der Zahlenreihe iber 125 betréigt 1,12 entsprechend
DIN 323-1 ,Normzahlen, Normzahlreihen; Hauptwerte, Genauwerte, Rundwerte”.
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zu § 5 Abs. 5:

Der Sicherheitsfaktor gegen Zerreiflen durch Zugkraft ist definiert als
Fo
Faul

F. = Reif3kraft des Schleifbandes
F.u = zuldssige Zugkraft im Schleifband

S, =

Die Zuordnung von Festigkeitsklassen und zuléssigen Zugkréften fir Schleifbéinder
und Schleifhilsen erfolgt nach Tabelle 2.

Sicherheitsfaktor | Festigkeitsklasse | Zuldssige Zugkraft in| Schleifmittel auf Unterlage
N je 50 mm Breite
| 140 A-, B- und C-Papier
Il 280 D-, E-, F-Papier und schwerere;
15 leichtere Kombinationen
1l 400 X-Unterlage und leichtere
v 530 Y-Unterlage und schwerer; ibrige

Kombinationen

Tabelle 2: Sicherheitsfaktor und Festigkeitsklassen fir Schleifbéinder und Schleifhiilsen

zu § 5 Abs. 7:

Die Sicherheitsfaktoren sind definiert als

Sbr = nerZ Sob = Mab_
nZUl nZUl
nbr: Drehzahl beim Bruch (Bruchdrehzahl)
nab: Drehzahl beim Abbiegen des Schaftes (Abbiegedrehzahl)
n.: Zulassige Drehzahl (Drehzahl bei Arbeitshochstgeschwindigkeit)

Teile des Besteckungsmaterials sind Bischel oder Z&pfe, nicht aber Einzeldréhte oder
Einzelfasern; siehe auch DIN EN 1083-1 ,Kraftbetriebene Biirstwerkzeuge; Teil 1:
Definitionen und Nomenklatur”.

§6

Magnesitschleifkérper

Schleifscheiben mit Magnesitbindung mit einem Auf3endurchmesser > 1000 mm
missen auf beiden Seitenflichen mit einem Schutzanstrich gegen Feuchtigkeitsauf-
nahme versehen sein.
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§7
Zwischenlagen, Abrichtwerkzeuge
(1) Sind fir die Befestigung von Schleifkdrpern mit Spannflanschen Zwischenla-
gen erforderlich, missen diese vorhanden und so beschaffen sein, dass sie

— Formabweichungen zwischen Spannflanschen und Schleifkérpern im
Bereich der Anlagefléichen ausgleichen,

— den Reibwert zwischen Spannflanschen und Schleifkérpern vergréfiern

und

— die Spannkraft Gber die Anlagefléiche der Spannflansche gleichméBig auf
den Schleifkérper Gbertragen.

Die Breite der ringférmigen Zwischenlagen muss die Anlagefléiche der Spannflan-
sche Uberdecken.

(2) Fir das Abrichten von Schleifkérpern und Polierscheiben miissen Abrichtwerk-
zeuge vorhanden sein.

Durchfilhrungsanweisungen zu § 7 Abs. 1:
Diese Forderung wird z.B. erfiillt, wenn Zwischenlagen aus Gummi, Pappe, Filz,
Leder oder Kunststoff bestehen.

Bei feinkdrnigen Schleifscheiben in Kunstharzbindung, z. B. fir das AufBenrundschlei-

fen von Walzen und fir das spitzenlose Auflenrundschleifen mit wdssrigen Kihl-

schmierstoffen sind Zwischenlagen aus Kunststoff oder Gummi vorzuziehen.

Die Dicke der einzelnen Zwischenlagen betréigt:

— bei Schleifkérpern mit keramischer Bindung und organischer Bindung, z.B.
Kunstharzbindung, mindestens 0,2 mm,

— bei Schleifkdrpern in mineralischer Bindung, z.B. Magnesitbindung, mindestens
0,1 mm.

Zwischenlagen sind den betreffenden Schleifkérpern im Allgemeinen beigefiigt. Sie

sind entweder fest mit dem Schleifkdrper verbunden oder lose dem Schleifkdrper bei-

gefiigt. Herstellerseits kénnen Etiketten auch als Zwischenlagen vorgesehen sein.

Im Allgemeinen sind je Schleifkérper zwei Zwischenlagen mit gleichem Werkstoff

und gleichen Maf3en beigefigt. Bei Trennschleifscheiben in Kunstharzbindung ist die

einmalige Wiederverwendung der Zwischenlagen méglich.

zu § 7 Abs. 2:

Abrichtwerkzeuge fir Schleifkdrper sind z.B. Abziehsteine, Abrichtrollen, Diaman-
tabrichter.
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§8

Einrichtungen zum Lagern und Transportieren von Werkzeugen
(1) Es missen Einrichtungen vorhanden sein, in denen Schleif- und Birstwerk-

zeuge so gelagert werden kénnen, dass eine Herabsetzung des Sicherheitsfaktors
durch Einwirkung von

— Feuchtigkeit,
— Frost,

— aggressiven Medien

und
— einseitiger Erwdrmung oder Abkihlung

vermieden wird.

(2) Schleifwerkzeuge missen so auf einer ebenen Unterlage oder stehend in
einem Gestell gelagert werden kénnen, dass kein Kippen, keine Beschéddigung oder
Bruch durch Eigengewicht maglich sind.

(3) Fiir den Transport von Schleif- und Biirstwerkzeugen missen Transportmittel
vorhanden sein, wenn Gewicht, Form und Maf3e der Werkzeuge dies erfordern.

Durchfilhrungsanweisungen zu § 8 Abs. 1:

Einseitige Erwérmungen und einseitige Abkihlungen kdnnen zu Spannungsrissen
fohren.

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

zu § 8 Abs. 3:

Durch Transportmittel werden mechanische Beschédigungen, z.B. durch Stsf3e,
Umfallen oder Herabfallen, verhindert.

IV. Betrieb
§9
BestimmungsgemdBe Verwendung und Verwendungseinschréankungen

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

1.

9.

werden.

Schleif- und Birstwerkzeuge nur bis zu der in der Kennzeichnung angege-
benen

— Arbeitshdchstgeschwindigkeit

oder
— zulgssigen Drehzahl
betrieben,
Schleifbéinder und Schleifhiilsen nur bei Zugkréften entsprechend ihrer in
der Kennzeichnung angegebenen Festigkeitsklasse betrieben,
Schleifwerkzeuge entsprechend den in der Kennzeichnung angegebenen
Verwendungseinschrénkungen betrieben,
Schleifkarper aus Naturstein nur bis zu einer Arbeitshochstgeschwindigkeit
von 16 m/s betrieben und nicht zum Schleifen von Metall eingesetzt,

Schleifwerkzeuge, ausgenommen Schleifkérper aus Naturstein, deren
Schleifmittel ganz oder teilweise aus freier kristalliner Kieselscure besteht,
nicht verwendet,

Schleifwerkzeuge mit bleihaltigen oder anderen gesundheitsschédlichen
Bestandteilen oder Anstrichen nur auf ortsfesten Schleifmaschinen mit
Absaugeinrichtungen ohne Luftriickfihrung verwendet,

Schleifkérper mit keramischer und Magnesit-Bindung nicht zum Trenn-
schleifen verwendet,

Schleifkdrper mit Kunstharzbindung nicht mit Kihlschmierstoffen, die zu
einer Unterschreitung des Sicherheitsfaktors nach § 5 Abs. 1 und 3 fijh-
ren, betrieben

und

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

(3) Kénnen bei Einhaltung der Bestimmungen nach Absatz 2 zusétzliche Gefdhr-
dungen entstehen, hat der Unternehmer entsprechende Maf3nahmen zu treffen.

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

1.

nicht léinger als zwei Jahre nach deren Beschaffung und nicht Iéinger als
vier Jahre nach deren Herstellung betrieben werden

und

in regelmdBigen Absténden, mindestens jedoch einmal monatlich, auf
duBBere Verdnderungen gepriift werden. Wird eine Rissbildung festgestellt,
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hat der Unternehmer sicherzustellen, dass diese Schleifkérper nicht mehr
verwendet werden.

(5) Unternehmer und Versicherte dirfen Veréinderungen an Schleifwerkzeugen,
soweit sie sich nicht aus der bestimmungsgeméfien Verwendung ergeben, nicht vor-
nehmen.

Durchfishrungsanweisungen zu § 9 Abs. 2 Nr. 1:
Diese Forderung ist z.B. erfillt, wenn die Nennleerlaufdrehzahl der Schleifspindel
nicht hoher ist als die auf dem Schleifwerkzeug angegebene Drehzahl.

Diese Forderung schlie}t ein, dass bei mehrstufigen bzw. stufenlos einstellbaren
Antrieben die zuléssige Drehzahl des neuen Schleifwerkzeuges entsprechend der
Abnutzung des Schleifwerkzeuges nur so weit gesteigert werden kann, dass die
angegebene Arbeitshdchstgeschwindigkeit nicht Gberschritten wird.

zu § 9 Abs. 2 Nr. 3:
Verwendungseinschréinkungen siehe § 4 Abs. 5.

zu § 9 Abs. 2 Nr. 5:

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

zu § 9 Abs. 2 Nr. 6:
Gesundheitsschadlich sind solche Bestandteile, die nach Einatmen, Verschlucken oder
Aufnahme durch die Haut Gesundheitsschdden verursachen kénnen.

Siehe auch Gefahrstoffverordnung, Technische Regeln fiir Gefahrstoffe TRGS 900
,Grenzwerte in der Luft am Arbeitsplatz; Luftgrenzwerte” (bisherige ZH 1/401) und
BG-Regel ,Arbeitspldtze mit Arbeitsplatzlifrung” (BGR 121, bisherige ZH 1/140).

zu § 9 Abs. 2 Nr. 8:

Eine Unterschreitung des Sicherheitsfakfors ist in der Regel nicht zu erwarten, wenn
— der pH-Wert des Kishlschmierstoffes < 11
und

— die Temperatur des Kihlschmierstoffes < 35 °C
betrdgt.
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zu § 9 Abs. 3:

Zusdtzliche Gefdhrdungen kénnen z.B. auftreten durch
— Larm,
— Funkenflug,

— Gefahrstoffe, die durch die Bearbeitung von Werkstiicken oder Werkstof-
fen selbst entstehen.

Siehe auch
— Gefahrstoffverordnung,

— Unfallverhiitungsvorschrift ,Allgemeine Vorschriften” (BGV A1, bisherige
VBG 1),

— Unfallverhiitungsvorschrift ,Lérm” (BGV B3, bisherige VBG 121),

— BG-Regel ,Vermeidung der Gefahren von Staubbrénden und Staubexplo-
sionen beim Schleifen, Birsten und Polieren von Aluminium und seinen

Legierungen” (BGR 109, bisherige ZH 1/32),

— BG-Regel ,Arbeitsplétze mit Arbeitsplatzliftung” (BGR 121, bisherige
ZH 1/140),

— BG-Regel ,Einsatz von Atemschutzgerdten” (BGR 190, bisherige
ZH 1/701),

— BG-Regel ,Einsatz von Augen und Gesichtsschutz” (BGR 192, bisherige
ZH 1/703).

zu § 9 Abs. 5:

Solche Veréinderungen sind z.B.

— das Behauen von Werkzeugen, das Vergréflern von Bohrungen und das
Verkleinern von Bohrungen durch AusgieBen bei Schleifkérpern aus
gebundenem Schleifmittel,

— das Ausstanzen gebrauchter Trennschleifscheiben und Vulkanfiberschleif-
scheiben.

§10

Lagern und Transportieren von Schleif- und Birstwerkzeugen

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

(2) Versicherte missen beim Lagern und Transportieren von Schleif- und Birst-
werkzeugen die nach § 8 zur Verfiigung gestellten Einrichtungen benutzen.
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(3) Versicherte missen Schleif- und Birstwerkzeuge entsprechend den Weisungen
des Unternehmers sachgerecht lagern und transportieren.

Durchfishrungsanweisung zu § 10 Abs. 1:

Einflisse, die die Festigkeit beeintréichtigen kénnen, sind bei
— Biirstwerkzeugen z.B. das Lagern auf dem Birstenfeld,

— Schleifwerkzeugen Stéf3e und Erschiitterungen beim Transportieren,

Schleifkdrpern in Magnesitbindung eine erhthte Feuchtigkeitsaufnahme,

Schleifbéndern Kantenbeschédigungen sowie die Lagerung unter ungiin-
stigen Klimabedingungen.

Es empfiehlt sich, Werkzeuge so zu lagern, dass diese entsprechend der Reihenfolge
der Anlieferung entnommen werden kénnen.

§11
Befestigen von Schleifwerkzeugen
(1) Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass Schleifwerkzeuge auf Schleifma-
schinen durch hierin unterwiesene Versicherte befestigt werden und die dafir bens-
tigten Einrichtungen zur Verfigung stehen.
(2) Die im Befestigen von Schleifwerkzeugen unterwiesenen Versicherten
1. missen die Kennzeichnung der Schleifwerkzeuge nach § 4 beachten,
2. missen vor jedem Befestigen Schleifwerkzeuge und Spannzeuge auf
erkennbare Méngel prifen,
3. dirfen keine Schleifwerkzeuge und Spannzeuge mit erkennbaren Méin-
geln befestigen,
4. missen passende Schleifwerkzeuge entsprechend den Angaben in der
Betriebsanleitung auf die Schleifspindel oder Werkzeugaufnahme bringen,

5. missen Schleifwerkzeuge unter Verwendung der vom Maschinenhersteller
fir die jeweiligen Schleifwerkzeuge vorgesehenen Spannvorrichtungen
befestigen; bei der Verwendung von Spannflanschen miissen diese unter
Beriicksichtigung von

— Schleifkérperform,

— Schleifkérpermafen,

— Schleifkérperbindung
und

— Maschinenart

ausgewdhlt werden,
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missen sicherstellen, dass die Schleifkdrper bei gréBtmaglicher Belastung
durch Betriebskrdfte nicht zwischen den Flanschen rutschen aber dennoch
eine Schadigung des Schleifkdrpers durch zu hohe Fléichenpressung aus-
geschlossen ist,

dirfen Schleifkdrperbohrungen nicht durch ineinandergesteckte Reduzier-

ringe oder Vergieflen der Schleifkdrperbohrungen verkleinern,

missen, soweit die Befestigung mittels Spannflanschen erfolgt,

— bei Schleifkdrpern nach § 2 Abs. 1 Nr. 1
und

— bei Schleifkdrpern nach § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit Grundkérpern aus Kera-
mik,

zwischen Schleifkérper und Spannflansche geeignete Zwischenlagen

legen.
Dies gilt nicht fir folgende Schleifkdrper nach § 2 Abs. 1:

— Gekropfte Schleifscheiben, Form 27 und 28,
— halbflexible Schleifscheiben, Form 29,

— gerade und gekrdpfte Trennschleifscheiben, Form 41 und 42, faser-
stoffverstarkt, mit D < 400 mm,

— Schleifkérper auf Tragscheiben, auch segmentiert, Form 43,

— zweiseitig konische Schleifscheiben, Form 4, mit konischen Spannflan-
schen,

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

missen darauf achten, dass die Spannflansche beim Befestigen der
Schleifkérper nicht an Reduzierringen oder Buchsen aufliegen,

10.dirfen mehrere Schleifscheiben mit und ohne Distanzteile auf einer

Schleifspindel nur befestigen, wenn die Schleifscheiben und die Schleifma-
schinen hierfiir vorgesehen sind,

11.missen beim Aufspannen mehrerer Schleifscheiben mit Distanzteilen Zwi-

schenlagen zwischen Schleifscheiben und Distanzteilen einlegen; dies gilt
nicht fir Schleifkdrper nach § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit anderen als keramischen
Grundkorpern.

Durchfishrungsanweisungen zu § 11 Abs. 2 Nr. 2 und 3:

Erkennbare Méingel bei Schleifwerkzeugen kénnen z.B. sein: Risse, Ausbriiche, Ver-
dnderungen im &ufBeren Erscheinungsbild.

Die Prifung erfolgt im Allgemeinen durch eine Sichtprifung.
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Bei
— Schleifkérpern entsprechend & 2 Abs. 1 Nr. 1 mit keramischer Bindung
und
— Schleifkérpern entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit Grundkdrpern aus Keramik

mit D > 80 mm erfolgt zusdtzlich eine Klangprifung zur Feststellung eventueller
Risse. Davon ausgenommen sind verklebte oder verschraubte Schleifksrper, Schleif-
segmente, Schleifstifte und Schleifkegel.

Bei der Klangprifung werden die Schleifkdrper mit einem nichtmetallischen Gegen-
stand abgeklopft. Ein unbeschédigter Schleifkérper gibt einen klaren, ein beschadig-
ter einen dumpfen oder scheppernden Klang.

Erkennbare Méngel an Spannzeugen kénnen z.B. sein

— Gratbildung auf der Anlageseite,

— Verschmutzung,

— schadhafte Gewindegénge von Spannmuttern und Schrauben,
— Verformungen (z.B. Spannzangen),

— Verrottung.

zu § 11 Abs. 2 Nr. 4:

Diese Forderung ist z.B. erfiillt, wenn die Schleifwerkzeuge leicht aufgebracht wer-
den und ein Presssitz vermieden ist.

zu § 11 Abs. 2 Nr. 5:

Die Auswahl geeigneter Spannflansche ist z. B. nach der folgenden Tabelle 3 sowie
den Bildern 1 und 2 durchzufihren:
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elastische
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Bild 1: Ringfléichenhshe r von Spannflanschen bei Schleifscheiben H < 0,2 D
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Bild 2: Ringfléichenhshe h von Spannflanschen bei Schleifscheiben H > 0,2 D
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Beim Aufspannen von Trennschleifscheiben entsprechend § 2 Abs. 1 Nr. 2 mit Bin-
digbohrungen ist darauf zu achten, dass der Spannflansch den Teilkreis, bei mehre-
ren Teilkreisen den groften Teilkreis Gberdeckt.

zu § 11 Abs. 2 Nr. 8:

Geeignete Zwischenlagen siehe Durchfihrungsanweisungen zu § 7 Abs. 1.

Hinsichtlich der Einteilung der Schleifkérper nach Formen siehe DIN ISO 525
JSchleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel; Allgemeine Anforderungen”.

zu § 11 Abs. 2 Nr. 10:

Schleifscheiben sind zum Aufspannen in einem Satz geeignet, wenn sie iber eine
Kennzeichnung entsprechend § 4 Abs. 6 verfiigen. Distanzteile sind geeignet, wenn
sie hinsichtlich Anlagefléche und Hinterdrehung die gleichen Maf3e wie die Guf3eren
Spannflansche aufweisen. Beim Aufspannen mehrerer Schleifscheiben mit Distanztei-
len sind Zwischenlagen zwischen die Schleifscheiben und die Distanzteile zu legen.

§12
Probelauf

(1) Der Unternehmer hat dafir zu sorgen, dass nach jedem Befestigen eines
Schleifwerkzeuges nach § 2 Abs. 1 Nr. 1 bis 3 — ausgenommen Schleifbénder,
Schleifhiilsen und Schleifblétter — ein Probelauf durch einen hierin unterwiesenen
Versicherten durchgefihrt wird und die dafiir benstigten Einrichtungen zur Verfi-
gung stehen. Dies gilt nicht fir Schleifwerkzeuge mit einem Auf3endurchmesser von
< 80 mm.

(2) Der unterwiesene Versicherte hat den Probelauf mit der auf der Schleifma-
schine angegebenen Drehzahl vorzunehmen, hierbei darf die Arbeitshéchstge-
schwindigkeit des Schleifwerkzeuges nicht iiberschritten werden. Er hat bei drehzahl-
regelbaren Schleifmaschinen als Probelaufdrehzahl die auf dem Schleifwerkzeug
oder die auf dem dem Schleifwerkzeug beigefigten Etikett angegebene zulssige
Drehzahl zu verwenden.

(3) Der unterwiesene Versicherte darf den Probelauf erst durchfihren, nachdem
er die Schutzhaube in Schutzstellung gebracht oder den Gefahrbereich durch zur
Verfigung gestellte Einrichtungen nach Absatz 1 gesichert hat.

Durchfihrungsanweisungen zu § 12 Abs. 1:

Diese Forderung ist z.B. hinsichtlich der bendtigten Einrichtungen erfillt, wenn
Schutzhauben und Einrichtungen, z.B. Stellwéinde, Auffangeinrichtungen, zum
Absperren des Gefahrbereiches vorhanden sind.
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zu § 12 Abs. 2:
Diese Forderung ist erfillt, wenn folgende Probelaufzeiten mindestens erreicht wer-
den:

— 1 Minute bei Schleifkdrpern auf ortsfesten Schleifmaschinen,

— 0,5 Minuten bei Schleifkdrpern auf Handschleifmaschinen,

— 15 Minuten bei Schleifkdrpern in Magnesitbindung mit einem Auf3en-
durchmesser > 1000 mm auf ortsfesten Schleifmaschinen.

§13
Abrichten von Schleifkorpern und Polierscheiben

Versicherte dirfen fir das Abrichten von auf Schleifmaschinen befestigten Schleif-
kérpern und Polierscheiben nur Abrichtwerkzeuge nach § 7 Abs. 2 benutzen.

§14
Befestigen von Biirstwerkzeugen
(1) Der Unternehmer hat dafiir zu sorgen, dass Birstwerkzeuge auf Maschinen
durch hierin unterwiesene Versicherte befestigt werden und die dafiir benstigten Ein-
richtungen zur Verfigung stehen.
(2) Die im Befestigen von Birstwerkzeugen unterwiesenen Versicherten
1. missen die Kennzeichnung der Birstwerkzeuge beachten,

2. missen vor jedem Befestigen Birstwerkzeuge und Spannzeuge auf
erkennbare Méngel Gberpriifen,

3. diirfen keine Biirstwerkzeuge und Spannzeuge mit erkennbaren Méngeln
befestigen.

Durchfihrungsanweisung zu § 14 Abs. 2 Nr. 2 und 3:

Erkennbare Méngel sind z.B. an Birstwerkzeugen, wenn das Besteckungsmaterial
— angerostet ist
oder
— ungleichméflige mechanische Verformungen aufweist.

Erkennbare Méngel an Spannzeugen siehe Durchfihrungsanweisungen zu § 11

Abs. 2 Nr. 2 und 3.
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V. Prisfungen

§15
Prifungen

gegenstandslos

VI. Ordnungswidrigkeiten

§16
Ordnungswidrigkeiten

Ordnungswidrig im Sinne des § 209 Abs. 1 Nr. 1 Siebtes Buch Sozialgesetzbuch
(SGB VII) handelt, wer vorséitzlich oder fahrldssig den Bestimmungen

— des § 3 in Verbindung mit
§ 4 Abs. 1, 2 Satz 2, Absdtze 4 bis 8,
8§ 5, 6,
§7
oder
§ 8,
— des § 9 Abs. 1,2 oder 4,
§ ]O/
§ 11 Abs. 1, 2 Nr. 1 bis 7, 8 Satz 1, Nummer 9, 10, 11 erster Halbsatz,
§ 12 Abs. 1 Satz 1, Absdtze 2 und 3,
§13
oder
§14

zuwiderhandelt.
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VII. Inkrafttreten

§17
Inkrafttreten
Diese Unfallverhiitungsvorschrift tritt am 1. April 1995 in Kraft. Gleichzeitig treten
die

— 881, 2bis 5,6 Abs. 3und 8, 8§ 7, 8, 13 Abs. 3, §§ 13a, 13b, 15 bis
20, 22, 23, 25 bis 31 der Unfallverhitungsvorschrift ,Metallbearbeitung;
Schleifksrper, Plieit- und Polierscheiben; Schleif- und Poliermaschinen”
(VBG 7né) vom 1. Januar 1955 in der Fassung vom 1. Januar 1993

auBBer Kraft.
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Anlage 1
Kennzeichnung von Schleif- und Birstwerkzeugen (zu § 4 Abs. 1 und 7)
1 2134567 |8|92](10
M- :
el 4 < £
- 3 — S| . =3
) = S
iy MEEIREE E
9 2 53 < 5] A
3 % —E c| ¥ 9, AC_‘D £ = [a)
2P L@l N2 2 3| 2|3
® 3 wels| 5|55 sl 2|38
70 HEHEIREEIEP
: 2 ‘D o) —= | 2
2 i 28| 2|2 2lE| |5]3]3|3
_g .8” _L‘\ [ -§ é fé ?, éo ‘g e 2 ?”:’
L5 28|25 | 2 B|E|l>S|=2|28
e 22| N| 7| £ @2 T |8
2 _E’, Ifd. | Benennung der Werkzeuge g'ﬁ ElL| 8|8 uE; 215 z 2
B R | Nk TS L8| <|R|z|3|8|2|L
§2 1 | Schleifscheiben (gerade, konisch, X | X[ X|X|X[X|X]|—=|-
Abs. 1 abgesetzt, verjingt, ausgespart,
Nr. 1 gekropft, auch faserstoffverstarkt),
Trennschleifscheiben
2 | Schleiftopfe, Schleifteller, Schleifschei- | X | X | X | X [ X [ X [ X | —| — | —
ben und Schleifzylinder mit Trag-
scheibe verbunden
3 | Schleifsegmente X | X[ X[ X|=|X|[X|=]|—-]-
4 | Schleifstifte X [ X[ X|—=|X|X|[X|—=]|—-]—
5 | Kleinschleifkdrper mit D < 80 mm X [ X[ X[ X|X|X|[X|—=-]|—-]—
6 | Schleifkegel X | X[ X[ X|X|X|[X|=]|—-]-
7 | Schleifksrper mit Magnesitbindung X | X[ X[ X|X[X|X]|—=]X]|—
8 | halbflexible Schleifksrper X [ X[ X|X|X|X|—=|—=-|—-]-
§2 9 Sch|eifk6rper mit keramische X X[ X[ X | X | X|—=|—=-|—-1|-
Abs. 1 Schleifbelag aus Grundksrper
Nr. 2 Diamant, Bornitrid andere X s —IxIxIxl=l=T=1=
Grundkérper
10 | Trennschleifscheiben mit Schleifbelag X | X| = X|X|X|=|X]|—=]-
aus Diamant, Bornitrid
11 | Schleifstifte mit Schleifbelag X X| == X|X|=|=]-1]-
aus Diamant, Bornitrid
§2 12 | Facherschleifscheiben X X|I X[ X| X[ X|—=|—-]—-|—-
’/:l:s.sl 13 | Lamellenschleifscheiben X X| X[ X|X|X|—=|—-|—-1]-
14 | Lamellenschleifstifte X X[ X[ X | X|X|=|—=]—-]-
15 | Vulkanfiberschleifscheiben X X[ X[ X|X|X|=|—=]—-]-
16 | Schleifbander, Schleifhilsen X |=|=|=-1=-|-|=-|X|—=]X
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yoou usBunyypuiuiy ablioyebnz
pun eBnezyiemising pun -y18|yog

x| —

X

Schleifmittel
18 | Plieft-, Polier- und Lappscheiben

17 | Schleifkérper aus Faservlies mit

19 | Stitzteller
20 | Burstwerkzeuge

§2
Abs.1
Nr. 4
§2
Abs.1
Nr. 5
§1
§2
Abs.4
32
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Zu Anlage 1:

Erléuterungen zu den Spalten 3, 6 und 7:

3 Farbstreifen sind:
blau v, =
gelb vy =
rot v, =
grin vy =
blau-gelb v, =
blau-rot Vool =
b|ou-gr(jn Vol =
ge|b-rot Vyl =
gelb-griin v, =
rot-grin v,y =
blau-blau v, =
gelb-gelb v, =
rot-rot v, =

grin-grin v, =

weif3, Schleifkérper mit Magnesitbindung.

50 m/s

63 m/s

80 m/s
100 m/s
125 m/s
140 m/s
160 m/s
180 m/s
200 m/s
225 m/s
250 m/s
280 m/s
320 m/s
360 m/s

BGV D12

6 und 7 Hinsichtlich der Angabe der Nennmaf3e und des Werkstoffes siehe z.B.
DIN ISO 525 ,Schleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel; Allgemeine

Anforderungen”.
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Anlage 2
Sicherheitsfaktoren Sbr fir Schleifwerkzeuge (zu § 5 Abs. 1)
Schleifmaschinen- | Anwendungsart | Schleifart Arbeitshochst- | Sicherheits-
art geschwindigkeit faktor
in m/s Spe
Ortsfeste Zwangsgefihrtes | Umfangschleifen 3
Schleifmaschinen | Schleifen Seitenschleifen
Zwangsgefihrtes | Umfangschleifen 1,75
Schleifen Seitenschleifen
bei geschlossenem
Arbeitsbereich
Handgefihrtes Umfangschleifen <63 3
Schleifen Seitenschleifen > 63 3,5
Zwangsgefihrtes | Hochdruckschleifen 3,5
Schleifen
Zwangsgefihrtes | Hochdruckschleifen 3
Schleifen
bei geschlossenem
Arbeitsbereich
Handschleif- Freihandschleifen | Umfangschleifen <50 3
maschinen Seitenschleifen > 50 3,5
Ortsfeste Trenn- | Zwangsgefihrtes | Trennschleifen 2
schleifmaschinen | Schleifen
Zwangsgefihrtes | Trennschleifen 1,75
Schleifen
bei geschlossenem
Arbeitsbereich
Handgefihrtes Trennschleifen 35
Schleifen
Handtrenn- Freihandschleifen | Trennschleifen 3,5

schleifmaschinen
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K&ln, den 17. Januar 1995 gez. Leichsenring
(Hauptgeschaftsfihrer)
(Siegel)

Genehmigung

Die vorstehende Unfallverhitungsvorschrift
,Schleif- und Biirstwerkzeuge” (VBG 49)
wird genehmigt.

Bonn, den 6. Februar 1995
Az.: lllb 2-34523-2-(29)-34124-2

Der Bundesminister fir Arbeit
und Sozialordnung

Im Auftrag
(Siegel) gez. Streffer

In dieser Ausgabe sind folgende Nachtréige enthalten:
Erster Nachtrag vom 1. Januar 1997, genehmigt am 16. Dezember 1996.
Zweiter Nachtrag vom 1. April 2002, genehmigt am 8. Mérz 2002.
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Anhang 1

Beispiele zur Gestaltung und Anbringung von Kenndaten auf Schleifwerkzeugen

und Etiketten und zum Beifiigen von Etiketten

1 Gestaltung und Anbringung

1.1 Schleifwerkzeuge mit Arbeitshdchstgeschwindigkeit v, < 50 m/s

Muster A

Hersteller/Lieferer/Einfohrer
Warenzeichen

Sonstige Angaben

Mage

Schieifmitte! und Bindung

Zuliassige Drehzahl 1/min ..............

Arbeitshdchst-
g indigkeit m/s
Sonstige Angaben

Entspricht BGV D12

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

Muster B

Herstel hdUef!_r!r/El nfihrar/
/ consioe Angaben \

Zulzssige Arbeitshéchst-

Drehzahl geschwindigheit

Umin ... 15 SE—
MaBe

AN Schieifmittel und Bindung /

‘Sonstige Angaben

Ercprom 501 D
Etikettdurchmesser mindestens 20 mm grof3er
als Mindestdurchmesser der Spannflansche

1) Bei Schleifkérpern mit Magnesitbindung und Auflendurchmesser D > 1000 mm: Herstellungs-

datum

1.2 Schleifwerkzeuge mit Arbeitshochstgeschwindigkeit v, > 50 m/s

1.2.1 Schleifscheiben
Muster C

Hersteller/Lieferer/Einfohrer
Warenzeichen

Sonstige Angaben

MaRe

Schleifmittet und Bindung

Entspricht BGV D12

Zultissige Drehzahl 1/min ................

Arbeitshachst-
geschwindigkeit mis ...

Sonstige Angaben, ggf.
Verwendungseinschrankungen

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

Muster D

Hersteller/Lieferer/Einfahrerf
‘Warenzeichen
Sonstige

Entspricht
BGV D12

Schieifmitte!
und Bindung

Zulassige rbeitshchst-
Drehzahl geschwindigkeit
mis,

1#min,

Sonstige Angaben, ggf.
Verwendungs-
einschrénkungen

Etikettdurchmesser mindestens 20 mm grofier
als Mindestdurchmesser der Spannflansche

Verwendungseinschréinkungen sollten im vollen Wortlaut angegeben sein.
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1.2.2 Schleifstifte

Etikett mit Sicherheitshinweis auf der Riickseite

Muster E (Vorderseite) Muster E (Rickseite)

Hersteller/Lieferer/Einfohrer
Warenzeichen

Sicherheitshinweis

Sanatigs Angaber: Der umseitig beschriebene Schieifstf it ir o
Mai ne Arbeitshochsigeschwindigkeit von 50 m/s
ol bei kiirzester offener Schaftldnge Lo ausgelegt
Schieifmiiel undiBinding giil %ic?srheir ,lzf'i dde[h err\‘/vengungf dkieses
Emspricht BGY D12 Eicng:\s?’\_‘:;zkl‘w:r urch Tfolgende Faxtoren
| Zulassige Drehzahl bei siner o .

offenen Schaftidnge Lovon 1. wemn die Mindesteinspannlinge Lo von

10 mm 15 20 mm 10 mm nicht eingehalien wird,
2. wenn die umseitig angegebenen zuléissi-
1min ........ gen Drehzahlen Eei d%n entsprechenden
offenen Schafféngen Lo iberschrifien wer-

nnzange
Ly en

inweis: s. Ri

1.2.3 Lamellenschleifscheiben und Vulkanfiberschleifscheiben

1.3

Muster G Muster H
Hersteller/Lieferer/Einfiihrer/
\Warenzeichen HerstelleriListerer/Einfuhrer!
‘Warenzeichen
Mafle Kémung
Entspricht BGY D12
Zulassige Drehzahl 1/min ..... BGY D12

Arbeitshéchsigeschwindigkeit m/s ..... Zulassige
— Drehzahl
LT ———

Sonstige Angaben

Mindestmaf3e (Hohe x Breite)
25 x 74 mm

Farbstreifen

Der Farbstreifen soll durch die Mitte und ber den gesamten Durchmesser des
Schleifwerkzeugs bzw. des Etiketts verlaufen. Die Grundfarbe des Etiketts soll
sich deutlich von der vorgeschriebenen Kennfarbe des Farbstreifens abheben
und darf die Kennfarbe nicht veréndern.

Der Farbstreifen soll gerade und gleichmafBig breit sein. Die Breite soll je
Farbstreifen zwischen 5 und 20 mm betragen. Bei einer Kennzeichnung mit
zwei Farbstreifen soll deren Abstand mindestens 2 mm betragen und héchs-
tens der Breite eines Farbstreifens entsprechen.
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Der Farbstreifen auf dem Etikett kann fehlen, wenn das Etikett auf dem
Schleifwerkzeug aufgeklebt und der Farbstreifen auf dem Schleifwerkzeug
selbst Uber den gesamten Durchmesser aufgetragen ist.

Beifiigen von Etiketten

Schleifwerkzeugen, bei denen die Angabe der Kenndaten auf beigefigten Eti-
ketten zuldssig ist, sollen Etiketten mindestens gemdf3 den folgenden Festle-
gungen beigefigt sein.

Bei mehreren gleichen Schleifwerkzeugen in einer Verpackungseinheit:

Angabe der Kenndaten auf der Verpackungseinheit und zusétzlich mindestens
ein Etikett je 25 Werkzeuge.

Bei mehr als 1000 gleichen Schleifwerkzeugen in einer Verpackungseinheit
fir einen Verwender: Angabe der Kenndaten auf der Verpackungseinheit und
zuséitzlich mindestens ein Etikett je 100 Werkzeuge.

Bei mehreren Schleifwerkzeugen verschiedener Werkstoffe, Formen oder
Nennmaf3e in einer Verpackungseinheit: Angabe der Kenndaten fir jede
Schleifwerkzeugart auf der Verpackungseinheit.
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Anhang 2
Bezugsquellenverzeichnis

1. Gesetze, Verordnungen

Bezugsquelle: Buchhandel
oder
Carl Heymanns Verlag KG,
Luxemburger Strafle 449, 50939 Kaln.

2. Berufsgenossenschaftliche Vorschriften, Regeln und Informationen fiir Sicherheit
und Gesundheit bei der Arbeit sowie BG-Grundsatze

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

3. Normen

Bezugsquelle: Beuth Verlag GmbH,
Burggrafenstrafie 6, 10787 Berlin.
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Stichwortverzeichnis

Die angegebenen Fundstellen beziehen sich auf die §§ und Absdtze der Unfallverhi-
tungsvorschrift [z.B.: 2 (3) bedeutet § 2 Abs. 3] bzw. auf die Durchfihrungsanwei-
sungen [z.B.: DA 14 (2) bedeutet DA zu § 14 Abs. 2].

§§
A
Antriebe, mehrstufige bzw. stufenlos
einstellbare DA 9 (2) Nr. 1
Absaugeinrichtungen 9 (2) Nr. 6
B
Bleihaltige Bestandteile, Anstriche 9 (2) Nr. 6
D
Drehzahlregulierung DA 9 (2) Nr. 1
F
Farbstreifen 4(1), (4)
Fléichenpressung 11 (2) Nr. 6
Funkenflug DA 9 (3)
G
Gefdhrdungen, zusétzliche 9 (3)
Gesundheitsschadliche Bestandteile,
Anstriche 9 (1) Nr. 6

K

Kennzeichnung
Kieselsdure, freie kristalline

4;9(2); 11 (2); 14 (2)
9 (2) Nr. 5

Klangprifung DA 11 (2)Nr. 2, 3
L
Larm DA 9 (3)

40

8§

Méngel, erkennbare 11 (2) Nr. 2; 14 (2) Nr. 2

Normzahlreihe DA 5 (4)
S
Schleifkdrper aus gebundenem

Schleifmittel DA 2 (1) Nr. 1
Schleifkérper aus Naturstein 4(1); 9(2) Nr. 4
Schleifksrperform 11 (2) Nr. 5
Schleifmittel auf Unterlage DA 2 (1) Nr. 3
Schleifmittelbelaige DA 2 (1) Nr. 2
Schleifmitteltréger DA 2 (1) Nr. 5
Schleifpasten DA 2 (1) Nr. 5
Schutzanstrich 6
Spannflansche 11 (2) Nr. 5, 8, 9
Spannzeuge 1T (2)Nr. 2, 3; 14 (2) Nr. 2, 3
\'

Verwendungseinschrénkung 4(5); 9 (2) Nr. 3

Y4

Zwischenlagen 11 (2) Nr. 8, 11
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Gegeniiber der vorgehenden Fassung vom 1. Januar 1997 wurden
folgende Bestimmungen gedindert:

- §1¢,
— Anlage T,

— Anlage 2 (bisherige Anlage 3).

Folgende Bestimmungen wurden gestrichen:
— Abschnitt V. ,Prisfungen” mit § 15,

— Anlage 2 Nr. 1,
— Anlage 2 Nr. 2,
— Anlage 2 Nr. 3,
— Anlage 2 Nr. 4.
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Gegeniiber der vorgehenden Fassung vom Oktober 1998 wurden fol-
gende Durchfihrungsanweisungen (DA) gedindert:

— DAz §1,

— DA zu § 2 Abs. 1 Nr. 1,
— DA zu § 2 Abs. 1 Nr. 2,
— DA zu § 2 Abs. 1 Nr. 3,
— DA zu § 2 Abs. 1 Nr. 4,
— DA zu § 2 Abs. 6 und 7,
— DA zu § 4 Abs. 5,

— DA zu § 5 Abs. 2

DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 5,
DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 8,
DA zu Anlage 1.

DA zu § 5 Abs
DA zu § 8 Abs
DA zu § 8 Abs

DA zu § 7 Abs.

DA zu § 7 Abs

DA zu § 9 Abs.
DA zu § 9 Abs.

Folgende Durchfihrungsanweisungen (DA) wurden eingefiigt:
DA zu § 1 Abs.
DA zu § 4 Abs.
DA zu § 4 Abs.
DA zu § 4 Abs.
DA zu § 4 Abs.
DA zu § 4 Abs.
DA zu § 5 Abs.
DA zu § 5 Abs.
DA zu § 5 Abs.
DA zu § 5 Abs.
DA zu § 5 Abs.
DA zu § 5 Abs.
DA zu § 5 Abs.

1 Nr. 5,

1 Satz 1,

1 Nr. 2,

1 Nr. 3, (bisherige DA zu § 4 Abs. 1),
1 Satz 3,

8 (bisherige DA zu § 4 Abs. 7),

2N 1,

. 7 (bisherige DA zu § 5 Abs. 5),

. 1 (bisherige DA zu § 6 Abs. 1),

. 3 (bisherige DA zu § 6 Abs. 3),

1,

. 2 (bisherige DA zu § 8),

2 Nr. 1 (bisherige DA zu § 9 Abs. 1
2 Nr. 3 (bisherige DA zu § 9 Abs. 1

— DA zu § 9 Abs. 2 Nr. 5 (bisherige DA zu § 9 Abs. 1 Nr. 4),
— DA zu § 9 Abs. 2 Nr. 6 (bisherige DA zu § 9 Abs. 1 Nr. 5),
— DA zu § 9 Abs. 2 Nr. 8 (bisherige DA zu § 9 Abs. 1 Nr. 7),
— DA zu § 9 Abs. 3 (bisherige DA zu § 9 Abs. 2),

DA zu § 9 Abs

. 5 (bisherige DA zu § 9 Abs. 4),

DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 2 und 3 (bisherige DA zu § 11 Abs. 2

Nr. 3)

DA zu § 11 Abs. 2 Nr. 10,

Anhang 1,

Anhang 2 (bisheriger Anhang: Bezugsquellen).

Folgende Durchfihrungsanweisungen (DA) wurden gestrichen:

— DA zu § 4 Abs. 1,
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DA zu § 15 Abs.
DA zu § 15 Abs.
— DA zu § 15 Abs.
— DA zu § 15 Abs.
DA zu § 15 Abs.
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Hinweis:

Ab April 1999 sind alle Neuversffentlichungen des berufsgenossenschaft-
lichen Vorschriften- und Regelwerkes unter einer neuen Bezeichnung und
Bestell-Nummer erhéiltlich.

Fir alle bislang unter einer VBG- bzw. ZH 1 -Nummer verdffentlichten Unfall-
verhitungsvorschriften, BG-Regeln, Merkblétter und sonstigen Schriften bedeu-
tet dies, dass sie erst im Rahmen einer Uberarbeitung oder eines Nachdrucks
auf die neuen Bezeichnungen und Bestell-Nummern umgestellt werden.

Bis zur vollsténdigen Umstellung des berufsgenossenschaftlichen Vorschriften-
und Regelwerkes auf die neven Bezeichnungen und Bestell-Nummern sind alle
Veréffentlichungen in einem Ubergangszeitraum von ca. 3 bis 5 Jahren auch
weiterhin unter den bisherigen Bestell-Nummern erhdiltlich.

Soweit fir Versffentlichungen des berufsgenossenschaftlichen Vorschriften-
und Regelwerkes eine neue Bezeichnung und Benummerung erfolgt ist, kdnnen
diese in einer sogenannten Transfer-Liste des neuen Verzeichnisses des HVBG
entnommen werden.

Herausgeber: Berufsgenossenschaft der Feinmechanik und Elektrotechnik
Gustav-Heinemann-Ufer 130, D-50968 Kéln, Telefon: 02 21 / 37 78 - 0
Telefax: 02 21 / 34 25 03, E-Mail: hv@bgfe.de, Internet: hﬂp://www.bgfe.de





