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Beginn der Giiltigkeit

Diese Norm gilt ab 2007-09-01.

Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Dieses Dokument (EN 12413:2007) ist vom Technischen Komitee CEN/TC 143 ,Werkzeugmaschinen —
Sicherheit” (Sekretariat: SNV, Schweiz) unter deutscher Mitarbeit ausgearbeitet worden.

Fir die deutsche Mitarbeit ist der Spiegelsausschuss NA 121-04-12-01 UA ,Schleifkdrper aus gebundenem
Schleifmittel — Sicherheit” im Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) verantwortlich.

Gegenuber den in EN 12413:1999-04, Anhang C (informativ), enthaltenen Anforderungen an Schleifstifte
enthdlt die vorliegende Neufassung von EN 12413 im Anhang B (informativ) nur ein Verfahren zur
Berechnung der hochstzuldssigen Drehzahlen fir Schleifstifte. Die enthaltenen Anforderungen in
EN 12413:1999-04 bezuglich der héchstzulassigen Drehzahlen in Abhangigkeit von der offenen Schaftlange
fur Schleifstifte unterschiedlicher Formen und MaRe werden auf nationaler Ebene in DIN 69170 (z. Z. Entwurf)
beibehalten.

Fir die in Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen
Normen hingewiesen:

ISO 525 siehe DIN ISO 525
ISO 13942  siehe DIN ISO 13942

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 12413:1999-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Streichung diverser Abklrzungen in Tabellen 1 bis 4 und Tabelle 7;
b) Streichung von 140 m/s und 160 m/s in 5.1.1;

c) Uberarbeitung von Tabelle 11 ,Arbeitshéchstgeschwindigkeiten, Sicherheitsfaktoren und Mindestbruch-
geschwindigkeiten fir verschiedene Maschinenarten und Anwendungsarten®. In der Uberarbeiteten
Tabelle 11 (neue Tabelle 4) sind nur die Beziehungen zwischen der Stufung der Arbeitshdchst-
geschwindigkeiten v, dem Sicherheitsfaktor Sy, und dem Bruchfaktor f,. enthalten;

d) In 5.1.3 ,Seitenbelastbarkeit® (neu 5.2.3) sind die entsprechenden Werte fiir unterschiedliche Prifungen
in Abhangigkeit von v und dem AufRendurchmesser des Schleifkdrpers enthalten;

e) Erweiterung der Anforderungen in 5.6 ,Zwischenlagen®, Anhang B ,Zwischenlagen® (normativ) komplett
gestrichen;

f)  Uberarbeitung von Abschnitt 6 in Ubereinstimmung mit den Regeln fiir den Aufbau und die Abfassung
von CEN/CENELEC-Publikationen;

g) Tabelle 13 ,Probelaufgeschwindigkeiten* gestrichen und Tabelle 14 ,Umfang der Priifung” Gberarbeitet;
h) Uberarbeitung von Abschnitt 7 ,Benutzerinformationen®;

i) Inhalt von Tabelle A.2 ,Farbstreifen und Gestaltung der Farbstreifen® geandert als zusatzliche
Kennzeichnung in Anhang D (informativ);

j) in Tabelle A.3 ,Verwendungseinschrankungen®, VE2 gestrichen und VE8 aufgenommen;
k) A.4 ,Gestaltung der Kennzeichnung® Bild A.1 und Bild A.2 gestrichen;
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I)  Uberarbeitung von Anhang C (normativ), [neu Anhang B (informativ)], Schleifstifte nur als beispielhafte
Berechnung der maximal zulassigen Drehzahlen;

m) Erweiterung von Anhang D (informativ), [neu Anhang C (normativ)], mit weiteren Anforderungen zum
Verfahren zur Prifung der Seitenbelastbarkeit.

Friihere Ausgaben

DIN EN 12413: 1999-06

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 525, Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel — Allgemeine Anforderungen
E DIN 69170, Schleifstifte

DIN ISO 13942, Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel — Grenzabmal3e und Lauftoleranzen
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 12413:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC ,Werkzeugmaschinen —
Sicherheit” erarbeitet, dessen Sekretariat vom SNV gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines

identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2007, und etwaige entgegenstehende nationale

Normen mussen bis Dezember 2007 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 12413:1999.

Wesentliche technische Unterschiede zwischen dieser Ausgabe und EN 12413:1999 sind folgende:

a) Streichung diverser Abkirzungen in Tabellen 1 bis 4 und Tabelle 7;

b) Streichung von 140 m/s und 160 m/s in Abschnitt 5.1.1;

c) Uberarbeitung von Tabelle 11 ,Arbeitshéchstgeschwindigkeiten, Sicherheitsfaktoren und Mindestbruch-
geschwindigkeiten fir verschiedene Maschinenarten und Anwendungsarten®. In der Uberarbeiteten Tabelle 11
(neue Tabelle 4) sind nur die Beziehungen zwischen der Stufung der Arbeitshdchstgeschwindigkeiten v,, dem

Sicherheitsfaktor S, und dem Bruchfaktor f,, enthalten;

d) im Abschnitt 5.1.3 ,Seitenbelastbarkeit® (neu Abschnitt 5.2.3) sind die entsprechenden Werte fiir unterschied-
liche Prufungen in Abhangigkeit von v, und dem AulRendurchmesser des Schleifkdrpers enthalten;

e) Erweiterung der Anforderungen in Abschnitt 5.6 ,Zwischenlagen®, Anhang B ,Zwischenlagen® (normativ)
komplett gestrichen;

f)  Uberarbeitung von Abschnitt 6 in Ubereinstimmung mit den Regeln fir den Aufbau und die Abfassung von
CEN/CENELEC-Publikationen;

g) Tabelle 13 ,Probelaufgeschwindigkeiten® gestrichen und Tabelle 14 ,Umfang der Prifung® Gberarbeitet;
h) Uberarbeitung von Abschnitt 7 ,Benutzerinformationen®;

i) Inhalt von Tabelle A.2 ,Farbstreifen und Gestaltung der Farbstreifen® gedndert als zusatzliche Kennzeichnung
in Anhang D (informativ);

j) InTabelle A.3 ,Verwendungseinschrankungen®, VE2 gestrichen und VE8 aufgenommen;
k) Bilder A.1, A.2 und Abschnitt A.4 ,Gestaltung der Kennzeichnung“ gestrichen;

I)  Uberarbeitung von Anhang C (normativ), [neu Anhang B (informativ)], Schleifstifte nur als beispielhafte
Berechnung der maximal zulassigen Drehzahlen;

m) Erweiterung von Anhang D (informativ), [neu Anhang C (normativ)], mit weiteren Anforderungen zum
Verfahren zur Prifung der Seitenbelastbarkeit.

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



EN 12413:2007 (D)

Einleitung

Diese Norm wurde erarbeitet um damit ein Mittel zum Erreichen der Ubereinstimmung mit den grundlegenden
Sicherheitsanforderungen, z. B. der Produktsicherheitsrichtlinie und den damit zusammenhangenden EFTA-
Regularien bereitzustellen.

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

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

Diese Norm gilt fur rotierende Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel. Sie legt Anforderungen und/oder
MaRnahmen zur Beseitigung oder Verringerung von Gefahrdungen fest, die von der Gestaltung und Anwendung
der Schleifwerkzeuge herrthren.

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

Die berticksichtigten Gefahrdungen sind in Abschnitt 4 dieser Norm aufgefihrt.

Diese Norm gilt nicht fur Schleifkérper mit Diamant oder Bornitrid als Schleifmittel und nicht fir Schleifmittel auf
Unterlagen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir 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).

EN ISO 6103, Schleitkérper aus gebundenem Schleifmittel — Zuldssige Unwucht von Schleifscheiben im
Lieferzustand — Statische Priifung (ISO 6103:2005)

ISO 525, Bonded abrasive products — General requirements

ISO 13942, Bonded abrasive products — Limit deviations and run-out tolerances
3 Begriffe und Kurzzeichen

3.1 Schleifkorper aus gebundenem Schleifmittel

Werkzeuge, die aus Schleifmittel, z. B. Korund, Siliziumkarbid und Bindung bestehen.

Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel im Sinne dieser Norm sind alle Werkzeuge wie sie z. B. in ISO 525
definiert sind.

3.2 Schleifmaschinen

3.21

ortsfeste Maschinen

Maschinen, die wahrend des Betriebes an ihren Aufstellungsort gebunden sind, siehe z. B. EN 13218. Hierzu
zahlen auch feststehende Pendelschleifmaschinen und ortsveranderliche Maschinen, die wahrend des Betriebes
durch Befestigungselemente in Position gehalten werden

3.2.2

ortsveranderliche Maschinen

Maschinen, die wahrend des Betriebes nicht an ihren Aufstellungsort gebunden sind. Sie werden wahrend des
Schleifens handgefiihrt (jedoch nicht in der Hand gehalten), z. B. Fugenschleifmaschinen, freibeweglich aufge-
hangte Pendelschleifmaschinen

3.23

Handmaschinen

Maschinen, auch mit beweglichem Antrieb, die wahrend des Schleifens in der Hand gehalten werden, siehe z. B.
EN 792-7, EN 792-9, EN 60745-2-3 und EN ISO 19432

3.24

Maschinen mit geschlossenem Arbeitsbereich

ortsfeste Maschinen, bei denen die Bearbeitungsbereiche durch trennende Schutzeinrichtungen so abgesichert
sind, dass in ihnen die Bearbeitungsvorgange, einschliellich der Zu- und Abfihrungen von Werkstlcken,
durchgefiuihrt werden und Personen vor Gefdhrdungen, die beim Bruch eines Schleifwerkzeuges entstehen,
geschitzt werden
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3.3 Schleifart

3.31
Umfangschleifen
Schleifen mit der Umfangflache des Schleifwerkzeuges mit keinen oder geringen Seitenlasten

3.3.2
Seitenschleifen
Schleifen mit der Seitenflache des Schleifwerkzeuges

3.3.3
Trennschleifen
Ablangen oder Schlitzen mit dem Umfang der Trennschleifscheibe

3.34
Hochdruckschleifen
Schleifen mit hoher Anpresskraft

3.4 Anwendungsart

3.41 Allgemeines

Siehe Tabelle 1

3.4.2

zwangsgefiihrtes Schleifen

Vorschubbewegungen des Schleifwerkzeuges und/oder des Werkstlickes werden durch mechanische Hilfsmittel
gefuhrt

343

handgefiihrtes Schleifen

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

3.4.4
Freihandschleifen
Schleifmaschine wird von der Bedienungsperson ganzlich von Hand gefiihrt

Tabelle 1 — Anwendungsart

Maschinenart Anwendungsart Schleifkorper Werkstiick
fest bahngefuhrt
ortsfeste . . .
Schleifmaschinen zwangsgeflhrtes Schleifen | bahngeflhrt fest
bahngefihrt bahngefihrt
ortsfeste und von Hand gefuhrt fest
ortsveranderliche handgefiihrtes Schleifen ;
Schleifmaschinen fest von Hand gefihrt
Handschleifmaschinen Freihandschleifen von Hand gefuhrt fest




3.5 Kurzzeichen

Tabelle 2 — Kurzzeichen
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Formel-

; Benennung Definition Einheit
zeichen
. . Umdrehungen pro Minute, bei der der
Agp ggﬁ;g#;?f:gzzahl bei Schaft eines Schleifstiftes unter L
Fliehkraftbeanspruchung abknickt min
Umdrehungen pro Minute des neuen 1
Nmax Maximale zulassige Drehzahl Schleifkérpers bei Arbeitshdchst- —
geschwindigkeit min
Hochstzulassige Umfangs-
Vs Arbeitshéchstgeschwindigkeit geschwindigkeit eines rotierenden m/s
Schleifkorpers
Umfangsgeschwindigkeit, mit der
Vor Probelaufgeschwindigkeit Schleifkérper im Herstellerwerk geprft m/s
werden
Mindestbruchgeschwindigkeit dividiert
durch die Arbeitshéchstgeschwindig-
for Bruchfaktor keit —
for = Vor min
VS
Probelaufgeschwindigkeit dividiert
durch die Arbeitshdchstgeschwindig-
Sor Probelauffaktor keit —
for = Yor
Ty
Umfangsgeschwindigkeit beim Bruch
Vor Bruchgeschwindigkeit des Schleifkérpers durch m/s
Fliehkraftbelastung
Umfangsgeschwindigkeit, die der
. C Schleifkérper ohne Bruch durch
Vor min Mindestbruchgeschwindigkeit Fliehkraftbelastung mindestens m/s
erreichen muss
Bruchgeschwindigkeit dividiert durch
die Arbeitshéchstgeschwindigkeit zum
S Sicherheitsfaktor gegen Bruch | Quadrat o
or durch Fliehkraftbelastung oV
Spy = (ﬂ)
VS
_ _ Abbiegedrehzahl dividiert durch die
Sicherheitsfaktor gegen maximal zuldssige Drehzahl
Sab Abbiegen des Schaftes bei Ty —
Schleifstiften Sap = —
max
Widerstand eines rotierenden
A Arbeitsvermdgen Schleifkérpers gegen seitliche Nm
Schlagbeanspruchung
Widerstand eines rotierenden
Fg Einpunktseitenlast Schleifkérpers gegen seitliche N
Einpunktbeanspruchung
Widerstand eines rotierenden
Fs3 Dreipunktseitenlast Schleifkérpers gegen seitliche N

Dreipunktbeanspruchung
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4 Liste der signifikanten Gefahrdungen

Tabelle 3 — Liste der signifikanten Gefahrdungen

Bezeichnung der Gefahrdung

Gefahrdungssituation
(Beispiele)

Entsprechende Abschnitte
in dieser Norm

Herausschleudern von Teilen

1. Schleifkoérperbruch verursacht

durch:

— falsche Auslegung

5.1,5.2, 5.3 und Anhang C

— Fertigungsfehler

5.1

— ungeeignete Auswahl

5.5, 7 und Anhang A

— falsche Handhabung und
Lagerung

7

— unsachgemalle Anwendung

(Aufspannen und Schleifen)

5.6, 7 und Anhang A

2. Ldésen von Schleifmittel beim 7
Schleifen
Schwingungen Hand-Arm-Vibrationen bei Hand-
maschinen verursacht durch:
— Fertigungsfehler 5.3und 5.4
— unsachgemafle Anwendung 7
— unsachgemalies Aufspannen 7

5 Anforderungen

5.1 Allgemeine Anforderungen

5.1.1 Allgemeines

Schleifkérper missen so gestaltet und hergestellt sein, dass sie den zu erwarteten Kraften und Beanspruchungen
bei bestimmungsgemaler Anwendung widerstehen. Sie dirfen keine daulerlich erkennbaren Fehler aufweisen und
mussen die in den folgenden Abschnitten enthaltenen Anforderungen erfillen.

5.1.2 Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Schleifkdrper missen fir Arbeitshdchstgeschwindigkeiten nach folgender Stufung hergestellt sein:

<16 —16—20—25—32 —35—40—45—50 — 63 — 80— 100 — 125 in m/s

Hiervon darf nur abgewichen werden, wenn die Anforderungen an die Anwendung eine Zwischengeschwindigkeit

erfordern.

Der Hersteller kann jede dieser Geschwindigkeiten bis zu den in Tabelle 6 aufgefiihrten Hochstwerten auswahlen.

Umrechnungstabelle fiir Drehzahlen und Arbeitshochstgeschwindigkeiten in Abhangigkeit vom Auflendurch-

messer D der Schleifkdrper, siehe Anhang E.




5.2 Festigkeitsanforderungen

5.2.1 Sicherheitsfaktoren

Schleitkdrper — ausgenommen Schleifkdrper mit Schaft und Schleifstifte — mussen bei ihrer Arbeitshochst-
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geschwindigkeit einen Sicherheitsfaktor gegen Bruch durch Fliehkraft gemaf Tabelle 4 aufweisen.

Tabelle 4 — Sicherheitsfaktoren

Arb(:ts_hz(_:hlftjt Sicherheits- Bruchfaktor
Maschinenart Schleifkorperform geschwindigkel faktor Jor
Vs Sbr
m/s
Hochdruckschleitkorper <80 3,5 1,87
Ortsfeste <80 3,5° 1,87
Schleifmaschinen Trennschleifscheiben
<100 2,0 1,41
Alle anderen Formen alle 3,0 1,73
Ortsfeste Hochdruckschleiftkdrper <100 3,0 1,73
Schleifmaschinen
mit geschlossenem
Arbeitsbereich Alle anderen Formen alle 1,75 1,32
Ortsveranderliche Schleifkérper und
Schleifmaschinen Trennschleifscheiben <100 3.5 1,87
< 3,0 1,73
Schleifkorper S0
D> 125 mm
50 <v,<80 3,5 1,87
Handschleif- Trennschleifscheiben
maschinen D> 125 mm <100 3.5 1,87
< 3,0 1,73
Alle Formen 80
D <125 mm
>80 3,5 1,87
nur handgefiihrtes Trennschleifen

5.2.2 Sicherheitsfaktoren fiir Schleifkorper mit Schaft und Schleifstifte

Schleifkérper mit Schaft und Schleifstifte missen bei ihrer Arbeitshochstgeschwindigkeit einen Sicherheitsfaktor
gegen Bruch durch Fliehkraft von S, = 3 aufweisen. Der Schaft muss einen Sicherheitsfaktor gegen Abbiegen von
S. = 1,3 haben. Weitere Anforderungen, siehe Anhang B.
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5.2.3 Seitenbelastbarkeit

Gekropfte Schleifscheiben, gerade Trennschleifscheiben und gekropfte Trennschleifscheiben fiir die Verwendung
auf Handschleifmaschinen missen eine Seitenbelastbarkeit nach Tabelle 5 aufweisen.

Tabelle 5— Seitenbelastbarkeit von Schleifkérpern zur Verwendung auf Handmaschinen

Seitenbelastbarkeit

) Einpunkt- Dreipunkt-
Schleifkdrper Arbelts_hoc_:hst-. AuBen- seitenlast- seitenlast- Schlagversuch
geschwindigkeit | durchmesser versuch versuch
Einpunkt- Dreipunkt- Arbeits-
seitenlast seitenlast vermogen
Vs D Fg Fg3 4
m/s mm N N Nm
Gekropfte >115 290 — —
Schleifscheiben
150 290 — 4,5
(Form 272, <80
Form 282 und 180 290 — 5.4
Form 29b) 230 290 — 6,9
>115 40 — —
150 50 — 1,2
180 50 — 1,5
Gerade und < 80 230 50 — 2,0
gekropfte
Trennschleif- 300 125 150 54
scheiben 350/356 125 150 5,4
(Form 41 und
Form 42)a 400/406 125 150 54
300 125 150 54
80 < v, <100 350/356 125 150 54
400/406 125 150 54

a8 Nach ISO 525

b Mit Stiitzteller, wenn fiir die Anwendungsart vorgesehen

5.3 MaRanforderungen

5.3.1 MaRabgrenzungen und Arbeitshdochstgeschwindigkeiten

Schleifkdrper aus gebundenem Schleifmittel missen die in Tabelle 6 angegebenen MalRabgrenzungen und
Arbeitshéchstgeschwindigkeiten einhalten.
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Tabelle 6 — MaRabgrenzungen und Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

EN 12413:2007 (D)

Form, Benennungen,
MaRbuchstaben

Maschinen-
art?

Anwendungs-
art®

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

m/s

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

m/s

MafR-
abgrenzungen

Bindungsarten®

B |BF

R

RF

E

MG

PL

Maf-
abgrenzungen

Bindungsartenb

B |BF| R | RF

PL

Form 1
Gerade Schleifscheibe

D x T x HP

Ortsfeste
Schleif-
maschinen

Zwangs-
gefuhrtes
Schleifen

Zwangs-
gefuhrtes
Schleifen, ge-
schlossener
Arbeits-
bereich

H<0,67D

40

50 | 63

50

40

25%)

H<0,67D

63

63| — | 63| 63

63

16**)

50

H<0,50D

80

80| 80| 80| 80

H<0,50D

125

100|100 | 100 | —

Zwangs-
gefuhrtes
Hochdruck-
schleifen

Zwangs-
gefuhrtes
Hochdruck-
schleifen, ge-
schlossener
Arbeits-
bereich

H<0,50D

80 | —

H<0,33D

100 — | — | —

Ortsfeste und
ortsverander-
liche Schleif-
maschinen

Hand-
gefuhrtes
Schleifen

H<0,67D

35

50|63

50

50

40

25%)

H<0,50D

63| — | 63| 63

16**)

50

H<0,33D

Handschleif-
maschinen

Freihand-
schleifen

H<0,25D

50 | 80

50

80

50

H<0,25D

63| — | 63| —

*) D <1000 mm
**) D> 1000 mm

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |Anwendungs- het BesondereArbe|tshon(]:gstgeschwmdlgkelten
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | v | B |BF| R |[RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V | B |BF | R | RF | PL
Form 2
Schleifzylinder mit Tragscheibe
verklebt oder gespannt
Zwangs-
geflihrtes 32 40| —|—|—| — | 25 | 40 63|63 | — | — | — |50
D N Schleifen
- W —1
| v Ortsfeste
| Schleif- W<0,17 D W<0,17 D
| ‘||\ maschinen
A | i I .\
1 Hand-
Legende geflhrtes 32 |40 —|—|— | — | 40 — |50 | — | — | — |50
1 Tragscheibe Schieifen
DxTx WP

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

12

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525




Tabelle 6 (fortgesetzt)

EN 12413:2007 (D)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- / |
MaRbuchstaben art® art® e ms . b
MaR- Bindungsarten® Maf- Bindungsarten
abgrenzungen | vV | B |BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V B |BF| R |RF|PL
Form 3 ZV‘;?E%S- 20 |50 50 5o | /1<067D | 63| 63| — | 63| — | 63
inseiti i i ; geflihrtes — — = —
Einseitig konische Schleifscheibe Schleifon H<050D 80| 8ol — | 8ol — | —
>
; Ortsfeste Zwangs-
: Schleif- gefiihrtes H<0,67D
hi i -
< maschinen | Schleifen ge || =|=|=|=| = | = | H<os0D |[125|100| — |[100| — | —
schlossener
J > Arbeits-
D bereich
DIJx Tx HP
Form 4
Zweiseitig konische Schleifscheibe
~11:16 S
Handschleif- | Freihand-
H maschinen schleifen D =200 —|90|80 | == —| — | — T [ I Y A A
AJ;
D
DxTxHP

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |Anwendungs- m/s m/s
MaRbuchstaben art® art® - b : b
MaR- Bindungsarten Maf- Bindungsarten
abgrenzungen | vV | B |BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V B |BF| R |RF|PL
Form 5 o Zwangs- = g'gg‘; 63| 63| 63 | 63| 63 | 63
Einseitig ausgesparte Schleifscheibe gefiihrtes 40 150l — 1501 —| —| — | 50 ;0.50
Schleifen H; O‘SOD 80| 80|/ 80| 80| 80 | —
Ortsfeste £2050T
P Schleif- Zwangs-
- w maschinen | gefuhrtes H<067D
Schleifen ge- <V, H<0,50D
/ schlossener E>050T | — || —|—/|—|—| — | — E>050T 100 (100 | — [100| — | —
> ~ Arbeits-
bereich
H - Ortsfeste und H<0,50D
o . Hand- - — | — | 63| — | 63| —
D ortsverander- fihrt 3550 — |50 —| —| — |50 E>050T
- > liche Schleif- | 9€UNres H<0,33D
. Schleifen = — | — | 80| — | 80 | —
maschinen E>050T
Handschleif- | Freihand- H<0,25D H<0,25D
DxTxH-PxFP maschinen | schleifen E>075T | 50180150180 — | — | 50 E>075T | 63 — | 83| — | —

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

14

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525




EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

. Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten
Form, Benennungen, Maschinen- |Anwendungs- m/s m/s
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | v | B |BF| R |[RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V | B |BF | R | RF | PL
Form 6
Zylindrischer Schleiftopf Zwangs-
geflihrtes 32 (40| —|40|—| — | — | 40 63| 63| — | 63| — | —
w Ortsfeste Schleifen
> Schleif- E>020T E>020T
maschinen
) 4 Hand-
gefuhrtes 32 |40|— (40| —| — | — | 40 — | 50| — | — | — | —
vy~ Schleifen
W
H
ST Handschleif- | Freihand- D <180
b maschinen schleifen r<ro — |0 =|=|=|—=| — | — - T T T T T
- > E>025T
DxTxH-WxEP
Form 7 Zwangs- H=<067D 63| 63| — | 63| — | 63
Zweiseitig ausgesparte Schleifscheibe gefiihrtes 40 |50 — 50— | — | — | 50 E>0,50T
w Schleifen 80| 80| — | 80| — | —
| \
» 1 : | Lu —
|
f y (S)nrflfe.?te Zwangs- H<0,67D
H G chierr- gefiihrtes E>050T H<050D
- maschinen Schleifen ge- ’ S0
P —|—|—=|=|=|—-] — | —| E£2050T |100|100| — |100| — | —
- schlossener
Arbeits-
- > bereich
D x Tx H-P x FIGP

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

. Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten
Form, Benennungen, Maschinen- |Anwendungs- m/s m/s
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | v | B |BF| R |[RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V | B |BF | R | RF | PL
Form 9
Zylindrischer Doppelschleiftopf
h 4
L
~ Ortsfeste Zwangs-
] Schleif- geflihrtes E>02T 32 40| —|40|—| — | — | 40 E>02T 50 |50 | — |5 | — | —
A A W maschinen | Schleifen
W
1
D x Tx H-Wx EP
Form 11
Kegeliger Schleiftopf Zwangs-
geflihrtes E>02T 32 40| —|40|—| — | — | 40 E>02T 50 |50 | — |5 | — | —
D Schleifen
4
K Zwangs-
Ortsfeste gefiihrtes
| Schleif- Schleifen ge-
I maschinen schlossener — — = === —=] — | — E>02T 63 |8 | — | 63| — | 50
y Arbeits-
i ‘ Y bereich
ol e gv Hand-
J geflihrtes E>02T 32 |40|— (40| —| — | — | 40 — - = === —
Schleifen
DIJx Tx H-W x EP Handsphleif— Freihgnd- £E>0257T _lsol—l——|—| — |40 L I R e R R
maschinen schleifen ’

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

16

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525




Tabelle 6 (fortgesetzt)

EN 12413:2007 (D)

Form, Benennungen,
MaRBbuchstaben

Maschinen-
art?

Anwendungs-
art®

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

m/s

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

m/s

MafR-
abgrenzungen

Bindungsarten®

B |[BF| R

RF

E

MG

PL

Maf-
abgrenzungen

Bindungsartenb

B |BF| R | RF

PL

Form 12
Schileifteller

‘§

f
[ ]
<=t |x|o
\ \

DIJx Tx HP

Form 13
Schileifteller

x|

2

< [=FH

DIJ x TIU x H-K®

Ortsfeste
Schleif-
maschinen

Zwangs-
geflhrtes
Schleifen

E>05T

32

40 | — [ 40

40

E>05T

50

50 | — |50 | —

Zwangs-
gefuhrtes
Schleifen ge-
schlossener
Arbeits-
bereich

E>05T

63

80 | — | 63 | —

50

Hand-
gefuhrtes
Schleifen
(Werkzeug-
schleifen)

E>05T

32

Zwangs-
gefuhrtes
Schleifen

E>05T

32

40 | — [ 40

40

E>05T

50

50 | — |50 | —

Zwangs-
gefuhrtes
Schleifen ge-
schlossener
Arbeits-
bereich

E>05T

63

50

Hand-
gefuhrtes
Schleifen
(Werkzeug-
schleifen)

E>05T

32

40 | — |40

a8 Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

18

_ Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaBabgrenzungen
Form, Benennungen, Maschinen- |Anwendungs- Ubliche Arbeltshocrl:istgeschwmd|gke|ten Besondere Arbeltshoc/hstgeschwmdlgkelten
MaRbuchstaben art® art? - s b
MaR- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten
abgrenzungen | V | B |[BF| R |[RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V B |BF| R | RF | PL
Schleifkegel
Beispiele:
Form 16
'
L
A
Qlx
/
Form 17
|l T -
L
—]
Q :E ..............
' Handschleif- | Freihand- D< 80 a0 50— ||| — | — D< 80 50 | — | — | — | — | —
Form 18 Form 18R maschinen schleifen <100 7<100
T T
Al | L
\ —
SESEE=" SRS — -
r
63%
Form 19
r
e
ES
A
D x T-H x LP
@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4
b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525




Tabelle 6 (fortgesetzt)

EN 12413:2007 (D)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- mis m/s
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | vV | B |[BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V | B | BF| R | RF | PL
Form 20 H<0,67 D
- 63| 63| — | 63| — | 63
Einseitig verjlingte Schleifscheibe ngngs H<0,67 D E>050T
geflhrtes 40 (50| —|50|—| — | — | 50
Schleifen E2050T H<050D | g4 gg| _ | go| —
K E>050T
[ o =
i
> ! w A~ Zwangs-
! gefiihrtes
H Schleifen ge- H<0,67D . N H<0,50D . |
D schlossener E>050T 40 150 50 E>050T 100 | 100 100
- Arbeits-
bereich
DIK x TIN x Hb Ortsfeste
Schleif-
Form 21 maschinen H<067D 63| 63| — | 63| — | 63
Zweiseitig verjiingte Schleifscheibe Zwangs- H<0,67D E>050T
gefuhrtes E>0507T 40 |50 | — 50| —| — | — | 50 H<050D
Schleifen - =4 — N
| ZV E>050T 80| 80 80
I
> : <P
I / Zwangs-
H = gefiihrtes
K Schleifen ge- H<0,67D H<0,50D
D schlossener E>050T 40150) =50 | — —| — | — E>050T 1001100 | — 1100 — | —
Arbeits-
bereich
DIK x TIN x H

a8 Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- in m/s in m/s
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | vV | B |[BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V | B | BF| R | RF | PL
Form 22
H<0,67D
Einseitig verjlingte und gegentiber Zwangs- H<067D £>050T 63| 63| — | 63| — | 63
ausgesparte Schleifscheibe gefuhrtes E; 0’50 T 40 |50 | — |50 | —| — | — | 50 7
Schleifen - H<050D
K E>050T 80| 80| — | 80| — | —
[ o <
i T
. Wy ~
»7 | Zwangs-
/;, w gefihrtes
Schleifen ge- H<0,67D H<0,50D
P schlossener E>050T 40150 | =180 | —|—| — | — E>050T 100|100 | — |100| — | —
D Arbeits-
bereich
Ortsfeste
DIK x TIN x H-P x [P Schleif-
Form 23 maschinen
R H<0,67D
Einseitig verjiingte und ausgesparte Zwangs- <067D £E>050 T 63| 63| — | 63| — | 63
Schleifscheibe gefuhrtes A 40 |50 — |50 | —| — | — | 50 7
. E>050T
Schleifen H<0,50D
P E>0507 | 0| 80| — | &) — | —
- =
|
|
> ! — Zwangs-
! WPt gefiihrtes
H Schleifen ge- H<0,67D . L . H<0,50D . o
D schlossener E>050T 40 |50 50 E>050T 100 | 100 100
Arbeits-
bereich
D x TIN x H-P x F?

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

20

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525




EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen
. Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten
Form, Benennungen, Maschinen- |Anwendungs- m/s m/s
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | v | B |BF| R |[RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V | B |BF | R | RF | PL
Form 24
H<0,67D
Zweiseitig ausgesparte und einseitig Zwangs- H<067D £>050T 63| 63| — | 63| — | 63
verjingte Schleifscheibe gefuhrtes E; 0’50 T 40 |50 | — |50 | —| — | — | 50 7
Schleifen - H<050D
P E>o507 | %0 89| —| 8| — | —
=<
| W
|
: b~
> ] Zwangs-
i o gemh?es 0,67 0,50
chleifen ge- H<0,67D H<0,50D
P schlossener E>050T 401501 =150\ — 1 —| — | — E>050T 1001100 — 1100 — | —
B D | Arbeits-
- o bereich
D x TIN x H-P x FIG® Ortsfeste
Schleif-
Form 25 maschinen H<0,67D
Zweiseitig verjingte und einseitig Zwangs- H<067D E; 0’50 T 63| 63| — | 63| — | 63
ausgesparte Schleifscheibe gefuhrtes E; 0’50 T 40 |50 — |50 | —| — | — | 50 7
Schleifen = H<0,50D
P g>os07 | 80| 80| —| 80| — | —
=
| W
|
! ~
> } Zwangs-
i = %efrﬁhrftes 0,67 0,50
>— chleifen ge- H<0,67D - R H<0,50D . o
- al - schlossener E>050T 40 150 50 E>050T 100 | 100 100
B D | Arbeits-
bereich
DIK x TIN x H-P x F°
@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4
b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- m/s m/s
MaRbuchstaben art? art® - b : b
MaR- Bindungsarten MaR- Bindungsarten
abgrenzungen | v | B |BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen | Vv B |BF| R |RF|PL
Form 26
H<0,67D
Zweiseitig verjiingte und ausgesparte 63| 63| — | 63| — | 63
Schleifscheib Zwangs- H<0,67D E=050T
chierischeibe gefiihrtes o 40 |50 |— 50| —| —| — | 50
. E>050T
p Schleifen H<0,50 D 80| 80 80
> E>050T o T
| W
] Ortsfeste
| 4 g ~1 | Schleif-
N I T maschinen | Zwangs-
H o gefiihrtes
P Schleifen ge- H<0,67D . N . H<050D . |
0 schlossener E>050T 40 |50 50 E>050 T 100 | 100 100
< &> Arbeits-
bereich
D x TIN x H-P x FIGP
Form 27
Gekropfte Schleifscheibe
4 i Handschleif- | Freihand b =230
LT/ 7 1 cett- tnand- H<2223 |—|—|80|—|—|—| — | — — === ==
T maschinen schleifen
H wl > U<10
Baad D Ll
DxUxHP

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

22

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525




Tabelle 6 (fortgesetzt)

EN 12413:2007 (D)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |Anwendungs- m/s m/s
MaRbuchstaben art? art? ) b . b
MaR- Bindungsarten Maf- Bindungsarten
abgrenzungen | v | B |[BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen B |BF| R |RF|PL
Form 28
Gekropfte Schleifscheibe, Glocken-
form
< D <230
,, ' H<2223 —|—180|—=|—=|—| — | — — — | - = | — | =
= \ U<10
H w
D
b Handschleif- | Freihand-
DxUxH maschinen schleifen
Form 29
Gekropfte Schleifscheibe,
halbflexibel
D <230
H<22.23 — |8 === — |~ o A Y N

DxUxHbY

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaBabgrenzungen

Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- m/s m/s
MaBbuchstaben art® art® - : b
Maf- Bindungsarten® Malf3- Bindungsarten
abgrenzungen | V | B |[BF| R |[RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V B |BF| R |RF|PL
Form 31 Maximale
o e
. gefiihrtes 32 40| —|—|—| 40| 25 | — S 63 | 63| — | — | — | —
: Schleifen des Spann-
bereiches
Li<15C
— Maximale
o Lange
@ I g(';tﬁlfeei?_te aullerhalb
A = o maschinen des Spann-
bereiches
B Hand- Li<15C
-~ gefihrtes ’ 32 40| —|—|—|40| 25 | — — — | == —|—|—
Schleifen
BxCxLP
Form 35
Schleifscheibe mit Tragscheibe Zwangs-
verklebt oder gespannt gefuhrtes 32|50 —|—|—|— | 25 | 40 H<0,67D 63 | 63| — | — | — | 50
L | Schleifen
1 H -
v | Ortsfeste
| — Schleif_— H<0,67D
S maschinen Hand-
! \ gefiihrtes 32 (50| —|—|—| —| — | 40 — e e e R
1 Schleifen
Legende
1 Tragscheibe
DxTxHP

@ Begriffe 3.2 und 3.4

24

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525




EN 12413:2007 (D)

Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

. Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten
Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- m/s m/s
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | v | B |BF| R |[RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V | B |BF | R | RF | PL
Form 36
Schleifscheibe mit Tragscheibe Zwangs-
verschraubt gefuhrtes 32|50 —|—|—|— | 25 | 40 H<0,67D 63 | 63| — | — | — | 50
A D Schleifen
<t AH‘
A 4 |
M | A H<0,67D
| i
! 112 '\ ! Hand-
1 gefuhrtes 32|50 —|—|—|—| — | 40 — — | = = | = —|—
Legende Schleifen
1 Tragscheibe
DxTxHP Ortsfeste
Schleif-
Form 37 :
h
Schleifzylinder mit Tragscheibe masehinen Zwangs-
verschraubt gefuhrtes 32 |50|—|—|—|— | — | 40 w<0,17 D 63 | 63| — | — | — | 50
Schleifen
[ W -
| h 4
ﬁz | — w<0,17 D
| ! e Hand-
' oy gefiihrtes 32 (50| —|—|—|—| — | 40 — — =] =] =] =]=
1 Schleifen
Legende
1 Tragscheibe
DxTx WP

a8 Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen
. Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten
Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- m/s mis
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | v | B |BF| R |[RF| E | MG | PL | abgrenzungen | V | B |BF | R | RF | PL
Form 38 H<0,67D
. . Zwangs- 63| 63| — | 63| — | —
Abgesetzte Schleifscheibe gefihrtes 20 50l — 150l —| —| — | 50 Zi 8(5)0D5 D
Schleifen =Y — — | =
b . v=0005p | 20| & 80
J
H<0,67D
Zwangs- ’
i
] — gefiihrtes U=>0,025D
| Schleifen ge- H<0,5D
H N schlossener 40190 =180\ — 1 — | — | — | s g005p |12°[100) — 100} — ) —
Arbeits-
bereich
DIJ x TIU x H® Ortsfeste
Schleif-
Form 39 : H<0,67D
h - 63| 63| — | 63| — | —
Doppelabgesetzte Schleifscheibe maschinen gev:ﬁ?\gtses a0 l50l—ls0l—|—| — |50 U>0,005D
Schleifen H<0,5D _ — | —
b v=0005p | 20| & 80
1 —/ -
| Zwangs- H<0,67D
! =} gefiihrtes U=0,025D
/| | y Schleifen ge- . || _ | _|H=<05D o |
H I schlossener 40 150 50 U=>=0,005D 1251100 100
> Arbeits-
bereich
DIJ x TIU x H®

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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Tabelle 6 (fortgesetzt)

EN 12413:2007 (D)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- mis m/s
MaRBbuchstaben art? art® ; b . b
MaR- Bindungsarten Maf- Bindungsarten
abgrenzungen B |[BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen B |BF| R |RF|PL
Form 41 Zwangs-
Gerade Trennschleifscheibe gefiihrtes 7<0,02D 50100l 63 80| 63 | — | — 7<002D | sol100l —
Trenn- H<0,33D H<0,33D
schleifen
Hand-
Ortsfeste geflhrtes r<0,02D 80l100l63180| 63| — | — _ [ I I R
Trennschleif- | Trenn- H<0,33D
maschinen schleifen
Zwangs-
gefuhrtes
D Trenn-
- schleifen ge- zi%%%g — oo —|—| = | — | — Zi%%%% 100 | 125 100 | 125 | —
| schlossener - -
/_i/ Arbeits-
- bereich
Ortsverander- | Hand-
liche Trenn- gefuhrtes T<0,02D ool — | — | — | — o o I
schleif- Trenn- H<0,25D
maschinen schleifen
D <230
T<4,0 — 80— |—| =] — | — D<125 — 125 — | — | —
Handtrenn- . H<22723
schleif- Freinand- D =300 D =300
. trennschleifen g 8
maschinen bis 406 ol || | _ | _ | bis408 “ 100l = | — | —
7<0,015D 7<0,015D
DxTxHP H<025D H<025D

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4

b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525
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Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen

Ubliche Arbeitshochstgeschwindigkeiten

Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten

Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- / |
MaRbuchstaben art? art? s ms . b
MaR- Bindungsarten® Maf- Bindungsarten
abgrenzungen B |[BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen B |BF| R |RF|PL
Form 42 Zwangs-
Gekropfte Trennschleifscheibe gefiihrtes U<0,02D ool —lgol | — | _ | usoo2p el —
Trenn- H<0,33D H<0,33D
schleifen
Hand-
Ortsfeste gefuhrtes U<0,02D — ool —lso| —| — | — L I N N e
Trennschleif- | Trenn- H<0,33D
maschinen schleifen
Zwangs-
/ gefuhrtes
| V7 Trenn-
= 74 \ . U<0,02D U<0,02D
' > schleifen ge- ’ — 100 — 80| — | — | — ’ — |125| — |125| —
H W schlossener H<0,33D H<0,33D
D Arbeits-
bereich
Ortsverander- Hand-
liche Trenn- gefiihrtes U<0,02D —lsol—lso|l —| — | — . I R R N
schlelf-. Schleifen H<0,25D
maschinen
Handtrenn- Freihand- D <230
schleif- trennschleifen| U <40 —| 8O === = |~ - T T T T
maschinen H<22.23
DxUxHbY

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4
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Tabelle 6 (fortgesetzt)

Arbeitshéchstgeschwindigkeiten und MaRabgrenzungen
. Ubliche Arbeitshéchstgeschwindigkeiten Besondere Arbeitshéchstgeschwindigkeiten
Form, Benennungen, Maschinen- |[Anwendungs- m/s m/s
a a
MaRbuchstaben art art Mah- Bindungsarten® MaR- Bindungsarten”
abgrenzungen | v | B |BF| R |RF| E | MG | PL | abgrenzungen | Vv | B | BF| R | RF | PL
Form 52 Zwangs
. . c =
gchle!fsitlfte Ortsfeste gefiihrtes D <80 D <80
cispiele: Schleif- Schleifen T'< 80 40 |50 | — |50 | —| — | — | 50 <80 63 | 63| — |63 | — | —
r maschinen (Innen- - h
ol schleifen)
] )
Q
: { Handschleif- | Freihand D <80 D <80
) andschleif- reihand- < . ) < _ N R N
N maschinen schleifen T<80 50 150 50 50 7<80 63
1
D x Tx S84

@ Begriffe, siehe 3.2 und 3.4
b Bindungsarten und Bezeichnungsbeispiele, siehe ISO 525

¢ Beispielhafte Berechnung der maximal zuléssigen Drehzahlen, siehe Anhang B.
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5.3.2 Grenzabmafe und Rundlauftoleranzen

Alle Werkzeuge mussen mit den Werten nach ISO 13942, soweit dort aufgelistet, Ubereinstimmen.

5.4 Zulassige Unwucht

Alle Werkzeuge zur Anwendung auf Handmaschinen mussen mit den Werten nach EN ISO 6103, soweit dort
aufgelistet, Ubereinstimmen.

5.5 Kennzeichnung

Schleifkdrper missen in Ubereinstimmung mit Anhang A gekennzeichnet werden.

5.6 Zwischenlagen

Zwischenlagen missen vom Hersteller, Lieferer oder Einfihrer zur Verfigung gestellt werden, wenn sie fir ein
sicheres Aufspannen und die sichere Verwendung von Schleifkérpern erforderlich sind.

Zwischenlagen mussen aus einem geeigneten flexiblen Material gefertigt sein. Form, Maf3e und Werkstoff missen
der Anwendung und der bestimmungsgemaflen Verwendung angepasst sein. Wenn Kuhlmittel auf Wasserbasis
verwendet werden, darf der Werkstoff der Zwischenlage nicht so angegriffen werden, dass Flexibilitdt und
physikalische Funktion verloren gehen.

Zwischenlagen kénnen als Etikett zur Kennzeichnung verwendet werden, wenn die Anforderungen dieser Norm an
die Kennzeichnung erfillt werden und die Zwischenlage fest am Schleifkérper angebracht ist.

6 Feststellung der Ubereinstimmung mit den Anforderungen und Priifung
6.1 Prufverfahren
6.1.1 Feststellung der Ubereinstimmung mit den allgemeinen Anforderungen

6.1.1.1  Sichtpriifung

Schleifkérper missen auf sichtbare Schaden Uberprift werden. Beschadigte Schleitkérper missen vernichtet
werden.

6.1.1.2 Klangpriifung

Die Klangprifung muss bei keramisch gebundenen Schleifkbrpern mit D >80 mm durchgefihrt werden,
ausgenommen mit Tragscheiben verklebte oder verschraubte Schleifkdrper.

Bei der Klangprifung werden die Schleifkorper mit einem nicht metallischen Gegenstand abgeklopft. Ein
unbeschadigter Schleifkdrper gibt einen klaren, ein beschadigter Schleifkérper einen dumpfen oder scheppernden
Klang.

6.1.1.3 Probelauf

Der Probelauf dient zur Erkennung von Fehlern mit deutlichen Auswirkungen auf die Festigkeit des Schleifkdrpers.
Beim Probelauf wird der in einem Spannzeug aufgenommene Schleifkdrper auf einen geeigneten Prifstand
montiert und bis zur Probelaufgeschwindigkeit mit steigender Drehzahl belastet. Berechnung der Probelauf-
geschwindigkeit, siehe Tabelle 2. Fur Schleifkorper mit dem Sicherheitsfaktor 1,75 und 2 nach Tabelle 4 ist der
Probelauffaktor 1,1, fir alle anderen betragt er 1,2.
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6.1.2 Feststellung der Ubereinstimmung mit den Festigkeitsanforderungen

6.1.2.1  Uberpriifung des Sicherheitsfaktors (Priifung der Bruchsicherheit)

Die Feststellung der Ubereinstimmung mit dem Sicherheitsfaktor (Nachweis der Bruchsicherheit) erfolgt durch
Fliehkraftversuch. Dabei wird der in einem Spannzeug aufgenommene Schleifkdrper auf einem geeigneten
Prufstand bei stetig steigender Drehzahl durch Fliehkraft bis zur Mindestbruchgeschwindigkeit belastet. Die
Drehzahl muss mit einer Unsicherheit von + 1 % gemessen werden. Die Drehzahl bei Bruch des Schleifkdrpers
muss mit einem geeigneten Gerat erfasst und aufgezeichnet werden.

Der Nachweis der Bruchsicherheit gilt als erbracht, wenn die Schleifkérper die Mindestbruchgeschwindigkeit

erreichen, ohne dass sie zu Bruch gehen. Die beim Fliehkraftversuch verwendeten Schleifkérper sind zu
vernichten.

6.1.2.2  Uberpriifung der Seitenbelastbarkeit

Verfahren siehe Anhang C.

6.1.3 Feststellung der Ubereinstimmung mit den MaRanforderungen

Die Ubereinstimmung wird auf der Grundlage von MaRangaben und Zeichnungsdaten mit geeigneten Messgeraten
Uberprift, z. B. Grenzlehrdorn, Messschieber, elektronische Messgerate.

6.1.4 Uberpriifung der zuldssigen Unwucht

Die Uberpriifung der Unwucht erfolgt nach den in EN ISO 6103 beschriebenen Verfahren.
6.1.5 Uberpriifung der Kennzeichnung

Die Uberpriifung der Kennzeichnungsdaten erfolgt durch Sichtpriifung.

6.1.6 Feststellung der Ubereinstimmung mit den Anforderungen an Zwischenlagen

Die Uberprifung erfolgt durch MaR- und Sichtpriifung.

6.2 Umfang der Priifung im Herstellerwerk

Tabelle 7 legt den Mindestumfang der Priufungen wahrend des Produktionsprozesses fest. lhre Anwendung setzt
voraus, dass die Prufung der Bruchsicherheit und — falls erforderlich — die Prifung der Seitenbelastung und die
Schlagprifung als Baumusterprifung erfolgreich durchgefiihrt wurden und dass die Herstellung der Schleiftkorper
unter kontrollierten Bedingungen erfolgt.
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Tabelle 7 — Mindestumfang der Priifung

Prifverfahren und

S Arbeits- |Mindestpriifumfang in Prozent
Schleifkorper héchst- des zu priifenden
geschwin- Fertigungsloses®?
digkeit Prifung
Benennun Form |Bindun MaRe U/S Probe | der Bruch- | Sicht-
9 g in mm mis lauf sicherheit |prifung
D <150 alle — — 100 %
Gerade Trennschleifscheiben
J b
nicht faserstoffverstarkt 41 B.R.E 150 < D < 406 alle 5 % oder 0,1 % 100 %
D > 406 5% — 100 %
J— —_ 0,
Gerade und gekropfte D <150 alle 100 %
Trennschleifscheiben, 41,42 | BF, RF 150 < D <406 i — 0,1 % 100 %
5 alle
faserstoffverstarkt D~ 406 5 % oder 0.1 %P 100 %
Gerade und gekropfte Schleifscheiben, 145 D <150 alle — — 100 %
faser.stoffverstarkt, Gekropfte Schleif- 27.28 | BF,RF 150 < D < 406 — 01 % 100 %
scheiben, Glockenform 29 alle
Gekropfte Schleifscheiben flexibel D > 406 5 % oder 0,1 %P 100 %
Gerade Schleifscheiben hochverdichtet o o
fur Hochdruckschleifen L B, BF D 2400 <100 100 % - 100 %
Schleifscheiben und Schleifzylinder mit 235 |V BR <50 — — 100 %
Tragscheibe verklebt, verschraubt oder 3’6 3’7 Pi_ Y alle
geklemmt : >50 10 % oder 0,1 %P | 100 %
Schleifsegmente 31 \E/ B.R, alle — — — 100 %
o . s V,B, R, 0
Schleifkdrper mit Schaft und Schleifstifte | 52 PL D <80 <63 — — 100 %
16 bis
Schleifkegel ?ISR V,B,R D <80 alle — — 100 %
19
<40 — — 100 %
Schleiftspfe 6, 11 \;LB' R, D> 80 >
> 40 10 % oder 0,1 %° | 100 %
D <150 alle — — 100 %
V.B.R <80 10 % oder 0,1 %P | 100 %
o o o 150 < D <406
Alle ubrigen Schleifkérper alle E,PL >80
100 % — 100 %
D > 406 alle
MG alle <25 — — 100 %

b
durchgefihrt wird.

@ In % einer zeitlichen Fertigungsrate, mindestens aber ein Stiick pro Fertigungslos.

In Fallen, wo beide Verfahren akzeptabel sind, kann der Hersteller wahlen, ob der Probelauf oder die Prifung der Bruchsicherheit
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Benutzerinformation

Zur sicheren Verwendung von Schleifkdérpern missen dem Anwender durch den Hersteller, Lieferer oder Einflihrer
von Schleifkérpern Hinweise und Empfehlungen zum sicheren und ordnungsgemafien Gebrauch der Schleifkérper
zur Kenntnis gebracht werden. Diese Benutzerinformation muss folgende Sicherheitsempfehlungen enthalten:

¢)]
h)

Allgemeine Informationen Uber Schleifkdrper und ihre Eigenschaften
Handhabung und Lagerung

Auswahl von Schleifkdrpern fir sicheren und ordnungsgemafien Gebrauch
Vor Gebrauch der Schleifkdrper zu erflllende Bedingungen

Anleitungen zum Aufspannen

Schleif- und Trennschleifbetrieb

— zu vermeidende Bedingungen
— falsche Praxis und fehlerhafter Gebrauch

Inhalt und Bedeutung von Kennzeichnung und beigefligten Informationen

Verwendungseinschrankungen.

Sicherheitsempfehlungen als Benutzerinformation muss dem Anwender zur Kenntnis gebracht werden und kénnen
erfolgen durch:

Beifligen zum Schleifkorper
periodische Informationen
Schulungsmafnahmen

anwendungstechnische Beratung
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A.1 Inhalt der Kennzeichnung

A.1.1 Anforderungen an die Kennzeichnung

Anhang A
(normativ)

Kennzeichnung

Tabelle A.1 — Kennzeichnung der Schleifkérper

Kenndaten 1 2 3 4 5 6 7 8
max.
zuldssige
. Drehzahl
Herste"er, érbeltS' des neuen Ver' Rﬁck'
Lieferer, Werkstoff- | hochstge- | "o’ o™ | Konfor- wendunas- | verfola-
Einfiihrer, | MaBe bezeich- | Schwindig- Korpers | mitdts- | 9 g
keit? 5 einschran- | barkeits-
Waren- nung erklarung K Cod
zeichen . ungen ode
m/s 1/min
Beschreibung der oder
Schleifkérper rpm
Schleifscheiben (gerade, konisch, abge-
setzt, verjiingt, ausgespart, gekropft,
Trennschleifscheiben, halbflexibel)
X X X X X X X X
Schleiftopfe, Schleifteller, Schleifscheiben
und Schleifzylinder mit Tragscheibe verklebt
oder verschraubt
Schleifsegmente X X X — — X — X
Schleifkérper mit Schaft und Schleifstifte X X X — X X — X
Kleinschleifkrper mit D < 80 mm X X X X X X X X
Schleifkegel X X X X X X — X
Schleifkdrper mit Magnesitbindung X X X X X X — X

@ QOption: Zusétzliche Kennzeichnung mit Farbstreifen nach Anhang D.
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Zu Spalte 1

Anstelle der Angabe des Herstellers, Lieferers oder EinfUhrers darf auch deren eingetragenes Warenzeichen
angegeben sein.

Zu Spalte 2

Schleifkérper — Nennmale, insbesondere Bohrungsdurchmesser
(z. B. H=22,23 mm fur Schleifkdrper zur
Verwendung auf Handmaschinen) in
Ubereinstimmung mit ISO 525

Schleifkérper mit Schaft und Schleifstifte — Nennmalde, Schaftdurchmesser und Mindest-
einspannlange

Schleifkegel — Nennmalde, Gewindedurchmesser und
Einschraublange

Segmente, Schleifscheiben und Schleifzylinder mit —  Code des Herstellers, z. B. Zeichnungsnummer

Tragscheibe verklebt, verschraubt oder geklemmt

Zu Spalte 3

Werkstoffbezeichnung in Ubereinstimmung mit ISO 525. Geforderte Mindestinformationen: Art des Schleifmittels,
KorngréRe, Hartegrad, Bindungsart und Verwendung einer Verstarkung, z. B. A46KV, A24SBF.

Zu Spalte 4

Arbeitshdchstgeschwindigkeit in Meter pro Sekunde.

Zu Spalte 5

Maximale zuldssige Drehzahl in 1/min. Die auf dem Schleifkdrper angegebene Drehzahl sollte Anhang E ent-
sprechen.

Bei Schleifkérpern mit Schaft und Schleifstiften muss die maximal zulassige Drehzahl in Abhangigkeit von der
entsprechenden offenen Schaftlange und Mindesteinspannlange angegeben werden.

Anhang B gibt ein Beispiel fiir ein Berechnungsverfahren zur Bestimmung der zulassigen Drehzahlen.

Zu Spalte 6

Zur Erklarung der Konformitat missen die Schleifkorper wie folgt gekennzeichnet sein:

EN 12413

Zu Spalte 7

Schleiftkérper, deren Verwendung auf bestimmte Schleifverfahren, Maschinenarten und Anwendungsarten
beschrankt ist, miissen mit den entsprechenden Verwendungseinschrankungen nach Tabelle A.2 gekennzeichnet
sein.

Die Verwendungseinschrankungen mussen in vollem Wortlaut (Tabelle A.2, Spalte 2) oder in Form eines
Piktogramms (Tabelle A.2, Spalte 4) angegeben werden. Sie kdnnen auch als Kurzzeichen angegeben werden
(Tabelle A.2, Spalte 1), wenn auf dem Etikett, das an der kleinsten Verpackungseinheit befestigt oder dieser
beigefugt ist, der volle Wortlaut der Verwendungseinschrankung angegeben ist.

Zu Spalte 8

Fur die Riuckverfolgbarkeit und Identifizierung des Schleifkdrpers ist dieser mit einem Ruckverfolgbarkeits-Code zu
kennzeichnen, so dass ein einzelnes Produkt einer begrenzten Produktionsmenge zugeordnet werden kann. Der
Ruickverfolgbarkeits-Code kann z. B. durch Angabe einer Fertigungs-/Losnummer, eines Verfallsdatums oder einer
Seriennummer erfolgen.
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Tabelle A.2 — Verwendungseinschrankungen (VE)

Kurz-
zeichen

Bezeichnung

Verwendung

Symbol

VE1

Nicht zulassig fir die
Verwendung auf
Handmaschinen

Diese Schleifwerkzeuge durfen nur auf
ortsfesten Schleifmaschinen verwendet
werden.

ANMERKUNG Diese Einschrankung
gilt nur fir Schleifwerkzeuge, die nicht fur
die Verwendung auf in der Hand
gehaltenen Schleifmaschinen hergestellt
wurden, jedoch auf solche Maschinen
aufgespannt werden kdnnen.

VE3

Nicht zulassig fur
Nassschleifen

Diese Schleifwerkzeuge sind nur fir das
Trockenschleifen geeignet.

VE4

Nicht zulassig fiir nicht
geschlossenen Arbeitsbereich

Diese Schleifkdrper dirfen nur auf
ortsfesten Schleifmaschinen verwendet
werden, deren Schutzeinrichtungen als
GESCHLOSSENER ARBEITSBEREICH
anerkannt sind.

VEG

Nicht zulassig fur Seiten-
schleifen

Diese Schleitkorper dirfen nur fir das
Trennschleifen verwendet werden.

ANMERKUNG Diese Einschrankung
gilt nur fiir Schleifkorper, die fir die
Verwendung auf Handtrennschleif-
maschinen hergestellt wurden.

VES8

Zulassig nur mit Stitzteller

Diese Schleifwerkzeuge durfen nur mit
zugehorigem Stutzteller verwendet
werden.

ANMERKUNG

Farbgestaltung der Symbole soweit méglich in Ubereinstimmung mit ISO 3864-2.

A.1.2 Zusatzliche Angaben

A.1.2.1 Allgemeines

Zusatzliche Angaben auf den Schleiftkérpern, wie z. B. ISO-Typnummer und Produktname des Herstellers, sind
unter der Voraussetzung zulassig, dass die Lesbarkeit der Angaben, die nach Tabelle A.1 erforderlich sind, nicht

beeintrachtigt wird.

A.1.2.2 Schleifkorper fir Handmaschinen

Schleifkérper mit den Bindungsarten B und BF flir die Verwendung auf Handschleifmaschinen oder Handtrenn-
schleifmaschinen mussen mit Verfalldatum gekennzeichnet sein. Das Verfalldatum darf langstens 3 Jahre nach

Fertigungsdatum liegen. Es wird ausgedrickt als Monat und Jahr, z. B. 04/2009.
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Schleifkérper fir die Verwendung auf Handschleif- und -trennschleifmaschinen kénnen zusatzlich mit Informationen
Uber die Art der Werkstoffe, die bearbeitet werden kdnnen, gekennzeichnet sein.

A.1.2.3 Orientierte Schleifscheiben

Missen Schleifscheiben in einer bestimmten Position auf die Maschinenspindel aufgespannt werden, so muss
diese Position deutlich erkennbar gekennzeichnet sein.

A1.2.4 Zusammenspannen mehrerer Schleifscheiben
Schleifscheiben, die zur satzweisen Verwendung vorgesehen sind, missen so gekennzeichnet sein, dass sie

korrekt auf der Schleifspindel befestigt werden kénnen, zusatzlich muss jede Schleifscheibe als Teil dieses Satzes
gekennzeichnet sein.

A.1.2.5 Magnesitbindung
Schleifkdrper mit Magnesitbindung missen mit Verfalldatum gekennzeichnet sein.

Das Verfalldatum darf langstens 1 Jahr nach Fertigungsdatum liegen. Es wird ausgedrickt als Monat und Jahr,
z. B. 04/2009.

A.2 Durchfuhrung der Kennzeichnung
Die Kennzeichnung muss dauerhaft und lesbar sein.

Wenn moglich muss die Kennzeichnung auf dem Schleifkdrper sein. Sie kann auf dem Schleifkdrper selbst, auf
einem Etikett oder auf einer Zwischenlage sein. Der Ruckverfolgbarkeits-Code kann auf dem Produkt oder der
kleinsten Verpackungseinheit aufgedruckt sein.

Wenn es bei Schleifkdrpern mit einem AuRendurchmesser von mehr als 80 mm nicht mdglich ist, die festgelegten
Angaben auf dem Schleifkorper, einer Zwischenlage oder einem Etikett zu machen, muss der Schleifkérper selbst
mindestens mit der Arbeitshochstgeschwindigkeit gekennzeichnet werden, sofern die Oberflache und Form des
Schleifkorpers dies ermdglichen.

Bei Schleifkdrpern mit einem Auflendurchmesser von D <80 mm, Schleifstiften, Schleifkérpern mit Schaft und
Schleifsegmenten kénnen die festgelegten Informationen auf einem Etikett, das an der kleinsten Verpackungs-
einheit befestigt ist, gegeben werden.
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Anhang B
(informativ)

Schleifstifte

B.1 Beispielhafte Berechnung der maximal zulassigen Drehzahlen

Nach 5.2.2 missen Schleifstifte einen Sicherheitsfaktor gegen Abbiegen des Schaftes von S,, = 1,3 aufweisen. Die
Abbiegedrehzahl des Schaftes hangt in starkem MalRe von der offenen Schaftlange des Schleifstiftes ab. Um die
Ubereinstimmung mit dem Sicherheitsfaktor fiir jede Einspannlange in der Spannzange sicher zu stellen, muss die
maximal zuldssige Drehzahl in Abhangigkeit von der offenen Schaftlange angegeben werden, siehe A.1.1,
Tabelle A.1, zu Spalte Nr. 5.

Die maximal zulassigen Drehzahl in Abhangigkeit von der offenen Schaftlange kann durch Berechnung nach
folgenden Beziehungen bestimmt werden (verwendete Kurzzeichen, siehe Tabelle B.2):

Sy =—2 mit 5, =13 (B.1)
Nmax
und
30 108
Mgy = — ’ . (B.2)
W-R, 3-E-I
mit
1=2 .5* und w=21¢3 (B.3)
64 32

Der angenaherte Schwerpunktabstand Ly, und die reduzierte Masse M muissen in Abhangigkeit von der Form des
Schleifstiftes ermittelt werden, siehe Tabelle B.1.
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Tabelle B.1 — Angenaherter Schwerpunktabstand ., und reduzierte Masse M/

Schleifstifte

Schwerpunktabstand L, und reduzierte Masse M/

Zylinderform

Legende
1 Spannzange

Kegel-Form

Legende
1 Spannzange

Kugel-Form

Legende
1 Spannzange

Walzenrund-Form

Legende
1 Spannzange
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Tabelle B.1 (fortgesetzt)

Schleifstifte

Schwerpunktabstand L,; und reduzierte Masse M/

Walzenkegel-Form
(volle Spitze)

DZ-[TZ 243 . DZJ—L§~S3

-2 N2 DT+
2{D2-[T—\/§~DJ—LS-S£§]

LM :%"r

=[/?

Legende
1 Spannzange

M =mg += py -[Dz [T—@-D]—LS-&?}WO_?’
Legende
1 Spannzange
Walzenkegel-Form
(abgestumpft) D?. [TZ - 52f DT DZJ 125

LM =L0+

2-{02 [T—‘r’\/_ D] LS-S§]

Spitzbogen-Form

Legende
1 Spannzange

Topf-Form

i

Legende
1 Spannzange

1

00852-D%.T% - —.[2.5?2
8

LM:LO+ 1
01628 - D? . T —— . L -S>
4

2
M=mg+7 p- (01628 .D?.T - I, S4J 10-3
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Tabelle B.2 — Symbole und weitere Berechnungsgrofen

Kurzzeichen Bezeichnung Einheit

D AuRendurchmesser des Schleifstiftes [mm]

Lo Offene Schaftlange [mm]

Sq Schaftdurchmesser [mm]

Ly Schaftlange [mm]

L Einspannlange des Schaftes bei Schleifstiften [mm]

T Breite von Schleifstiften [mm]

E Elastizitatsmodul des Schaftwerkstoffes [N/mmz]

R, Streckgrenze des Schaftwerkstoffes [N/mm?]

e Massenexzentrizitat [mm]

Ds Dichte des Schaftwerkstoffes [g/cm3]

Pk Dichte des Schleiftkorpers [g/cm3]

K, Massenreduzierfaktor? —

Mg Reduzierte Masse des Schaftes® [a]

my Masse des Schleifstiftes ohne Schaft [¢]]

my Masse des Schaftes [0]
Lange des Schaftes im Schleiftkdrper

L —  flr Zylinderform (L= 0,5 T7) [mm]
—  fir alle Gbrigen Formen (L, = 0,4 T)

s, Durchmesser des Schaftes im Schleifkdrper (S, = Sy) fur [mm]
nicht abgesetzten Schaft

@ K., berechnet sich aus folgender Formel:
33,1239 mg
140 6720 mg

m

b mg berechnet sich wie folgt:

2

S _
msr:Km'”'Td':‘JS'(Z'O"'LS)"IO

3

B.2 Beispiel fur die Anwendung des Berechnungsverfahrens

B.2.1 Schleifstift Zylinder-Form
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Legende
1 Spannzange

Bild B.1

B.2.2 Annahmen fiir die Berechnung

Tabelle B.3 — KenngroBen fiir die Berechnung der hdochstzulassigen Drehzahlen

Offene Schaftlangen L, 5,10, 15, 20, 25 and 30 mm
Grenzabmal} des Schaftdurchmessers S, h9

Grenzabmal} der Schaftlange L, +3 mm

Elastizitatsmodul des Schaftwerkstoffes E =210 000 N/mm?
Streckgrenze des Schaftwerkstoffes R. = 300 N/mm?
Massenexzentrizitat e=0,2mm

Dichte des Schaftwerkstoffes ps=7,85 g/cm3

Dichte des Schleifkdrpers o= 2,5 glem?®

B.2.3 Hochstzulassige Drehzahlen

Tabelle B.4 — Schileifstifte Zylinder-Form mit S; = 8 mm Schaftdurchmesser

D T s, L Hochstzulassige Drehzahlen n,,,, bei offener Schaftlange L,
5 10 15 20 25 30

32 38 100 38 100 38 100 38 100 34 700 30 600
25 40 8 40 38 100 38 100 36 600 32100 28 300 25 200
50 38 000 33 000 28 900 25 600 22 700 20 300
32 32 8 40 29 800 29 800 29 800 29 800 27 300 24 200
40 29 800 29 800 28 700 25 200 22 300 19 800
20 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800
40 32 8 40 23 800 23 800 23 800 23 800 22 000 19 500
40 23 800 23 800 23 000 20 200 17 900 15 900
8 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000
50 13 8 40 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000
25 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000
40 19 000 19 000 18 400 16 200 14 300 12 800
10 15 100 15 100 15 100 15 100 15 100 15 100
63 16 8 40 15 100 15 100 15 100 15 100 15100 15100
25 15 100 15 100 15 100 15 100 15 100 15 100
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Anhang C
(normativ)

Verfahren zur Uberpriifung der Seitenbelastbarkeit

C.1 Allgemeines

Die Feststellung der Ubereinstimmung mit den Anforderungen an die Seitenbelastbarkeit nach 5.2.3 erfolgt mit
folgenden Verfahren. Bei allen Verfahren wird der zu prifende Schleifkérper mit Flanschen auf eine rotierende
Spindel gespannt. Die Flansche haben die in Tabelle C.1 angegebenen Malie.

Tabelle C.1 — AuBendurchmesser der Flansche zum Aufspannen von Schleifkdrpern zur Bestimmung der
Seitenbelastbarkeit

AuBendurchmesser
AuBendurchmesser der Flansche
Schleifkorperform D Art der Schleifmaschine D
mm F
mm
} . . 115<D <230 41
Gekropfte Schlelfschelben, 300 Handschleif- und 100
gerade und gekropfte 350/356 —trennschleifmaschinen 117
Trennschleifscheiben
400/406 133

C.2 Einpunktseitenlast

Der rotierende Schleifkdrper wird seitlich durch eine mitlaufende und in Achsrichtung stetig zugestellte Druckrolle
bis zum Bruch belastet (Bild C.1). Die Rollenlager-Druckrolle hat einen Aulendurchmesser zwischen 70 mm und
80 mm, eine Breite von 25 mm und eine Balligkeit von 25 mm. Sie wirkt auf eine der Seitenflachen der Trenn-
schleifscheiben und auf die zum Schleifen verwendete Seitenflache der gekropften Schleifscheiben ein. Der
Abstand R zwischen dem Kraftangriffspunkt der Druckrolle und der Drehachse des Schleifkdrpers betragt

R:§—18mm. (C1)

Der Schleifkérper muss mit der Drehzahl rotieren, die sich aus der angegebenen Arbeitshochstgeschwindigkeit
ergibt. Die Druckrolle wird mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 3 mm/s bis zum Bruch des Schleifkdrpers
zugestellt. Die auf die Druckrolle in Vorschubrichtung wirkende Kraft, die Einpunktseitenlast Fs¢, wird gemessen.

Legende
Schleifkérper
Vorschub
Kraftmessdose
Druckrolle
Drehrichtung

AP wWN -

Bild C.1 — Priifung der Einpunktseitenlast
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C.3 Dreipunktseitenlast

Der rotierende Schleifkorper wird rickseitig durch zwei versetzt angeordnete mitlaufende Stitzrollen abgestitzt
und vorderseitig durch eine mittig zwischen den Stitzrollen angeordnete, mitlaufende und in Achsrichtung
zugestellte Druckrolle bis zum Bruch belastet (Bild C.2).

Legende
Schleifkorper
Vorschub
Kraftmessdose
Druckrolle
Stitzrolle
Drehrichtung

OO WN -

Bild C.2 — Priifung der Dreipunktseitenlast

Die Prufbedingungen entsprechen denen der Prifung der Einpunktseitenlast in Abschnitt C.1. Die auf die Druck-
rolle in Vorschubrichtung wirkende Kraft, die Dreipunktseitenlast Fs3, wird gemessen.

C.4 Schlagversuch

Der rotierende Schleifkorper wird mit Hilfe eines Pendelschlagwerkes seitlich durch einen oder mehrere nach-
einander ausgeubte Schlage bis zum Bruch belastet (Bild C.3). Die Pendelprifmaschine besteht aus einem
Rahmen, in dem ein drehbares Pendel mit Schlagbolzen und, falls erforderlich, einer Zusatzmasse angebracht ist.
Sein Arbeitsvermdgen ist in 50 Stufen bis 20 Nm (ohne Zusatzmasse) oder 42 Nm (mit Zusatzmasse) verstellbar.
Die Kraft wird mit einem Schlagbolzen mit einem Durchmesser von 30 mm, einer Ladnge von 115 mm und einem
maximalen Radius von 40 mm aufgebracht. Der Schlagbolzen wirkt auf eine der Seitenflachen der Trenn-
schleifscheiben und auf die zum Schleifen verwendete Seitenflaiche der Schleifscheiben ein. Der Abstand R
zwischen dem Auftreffpunkt des Schlagbolzens des Pendelschlagwerkes und der Drehachse des Schleifkdrpers
muss

R=§—18mm (C.2)

betragen.

Der Schleiftkorper rotiert mit der festgelegten Arbeitshéchstgeschwindigkeit und wird zunachst mit dem in
Tabelle C.1 geforderten Mindestwert des Arbeitsvermégens beaufschlagt und auf sichtbare Schaden geprift. Ist
kein Schaden mit bloRem Auge erkennbar, wird der Versuch mit héheren am Pendelschlagwerk einstellbarem
Arbeitsvermbgen wiederholt. Ermittelt werden das grofte Arbeitsvermdgen, bei dem noch keine sichtbaren
Schaden aufgetreten sind sowie das Arbeitsvermogen der nachst héheren Stufe und die dabei entstandenen
Schaden.
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Legende
Schleifkérper
Schlagbolzen
Sperrklinke
Pendel
Drehrichtung

A wWN -

Bild C.3 — Schlagversuch
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Farbstreifen kénnen als zusatzliche Kennzeichnung der Arbeitshéchstgeschwindigkeit verwendet werden, siehe
Tabelle A.1. Wenn sie verwendet werden, missen die Anforderungen in Tabelle D.1 erfullt werden. Farbstreifen
darfen nur fir die diskreten Geschwindigkeitswerte in Tabelle D.1 angebracht werden. Zwischengeschwindigkeiten

Anhang D
(informativ)

Farbstreifen

darfen nicht mit Farbstreifen gekennzeichnet werden.

Tabelle D.1 — Farbstreifen und Gestaltung der Farbstreifen

Arbeitshochst-
geschwindigkeit

Vs

Farbstreifen

Anzahl und Kennfarbe

Breite
des Farbstreifens

Breite
des Zwischenraumes

m/s
50 1 x blau
63 1 x gelb )
5 mm bis 20 mm —
80 1 x rot
100 1 x grin
mindestens
1 x blau 2 mm,
125 1 Ib je 5 mm bis 20 mm hochstens
xge Breite eines

Farbstreifens

Farbstreifen missen durch die Mitte Uber den gesamten Durchmesser des Schleifkdrpers oder Etiketts verlaufen.
Sie miussen gerade und von gleichmaRiger Breite sein. Die farbliche Gestaltung des Etiketts darf die eindeutige

Erkennbarkeit des Farbstreifens nicht beeintrachtigen.

Schleifkdrper mit Magnesitbindung missen unabhéngig von ihren Arbeitshéchstgeschwindigkeiten mit einem

weillen Farbstreifen gekennzeichnet werden.
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Anhang E
(informativ)

Umrechnungstabelle? fiir Drehzahlen

Schleifkérper Umfangsgeschwindigkeit
durchmesser v
m/s
b 16 20 25 32 35 40 45 50 63 80 100 125
mm I:_)rehzahl
1/min oder rpm
6 51000 | 64 000 | 80000 | 102000 | 112 000 | 128 000 | 143 240 | 160 000 | 201 000
8 38200 | 48000 | 60000 | 76500 | 84000 | 95500 | 107 430 | 120 000 | 150 500 | 191 000
10 30600 | 38200 | 48000 | 61200 | 67000| 76500 | 86000 | 95500 | 120500 | 153 000 | 191 000
13 23550 | 29500 | 35600 | 47100 | 51500 | 58800 | 66500 | 73500 | 92600 | 118 000 | 147 000 | 184 000
16 19100 | 23900 | 29850 | 38200 | 41800 | 47800 | 54000 | 59700 | 75200 | 95500 | 120000 | 150 000
20 15300 | 19100 | 23900 | 30600 | 33500 | 38200 | 43000| 47800 | 60200 | 76500 | 95500 | 120000
25 12300 | 15300 | 19100 | 24500 | 26800 | 30600 | 34400 | 38200 | 48200 | 61200| 76500 | 95500
32 9550 | 11950 | 14950 | 29100 | 20900 | 23900 | 26900 | 30000| 37600| 48000 | 60000 | 75000
40 7 650 9550 | 11950 15300 | 16750 | 19100 | 21500 | 23900 | 30100 | 38200 | 47200| 59700
50 6 150 7 650 9 550 12250 | 13400| 15300| 17200| 19100| 24100| 30600 | 38200| 47750
63 4850 6 100 7 600 9750 | 10650| 12150 | 13650 | 15200 | 19100 | 24300 | 30250 | 37900
80 3850 4 800 6 000 7 650 8 400 9550 | 10750| 12000| 15100 | 19100 | 23900 | 29850
100 3100 3850 4 800 6 150 6 700 7 650 8 600 9550 | 12100| 15300 | 19100 | 23900
115 2700 3350 4200 5350 5850 6 650 7 500 8350 | 10500 | 13300| 16650 | 20800
125 2450 3100 3850 4900 5350 6 150 6 900 7 650 9650 | 12250| 15300| 19100
150 2 050 2550 3200 4100 4 500 5100 5750 6 400 8050 | 10200| 12700 | 16000
180 1700 2150 2700 3400 3750 4250 4800 5350 6 700 8500 | 10650 | 13300
200 1550 1950 2400 3100 3350 3850 4300 4 800 6 050 7 650 9550 | 11950
230 1350 1700 2100 2700 2950 3350 3750 4 200 5250 6 650 8350 | 10400
250 1250 1550 1950 2450 2700 3100 3450 3850 4 850 6 150 7 650 9550
300 1050 1300 1600 2050 | 2250 2550 2870 3200 4 050 5100 6400 8 000
350/356 875 1100 1400 1750 1950 2200 2450 2750 3450 4400 5500 6 850
400/406 765 960 1200 1550 1700 1950 2150 2400 3050 3850 4 800 6 000
450/457 680 850 1100 1400 1500 1700 1950 2150 2700 3400 4 250 5350
500/508 615 765 960 1250 1350 1550 1750 1950 2450 3100 3850 4800
600/610 510 640 800 1050 1150 1300 1450 1600 2 050 2550 3200 4000
650/660 460 580 720 930 1010 1160 1300 1450 1820 2320 2900 3620
750/762 410 510 640 820 895 1050 1150 1300 1650 2050 2550 3200
800/813 385 480 600 765 840 960 1075 1200 1550 1950 2400 3 000
900/914 340 425 535 680 750 850 955 1100 1350 1700 2150 2700
1000/1 015 310 385 480 615 670 765 860 960 1250 1550 1950 2400
1 060/1 067 295 365 455 585 640 730 820 910 1150 1500 1850 2 300
1120 280 350 435 560 610 695 780 870 1100 1400 1750 2200
1220 255 320 400 510 560 640 720 800 1050 1300 1600 2000
1250 245 305 380 490 535 610 690 760 960 1220 1530 1910
1500 205 255 320 410 450 510 570 640 805 1020 1270 1600
1800 170 220 265 340 375 425 475 535 670 850 1100 1350

1) Die in der Tabelle angegebenen Werte sind nicht die exakt berechneten Werte, sondern fiir die Kennzeichnung von
Schleifkdrpern empfohlenen Werte.
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