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Vorwort

Im Sinne der Fertigungstechnik erhalten
metallische Werkstoffe durch Gieen

ihre Urform. Schmelzflissige Metalle
werden dabei in geometrisch bestimmte
feste Korper geformt. Die Besonderheit
dieser Formgebung besteht darin, dass
das herzustellende Teil aus dem flUssigen
Zustand heraus nahezu seine end-
glltige Gestalt erreicht.

Seit mehreren tausend Jahren werden
nach vorgenanntem Prinzip Gebrauchs-
gegenstande, Kunst- und Schmuckwaren
als Gussstiicke hergestellt. Es gelangen
dabei unterschiedliche Arbeitsverfahren
zum Einsatz, die von Werkstoff, Form
und GroBe sowie Anzahl der bendtigten
Gussstlicke abhéngig sind.

Die Anfertigung von Einzelteilen erfolgt
bis heute Uberwiegend in Handarbeit
durch Einsatz einfacher technischer
Hilfseinrichtungen. GroBere Stiickzahlen
oder Massenartikel werden auf leistungs-
féhigen automatisch arbeitenden Ma-
schinen und Einrichtungen hergestellt.

Allen GieBereien ist trotz unterschied-
licher technischer Ausristung ge-
meinsam, dass vielféltige Unfall- und Ge-
sundheitsgefahren vorhanden sind.

Kérperverletzungen und Gesundheits-
schaden kdnnen entstehen durch

® bewegte Maschinenteile,

o schmelzflissige Metalle,
Schlacken sowie brennende oder
heiBe Arbeitsstoffe,

@ chemische Stoffe und Gemische,
® Larm und
e Staub.

Unfélle, Berufskrankheiten und arbeits-
bedingte Erkrankungen verursachen
menschliches Leid bei den Betroffenen
und deren Angehdérigen. Ferner entstehen
Kosten fiir Heilbehandlungen, Renten
und UmschulungsmaBnahmen, die

von den Betrieben aufgebracht werden
mussen. Dariliber hinaus sind weitere
Kosten durch Ausfall- und Fehlzeiten in
nicht unerheblichem MaBe aufzubringen.

Arbeitsunfalle, Berufskrankheiten und
arbeitsbedingte Gesundheitsgefahren
missen deshalb vermieden werden.
Sie kénnen entstehen, wenn

® Maschinen und Anlagen sich
nicht in arbeitssicherem Zustand
befinden,

® Arbeitsvorgénge nicht richtig
geplant, vorbereitet, angewiesen
oder sicherheitswidrig ausgefiihrt
werden,

® Anordnungen oder Anweisungen
nicht befolgt, personliche Schutzaus-
rustungen nicht benutzt und
Sicherheitseinrichtungen unwirksam
gemacht werden.

Unfélle und Berufskrankheiten kdnnen
nicht allein durch umfangreiche
SicherheitsmaBnahmen an Maschinen
und sonstigen technischen Einrichtungen
verhindert werden, sondern erfordern
auch sténdiges sicherheitsbewusstes
Handeln und Verhalten der Beschaf-
tigten.

Bild 1: GieBbahn einer Formanlage

In dieser BG-Information wird deshalb
auf wesentliche Gefahrdungen und

ihre Folgen fir den GieBereiarbeiter
hingewiesen. Ferner werden Sicherheits-
maBnahmen und Verhaltensweisen
vorgestellt, mit denen Unfalle und
Erkrankungen vermieden werden
kdénnen.



1 Rechtsgrundlagen fir GieBereimaschinen

Die Beschaffenheit von GieBereimaschi-
nen ist im Geréte- und Produktsicher-
heitsgesetz (GPSG) und in der diesem
Gesetz zugeordneten Maschinenver-
ordnung geregelt. Mit diesen Vorschriften
ist die européische Richtlinie fir Ma-
schinen (RL 2006/42/EG) in nationales
Recht umgesetzt worden. Dies bedeutet,
dass Maschinen, die nach dem
31.12.1994 erstmals in Verkehr gebracht
wurden, die grundlegenden Sicher-
heits- und Gesundheitsanforderungen
des Anhanges 1 der Richtlinie erfiillen
missen.

Die Anforderungen, die sich daraus
ergeben, richten sich in erster Linie an
Hersteller, Handler und Importeure

von Maschinen, also auch von GieBerei-
maschinen. Als Hilfsmittel zur Erflillung
der Anforderungen wurde inzwischen
eine Vielzahl harmonisierter europaischer
Normen erarbeitet.

GieBereimaschinen, die bei Inkrafttreten
der Maschinenrichtlinie bereits in Betrieb
waren oder die bis 31.12.1994 auf

der Grundlage nationaler Vorschriften in
Betrieb genommen wurden, mussten
zun&chst den Anforderungen der Arbeits-
mittelbenutzungsverordnung (AMBV)

angepasst werden. Allerdings wurden
nach einem Vergleich zwischen den bis
dahin anzuwendenden Unfallverhiitungs-
vorschriften und den Anforderungen

der Arbeitsmittelbenutzungsverordnung
fur die Mehrzahl der Maschinen keine
Nachristungen fur erforderlich gehalten
(soweit sie den bis dahin geltenden
UVVen entsprachen).

Die AMBYV ist inzwischen auBer Kraft
und im Wesentlichen in die Betriebs-
sicherheitsverordnung (BetrSichV) ein-
gegangen. Sowohl die Betriebssicher-
heitsverordnung als auch das Uber ihr
stehende Arbeitsschutzgesetz wenden
sich an die Betreiber von Maschinen.

Auf ihrer Grundlage kommt der Beur-
teilung von Arbeitsplétzen hinsichtlich
Geféhrdungen und dem Erstellen

von Schutzkonzepten besondere Be-
deutung zu.

Die auBer Kraft gesetzte Unfallver-
hutungsvorschrift ,,GieBereien” kann
Uberall dort, wo weder die Maschinen-
verordnung noch die Betriebssicher-
heitsverordnung und das Arbeitsschutz-
gesetz greifen, weiter als anerkannte
Regel der Technik herangezogen werden.

2 Schmelzbetrieb

2.1 Gattieren - Zusammen-
stellen des Satzes

Im Bereich Gattierung werden Einsatz-
stoffe flr die Schmelzéfen, wie Schrott,
Legierungen und Zuschlagstoffe, zu-
sammengestellt und anschlieBend den
Schmelzéfen zugefihrt. Soweit die Pro-
zesse nicht automatisiert sind, besteht
im Zuge der Be- und Entladevorgange
eine Gefahrdung der Beschaftigten durch
herabfallende Materialien, scharfkantige
Gegensténde und Splitter. Kérperverlet-
zungen lassen sich durch das Tragen
von Schutzhelmen, Handschuhen und
durchtrittsicheren Schuhen vermeiden.

Bild 2-1: Gattieren mit Magnetkran

Wenn Schrott zerschlagen werden muss,
ist darauf zu achten, dass niemand durch
Splitter und Bruchstlicke verletzt wird.
Durch Fallgewichte darf Schrott nur in
speziellen Fallwerken zerkleinert werden.

® Die rdumliche Anordnung und Trennung
vom ubrigen Bereich ist dabei vorzu-
nehmen, wobei der Kranfahrer den Vor-
gang komplett einsehen kann.

® Ferner sind der Einbau geschlossener
Boxen sowie das Aufstellen massiver
Trennwande erforderlich.

@ Dariiber hinaus ist im gesamten Fall-
werksbereich ein Aufenthaltsverbot
auszusprechen.




Im Schrott kénnen sich geschlossene
Hohlkérper und Sprengkdérper verbergen,
die nach dem Chargieren im Schmelzag-
gregat Bréande und Explosionen mit er-
heblichem Schaden verursachen kdnnen.
Ol- oder gasgefiillte StoBdampfer, Feuer-
I6scher, Gasflaschen oder geschlossene
Rohrstlicke sind hier beispielhaft zu nen-
nen. Der Betrieb hat dafiir zu sorgen,
dass durch

® Unterweisung der Mitarbeiter
in halbjahrlichem Abstand,

@ Eingangskontrolle des Schrottes
und

o schriftliche Bescheinigung
des Schrottlieferanten

sichergestellt ist, dass sich im Schrott
keine Hohl- und Sprengkdrper befinden.

Weiterhin ist darauf zu achten, dass im
Schrott keine radioaktiven Strahler ent-
halten sind. Neben der entsprechenden
Bescheinigung des Schrottlieferanten ist
ein MaBnahmenplan zum Aussortieren
und Zwischenlagern vorzusehen.

2.2 Betrieb von Schmelzofen

Schmelzéfen mussen so gefahren
werden, dass eine einwandfreie Schmelze
entsteht und Personen nicht geféahrdet
sind. Die Betriebsanweisungen fiir die
Ofen miissen daher wahrend der ganzen
Schmelzreise beachtet werden und
Angaben Uber

o die Ofenfahrweise,
e Wartung,
® Inbetriebnahme,
o Stillsetzung
sowie
® \erhalten bei Betriebsstérungen
enthalten.

Die Gefahrdung durch Kohlenmonoxid
am Ofenschacht oder auf der Gicht von
Kupol6fen muss in einer solchen Betriebs-
anweisung aufgezeigt werden, wobei
MaBnahmen zur Gasmessung sowie

das Tragen von Atemschutzmasken zwin-
gend vorzugeben sind.

Die Bedienung von Ofen muss ungehin-
dert erfolgen kdnnen. Auch bei Stérungen
muss das Bedienpersonal in der Lage
sein, Stérungsstellen leicht und gefahrlos
zu erreichen und die Ofenbuhne schnell
verlassen zu kénnen. Das ist nur mdéglich,
wenn Material nicht im Bereich von
Steuerstanden, Bedien- und Fluchtwegen
gelagert wird.

Das Bedienen des Ofens muss von
einem sicheren Standort erfolgen. Am
Bedienpult ist eine massive Schutzwand
zum Schutz gegen Flissigeisenspritzer
anzubringen. Beim Einbringen von
Rohmaterial in Schmelzen und beim Ab-
stechen von Schmelzéfen muss damit
gerechnet werden, dass Schmelze her-
ausspritzt. Es besteht erhebliche Verbren-
nungsgefahr. Die Gefahr wird besonders
groB, wenn der Einsatz nicht trocken ist
oder Hohlkdrper enthélt. Durch spontane

Bild 2-2: Probenahme am Induktionsofen

Bild 2-3: Steuerstand Induktionsofen




Wasserdampfbildung kénnen gréBere
Mengen von Schmelze aus dem Ofen
herausgeschleudert werden.

Wassergekihlte Ofenanlagen bergen die
Gefahr, dass sich bei VerschleiBerschei-
nungen der Kihlelemente Reaktionen zwi-
schen Wasser und feuerfllissigen Massen
bilden. Wenn Wasser unter feuerflls-

sige Massen gerat, kommt es zwangs-
laufig zum explosionsartigen Auswurf

von Schmelze oder zum Verspritzen von
Flussigmaterial. Wasser, Feuchtigkeit
oder feuchte Materialien in Kontakt mit
schmelzfliissigen Massen verursachen
zwangslaufig eine Dampfbildung, die mit
einer 1600-fachen VolumenvergréBerung
einhergeht. Der Auswurf groBerer Mengen
an Flissigmaterial ist durch diesen Vor-
gang mdglich.

Werkzeuge, Temperatursonden, Probe-
|6ffel und Krammstécke, die in Verbindung
mit feuerflissigen Massen gebraucht
werden, miissen aus vorgenanntem
Grund trocken und gegebenenfalls vor-
gewarmt sein.
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2.3 Entleeren von Kupol-
ofen mit feuerfester Aus-
mauerung

Kaltwindkupol6fen mit kleinem Gestell-
durchmesser werden am Ende der
Schmelzreise niedergeschmolzen und
entleert. Bei solchen, immer seltener
werdenden, Ofen erfolgt das Entfernen
des Restinhaltes an glihenden Koks-
und Schmelzresten durch Offnen

der Bodenklappen nach unten — durch
das ,Fallenlassen des Ofens*.

Vor dem Fallenlassen des Ofens muss
der Boden unter dem Ofen vollig trocken
sein, damit der glihende heiBe Rest-
inhalt beim Auftreffen auf dem Boden
nicht durch Wasserdampfbildung weg-
geschleudert wird. N&sse und Feuchtig-
keit kdnnen z. B. vom Abldschen der
Schlacke vorhanden sein.

Kupoléfen missen mit Sorgfalt und
Vorsicht entleert werden, und zwar nur
in Anwesenheit des zusténdigen
Verantwortlichen und nur nach dessen
Anordnungen.

Insbesondere ist zu beachten:

® Wahrend des Entleerens
durfen sich Unbefugte nicht im
Gefahrenbereich aufhalten.

e Der Gefahrenbereich ist zu sichern.

® Die Bodenklappen diirfen erst
geoffnet werden, wenn die Beschaftig-
ten den Gefahrenbereich verlassen
und sich in sichere Deckung begeben
haben.

® Die Bodenklappen durfen nur aus ge-
niigender Entfernung oder sicherer
Deckung entriegelt und gedéffnet werden.

Sichere Deckung bedeutet, dass die
Beschéftigten alle zum Entleeren eines
Ofens notwendigen Arbeiten ausfiihren
kdnnen, ohne dass sie dabei durch
Spritzer gefahrdet sind. Die Vorausset-
zungen sind erfullt, wenn Schutzmauern
und -wéande vorhanden sind, hinter denen
sich die Personen aufhalten kénnen.

Fallt ein Boden nach dem Entriegeln der
Klappen nicht, so hat es sich bewahrt,
ihn von einem sicheren Standort aus
durch das gedffnete Mannloch oder durch
besondere AusstoBoffnungen, die im
unteren Teil des Ofenschachtes angeord-
net sind, zu I6sen. Dieser Arbeitsvor-
gang kann dann gefahrlos ausgefiihrt
werden, wenn der Standplatz so ab-
geschirmt ist, dass er nicht von Spritzern
des fallenden Ofeninhaltes getroffen
werden kann.

2.4 Instandhaltungsarbeiten
an Schmelzéfen

Schmelzéfen miussen regelmaBig tber-
prift und instand gesetzt werden.

Ihre Futter — die Innenauskleidung — ver-
schleiBen wahrend des Ofenbetriebes
und missen nach der Schmelzreise
instand gesetzt und gegebenenfalls
erneuert werden. Bei allen Arbeiten
miussen die fir die Bauart des Schmelz-
ofens zutreffenden SicherheitsmaB-
nahmen beachtet werden.

Bei Arbeiten an Kupol&fen sind Personen,
die im Ofenschacht oder bei gedffneten
Bodenklappen unter dem Ofen arbeiten,
gefahrdet, wenn lose Teile im Schacht
oder der Gicht hangen oder Gegenstande
in den Ofenschacht geworfen werden.

Folgende Sicherheitsgrundsatze sind zu
beachten:

@ Es muss unbedingt sichergestellt sein,
dass der Ofen bei der Durchfiihrung
von Instandsetzungsarbeiten nicht be-
schickt werden kann. Dies kann durch
elektrische und mechanische Verriege-
lungen im Einfahrtbereich erfolgen.

@ Die Schachtéffnung muss stabil und
luftdurchlassig abgedeckt werden.

® Schacht und Gicht missen
auf lose Teile Uberpruft werden.

® |euchten dirfen nur mit Schutzklein-
spannung betrieben werden.

@ Die im Ofenschacht arbeitenden
Personen missen einen sicheren Stand
haben. Hierzu haben sich spezielle
Hebebihnen bewéhrt.
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® Die CO-Konzentration muss unterhalb
des Grenzwertes liegen (beim Betrieb
mehrerer Ofen Windleitungen abschie-
bern).

Bei Kupol6fen mit automatisch gesteuer-
ten Beschickungsanlagen wird der Full-
stand mit radioaktiven Fullstandsmess-
einrichtungen Uberwacht. Die von den

12

Messeinrichtungen ausgesendete Strah-
lung besitzt eine fiir den Menschen ge-
sundheitsschadliche Stérke. Im gefahrde-
ten Strahlungsbereich von radioaktiven
Messeinrichtungen durfen Arbeiten nur
auf Anweisung der Verantwortlichen aus-
gefuhrt werden. Der Strahler muss vor
Beginn der Arbeiten ausgeschaltet oder
erforderlichenfalls entfernt werden.

Bild 2-4:

Arbeiten im Kupol-
ofenschacht mit einer
Hebebiihne

3 Sandaufbereitung

Formen und Kerne werden im Wesentlichen
aus Quarzsand, gemischt mit Bindemitteln
und Zusétzen, hergestellt. Als Bindemittel
werden z. B. Bentonit, Harze und Harter
und als Zusatze Kohlenstaub, Quellmittel
oder Gleitmittel verwendet. Bei harzgebun-
denen Sanden kann der Sandanteil 98 bis
99 % betragen. Bei der Herstellung von
Sandmischungen sind die Vorgaben der
Hersteller strikt einzuhalten, da ansonsten
Unfall- und Gesundheitsgefahren drohen.
Insbesondere kdnnen beim sicherheitswid-
rigen Bedienen von Misch- und Aufberei-

tungsanlagen schwere Unfallverletzungen

nicht ausgeschlossen werden.

3.1 Arbeitsstoffe
far Formen und Kerne

a) Quarzsand

Quarzsand ist Hauptbestandteil der
meisten Form- und Kernsandmischun-
gen. Bei der Sandaufbereitung sowie
den nachgeschalteten Prozessen be-
steht eine Gefahrdung durch Quarzfein-
staub, die moglicherweise zur Siliko-
seerkrankung flhren kann. Neben der
Silikose kann eine Quarzstaubbelastung
auch ein erhohtes Lungenkrebsrisiko
bedeuten. Neueste medizinische Unter-
suchungen deuten auf einen direkten
Zusammenhang zwischen Silikose

und Lungenkrebsrisiko hin.

Der Ausschuss fir Gefahrstoffe AGS
hat bislang eine Aufnahme von Quarz-
sand in das nationale Verzeichnis -
TRGS 905 - der krebserzeugenden

Stoffe abgelehnt und sich fir eine
Regelung des Umgangs mit Quarzfein-
staub in arbeitsschutzspezifischen
Vorgaben ausgesprochen.

Um den Gesundheitsschutz beruflich
exponierter Personen zu verbessern, ist
allerdings eine neue TRGS 906 mit

dem Titel ,,Verzeichnis von krebserzeu-
genden Tétigkeiten und Verfahren nach
§ 3 Abs. 2 Nr. 3 der Gefahrstoffverord-
nung“ verdffentlicht worden. In diesem
Regelwerk werden Tétigkeiten mit
krebserzeugendem Potenzial aufgefiihrt,
wie z. B. Exposition durch Dieselmo-
toremission, Hartholzstéube oder Tétig-
keiten, bei denen Beschaftigte Quarz-
feinstaub ausgesetzt sind.

Européische Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer der Quarz verarbeitenden Indus-
trie haben Anfang des Jahres 2006

nach Artikel 139 des EG-Vertrages im
Rahmen des so genannten sozialen
Dialoges einen Leitfaden erarbeitet, der
zahlreiche, uns vielfach schon bekannte,
SchutzmaBnahmen aufzeigt, wie Geféhr-
dungen und Belastungen reduziert wer-
den kénnen. In dem Regelwerk finden
sich allgemeine sowie betriebs- und
branchenspezifische Anleitungsblatter.
Das Vermeiden von Staubablagerungen,
Anbringen von Absaugungen sowie die
Wartung und Pflege dieser Anlagen sind
hier als SchutzmaBnahmen zu nennen.

Weitere Informationen finden sich im
Internet unter www.nepsi.eu sowie auf
der DVD ,,Préavention“ der VMBG unter
Punkt 9 , Arbeitshilfen, Handlungshilfen,
Leitfaden”.
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b) GieBereichemikalien

Bei einigen Form- und Kernsanden wer-
den chemische Arbeitsstoffe als Binde-
mittel verwendet, die je nach ihrer Zu-
sammensetzung Brand- und Explosions-
gefahren verursachen kénnen, da sie

e entzindlich sind, wie Isocyanate
und verschiedene brennbare
Schlichten,

® |eicht entziindlich sind,
z. B. Triethylamin, Dimethylethyl-
amin, verschiedene Formlacke sowie
Schlichten und Isopropylalkohol.

Andere Arbeitsstoffe sind nach der
Gefahrstoffverordnung mit den Sym-

Bild 3-1: Lagerung von GieBereichemikalien

bolen giftig, mindergiftig, dtzend und
reizend gekennzeichnet, was fir
verschiedene Harze, Harter sowie
Begasungsmittel zutrifft.

Die im Coldboxverfahren eingesetzten
Katalysatoren Triethylamin und Dime-
thylethylamin entwickeln leicht ent-
zlindliche Dampfe und reizen die
Schleimhaute von Augen, Mund und
Atemwegen.

Beim Furanharzverfahren kann der
Kontakt mit Saure zu Hautveratzungen
fuhren. Beide Beispiele zeigen, dass
mit Chemikalien vorsichtig umgegan-
gen werden muss.

Zur Vermeidung von Unféllen und
Gesundheitsproblemen durch Gefahr-
stoffe ist es notwendig,

® die im Betrieb eingesetzten Stoffe in
einem Gefahrstoffkataster zu erfassen
und deren Eigenschaften zu ermitteln,

e die Arbeitsplatze zu Uberprifen, ob von
den Stoffen eine Gefahrdung ausgeht,

o flir den Umgang mit den Gefahrstoffen
Betriebsanweisungen zu erstellen und

® die mit den Gefahrstoffen umgehen-
den Mitarbeiter tber die Gefahren und
notwendigen SicherheitsmaBnahmen
jahrlich mindestens einmal zu unter-
weisen.

l

Die Gefahrdungen durch GieBereiche-
mikalien sind vielféltig und kénnen hier
nur ansatzweise beschrieben werden.

Folgendes ist dabei zu beachten:

@ Die vom Lieferanten gegebenen
Gefahrenhinweise und Sicherheits-
ratschldge sind zu beriicksichtigen.

e Unmittelbarer Kérperkontakt ist
zu vermeiden.

® Die erforderlichen persénlichen Schutz-
ausrlstungen sind zu benutzen, z. B.
Schutzbrillen und Schutzhandschuhe.

® Zur Vorbeugung gegen Haut-

erkrankungen ist eine griindliche
Hautpflege zu betreiben.

L
b
\
g
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W
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Bild 3-2:
Laborreaktion von Harz
und Haérter
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Aufgrund schwerer Unfélle in jlingster
Vergangenheit muss erneut darauf hin-
gewiesen werden, dass Harze und Har-
ter der Kaltharzverfahren beim direkten
Zusammentreffen sehr heftig unter star-
ker Warmeentwicklung und Volmen-
ausdehnung reagieren. Sie dlrfen des-
halb nicht zusammenflieBen oder zu-
sammengeschuttet werden, solange
keine geeigneten Flllstoffe, wie Form-
sand, vorhanden sind. Wird die beschrie-
bene Vorgehensweise nicht eingehalten,
drohen erhebliche Unfallgefahren fiir

die Mitarbeiter bzw. ist mit gravierenden
Schéden an Gebauden und Einrichtun-
gen zu rechnen. Die Lagerung derartiger
Chemikalien muss getrennt erfolgen.

Beim Nachfillen von Behaltern ist dar-
auf zu achten, dass die Chemikalien
nicht verwechselt werden. Wenn
HandgeféBe zum Zu- und Umfiillen von
Chemikalien benutzt werden, sollten
sie sich in Form und GroBe eindeutig
unterscheiden.

3.2 Mischen von
Form- und Kernsanden

Mischmaschinen missen so ausgeristet
sein, dass wahrend des Betriebes nicht
in den Arbeitsbereich der Mischwerk-
zeuge gegriffen werden kann. Dies be-
deutet, dass an Mischern Gitterdeckel
Uber Mischtrogen, Schutzhauben vor den
Austragéffnungen und elektrische Ver-
riegelungen zwischen Schutzhauben,
Deckeln und den Antrieben der Misch-

16

werkzeuge angebracht sein missen. Die
beschriebenen Sicherheitseinrichtungen
durfen auf keinen Fall willkUrlich entfernt
oder unwirksam gemacht werden.

Wenn Sand, Harz und Harter unmittelbar
durch die Abschirmgitter in den Trog
geflllt werden, kdnnen die Gitterstabe
verkleben, sodass die Zuflihrung der
Formstoffe erschwert wird. Dadurch mis-
sen entweder die Gitter regelmé&Big und
rechtzeitig gereinigt werden oder es
mussen zusétzliche MaBnahmen getrof-
fen werden, die ein ungehindertes Ein-

Bild 3-3: Kernsandmischer
mit Absicherung der Gefahrstellen

fullen der Formstoffe erméglichen, z. B.
Einsatz von Flltrichtern oder Zuflihrung
von Harz und Harter Uber Leitungen in
den Mischer.

3.3 Instandhaltungsarbeiten
an Formsandmischern

Verschiedene Formsandmischer mis-
sen bei Instandhaltungsarbeiten,

z.B. zum Reinigen oder Schmieren,
betreten werden. Wahrend der Arbeiten

im Mischer muss sichergestellt sein,
dass der Mischer nicht in Betrieb ge-
setzt werden kann.

Vor dem Einsteigen muss der abge-
schaltete Mischer gegen irrtimliches und
unbefugtes Wiedereinschalten gesichert
und der Stillstand der Mischwerkzeuge
abgewartet werden. Jede Nachlassigkeit
kann hier tédlich sein. Elektrische Be-
triebsmittel, die im Mischer innen ver-
wendet werden, missen mit den Schutz-
stufen Schutzkleinspannung oder
Schutztrennung betrieben werden.

Bild 3-4:
Formsandmischer
mit gesicherter
Zustiegsoffnung
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3.4 Gefahren an Sand-
transporteinrichtungen

Zum Sandtransport werden Bandfdrderer,
Schneckenforderer und Becherwerke
eingesetzt. An Bandférderern bestehen
vor allem an den Stellen Gefahren, an
denen die Férderbander auf Forder-

a) Auflaufstellen an Bandférderem

bandrollen auflaufen. Jeder Eingriff in
diese Auflaufstellen kann bei laufenden
Férderbandern zu gravierenden Un-
fallen flhren.

Auflaufstellen von Bandférderern miissen
deshalb so gesichert sein, dass nicht
hineingegriffen werden kann. Die Schutz-

) 1

L
Spanntrommel T Tragrollen
(Umlenkrollen)

/

Antriebs-
trommel

b) Auflaufstellen durch fehlendes FreimaPB

Trichter

Flhrungsleiste Abstreifer
=

a0

~ >

gefahdiche Auflaufstellen

c) Einzuggefahr durch gleiche Laufrichtung
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Bild 3-5:
Einzugstellen an Band-
férderern

einrichtungen durfen wahrend des Be-
triebes nicht entfernt werden.

Wenn Schutzeinrichtungen vor Auflauf-
stellen fir Instandsetzungsarbeiten
entfernt werden mussen, sind sie wieder
anzubringen, bevor der Bandférderer
wieder freigegeben wird.

Sandanhaftungen an Rollen dirfen von
Hand nur bei Stillstand des Bandférderers
entfernt werden.

An Becherwerken kénnen folgenschwere
Verletzungen eintreten, wenn Personen

Bild 3-6: Absicherung eines Férderbandes

bei laufendem Becherwerk in Kontroll-
oder Montagedffnungen des Gehauses
hineingreifen oder sich in diese hinein-
beugen. Damit Eingriffe ausgeschlossen
werden, missen die Gehausedffnungen
wahrend des Betriebes durchgriffsicher
verschlossen sein und bleiben. Die
Klappen oder Deckel der Gehausedffnun-
gen missen so angebracht sein, dass
sie nur mit einem Werkzeug entfernt
werden kénnen.
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4 Herstellung von Formen und Kernen

Formen und Kerne werden sowohl von
Hand als auch auf Maschinen hergestellt.
Die hiermit verbundenen Gefahren sind
ebenso vielschichtig wie die Arbeitsver-
fahren. Es ist jedoch auf einige typische
Gefahren - die immer wieder zu Un-
féllen und Erkrankungen geflihrt haben —
und deren Abwendung einzugehen.

4.1 Umgang mit
harzgebundenen Sanden

Wenn Formen und Kerne von Hand her-
gestellt werden, besteht unmittelbarer
Hautkontakt mit den Sanden. Chemische
Bindemittel in den Sanden kénnen Haut-
verédnderungen verursachen. Beim Ver-
arbeiten von Sanden, die chemische
Bindemittel enthalten, ist Folgendes zu
beachten:
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e unmittelbaren Hautkontakt vermeiden,

® bei der Arbeit geeignete Schutz-
handschuhe und méglichst Schutzbrille
tragen und

® grlindliche Hautpflege betreiben.

4.2 Arbeiten in Form-
gruben oder unter Formen
und Kernen

In Formgruben, Bodenformen sowie tiefen
Kastenformen kdnnen sich gesundheits-
schadliche und auch brennbare Gase
ansammeln, da diese haufig schwerer als
Luft sind. Diese Einrichtungen missen
griindlich be- und entliftet werden,

um Gesundheitsgefahren zu vermeiden.

Ferner bestehen am Rand der Form-
gruben und Bodendffnungen erhebliche

Bild 4-1:
Arbeiten in einer
Formgrube

Absturzgefahren, sodass die Gefahrstellen
durch Gelénder und Ketten zu sichern
sind. Darliber hinaus ist daflir zu sorgen,
dass den Mitarbeitern geeignete Leitern
zur Verfigung stehen, um die Arbeits-
platze in oder auf den Formen gefahrlos
erreichen zu kénnen.

Bei groBen Formen und Kernen kénnen
Nacharbeiten notwendig werden, die
nur ausgefuhrt werden kénnen, wenn die
Former unmittelbar unter den Formen
stehen. Wahrend dieser Arbeiten dirfen
die Formen und Kerne nicht ausschlieB3-

Bild 4-2: Absicherung einer Formanlage

lich mit Ketten oder Seilen am Kran
h&ngen, sondern es muss eine sichere
Abstiitzung auf Gestellen, Bécken und
Ahnlichem erfolgen.

4.3 Umgang mit
Form- und Kernform-
maschinen

An Form- oder Kernformmaschinen
und ihren Zusatzaggregaten, wie Trans-
port- und Wendeeinrichtungen, be-
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stehen konstruktionsbedingt zahlreiche
Gefahrstellen, die ein erhebliches Unfall-
potenzial bergen.

Finger- und Handverletzungen sowie
schwere Kdrperverletzungen durch
Quetschen oder Einziehen von Personen
sind dabei nicht auszuschlieBen.

Zur Vermeidung von Unféllen sind
die Gefahrstellen an den Maschinen durch
folgende MaBnahmen zu sichern:

® Abschirmungen, wie Gitter,
Schutzbleche und Trennwénde,

® elektrisch verriegelte Zugangsturen,

® Zweihandschaltungen,

Bild 4-3: Arbeiten an einer KernschieBmaschine
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® berlihrungslos wirkende Schutz-
einrichtungen, wie Laserscanner,
Trittmatten oder Lichtschranken.

Die vorgenannten Sicherheitseinrichtun-
gen erflllen ihren Zweck nur, wenn sie
sich in Schutzstellung befinden. Sie
durfen nicht willkirlich entfernt oder auf
andere Weise unwirksam gemacht wer-
den. Beschédigte Einrichtungen missen
unverziglich instand gesetzt werden.
Wenn die sicherheitstechnischen Einrich-
tungen aus betrieblichen Griinden ent-
fernt werden mussen, z. B. wahrend In-
standhaltungsarbeiten, sind sie vor der
Wiederinbetriebnahme der Maschine oder
Anlage zwingend anzubringen.

5 Einsatz von Formkasten

Formkasten sind in GieBereien in groBer
Anzahl und auch in erheblichen Abmes-
sungen vorhanden. Sie missen sicher
gelagert und ordnungsgemaB zwischen
Lager- und Einsatzstelle transportiert
werden. Die Lagerung von Formkésten
erfolgt im Allgemeinen in Stapeln. Dabei
missen folgende Gesichtspunkte be-
achtet werden:

® Formké&sten dirfen nur auf ebenem,
tragfdhigem Grund gestapelt werden.

@ Formkasten unterschiedlicher GréBe
sollen getrennt gestapelt werden. Wenn
dies nicht mdglich ist, sind die kleineren
auf den gréBeren Kasten abzusetzen.

@ Keine zu hohen Stapel aufbauen.

Die Stapelhéhe soll erfahrungsgeman
das Vierfache der Schmalseite des
untersten Kastens nicht Ubersteigen.

Beim Transport mit Hebezeugen werden
Ketten und Seile im Allgemeinen an den

Nocken der Formk&sten angeschlagen.
Die Nocken unterliegen wéhrend des
Betriebes starken Beanspruchungen
und kénnen Beschéadigungen erleiden.
Wenn diese sich nicht in einwandfreiem
Zustand befinden, kdnnen sie beim
Krantransport abbrechen und die Form-
késten absturzen. Die Nocken sind
regelmaBig auf hebesicheren Zustand
zu Uberprifen.

Im Betrieb werden h&ufig nicht nur einzel-
ne Formkasten, sondern Kastenstapel
mit dem Kran umgesetzt oder transpor-
tiert. Wenn mehrere Késten gleichzeitig
transportiert werden, miissen sie vom
Anschlagmittel so sicher erfasst werden,
dass kein Kasten wéhrend des Trans-
portes abrutschen kann. Die Anschlag-
mittel missen z. B. so angeschlagen
werden, dass sie die Nocken aller Kasten
umschlieBen.

Bild 5-1:
Transport eines
Formkastenstapels
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6 Schlichten und Formlacke

In GieBereien werden h&ufig Formen und
Kerne mit Schlichten oder Formlacken
behandelt, die brennbare Losemittel ent-
halten. Die L&semittel kbnnen schnell
verdampfen und brennbare Gase bilden,
die gezlindet werden kénnen. Diese
Eigenschaften werden in GieBereien be-
wusst ausgenutzt. Mit brennbaren
Schlichten oder Formlacken behandelte
Formen und Kerne werden entweder

an der Umgebungsluft getrocknet

oder abgefackelt, wenn der Trocknungs-
prozess beschleunigt werden soll.

Brennbare Uberzugsstoffe kénnen
durch Handanstrich, Tauchen, Fluten
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oder Spritzen aufgetragen werden. Bei
allen Auftragsverfahren besteht an der
Auftragsstelle Brandgefahr, da sich
ziindfahige Losemittel-Luft-Gemische
bilden und durch Zindquellen geziindet
werden kénnen, z. B. durch brennende
Zigaretten, brennende Streichhdlzer
oder Spritzer von schmelzflissigem
Material.

Die Betriebsfiihrung hat durch zweck-
maBige Organisation der Arbeitsschritte
sowie durch Belehrung und Information
der Beschéftigten daflir zu sorgen, dass
keine Brande entstehen kdnnen.

Folgende Vorgehensweisen sind zu
beachten:

Brennbare Schlichten und Formlacke
dirfen am Arbeitsplatz nur bis zu einem
Tagesbedarf vorhanden sein. Sie dur-
fen nur in stand- und bruchsicheren,
nicht brennbaren und geschlossenen
Behaltern aufbewahrt werden.

Behalter mit mehr als 15 | Inhalt missen
einen Deckel mit Gbergreifendem Rand
besitzen, damit ein Brand des Behalter-
inhaltes durch SchlieBen des Deckels
geldscht werden kann. Beim Auftragen
und Umflllen von Schlichten und Form-
lacken dirfen im Umkreis von 3 m keine

Bild 6-2: Spritzstand

Zindquellen vorhanden sein. Das Rau-
chen ist wahrend dieser Zeit verboten.

Gespritzt werden darf nur in Spritzstan-
den und -kabinen. GroBe und schwer zu
transportierende Formen kénnen meist
nicht in Spritzstdnden oder Kabinen ge-
schlichtet werden. Sie durfen mit brenn-
barer Schlichte nur dann in der Forme-
rei oder GieBhalle gespritzt werden, wenn
in der N&he keine Ziindquellen vorhanden
sind. Vor allem darf wahrend des Sprit-
zens in einem Umkreis von 5 m Schmelze
weder transportiert noch umgefullt oder
vergossen werden. Fir die vorgenann-
ten Verfahren ist eine Beurteilung der

25



Explosionsgefahr vorzunehmen, indem
ein Explosionsschutzdokument nach der
Betriebssicherheitsverordnung erstellt
wird. Ein Muster befindet sich auf den In-
ternetseiten der VMBG.

Beim Umflllen und Auftragen kann
Kleidung mit brennbaren Uberzugsstof-
fen benetzt werden. Dadurch wird die
Geféhrdung durch Kleiderbrande erhoht.
Zur Minderung der Verbrennungsfolgen
muss im Arbeitsbereich eine Feuerlésch-
decke bereitgehalten werden.

Bild 6-3: Abfackeln von Schlichten
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Feuerléschdecken sind zum L&schen von
Kleiderbréanden besser geeignet als
Feuerldscher.

Durch Einsatz nicht brennbarer wasser-
geldster Schlichten lasst sich die Brand-
gefahr vollig vermeiden!

7 Transport von Schmelzen

Flissiges Metall muss vom Schmelzofen
zur GieBstelle transportiert werden. Dies
erfolgt mit unterschiedlichen Pfannen, die
mithilfe von Krananlagen oder mit dem
Gabelstapler bewegt werden.

7.1 Umgang mit Pfannen

Pfannenfutter von Pfannen, die in Be-
trieb genommen werden sollen, durfen
nicht feucht und kalt sein, damit
Schmelze nicht durch spontane Wasser-
dampfbildung aus der Pfanne geworfen
wird. Die feuerfesten Auskleidungen

Bild 7-1: Abfillen einer Transportpfanne

von GieB-, Transport- und auch
Schlackenpfannen missen vor ihrem
Einsatz trocken und vorgewarmt sein.

Pfannen, die mit Krananlagen beférdert
werden, kdnnen abstlirzen, wenn
Traversen, Gehange oder Zapfen be-
schadigt sind und brechen. Eine herab-
fallende gefllte Pfanne bedeutet un-
kontrolliert herausgeschleuderte Schmel-
ze und damit erhebliche Unfall- und
Verbrennungsgefahren.

Der Zustand von Pfannen, vor allem der
Gehange, Tragringe, Zapfen, Getriebe
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und Sperrvorrichtungen muss regelmasig,
moglichst taglich, auf Rissbildung und
andere Schaden kontrolliert werden.
Schéden missen unverziiglich gemeldet
und behoben werden.

Pfannen missen mindestens einmal
jahrlich von einer befahigten Person ge-
pruft werden. Das Ergebnis dieser
Sicht- und Funktionsprifung ist schrift-
lich festzuhalten.

Alle zwei Jahre, bei neuen Pfannen

nach spatestens drei Jahren, muss eine
intensive Prifung erfolgen, wobei be-
sonders beanspruchte Teile freigelegt und
mit einem zerstérungsfreien Verfahren

geprift werden. Die BG-Information
»Prufung von Pfannen® (BGI 601) liefert
hierzu néhere Informationen.

Pfannen kénnen kippen, wenn Sperr-
vorrichtungen nicht sicher wirken oder
die Selbsthemmung von Getrieben
durch Verschlei3 oder falsche Schmie-
rung nicht mehr ausreicht. Sperrvor-
richtungen sind aus Sicherheitsgriinden
notwendig. Sie erfillen ihre Aufgabe
jedoch nur, wenn sie benutzt werden.
Vor dem Fllen von Pfannen sind Sperr-
vorrichtungen in ihre Schutzstellung zu
bringen. Sie diirfen erst unmittelbar

vor dem beabsichtigten Kippen gel6st
werden.

Bild 7-2: Gasbeheizte Pfannentrocknungsanlage

7.2 Krantransport

Der Transport von geflllten Pfannen muss
ungehindert erfolgen kénnen, damit die
Pfannen nicht anstoBen und der Inhalt
nicht Gberschwappt. Schwere Verbren-
nungen durch Schmelze kénnten die Fol-
ge sein. An den Fll- und Umftllstellen
muss geniigend Bewegungsraum flr
Pfannen und Personal vorhanden sein.
Der Bereich darf nicht durch Gegenstan-
de und Materialien verstellt werden.

Folgende Regeln sind zwingend zu be-
achten:

@ Transportpfannen diirfen nicht bis zum
Rand geflllt werden.

® Pfannen mit schmelzfliissigen
Massen durfen nicht Uber Arbeitspléatze
hinweg befordert werden.

e Pfannen mit schmelzflissigen Massen
haben Vorfahrt.

7.3 Transport mit dem
Gabelstapler

Die Verkehrswege mussen ausreichend
breit und frei sein, damit Pfanne und
Fahrzeug nicht an Hindernisse anstoBen.
Der Sicherheitsabstand muss auf bei-
den Seiten mindestens 0,5 m betragen.
Verkehrswege, auf denen geflllte Pfan-

Bild 7-3: Flissigeisentransport mit dem Gabelstapler
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nen mit Flurférderzeugen transportiert
werden, miUssen eben sein, damit
Schmelze nicht ausschwappt und die
Pfannen durch Erschitterungen nicht
beschéadigt werden.

Zum Transport von GefaBen und Pfannen
ist von betrieblicher Seite fir die Pri-
fung und Einhaltung nachfolgender Vor-
gaben zu sorgen. Durch Anweisungen
und Schulungen ist die organisatorische
Umsetzung sicherzustellen.

@ Die Standsicherheit des Flurforder-
zeuges muss in allen Arbeitsstellungen
und bei allen Arbeitsbewegungen
der Anbaugerate gewahrleistet sein.

e Die Tragféhigkeit des Fahrzeuges
darf beim voll gefiillten GefaB, auch
unter Berlicksichtigung der Zunahme
des Fassungsvermogens infolge
VerschleiBes der Ausmauerung, nicht
Uberschritten werden.

o GefaBe und Pfannen missen Ein-
richtungen haben, mit denen sie
sicher am Fahrzeug befestigt werden
kénnen.

® Rohr- und Schlauchleitungen der
Energiezufuhr durfen nicht beschédigt
werden, was durch entsprechende
Verlegung erfolgen kann.

e Hydraulik-, Pneumatik- und Kraft-
stoffleitungen am Stapler missen ge-
gen Beschéadigung geschitzt
sein (durch entsprechende Verlegung).

® Der Schutz des Fahrers gegen
Warmestrahlung, Flammen, Funken
und Spritzer muss gewabhrleistet
sein.

® Die Bereifung der Fahrzeuge muss aus
Vollgummi ausgefihrt sein.

o Kraftstoffbehdlter und deren Einfull-
stutzen sind gegen Hitzeeinwirkung
und feuerflissige Massen zu schitzen.
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8 GieBen

Schmelzen werden an den GieBstellen in
Formen abgegossen. Das VergieBen kann
aus Pfannen von Hand, mithilfe von Krénen,
EinmanngieBgeraten oder mit dem Gabel-
stapler erfolgen. Ferner werden Pfannen in
VergieBanlagen eingesetzt und entleert.
Daneben sind VergieBeinrichtungen Ublich,
die mit unmittelbarem Zulauf der Schmelze
vom Schmelzofen ausgestattet sind.

Beim GieBen kann Schmelze aus GieB-
pfannen und GieBeinrichtungen aus-
schwappen oder aus Formen auslaufen.
AuBerdem ist stets damit zu rechnen, dass
beim EingieBen in die Form Spritzer ent-
stehen und Schmelze Uberlauft. Neben

Bild 8-1: GieBautomat einer Formanlage

Gefahren durch auslaufendes und sprit-
zendes flissiges Metall besteht eine
Gefahrdung durch Warmestrahlung.

Wenn der GieBer sich unmittelbar an
der GieBstelle aufhalten muss, braucht
er sicheren Stand und gentigend Be-
wegungsflache, um auslaufender und
spritzender Schmelze ausweichen

zu kdénnen.

Zur Vermeidung von Verbrennungen
durch Schmelze und von Augenschaden
durch Wéarmestrahlung missen GieBer
personliche Schutzausriistungen
benutzen, deren Auswahl vom Betrieb
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nach der Gefahrdungsbeurteilung fest-
gelegt werden muss.

Weiterhin ist zu beachten:

® Wenn GieBloffel zum VergieBen ver-
wendet werden, miissen sie trocken
und warm sein. Gleiches gilt fiir
Kokillen und andere Dauerformen.

® Im Schmelz- und GieBbetrieb fallen
zwangslaufig Schmelz- und GieBreste
an. Das AusgieBen der Reste darf
nur an vorgesehenen trockenen Stellen
erfolgen. Es hat sich bewéhrt, Rest-
schmelzen in bereitgestellte Formen,
z. B. Masseformen, zu gieBen.

Bild 8-2: Abguss des Eisens in die Form
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@ Wenn Restschmelzen aus betrieblichen
Grlinden in Sandbetten gegossen
werden, missen diese auBerhalb des
Verkehrsbereiches liegen und deut-
lich erkennbar sein.

9 Ausleeren von Formen

Die erstarrten Gussstiicke mussen aus den
Formen herausgeldst werden und die in
den Gussstlicken vorhandenen Kerne sind
zu entfernen. Das Ausleeren kann mit
Hilfswerkzeugen von Hand oder mit tech-
nischen Einrichtungen erfolgen, z. B. mit
Rutteleinrichtungen oder AusstoBanlagen.

In der Einzelfertigung erfolgt das Ausleeren
meistens von Hand oder mithilfe von ein-
fachen Ruttlern. Die Arbeiten kdnnen

mit erheblichen Gefahren verbunden sein,
da die Beschéftigten mit den Gussstlicken
unmittelbar umgehen mussen.

FuBverletzungen durch herabfallende
Gussteile, Hand- und Fingerverletzungen
durch Gussstlicke und Gussgrate, Ver-
brennungen durch heiBe Gussstlicke
sowie Augen-, Kopf- und Kérperverlet-
zungen durch abspringende Gussbrocken
beim Abschlagen von Kreislaufmaterial
sind zu beflrchten.

Beim Ausleeren bestehen im Allgemeinen
auch erhebliche Larm- und Staubbelas-
tungen. Jeder Mitarbeiter, der mit Ausleer-
arbeiten beschéaftigt ist, muss die fur den
Arbeitsplatz notwendigen persdnlichen
Schutzausristungen, einschlieBlich Ge-
hérschutz, benutzen. Bei der Herstellung
groBer Gussstlicke kann es erforderlich
sein, dass GroBformen zum Ausleeren
angehoben werden mussen, damit der
Formballen nach unten herausfallen kann.
In diesem Fall darf der Formballen nicht
von unten her aus dem Formkasten her-
ausgebrochen werden, da schwere Form-
ballenbrocken auf den jeweiligen Mitar-
beiter herabfallen kdnnen. Die Arbeit muss

von oben, und zwar von einem mdglichst
sicheren Standplatz ausgefiihrt werden.
Die Formkésten sind dabei so abzu-
stlitzen, dass sie nicht schwanken oder
abstirzen kénnen.

In Bodenformen gegossene Gussstlicke
missen mit Hebezeugen aus der Form
herausgezogen werden. Wenn Gussstlicke
noch in der Form festhédngen, kdnnen
beim Anheben Belastungen auftreten,
welche die Tragfahigkeit von Hebezeug
und Anschlagmittel Uberschreiten. Die im
Boden geformten Gussstlicke dirfen

nur mit Hebezeugen gezogen werden, die
mit einem Hublastbegrenzer ausgestattet
sind. Anschlagmittel sind so zu wéhlen,
dass sie nicht Uberlastet werden kénnen.

Bild 9-1: Ausleerstelle mit Absaugung
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10 Sicherheit bei der Gussnachbehandlung

Gussstiicke missen im Allgemeinen nach
dem Ausleeren gestrahlt und geputzt
werden. Dabei kdnnen durch Strahlmittel,
Staub und Schleifkérper Gefahren flr

die Mitarbeiter entstehen.

10.1 Strahlen

Das Strahlen kann von Hand oder mit
Strahlmaschinen und -anlagen erfolgen.
Bei beiden Verfahren ist dafiir zu sorgen,
dass Personen durch Strahimittel nicht
verletzt werden.

Bei Strahimaschinen und -anlagen
sind die Voraussetzungen im Allgemeinen
dadurch weitgehend erfillt, dass der

Bild 10-1: Kammerstrahlanlage
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Strahlraum durch ein Gehduse umschlos-
sen ist. Da dennoch mit dem Austreten
von Strahlmitteln gerechnet werden
muss, besteht die Gefahr, dass Personen,
die sich an den Strahlmaschinen auf-
halten, Augenverletzungen erleiden koén-
nen. Im Bereich von Strahlmaschinen
mussen deshalb Schutzbrillen getragen
werden.

Beim Freistrahlen ist der Beschaftigte
der unmittelbaren Einwirkung von Strahl-
mittel und Staub ausgesetzt. Der Staub
entsteht durch das Abstrahlen der
Sandriickstdnde vom Gussstlick. Der
Freistrahler ist durch den Quarzstaub
geféhrdet und muss zum eigenen Schutz
die fur Strahlarbeiten erforderliche
Spezialkleidung und Atemschutz mit
Frischluftzufihrung benutzen.

10.2 Gussputzen

Gussputzen erfolgt durch MeiBeln und
Schleifen. Eine Geféhrdung der Mit-
arbeiter besteht durch Larm, wegfliegen-
de Gussbrocken und Schleiffunken. Durch
Tragen von personlichen Schutzausris-
tungen, wie Gehdrschutz, Helm, Schirze,
Handschuhe, Schutzbrille oder -haube,
lassen sich diese Gefahren vermeiden.

Auch gestrahlter Guss enthélt in der
Gussoberflache noch Quarzsandein-
schlisse. Beim Gussschleifen kann daher
gesundheitsschadlicher mineralischer
Staub entstehen. Der Staub muss an

der Schleifstelle abgesaugt werden. Dies
gilt vor allem fur Handschleifarbeiten.

Gussputzarbeiten werden in der Regel

in speziellen Kabinen ausgefihrt, die tber
Absaugungen verfligen, um die entste-
henden Schleifstdube aufzunehmen.
Folgende Punkte sind dabei zu beachten:

® Der Gussputzer muss den Schleif-
strahl so richten, dass die Staube der
Absaugung zugefiihrt werden.

@ Der Mitarbeiter soll beim Schleifen
nicht zwischen Werkstiick und Absau-
gung stehen, damit die Einwirkung
durch Schleifstaub gering bleibt.

® Die Arbeitsgerate sind an der Seiten-
wand in geeigneten Ablagen zu lagern,
damit keine Geféhrdung durch
auslaufende Maschinen besteht.

Bild 10-2: Arbeiten am Schleifbock

® Zum Transport der Werkstlcke in die
Kabine sind Krananlagen zu installieren,
die das Positionieren auf der Werkbank
oder dem Werktisch erleichtern.

® Geeignete Einrichtungen zur Werk-
stiickaufnahme, z. B. Hubtische,
Drehtische oder Positionierhilfen, sind
bereitzustellen, damit die Teile von allen
Seiten schnell und prézise bearbeitet
werden kénnen.

® Im Zuge der Bearbeitung von kleineren
Gussteilen sind Vorrats- und Trans-
portbehélter auf Hubtischen oder
speziellen Gestellen zu lagern, damit
eine ergonomische Arbeitsweise még-
lich ist.

Bild 10-3: Arbeiten in der Putzkabine
U TR =T
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10.3 Schleifmaschinen

Schleifkorper kénnen beim Betrieb zerbre-
chen, wobei Bruchstiicke mit groBer
Energie weggeschleudert werden. Deshalb
mussen Schleifmaschinen, auch Hand-
schleifmaschinen, mit Schutzhauben aus-
gerUstet sein.

Schleitkdrper sind empfindliche Werkzeuge.

Sie kdnnen bereits durch Schlag, StoB,
falschen Transport, unsachgemaBe
Lagerung oder Feuchtigkeit Beschadi-
gungen erleiden und infolgedessen beim
Betrieb zerbersten. Damit keine bescha-
digten Schleifkdrper auf Schleifmaschi-
nen gespannt werden, missen sie vor dem
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Aufspannen griindlich auf Beschadigung
und Risse gepriift und Klangproben
gemacht werden.

Da mit der Klangprobe nicht alle Fehler er-
kannt werden, ist jeder Schleifkdrper nach
dem Aufspannen einem Probelauf von
mindestens einer Minute Dauer zu unter-
ziehen. Wahrend des Probelaufes ist die
Schleifmaschine maéglichst durch zusatz-
liche Schutzeinrichtungen zu sichern, so-
dass Bruchstiicke eines zerberstenden
Schleifkdrpers sicher aufgefangen werden.
Wenn derartige Einrichtungen nicht benutzt
werden kdnnen, diirfen sich Personen im
Gefahrenbereich, in den Bruchstlicke ge-
schleudert werden kdnnen, nicht aufhalten.

Bild 10-4:
Klangprobe vor dem
Schleifkbrpereinbau

11 Verhalten bei Stérungen

In GieBereien sind Maschinen und Trans-
porteinrichtungen haufig steuerungs-
maBig miteinander verbunden, z. B. bei
Formanlagen die Formmaschinen mit
Transporteinrichtungen, Wendeeinrich-
tungen sowie Zulegeanlagen. Die Funk-
tionsvorgénge der einzelnen Anlagen-
teile laufen nach vorgesehenem Pro-
gramm hinter- oder nebeneinander ab.
Storungen sind nicht auszuschlieBen.

Die Stérungsbeseitigung muss so er-
folgen, dass dabei keine Unfélle eintreten.
Sie darf deshalb nur von Personen vor-
genommen werden, die
® ausreichende Kenntnisse Uber
den Betrieb und das programm-
gemaBe Zusammenwirken der
maschinellen Anlagen und Maschinen
besitzen
und

® beauftragt sind.

Stérungen missen unverziglich dem
Vorgesetzten oder der von ihm be-
stimmten Person gemeldet werden.

Eine Stérungsbeseitigung darf nicht
eigenméchtig vorgenommen werden,
vor allem dann nicht, wenn Sicherheits-
einrichtungen, z. B. Abschirmungen,

entfernt werden missen, um an die
Stérungsstelle heranzukommen.

Wenn Stérungen nur nach Ausschalten
oder Entfernen von Sicherheitseinrich-
tungen beseitigt werden kénnen, durfen
die Arbeiten nur nach besonderen
SicherungsmaBnahmen vorgenommen
werden:

® Die Maschinen oder Anlagenbereiche
mussen abgeschaltet und gegen
irrtimliches und unbefugtes Wieder-
einschalten gesichert sein.

® Anlagenteile, die sich auch nach dem
Abschalten noch bewegen kdnnen,
mussen gegen Bewegen gesichert
werden, solange sich Personen im Ge-
fahrenbereich befinden.

Bei der Beseitigung von Stdérungen
sind auBerdem folgende Grundsétze zu
beachten:

Wenn gegenseitige Gefahrdungen ein-
treten kénnen, missen die eigenen
Arbeiten mit dem Verantwortlichen und
gegebenenfalls mit anderen Beschéf-
tigten abgestimmt werden.

Vor Beginn von Tétigkeiten im Ge-
fahrenbereich sind die erforderlichen
SicherheitsmaBnahmen zu treffen.

37



12 Persoénliche Schutzausristungen

12.1 FuBschutz

In allen GieBereien missen Gegenstande,
z. B. Gussstlicke und Werkzeuge, geho-
ben, transportiert und abgesetzt werden.
Sie kénnen herab- oder umfallen und
Koérperverletzungen, insbesondere FuB3-
und Beinverletzungen, verursachen.

GieBereiarbeiter sind der Gefahr von FuB-
und Zehenverletzungen ausgesetzt. FliBe
und Zehen missen deshalb so weit wie
mdglich gegen Verletzungen geschitzt
werden. In GieBereien missen deshalb
Sicherheitsschuhe getragen werden.

Im Schmelz- und GieBbetrieb kénnen
Schmelzen und Schlacken ausflieBen.
Wenn sie in die Schuhe gelangen, kénnen
schwere FuBverbrennungen eintreten.

Beim Umgang mit feuerflissigen Massen
mussen zum Schutz gegen Bein- und
FuBverbrennungen GieBerschuhe mit
hohem Schaft und entweder darliber
fallende GieBerhosen aus schwer
entflammbarem Stoff oder mindestens
GieBergamaschen getragen werden.

Da Spritzer von Schlacken und Schmel-
zen trotz GieBerhosen und -gamaschen
in den Schuh gelangen kénnen, missen
sich die Schuhe schnell ausziehen lassen,
damit die Verletzungen so gering wie
moglich gehalten werden. Normale ge-
schnirte Sicherheitsschuhe sind hierzu
ungeeignet, da das Offnen der Verschnii-
rung zu viel Zeit in Anspruch nimmt. Be-
wahrt haben sich die schnell zu 6ffnen-
den bzw. leicht abwerfbaren GieBerstiefel.

Bild 12-1: Tragen von Sicherheitsschuhen im Bereich Kernfertigung
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12.2 Korperschutz fiir
Rumpf, Arme, Hande

Im GieBereibetrieb bestehen vielschichtige
Gefahren fiir Rumpf, Arme und Hande:

Im Schmelz- und GieBbetrieb kann der
GieBereiarbeiter durch Schmelzen,
Schlacken und durch erstarrte, aber noch
heiBe Gussstlicke Verbrennungen erleiden.
Schmelze kann beim Abstechen von
Schmelzéfen, beim Abfangen und Umful-
len in Pfannen, beim Transport sowie beim
GieBen Uberschwappen und verspritzen.
Schmelze kann aus Trennfugen von Formen
herausflieBen, wenn Formen beim Ab-
gieBen ,durchgehen®. Schmelze kann her-
ausgeworfen werden, wenn sie auf feuch-
tem Untergrund auftrifft oder wenn feuchte
Materialien chargiert werden.

Im Schmelz- und GieBbetrieb miissen
GieBereiarbeiter daher Kleidung aus
schwer entflammbarem Stoff tragen, damit
der Kérper vor Brandverletzungen ge-
schitzt ist.

Je nach Arbeitsplatz und dem Ergebnis
der Geféhrdungsbeurteilung sind Méntel,
Jacken oder Schiirzen aus aluminium-
kaschiertem Material zu tragen, die den
gréBten Teil der Strahlungswarme vom
Koérper weg reflektieren. Ferner halten
diese aus Aluminiumfasern hergestellten
Artikel Metallspritzer und -funken zu-
verlassig ab.

An zahlreichen Arbeitsplatzen, z. B. an
Ausleerstellen, beim AbgieBen von

Kokillen, bei der Entnahme von heiBen
Kernen aus Kernformmaschinen oder

Bild 12-2: Kérperschutz bei Arbeiten an der Kupolofenrinne
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bei der Bedienung von DruckgieBmaschi-
nen, mussen heiBe Werkstlicke oder Werk-
zeuge angefasst oder beriihrt werden.

Wenn die Gefahr von Handverbrennungen
besteht, missen geeignete, gegen die
Hitzeeinwirkung isolierende Schutzhand-
schuhe getragen werden.

Beim Umgang mit Chemikalien, z. B.
Harzen oder Sauren, kdnnen Hautver-
atzungen und Hautschédigungen
eintreten, wenn die Haut mit Chemikalien
in Berlhrung kommt.

Hautschadigungen kdnnen durch Benut-
zung geeigneter persdnlicher Schutz-
ausrustungen und sorgféltige Hautpflege
verhindert werden.

Durch Verwendung von Kdrperschutzmit-
teln kénnen Rumpf, Arme und Hande
in ausreichendem MaBe geschitzt werden.

12.3 Augen-
und Gesichtsschutz

In fast allen GieBereibetrieben

bestehen Verletzungsgefahren fur Augen

und Gesicht.

Die Geféhrdung kann z. B. durch

® Spritzer von Schmelzen,

e Fremdkdrper, wie Sande, Strahimittel,
Splitter,

e atzende Stoffe, wie Harze und Harter
oder

e Warmestrahlung von Schmelzen

entstehen.
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Augenverletzungen kénnen zu dauernder
Beeintrachtigung oder gar zum Verlust
der Sehfahigkeit fihren. Gesichtsver-
letzungen kénnen schwere Entstellungen
zur Folge haben.

In Arbeitsbereichen, in denen Gefahr-
dungen fiir Augen oder Gesicht bestehen,
mussen Augen- oder Gesichtsschutz-
mittel benutzt werden.

Die Schutzmittel miissen nach der Art
und Schwere der Geféhrdung ausgewahlt
werden.

Sind die Augen der Einwirkung von Strah-
lungen ausgesetzt, miissen die Sicht-
scheiben der Augenschutzmittel ge-
ntgend Schutzwirkung gegen die Strah-
lungen besitzen.

Wenn nicht nur die Augen, sondern

das ganze Gesicht geféhrdet sind, kann
die Benutzung von Gesichtsschutz-
schilden notwendig werden.

12.4 Gehorschutz

Durch den Betrieb von Maschinen, Ge-
raten und durch Arbeitsvorgange ent-
steht Larm, u. a. durch Formmaschinen,
Rutteleinrichtungen, Schleifmaschinen,
Schleif- und MeiBelarbeiten, Abblasen mit
Druckluft. Durch Larm kann das Gehor
erheblich geschadigt werden.

Larmschwerhdrigkeit ist nicht heilbar.
Deshalb mussen in Larmbereichen ge-
eignete persdnliche Schallschutzmittel
(Gehdrschutzmittel) benutzt werden.

12.5 Kopfschutz

In vielen Arbeitsbereichen besteht
die Gefahr von Kopfverletzungen, z. B.

@ durch Herabfallen von Gegenstanden
beim Transport,

® durch weggeschleuderte Guss-
brocken beim Abschlagen von Kreis-
laufmaterial,

® bei MeiBelarbeiten an Gussstiicken,

® bei Instandhaltungsarbeiten in
Schmelzoéfen,

® bei Instandhaltungsarbeiten an
und in Maschinen und anderen tech-
nischen Einrichtungen.

In Arbeitsbereichen, in denen die Ge-
fahr von Kopfverletzungen besteht, mis-
sen Schutzhelme getragen werden.

12.6 Atemschutz

Form- und Kernsande bestehen im
Wesentlichen aus Quarzsand.
Beim

e Gussausleeren,

e Altsandtransport,

® Sandaufbereiten,

e Entfernen von Kernen aus Guss-
stlicken,

® Gussputzen,
® Abblasen mit Druckluft
und durch

e Aufwirbeln von Sand- und Staub-
ablagerungen, z. B. auf Fahrwegen,

entsteht lungengéngiger Quarz-Fein-
staub in der Umgebungsluft.

Quarz-Feinstaub entsteht auch, wenn

e Futter — die Innenauskleidung -
von Schmelzéfen aus feuerfesten
quarzhaltigen Materialien aus-
gebrochen und erneuert werden,

® zur Neuzustellung von Ofen
trockene, feinkérnige quarzhaltige
Futtermassen verwendet werden.

Hierbei kdnnen hohe Staubkonzen-
trationen in der Umgebungsluft auftreten.
Quarz-Feinstaub lagert sich, wenn er
eingeatmet wird, in der Lunge ab und
kann Quarzstaublungenerkrankungen
verursachen, die Silikose. Deshalb muss
bei allen Arbeiten, bei denen Quarz-
Feinstaub entstehen oder in der Umge-
bungsluft vorhanden sein kann, daflr
gesorgt werden, dass die GieBereiarbeiter
keine gefahrlichen Staubmengen ein-
atmen konnen, denn Silikoseerkrankun-
gen sind nicht heilbar.

Der Staub sollte moglichst an der Ent-
stehungsstelle abgesaugt werden, damit
er nicht in die Umgebungsluft gelangen
kann. Wenn das nicht méglich ist

und an der Arbeitsstelle mit starker
Staubkonzentration zu rechnen ist, muss
geeigneter personlicher Atemschutz
benutzt werden.

Atemschutz muss erfahrungsgemas beim

® Ausbrechen quarzhaltiger
Ofenfutter,

o freien Ausleeren von
Sandformen und
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Bild 12-3: Staubgefdhrdung bei der Tiegelzustellung

Bild 12-4: Atemschutz bei der Kupolofenreparatur
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@ Strahlen von Gussstiicken im Frei-
strahlverfahren

benutzt werden.

Gefahrliche Staubkonzentrationen
kénnen auch auftreten beim

® Abrdumen von Altsanden,

e Entfernen von Kernen aus groBen
Gussstiicken.

Als Atemschutz kénnen von der Umge-
bung unabhéngige Atemschutzgeréte,

z. B. Frischluft-Atemschutzgeréte oder
von der Umgebung abhangige Fein-
staub-Filteratemschutzgerate verwendet
werden, die mindestens der Schutz-
stufe P 2 entsprechen.

Im Schmelzbetrieb kénnen in verschie-
denen Arbeitsbereichen gesundheits-
schadliche Gase in gréBeren Mengen vor-
handen sein, z. B. bei Instandhaltungs-
arbeiten auf Gichtbihnen, an Gicht- und
Abgasleitungen, an Abgasfilteranlagen.
Erreichen oder Uberschreiten die Gefahr-
stoffkonzentrationen die zuléssigen
Grenzwerte, missen die dort Beschéf-
tigten ebenfalls geeignete Atemschutz-
gerate benutzen.

Das Arbeiten unter Atemschutzgeraten
stellt eine Uberdurchschnittliche kdrper-
liche Belastung fur die Atmung oder den

Kreislauf dar. Deshalb muss jeder Ge-
ratetrédger von einem erméchtigten Arzt
auf Eignung untersucht werden.

12.7 Hautschutz

Beim Umgang mit chemischen Arbeits-
stoffen, z. B. Harzen, Sauren, alkohol-
haltigen Schlichten oder Trennmitteln,
kénnen durch haufigen Kontakt der Stoffe
mit der Haut Reizungen, Entziindungen
und auch bleibende Hautschéaden ent-
stehen. Schadigungen der Haut sind
auch moglich durch Kontakt mit

Stellen der Arbeitskleidung, die durch

die Arbeitsstoffe verschmutzt sind.

Hautschadigungen kdnnen zu langwie-
rigen Heilbehandlungen fiihren. Sie
kdnnen einen Arbeitsplatzwechsel not-
wendig werden lassen, wenn die Gefahr
besteht, dass die Erkrankung erneut
auftreten kann. Hauterkrankungen haben
in Einzelféllen schon dazu gefihrt,

dass die Betroffenen jegliche Erwerbs-
tétigkeit einstellen mussten.

Zur Vermeidung von Hauterkrankungen
muss die Haut vor geféhrlichen Ein-
wirkungen von Arbeitsstoffen geschiitzt
werden.

Deshalb: Betriebsanweisung beachten!
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13 Schlussbetrachtungen

In GieBereien sind die Betriebsverhalt- Unfélle und Berufskrankheiten kdnnen
nisse, Arbeitsverfahren und Betriebs- nur verhiitet werden, wenn jeder Einzelne
einrichtungen sehr unterschiedlich und folgende Regeln beriicksichtigt:

vielschichtig.

Sicherheitsbewusst handeln.

Einrichtungen, Maschinen und Gerate
bestimmungsgemaB benutzen.

Vorgeschriebene und erforderliche
persénliche Schutzausriistungen tragen.

Schéaden und Mangel melden.

Mitarbeiter, die sicherheitswidrig
handeln, auf ihr Fehlverhalten hinweisen.
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14 Vorschriften und Regeln

14.1  Unfallverhiitungsvorschriften

e ,Grundsatze der Pravention“ (BGV A1)
e ,Larm“ (BGV B3)

14.2 BG-Regeln

e , Arbeitsplatzlliftung — Lufttechnische MaBnahmen® (BGR 121)
e ,Benutzung von Augen- und Gesichtsschutz (BGR 192)
e Einsatz von Gehorschitzern“ (BGR 194)

® Betreiben von Arbeitsmitteln“ (BGR 500)
(Inhalte der bisherigen VBG 32)

14.3 Normen

EN 746 ,Sicherheit von industriellen Thermoprozessanlagen®

EN 710 ,Sicherheitsanforderungen an GieBereimaschinen und -anlagen, der
Form- und Kernherstellung und dazugehérige Einrichtungen®

EN 1247 ,Sicherheitsanforderungen flr GieBpfannen,
GieBeinrichtungen, SchleudergieBmaschinen, kontinuierliche und
halbkontinuierliche StranggieBmaschinen®

EN 1248 ,GieBereimaschinen, Sicherheitsanforderungen fir Strahlanlagen®

45



Notizen Notizen

46 47



48

Zustéandigkeitsbereiche der
Vereinigung der Metall-Berufsgenossenschaften (VMBG)

¢

[®] Hauptverwaltung
und Prévention

e Préventionsdienst/
AuBenstelle

Maschinenbau- und Metall-BG (MMBG)
Hutten- und Walzwerks-BG (HWBG)

. Maschinenbau- und Metall-BG (MMBG)

- Berufsgenossenschaft Metall Nord Siid (BGM)



Weitere Informationsschriften finden Sie auf der DVD
,Pravention — Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz”.

Y BG

Vereinigung der Metall-
Berufsgenossenschaften

Federfiihrung: Maschinenbau- und Metall-Berufsgenossenschaft

40210 Diisseldorf - KreuzstraRe 45
Telefon 0211 8224-0 - Telefax 0211 8224-444 und 545

Internet: wwwymbg.de

11.08

Maschinenbau- und Metall-Berufsgenossenschaft
Hiitten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft

40210 Diisseldorf - KreuzstralRe 45 ‘
Telefon 0211 8224-0 - Telefax 02 11 8224-444

Praventionsabteilung

40210 Diisseldorf - KreuzstralRe 45 ‘
Telefon 0211 8224-0 - Telefax 0211 8224-545

AuBendienststellen der Praventionsabteilung

33602 Bielefeld - Oberntorwall 13/14
Telefon 0521967047-4

Telefax 0521 96704-99

E-Mail: ad.bielefeld@mmbg.de

06842 Dessau-RoBlau - Raguhner StralBe 49 b
Telefon 0340 2525-104

Telefax 0340 2525-362

E-Mail: ad.dessau@mmbg.de

44263 Dortmund - SemerteichstrafRe 98
Telefon 02314196-128

Telefax 02314196-199

E-Mail: ad.dortmund@®mmbg.de

01109 Dresden - Zur Wetterwarte 27
Telefon 0351 886-3213

Telefax 0351 886-4576

E-Mail: ad.dresden@mmbg.de

Internet: www.mmbg.de - www.hwbg.de

E-Mail: praevention@®mmbg.de

40239 Diisseldorf - Graf-Recke-StraRe 69
Telefon 0211 8224-838

Telefax 0211 8224-844

E-Mail: ad.duesseldorf@mmbg.de

51065 Koln - Berg. Gladbacher StralRe 3
Telefon 0221 6784-265

Telefax 0221 6784-222

E-Mail: ad.koeln@mmbg.de

04109 Leipzig - Elsterstrae 8a

Telefon 034112991-17

Telefax 034112991-11

E-Mail: ad.leipzig@mmbg.de

39104 Magdeburg - Ernst-Reuter-Allee 45
Telefon 039153229-13

Telefax  039153229-11

E-Mail: ad.magdeburg@mmbg.de

Berufsgenossenschaft Metall Nord Siid (BGM)

Praventionshotline

55130 Mainz - Wilh.-Theodor-Romheld-Str. 15
Telefon 0800 999 0080-2
Telefax 06131 802-12800

E-Mail:  best@bgmet.de
Internet: www.bg-metall.de






