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Vorwort

Im Rahmen der Aufgaben der Kommis-
sion Arbeitsschutz und Normung (KAN)
ist die Normung zur Sicherheit von Ma-
schinen ein zentraler Bereich. Ein Aspekt
der Maschinensicherheit sind deren Emis-
sionen — Larm, Vibrationen, Gefahrstoffe,
Strahlung. Normen spielen hier insoweit
eine zentrale Rolle, als sie die Anfor-
derungen der Maschinenrichtlinie an den
Hersteller, die Emissionen seiner Maschi-
ne zu minimieren und den Anwender
Uber bestehende Restgefahren zu infor-
mieren, konkretisieren sollen.

Uber diese Aufgabe der Normung wird
seit vielen Jahren auf nationaler, européi-
scher und auch internationaler Ebene
diskutiert. Strategien zur verbesserten
Behandlung der Emissionen in Normen
sind entwickelt, erste Schritte zur Umset-
zung vollzogen worden.

Um auch einer breiteren Offentlichkeit,
z.B. Herstellern, Anwendern oder Auf-

sichtsbehérden, den derzeitigen Stand
von Diskussionen und Umsetzung zu
vermitteln und Basisdokumente zur Verfi-
gung zu stellen, hat die KAN-Geschéifts-
stelle diesen Bericht erstellt.

Die Materialsammlung enthéalt sowohl

bekannte Dokumente und Positionen (z.B.

Begrindung aus der Maschinenrichtlinie,
Umsetzung in der Maschinengrundnorm
EN 292, Positionen von staatlicher Seite,
von Industrie und Normung, Entwicklung
einer KAN-Strategie und deren Umset-
zung) als auch weitere Ansdtze und Ent-
wicklungen (z.B. Nutzen der Emissions-
werte fir den Betreiber oder Pilotprojekte
in Frankreich und Deutschland). Sie soll
eine Grundlage sein fur die weitere Dis-
kussion Uber die Aufgaben und Méglich-
keiten, aber auch die Grenzen von Nor-
mung zur Verbesserung der
Arbeitssicherheit und des Gesundheits-
schutzes beziglich der Maschinenemis-
sionen.






Einleitung und Hintergrund

1.1 Einleitung

Maschinen, an und mit denen Menschen
arbeiten, missen sicher sein, wenn sie im
Europdischen Binnenmarkt eingesetzt
werden sollen. Dies ist geltendes Recht im
Europdischen Wirtschaftsraum.

Die Geféhrdungen, die die Sicherheit von
Maschinen, Anlagen usw. im Arbeitspro-
zess beeintrdchtigen kénnen, beschran-
ken sich nicht nur auf mechanische Ursa-
chen. Sie decken vielmehr eine breite
Palette von der elektrischen Geféhrdung
Uber die ergonomische Gestaltung der
Maschine bis hin zu gesundheitsgeféhr-
denden Emissionen ab.

Zu den geféhrdenden Emissionen — zu
deutsch etwa Abstrahlungen, Ausstréd-
mungen oder Abgaben aus der Maschine
— z&hlen der Lérm und die Erschitterun-
gen (Vibrationen), die eine Maschine ver-
ursacht, sowie geféhrliche Stoffe oder
Strahlung, die freigesetzt werden. Hohe
Emissionen kénnen eine hohe Bela-
stung der Menschen am Arbeitsplatz be-
wirken, die zu schwerwiegenden Krank-
heiten fGhren kénnen. Beispiele sind
Larmschwerhérigkeit bei zu hoher Lérm-
belastung, Knochen- und Gelenkschéden
an Handen und Armen, Durchblutungs-
stérungen an den Handen oder Schadi-
gung der Lendenwirbelséule bei zu hoher
Vibrationsbelastung.

Nach europdgischen Arbeitsschutzprinzipien
(Art. 95 [ex 100a] EG-Vertrag, Maschinen-
richtlinie 98/37/EG und deren nationale
Umsetzung) sind derartige Gefahren bei
der Konzipierung und dem Bau einer Ma-
schine entsprechend dem jeweils aktuellen
Stand der Technik so weit wie méglich zu
verringern (Minimierungsgebot), und zwar
vorrangig durch Beeinflussung der Gefah-
renquellen. Wenn dies allein nicht aus-
reicht, sind zusétzliche technische Schutz-
vorkehrungen zu treffen.

Uber dann noch verbleibende Restge-
fahren sind die Maschinennutzer zu infor-
mieren (Informationsgebot) und auf wei-
tere technische MafBnahmen, die Be-
triebsweise zur Reduzierung der Emission
sowie auf persénliche Schutzausristun-
gen zur mittelbaren Abwendung der Rest-
gefahren in den Maschinenunterlagen
hinzuweisen.

Ein Konstrukteur, der vor der Aufgabe
steht, eine nach dem Stand der Technik
méglichst sichere Maschine zu entwerfen,
braucht Hilfestellung. Er benétigt deshalb
in seiner zentralen Arbeitsunterlage, ném-
lich der Norm, Angaben Gber Art und
Ausmafl méglicher Geféhrdungen, die
von der jeweiligen Maschine ausgehen
kénnen.

Fur die einzelnen Gefdhrdungsarten ist
der Informationsstand jedoch héchst
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unterschiedlich. Bislang wurden die
mechanischen und elektrischen Geféhr-
dungen weitaus stérker in Européischen
Maschinensicherheitsnormen (C-Nor-
men) bericksichtigt als die Gefdhr-
dungen durch Emissionen. Wie in

einer franzésischen Abhandlung von
1997 festgestellt wird, erfullen die in
den letzten Jahren erarbeiteten C-Nor-
men die Vorgaben der Maschinenrichtli-
nie ,im Hinblick auf die mechanischen
und elektrischen Risiken im allgemeinen
in ausreichendem Mafle. Was hingegen
die PréventionsmafBnahmen in den Be-
reichen Lérm, Vibrationen, Strahlung,
Gefahrstoffemission ... angeht, stellen
diese kein ausreichendes Hilfsmittel fur
die Konstrukteure von Maschinen dar.”
In der Maschinennormung ist die Be-
handlung der Gefshrdung durch Larm
noch am weitesten fortgeschritten, so-
weit dies die Messung der Emission be-
trifft.

In der Diskussion unter Arbeitsschutzver-
tretern und Normungsexperten ist dar-
Uber hinaus umstritten, wie diese Anga-
ben (z.B. konkrete Werte, Emissionsklas-
sen) in die Normen aufgenommen
werden sollen und wie die anstehenden
Aufgaben zu leisten sind.

1

Die KAN mé&chte mit dieser Broschire
dazu beitragen, das bereits vorhandene
Wissen Uber Gefshrdungen durch Emis-
sionen sowie Uber deren Erfassung und
Verringerung fir den Anwender der Nor-
men (Konstrukteur, Aufsichtsbehérde)
und den Anwender der Maschine besser
als bisher verfigbar zu machen. Zum
anderen will sie bestehende Licken be-
nennen und einen Anstof3 geben, diese
zu fillen. Im Hinblick auf die anstehen-
den Aufgaben soll diese Informations-
und Ideenquelle als Argumentationshilfe
bereitstehen.

Der Lésungsansatz fur dieses zentrale
Anliegen der KAN wird in Kapitel 2 be-
schrieben, nachdem in Kapitel 1 wesentli-
che Zusammenhénge und Begriffe erléu-
tert worden sind. Kapitel 3 gibt einen
Uberblick tber den Stand der Diskussio-
nen im In- und Ausland. In Kapitel 4
werden an Beispielen bisherige Initiativen
vorgestellt und in den Anhéngen fir das
Thema wichtige Quellen (z.T. in Auszi-
gen) dokumentiert.

1.2 Hintergrund

Das Defizit bei der Behandlung der Emis-
sionsgeféhrdungen in den Maschinensi-

Jean-Paul Lacore, Recours & des valeurs indicatives (valeur réalisables de émission, valeur repéres ...) ou

a4 ,classe d”émission” dans les normes C; deutsche Ubersetzung in der KAN-Geschéftsstelle erhdlilich.



cherheitsnormen wurde seit Jahren von
zahlreichen Arbeitsschutzexperten und
-institutionen aufgezeigt und kritisiert. In
vielen Féllen wurde gefordert, konkrete
Emissionswerte in Produktnormen aufzu-
nehmen. Lange Zeit trat man jedoch in
der Diskussion zu diesem Thema auf der
Stelle. Seit 1996 hat sich auch die Kom-
mission Arbeitsschutz und Normung
(KAN) der Problematik angenommen. Sie
hat eine Strategie entwickelt, die die Ver-
besserung der Behandlung der Emissio-
nen in der Normung zum Ziel hat. Die
Umsetzung der Strategie bedarf weiter
gehender Diskussionen und der Entwick-
lung von Lésungsansdtzen. So arbeitet
die KAN z.B. an den zentralen Fragestel-
lungen, welche weiteren Fachstellen des
Arbeitsschutzes neben den Herstellern
den Prozess unterstitzen konnen. Oder
es werden Sicherheitsfachkréfte und Be-
triebsréte von der KAN angesprochen,
um sie Uber ihre Informationsrechte be-
ziglich der Gefdéhrdung durch Emissio-
nen beim Kauf einer Maschine zu infor-
mieren.

Die Maschinenrichtlinie

Die Anforderung, die Gefdhrdungen, die
durch Emissionen von einer Maschine
ausgehen kénnen, ausreichend zu be-

ricksichtigen, ergibt sich aus der Ma-
schinenrichtlinie 98/37/EG?. Sie be-
inhaltet die grundlegenden Sicherheits-
und Gesundheitsanforderungen, die von
einer Maschine erfillt sein missen. Die-
se Anforderungen zu erfillen, sollen
Europdische Normen erleichtern; sie
sollen die grundlegenden Anforderun-
gen der Richtlinie konkretisieren und
technische Lésungen fur die Praxis be-
reitstellen.

Von den Vorgaben der Maschinenrichtli-
nie werden somit insbesondere zwei Per-
sonengruppen, die in diesem Zusammen-
hang eine Rolle spielen, direkt oder indi-
rekt angesprochen: zum einen die
Hersteller von Produkten, zum anderen
die Europdischen Normungsgremien.

Die Hersteller von Produkten sind durch
die Richtlinie in der Pflicht, die von ihren
Produkten ausgehenden Gesundheits-
gefshrdungen zu minimieren (Minimie-
rungsgebot) und den Benutzer Gber
eventuell bestehende Restrisiken zu infor-
mieren (Informationsgebot).

Normen ké&nnen dem Konstrukteur helfen,
die grundlegenden Anforderungen der

Richtlinie technisch umzusetzen. Um diese
Hilfestellung zu leisten, kann der Richtlini-

2 Richtlinie 98/37/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 22. Juni 1998 zur Angleichung der
Rechts- und Verwaltungsvorschriften der Mitgliedstaaten fir Maschinen.
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entext auf zwei Arten durch die Nor-
mungsgremien konkretisiert werden. Tech-
nische Festlegungen kénnen in Form von
Mitteln getroffen werden; in diesem Fall
werden dem Hersteller konkrete konstrukti-
ve Lésungen aufgezeigt. Werden die Fest-
legungen in der Norm statft dessen in
Form von Ergebnissen bzw. Schutzzielen
formuliert, obliegt es dem Hersteller einer
Maschine, selbst eine Losung zu finden,
mit der er dieses Ziel erreicht.

Eine Gratwanderung fir die Normung

Durch diese zwei Méglichkeiten erhélt das
Thema eine problematische Dimension.
Vorgaben, die in Europdischen Normen
gemacht werden, dirfen einerseits nicht so
starr sein, dass sie dem Hersteller jegli-
chen Handlungsspielraum nehmen und
sich dabei hemmend auf den technischen
Fortschritt auswirken. Aus diesem Grund
wird die Beschreibung konkreter
Konstruktionslésungen in Normen im all-
gemeinen als wenig sinnvoll angesehen.
Andererseits sollten Festlegungen in Nor-
men so beschaffen sein, dass sie dem
Hersteller im Vergleich zum Text der Richt-
linie einen zusétzlichen Nutzen bringen.

Von daher ist die Angabe von Werten fur
Emissionen von Maschinen, die es dem

Hersteller erleichtert, seinem Minimie-
rungs- und Informationsgebot nachzu-
kommen, nitzlich und sogar notwendig.
Diese Angaben dirfen auf keinen Fall als
starre Grenzen vorgesehen oder verstan-
den werden. Sie sollen den Stand der
Technik widerspiegeln und dem Hersteller
als praktische Orientierungshilfe dienen.
Er kann hiermit den Stand der Technik
beurteilen, um danach Maf3nahmen zur
Risikominderung zu optimieren und den
Benutzer Gber ein moglicherweise verblie-
benes Restrisiko unterrichten zu kénnen.
Die Arbeitsschutzbehérden werden durch
die Werte in die Lage versetzt, das Errei-
chen der entsprechenden Vorgaben der
Richtlinie nachzuprifen. Die ZweckmaBig-
keit der Beschreibung des Standes der
Technik beziglich der Minimierung von
Gefdhrdungen durch Emissionswerte in
Normen ist Ubrigens schon zu Beginn der
90er Jahre diskutier® und dokumentiert*
worden.

1.3 Behandlung von Emissionen
in der Maschinenrichtlinie
und in der Grundnorm fir
Maschinensicherheit

Die Maschinenrichtlinie 98/37/EG legt in
Anhang | ,Grundlegende Sicherheits-

3Vgl. z.B. ,Guidance on convenient use of achievable values in C-standards”, CEN/TC 114/CAG N3, 29.

Oct. 1993 und 3. Febr. 1994.
4Vgl. EN 414:1992 und CEN-Bericht 1100:1994.
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und Gesundheitsanforderungen bei Kon-
zipierung und Bau von Maschinen und
Sicherheitsbauteilen” fest. Fir diesen
Bericht von Interesse sind insbesondere
die Anforderungen zu Emissionen, die im
Wortlaut in Anhang 1 dieses Berichts
nachzulesen sind.

Fur die Gefshrdungen Lérm und Vibra-
tionen enthdlt die Richtlinie grundsétzlich
ein Minimierungsgebot (d. h. Gefghr-
dungsverringerung) auf das unter Berick-
sichtigung von technischem Fortschritt
und verfigbaren Mitteln niedrigste Ni-
veau. Besondere Beriicksichtigung finden
Gefshrdungen auf Grund der Beweglich-
keit von Maschinen. Zur ErGllung des
Informationsgebots der Richtlinie wird die
Pflicht festgeschrieben, in der Betriebsan-
leitung Werte Gber den von der Maschine
ausgehenden Lérm bzw. die Vibrationen
anzugeben. Der Hersteller muss zudem,
um die Vergleichbarkeit der Ergebnisse zu
gewdhrleisten, den Anwender dariber
informieren, welche Messverfahren er
verwendet und unter welchen Betriebsbe-
dingungen er die Messungen durchge-
fohrt hat.

Fur die Geféhrdungen durch Gefahrstof-
fe und Strahlung ist im Anhang | der
Richtlinie festgelegt, dass diese Gefahren
vermieden oder aber, wenn das nicht
moglich ist, durch Auffangen und Absau-
gen der gefdhrlichen Stoffe bzw. durch

Begrenzung der Strahlung auf ein unge-
féhrliches Maf} begrenzt werden missen.

Die Angabe von Kennwerten wird fir diese
Arten der Emission nicht explizit gefordert,
wohl aber gibt es Interpretationen, die
eine Quantifizierung aller Emissionen als
logische Folgerung des Minimierungsge-
bots verstehen (siehe Kapitel 3.1).

Die Maschinenrichtlinie formuliert die
wesentlichen Anforderungen an die Si-
cherheit von Maschinen. Um Konstruk-
teuren, Herstellern und anderen Interes-
senten eine weitere Konkretisierung und
Interpretationshilfe zur Verfigung zu stel-
len, wurde die Grundnorm zur Maschi-
nensicherheit EN 292 ,Sicherheit von
Maschinen” erarbeitet. Sie enthélt Grund-
begriffe, Gestaltungsleitsétze und allge-
meine Aspekte, die fir alle Maschinen,
Gerdte und Anlagen gelten (Typ-A-
Norm). Sie kann Konstrukteuren bei der
Anwendung von Typ-B-Normen helfen,
die einen Sicherheitsaspekt oder eine
Sicherheitseinrichtung fir eine ganze
Reihe von Maschinen, Gerdten und Anla-
gen behandeln. Sie dient auch als Hilfe-
stellung fir die Erarbeitung von Typ-C-
Normen, die detaillierte Sicherheitsanfor-
derungen fir eine bestimmte Maschine
oder Gruppe von Maschinen enthéilt.
Derzeit wird sie Uberarbeitet, und es wird
versucht, auch den Emissionen einen
gréfleren Raum in der Norm einzuréu-

11
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men. Zu den genaueren Einzelheiten
sieche Kapitel 4.1 ,Umsetzung”; im An-
hang 2 dieses Berichts wird aus dem
derzeit giltigen Text der Norm zitiert.

1.4 Zur Klérung von Begriffen

Trotz der klaren Forderungen der Maschi-
nenrichtlinie nach Minimierung und Infor-
mation ist die Diskussion Gber die Angabe
von Emissionswerten in Produktnormen
noch nicht zufriedenstellend vorangeschrit-
ten. Einer der Grinde besteht darin, dass
einerseits eindeutig definierte Begriffe im-
mer noch miteinander verwechselt werden
(z.B. Emission und Immission), andererseits
zur Charakterisierung des gleichen Sach-
verhalts mehrere Begriffe kursieren (z.B.
Erreichbare Werte, Referenzwerte und
Orientierungswerte) oder in der Tat (noch)
nicht klar definiert sind.

Im vorliegenden Zusammenhang be-
zeichnet

[ ] Emission die Aussendung oder Abga-
be von Gerduschen, Vibrationen,
Schadstoffen und Strahlungen (Ge-
fahrdungsfaktoren) einer Maschine in
bzw. an die Umgebung bei genorm-
ten, maglichst praxisiblichen Aufstell-
und Betriebsbedingungen der Maschi-
ne,

[J Immission die Gesamtheit aller En-
ergie- bzw. Stoffanteile je Gefdhr-

12

dungsfaktor, die auf einen betrachte-
ten Aufenthaltsort (Arbeitsplatz)
einwirkt, bei Lédrm z.B. der direkte
Anteil von allen mehr oder weniger
entfernten Maschinen sowie die von
Raumoberflachen und Raumein-
bauten reflektierten Anteile, im all-
gemeinen gemittelt Gber einen be-
stimmten Zeitraum (z.B. 1 Arbeits-
schicht),

[] Exposition die Gesamtheit aller Ener-
gie- bzw. Stoffanteile je Geféhrdungs-
faktor im zeitlichen Mittel, bezogen
auf eine Person.

Die Abbildung auf Seite 13 veranschau-
licht Emission und Immission am Beispiel
von Schadstoffen.

Zu jedem Gefdhrdungsfaktor gibt es in
der Regel KenngréBen zur wertemdfBBigen
Beschreibung seiner Emission, Immission
und Exposition, z.B. die maximale Ar-
beitsplatzkonzentration (MAK) fir die
Schadstoffexposition. Es ist Gblich, nur
von Emissions-, Immissions- oder Exposi-
tionswerten zu reden, ohne die entspre-
chenden Kenngréfien mit anzufihren,
soweit es der darzustellende Sachverhalt
gestattet.

Grenzwerte

Grenzwerte sind rechtsverbindliche, da-
her nicht in Normen niederzulegende,



Emission

m, = EmissionsrateMAK = Maximale Arbeitsplatzkonzentration

Unterschied
zwischen Emissionen
und Immissionen

Immission

héchstzulassige Werte. Die Festlegung
von Immissionsgrenzwerten und Expositi-
onsgrenzwerten, die die Sicherheit und
Gesundheit von Arbeitnehmern am Ar-
beitsplatz betreffen, ist, z.B. gemaf EU-
Memorandum zur Rolle der Normung?®
und CEN-Resolution BT 22/1997¢, dem
politischen Entscheidungsprozess und der
Rechtsetzung auf nationaler Ebene vorbe-
halten.

Die Festlegung von Emissionsgrenzwer-
ten, d.h. von Obergrenzen fir Larm,

Vibrationen usw. von Maschinen, wird im
allgemeinen als wenig dienlich fir Fort-
schritte bei der emissionsarmen Produkt-
gestaltung im Wettbewerb erachtet. Sol-
che Grenzwerte existieren daher auf
europdischer Ebene — historisch bedingt
— nur fur einige Baumaschinenarten und
for Kraftfahrzeuge.

Emissionswerte

Somit fallen die Werte, von denen in
diesem Bericht die Rede ist, in den Be-

EU-Memorandum ,The role of standardization in relation to article 118a of the EC-Treaty”, in KAN-

Bericht 5 ,Europédische Normung im Bereich des betrieblichen Arbeitsschutzes”, Hg.: Verein zur Férde-
rung der Arbeitssicherheit in Europa, Sankt Augustin 1996.

¢ Ubersetzung der KAN-Geschafisstelle in KAN-Bericht 11 ,Zur Problematik der Normung von Arbeits-
schutzmanagementsystemen”, Hg.: Verein zur Férderung der Arbeitssicherheit in Europa, Sankt Augustin

1997.

13
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reich von Richtlinien nach Artikel 95
(froher 100a) des EG-Vertrags und be-
ziehen sich auf die sicherheitstechni-
schen Anforderungen an Produkte. Die
geféhrdenden Emissionen, die von einer
Maschine in Form von Léarm, Vibratio-
nen, Strahlung bzw. Gefahrstoffen abge-
geben werden, werden als so genannte
Emissionswerte ausgedriicki. Sie sollen
einen Hersteller in die Lage versetzen,
anhand zur Verfigung stehender Werte
sein Produkt mit anderen Produkten in
Bezug auf Emissionen zu vergleichen
und sich durch niedrigere Werte einen
Marktvorteil zu verschaffen. Dies setzt
natirlich voraus, dass die definierten
Emissionswerte ihrerseits von den Benut-
zern der Maschine als Kaufkriterium
herangezogen werden. Sie sollen dem
Hersteller zudem einen Anreiz bieten,
den Stand der Technik zu verbessern und
damit das Geféhrdungsniveau zu sen-
ken.

Bereich der Emissionswerte (Messwert-
wolke), Orientierungswerte

Um GUber den Stand der Emissionen zu
informieren, sollte der Bereich der Emissi-
onswerte (Messwertwolke, s. Abb.) einer
bestimmten Maschinengruppe zusam-

menfassend in einer Norm dargestellt
werden. Aus dem Bereich lésst sich der
Stand der Technik ableiten. Orientie-
rungswerte (Anhaltswerte) stellen den
Durchschnitt der Emissionswerte dar, die
durch erprobte technische Maf3nahmen
for die auf dem Markt befindlichen Pro-
dukte gleicher Art realisierbar sind. Sie
sollen in europaweiter Abstimmung als
technische Parameter fir Maschinen in
Normen festgelegt werden.

Der in diesem Zusammenhang auch
benutzte Begriff der ,Erreichbaren Wer-
te”, der u.a. im ,Memorandum zur
Normung im Bereich von Sicherheit und
Gesundheit in Ausfillung von Richtlinien
nach der Neuen Konzeption”” fir die
Beschreibung der Emission einer
Maschine herangezogen wird, erscheint
nicht sinnvoll. Bei dieser Begriffswahl wird
nicht deutlich, dass dieser Wert keine
Untergrenze der Emission festlegt, die zur
Zeit technisch nicht mehr verbessert wer-
den kann, sondern eben einen Durch-
schnittswert widerspiegeln soll.

1.5 Stand der Technik

Da Orientierungswerte den ,Stand der
Technik” widerspiegeln sollen und nicht

7" DIN Deutsches Institut fir Normung (Hg.): DIN-Fachbericht 40, Memorandum zur Normung im Bereich
Sicherheit und Gesundheit in Ausfillung von Richtlinien nach der ,Neuen Konzeption” — Anwendung im
Bereich Maschinen — CEN-Bericht 1100, Berlin 1994, siehe auch Kapitel 4.1.
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Emissions- 4
werte

Ermittlung des Orientierungswerts
aus einer Messwertwolke

Orientierungswert

Emissionskennwert
fur eine Maschine

v

Maschinenleistung

als Grenzwerte zu verstehen sind, ist wei-
terhin klarzustellen, was unter ,Stand der
Technik” zu verstehen ist. Auch dieser
Begriff wird auf nationaler Rechtsebene
und europdischer Normungsebene unter-
schiedlich definiert.

Nationale rechtliche Definition des
Begriffs ,Stand der Technik”

Fir die Regelung der technischen Si-
cherheit werden in der deutschen Ge-

¢ Halbach et al., Ubersicht tber das Arbeitsrecht, Hg.:

Auflage, Bonn Juni 1997, S. 522 .

setzgebung vielfach ,unbestimmte
Rechitsbegriffe” (z.B. Stand der Technik,
Stand von Wissenschaft und Technik,
allgemein anerkannte Regeln der Tech-
nik) in Bezug genommen. lhre Konkreti-
sierung erfolgt vorwiegend durch techni-
sche Regelwerke. Dadurch wird das Ziel
der Dynamisierung von Gesetzen er-
reicht.

Das Sicherheitsniveau wird in Stufen ge-
gliedert®:

Bundesministerium fur Arbeit und Sozialordnung, 6.
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Einleitung und Hintergrund

1. Gesicherte arbeitswissenschaftliche
Erkenntnisse: ,Erkenntnisse, die nach
Uberwiegender Mehrheit der Fachleute
den Zielen der Arbeitssicherheit ent-
sprechen, mit angemessenen Mitteln
realisierbar sind und den Arbeitswis-
senschaften zugerechnet werden, ...
soweit sie sich mit dem Problem der
menschlichen Arbeit befassen.”

2. Allgemein anerkannte Regeln der
Technik: ,Praktisch bewdhrte und von
der Mehrheit der Fachleute fir richtig
befundene technische Lésung”’. Diese
technische Regel wird von der Mehr-
heit der Fachleute als eine zutreffende
Beschreibung des Standes der Technik
zum Zeitpunkt der Verdffentlichung
angesehen.'®

3. Stand der Technik: ,Entwicklungsstand
fortschrittlicher Verfahren, Einrichtun-
gen oder Betriebsweisen, der die prak-
tische Eignung einer MaBnahme zur
Begrenzung von Emissionen gesichert
erscheinen |&B3t.“"

4. Stand von Wissenschaft und Technik:
,Entwicklungsstand fortschrittlichster
Verfahren, Einrichtungen und Betriebs-
weisen, der nach Auffassung fihren-
der Fachleute aus Wissenschaft und
Technik auf der Grundlage neuester
wissenschaftlicher Erkenntnisse im
Hinblick auf das gesetzlich vorgegebe-

ne Ziel fur erforderlich gehalten
wird”.12

Hieraus wird die unterschiedliche Ge-
wichtung der von der Gesetzgebung
verwendeten ,unbestimmten Rechts-
begriffe” deutlich. Technische Normen
und andere technische Regeln dienen
der Ausfillung dieser Rechtsbegriffe
und missen somit den jeweils geforder-
ten Entwicklungsstand beschreiben.

Die Bericksichtigung des jeweiligen tech-
nischen Standes bei der Efillung von
Sicherheits- und Gesundheitsanforderun-
gen ist gleichermaf3en in den europdi-
schen Regelungen und Dokumenten ver-
ankert.'® Beispielsweise sollen demnach

? Bezugnahme z.B. in § 3 DruckgasV, § 6 DampfkesselV und § 3 AcetV.

10 Begriffsdefinition des Gemeinschaftsausschusses der Technik (VDI-Nachrichten Nr. 47, 1982, S. 24); s.a.
§ 3 Gesetz ber technische Arbeitsmittel (Gerdtesicherheitsgesetz), BGBI 1 1998, S. 730, 734, sowie § 3
Allgemeine Verwaltungsvorschrift zur Durchfihrung des Zweiten Abschnitts des Geréitesicherheitsgesetzes.

1" Legaldefinition in § 3 VI BImSchG.

12 Kommentar zu § 87 Betriebsverfassungsgesetz, in: Fitting et al., Handkommentar zum Betriebsverfas-
sungsgesetz, Verlag Franz Vahlen Minchen, 19. Auflage, 1998, S. 1148 1.

13 Vgl. z.B. Erwdgungsgrund 14 sowie 1.5.8 und 1.5.9 des Anh. | der Maschinenrichtlinie 98/37/EG; EG-
Ratsbeschluss zur ,Neuen Konzeption auf dem Gebiet der technischen Harmonisierung und Normung”;
CEN-Bericht CR 1100:1994 ,Memorandum zur Normung im Bereich Sicherheit und Gesundheit in
Ausfillung von Richtlinien nach der ,Neuen Konzeption” — Anwendung im Bereich Maschinen”.
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die europdischen Normungsorganisatio-
nen die Ausfillung von grundlegenden
Sicherheitsanforderungen aus produktbe-
zogenen EG-Richtlinien, wie der Maschi-
nenrichtlinie, ‘unter BerGcksichtigung des
Standes der Technologie’ durch Ausarbei-
tung technischer Spezifikationen Gberneh-
men.'

Definition des Begriffes
,Stand der Technik” aus Sicht der
europdischen Normung

,Stand der Technik” und ,Anerkannte
Regel der Technik” werden in der Euro-
pdischen Norm DIN EN 45020

nicht als unterschiedliche Anforderungs-
stufen verstanden. Vielmehr ist die
»Anerkannte Regel der Technik” die Be-
schreibung des Standes der Technik und
zwar in einer nach Meinung der Mehr-

heit der Fachleute zutreffenden Weise'®
17

DIN EN 45020 definiert wie folgt:

Auflage, Juni 1997.

[J Stand der Technik: Entwickeltes Stadi-
um der technischen Méglichkeiten zu
einem bestimmten Zeitpunkt, soweit
Erzeugnisse, Verfahren und Dienstlei-
stungen betroffen sind, basierend auf
den diesbeziglich gesicherten Er-
kenntnissen von Wissenschaft, Technik
und Erfahrung.

[ ] Anerkannte Regel der Technik: Techni-
sche Festlegung, die von einer Mehr-
heit reprasentativer Fachleute als
Wiedergabe des Standes der Tech-
nik angesehen wird.

Fazit

In der europdischen und nationalen Ge-
setzgebung wird mit den Begriffen ,Stand
der Technik” und auch den ,Allgemein
anerkannten Regeln der Technik” ein
hohes Schutzniveau beschrieben. Der
Stand der Technik wird durch Festlegun-
gen eines regelsetzenden Normungsgre-
miums (,der Mehrheit der représentativen
Fachleute”) in Normen beschrieben, die

14 Halbach et al., Ubersicht Gber das Arbeitsrecht, Hg.: Bundesministerium fir Arbeit und Sozialordnung, 6.

> DIN EN 45020 ,Allgemeine Fachausdriicke und deren Definitionen betreffend Normung und damit

zusammenhdngende Tatigkeiten”, April 1994.

16 Zusammengefasst aus einer Stellungnahme der Rechtsabteilung des DIN vom 19.01.95 anlésslich einer

Anfrage des BAGUV.

17 Auf einer Sitzung der Chairmen und Convenor der TCs im Juni 1994 wurde von der EU-Kommission und
vom CEN-Consultant die Auffassung vertreten, dass eine EN zum Zeitpunkt der Versffentlichung im EG-
Amtsblatt den Stand der Technik beschreibt; vgl. Horst Liedtke: Maschinennormung — Kurzbericht aus der
Praxis, abgedruckt in KAN-Bericht 1, Sankt Augustin 1995, S. 85-88.
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Einleitung und Hintergrund

als anerkannte Regeln der Technik anzu-
sehen sind.

Die Maschinenrichtlinie fordert, dass die
von ihr formulierten grundlegenden Si-
cherheits- und Gesundheitsanforderun-
gen, die durch Normen konkretisiert wer-
den, von der Maschine erfillt werden. Bei
der Konstruktion der Maschine, die ge-

maf diesen Anforderungen erfolgen soll,
ist der Stand der Technik zu beriicksichti-
gen. Aus Art. 95 (friher 100a) des EG-
Vertrags lésst sich zwingend ableiten,
dass auch die Maschinenrichtlinie von
einem hohen Schutzniveau ausgeht. Der
Schluss kann gezogen werden, dass
durch die Normen i.d.R. ein hohes
Schutzniveau gewdhrleistet wird.



2 Empfehlungen von Seiten des Arbeitsschutzes
zur Festlegung von Emissionen

2.1 Strategie des deutschen
Arbeitsschutzes

Ausgehend von der unbefriedigenden
Behandlung der Geféhrdungen durch
Emissionen hat die KAN unter Mitwir-
kung aller interessierten Kreise wie Ver-
tretern des Staates, der Berufsgenossen-
schaften, der Normung und der Indu-
strie eine Strategie entwickelt, die im
Wortlaut in Anhang 4.1 enthalten ist.
Auch Vertreter aus Frankreich (Institut
National de Recherche et de Sécurité —
INRS) und Grofibritannien (Health &
Safety Executive — HSE) haben an der
Entwicklung der KAN-Position mitge-
wirkt. Ziel ist die stéirkere Beriicksichti-
gung der Emissionen in den Maschinen-
sicherheitsnormen und die Angabe von
Emissionswerten insbesondere fir Mas-
senprodukte wie handgefihrte Elektro-
werkzeuge.

Zur Umsetzung dieses Konzepts sind fol-
gende Schritte erforderlich:

1. die vorhandenen Messverfahren fir
die einzelnen Maschinengruppen in
den Typ-C-Normen spezifizieren,

2. in Typ-C-Normen die représentativen
Betriebszusténde fir die Emissions-
messungen definieren,

3. auf dieser Grundlage Messungen
durchfohren,

4. die Messergebnisse sammeln,

5. die Daten fir eine Maschinenart zu-
sammenstellen,

6. aus den Ergebnissen den Stand der
Technik fur diese Maschinenart ablei-
ten und als Orientierungswerte fir den
Konstrukteur in die Produktnormen
aufnehmen.

Das Konzept spricht auch noch offene
Fragen an, so z.B. welche weiteren Fach-
stellen des Arbeitsschutzes neben den
Herstellern den schrittweisen Entwick-
lungsprozess unterstitzen kénnten oder
fur welche Maschinen Pilotprojekte zur
Sammlung von Erfahrung anzuregen
sind.

2.2 Strategie des franzésischen
Arbeitsschutzes

Parallel zur deutschen EntschlieBung ist in
Frankreich eine dhnliche Strategie vom
strategischen Lenkungsausschuf3 , Arbeits-
hygiene und Arbeitssicherheit” (COS-
,HST”) der franzésischen Normungsorga-
nisation AFNOR beschlossen worden
(Wortlaut in Anhang 4). Wie in Deutsch-
land wird die Grundlage fur die Aufnah-
me von Emissionswerten in Produktnor-
men in der Maschinenrichtlinie und es als
Aufgabe der Maschinensicherheitsnor-
men gesehen, diese zu konkretisieren.
Quantitative Angaben in den Normen
werden auch hier als Méglichkeit for den
Hersteller herausgestellt, sein Produkt gut
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2 Empfehlungen

zu beurteilen und entsprechende Mini-
mierungsmafBnahmen zu treffen sowie
den Benutzer seines Produktes zu infor-
mieren.

Die Aufnahme von Werten wird fir be-
stimmte Produktgruppen als geeignet
angesehen, sollte aber nicht grundsatz-
lich verallgemeinert werden. Die Voraus-
setzungen, die geschaffen werden mis-
sen, entsprechen denen, die die KAN
vorschlégt:

20

[ Prifverfahren missen vorliegen und
Betriebszustéinde definiert sein,

[ ein Verfahren zur Datenerfassung
muss vorhanden sein, und

[] die Ergebnisse missen den Stand der
Technik fur die betreffende Maschi-

nengruppe widerspiegeln.

Ein Pilotprojekt im Bereich handgetrage-
ner Maschinen soll Efahrungen fir die
Geféhrdungen Larm und Vibrationen
liefern. Naheres zur Umsetzung findet
sich in Kapitel 4.2 und 4.3.



3 Diskussionsstand

Auf der Grundlage der in Deutschland
und Frankreich verabschiedeten Strategi-
en bedarf es nun neben der nationalen
Diskussion auch der Auseinandersetzung
auf europdischer und internationaler
Ebene zu den Fragen, wie beispielsweise
die Ziele in der Praxis am besten erreicht
werden kdénnen, wer hierbei welche Auf-
gaben Gbernimmt, welcher Weg einzu-
schlagen ist.

3.1 Nationale Ebene (Deutschland)

Die Grundsatze der KAN-Strategie wer-
den von allen interessierten Kreisen un-
terstUtzt.

So geht der Zentralverband der Elektro-
technik und Elektroindustrie e.V. (ZVEI)"?
davon aus, dass Emissionswerte, die in
Normen als Bereichskennzeichnung und
als Orientierungswerte angegeben wer-
den, ein praktikables Hilfsmittel fir den
Hersteller darstellen. Zum einen erlauben
sie ihm, den Stand der Technik im Hin-
blick auf die von seinem Produkt ausge-
henden Geféhrdungen zu beurteilen.
Zum anderen bieten sie die Maglichkeit,
technische Lésungen zur Erfullung der
Normen zu entwickeln. Sofern Normen
keine konstruktiven Maf3nahmen vorge-

ben, Emissionswerte nicht als Grenzwerte
betrachtet werden und eine exakte Tren-
nung zwischen Emission und Immission
gewdhrleistet ist, befirwortet der ZVEI die
Behandlung jeder signifikanten Geféhr-
dung in Produkinormen sowie die Anga-
be entsprechender Emissionswerte. Diese
gdben dem Hersteller als Beschreibung
des Standes der Technik einen Anhalt,
nach dem er sein Produkt konzipieren
kénne. Emissionsangaben in Gerétedo-
kumentationen wirden zudem nach Auf-
fassung des ZVEl dem Betreiber helfen,
seine Betriebsbedingungen und Verhal-
tensmafBnahmen angemessen zu gestal-
ten.

Von Seiten der Normung wird es drin-
gend fir erforderlich gehalten, die Prakti-
kabilitét sowie die Finanzierbarkeit der
hierzu notwendigen Schritte noch einge-
hend zu prifen.

Gemaf dem Beitrag von Herrn Dr. Pen-
se, Chemische Industrie (Anhang 5), liegt
die Angabe von Orientierungswerten fir
Gefahrstoffemissionen auch im Interesse
dieses Industriezweiges. Er sieht Nutzen
sowohl beim Hersteller (z.B. Anreiz zur
Messung, werbewirksamer Einsatz bei
niedrigen Emissionswerten) als auch

1 Quelle: Beitrag von Herrn Huhle, ZVEI, auf dem Forum der KAN zum Thema ,Arbeitsschutzbezogene
Normung als Mittel der effektiven Prévention — Emission von Maschinen” auf der ,Arbeitsschutz Aktuell

98" in Leipzig.
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3 Diskussionsstand

beim Anwender (z.B. Informationsmég-
lichkeit, Erleichterung der Planung zu-
séitzlicher ArbeitsplatzmaBBnahmen), wenn
Orientierungswerte verfigbar sind. Dar-
Uber hinaus regt er an, dariber nachzu-
denken, inwieweit auf nationaler Ebene
der Erwerb von emissionsarmen Maschi-
nen mit der Befreiung von Arbeitsplatz-
messungen z.B. fir bestimmte geféhrli-
che Stoffe gekoppelt sein kénnte. Der
Wunsch des Anwenders, die Emissionen
der Maschinen schon beim Kauf zu ken-
nen, fordert den Hersteller verstarkt, die
Emissionen seiner Maschine zu messen
und mit Orientierungswerten zu verglei-
chen.

Eine solche an die Emission der Maschi-
ne geknipfte Freischreibung bedarf aller-
dings noch einer ausgiebigen Diskussion
mit den Regelsetzern und Uberwachungs-
behsrden. Grundsétzlich wird aber ein
Nutzen fir die Anwenderseite darin gese-
hen, dass der Erwerb von Maschinen mit
niedrigen Emissionswerten zusdtzliche
SchutzmafBnahmen am Arbeitsplatz Uber-
flissig machen kann.

Auch die Bundesanstalt fir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin (BAuA) spricht sich
deutlich fur die Quantifizierung von Ge-
fahrstoffemissionen in Produktnormen
aus?. lhr konkreter Vorschlag, den den

Stand der Technik widerspiegelnden Ori-
entierungswert mit sogenannten Emissi-
onsklassen zu unterlegen, modifiziert den
Ansatz des Emissionskennwerts.

Nach Auffassung der BAUA sollen for
Gefahrstoffe drei Emissionsklassen den
Bereich zwischen der Null-Emission als
Untergrenze und dem Orientierungswert
als Obergrenze abdecken. Die Klassen-
grenzen sollen nach technischen Ge-
sichtspunkten maschinenspezifisch ge-
wéhlt werden. Nach diesem Konzept
ordnet der Hersteller seine Maschine
entsprechend dem Ergebnis der Emissi-
onsmessung im Rahmen der Konformi-
tatsprifung einer Emissionsklasse zu.
Maschinen, die einer dieser Klassen zu-
geordnet werden kénnen, wéren damit
richtlinienkonform und verkehrsfahig.

Aus Sicht der BAUA wirde dieser Lo-
sungsansatz vielschichtige Vorteile mit
sich bringen.

[J Durch die Zuordnung zu Emissions-
klassen wirde einer méglichen Ver-
wechslung von Emissionswerten mit
zahlenméfig festgelegten Grenzwerten
vorgebeugt.

[ AuBBerdem wirde die technische Wei-
terentwicklung von Maschinen durch
die Zuordnung zu einer niedrigeren

20 Quelle: Beitrag der BAUA zur KAN-Sitzung 04/96: ,Emissionsklassen statt erreichbarer Wert”!
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Emissionsklasse honoriert und damit
wahrscheinlich vorangetrieben.

Emissionsklassen hétten laut BAUA
gegeniber der Angabe eines zahlen-
mé&Bigen Emissionswerts den Vorzug,
dass nicht ein alleiniger numerischer
Vergleich von Messergebnissen zur
Grundlage einer Kaufentscheidung
gemacht wirde.

Fir den Anwender einer Maschine,
die sich einer niedrigen Emissionsklas-
se zuordnen liefe, kénnten sich zu-
satzliche Arbeitsschutzmafinahmen vor
Ort eribrigen, was fir ihn mit be-
triebswirtschaftlichen Vorteilen verbun-
den ware. AuBerdem kénnte — wie
auch schon von Seiten der Chemi-
schen Industrie betont — der Kéufer
bereits im Planungsstadium abschét-
zen, ob und in welcher Gréf3enord-
nung ggf. zusétzlicher Aufwand vor
Ort erforderlich ist, um die fir ihn
geltenden Arbeitsschutzbestimmungen
einzuhalten. Falls Maschinen unter-
schiedlicher Emissionsklassen angebo-
ten wirden, kénnte der Kaufer die fur
seine Verhdltnisse wirtschaftlichste
Auswahl, auch im Hinblick auf erwar-
tete zukinftige Entwicklungen, treffen.

Arbeitgeber wirden ihrerseits bei der
Gefshrdungsbeurteilung unterstitz,
da bei Kenntnis der Emissionsklassen
i.d.R. bereits anhand tberschléagiger
Abschétzungen ermittelt werden kénn-

te, ob die zu erfillenden Werte einge-
halten wurden.

[J Nach Auffassung der BAUA wiirden
Aufsichtsdienste anhand der Emissi-
onsklasse der Maschinen die érilichen
Verhéltnisse im allgemeinen leicht
beurteilen kénnen. Ein ggf. erforderli-
cher Vorschlag zur Verbesserung der
betrieblichen Situation kénnte prézise
formuliert und seine Umsetzung ein-
fach Gberwacht werden.

[] Regelsetzer, deren Zusténdigkeit im
Bereich des Artikel 137 (friher 118a)
des EG-Vertrags liegt, fénden in den
Betrieben und auf dem Markt Maschi-
nen mit bestimmten Emissionsklassen
vor, die differenzierte, unmittelbar
vollziehbare MaBnahmen ermégli-
chen. Dabei kénnten bestimmte Ar-
beitsschutzanforderungen je nach
Lage der Dinge einer bestimmten
Emissionsklasse zugeordnet werden.
Dies wdre nach Ansicht der BAUA
insbesondere fir kleine und mittlere
Unternehmen von Vorteil.

Neben diesen Ergénzungen und zusétzli-
chen Argumenten fir die grundlegende
Position der KAN-Strategie werden auch
die einzelnen Schritte des Konzepts disku-
tiert.

Zur Frage, ob die Angabe von Emis-
sionswerten durch den Hersteller nur for
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3 Diskussionsstand

die Emission von L&rm und Vibrationen
anzustreben sei, duflert sich das Bundes-
ministerium fir Arbeit und Sozialordnung
(BMA), das neben anderen Gremien auf
nationaler Ebene fir die Interpretation
der Maschinenrichtlinie zusténdig ist. Das
BMA tritt in diesem Zusammenhang mit
Nachdruck der Haltung einiger Techni-
scher Komitees der europdischen und
internationalen Normung entgegen, die
derartige Festlegungen bei anderen Ge-
fahrdungen als Larm und Vibrationen
ablehnen. Seitens der Normer wird héu-
fig argumentiert, die Maschinenrichtlinie
enthalte keine Aussagen zu weiteren Ge-
fahrdungen, so dass aus Sicht der Nor-
mung kein Auftrag bestinde.

Das BMA geht davon aus, dass sich die
quantitative Angabe von Emissionen,
insbesondere fir Lérm und Vibrationen,
aber auch fir Gefahrstoffe und Strahlung
in Produktnormen zwingend aus den EG-
Richtlinien ableitet. Ausgangspunkt fir
die Quantifizierung aller signifikanten
Emissionen sei nicht nur das Kennzeich-
nungs-, sondern insbesondere das Mini-
mierungsgebot der Maschinenrichtlinie.
Um diese Minimierung objektiv beschrei-
ben zu kénnen, ist eine Quantifizierung
in Produktnormen aus Sicht des BMA
unumgdinglich. Zudem ist das BMA der
Auffassung, dass Gefdhrdungen durch
Emissionen bislang in der Normung nur
unzureichend behandelt wurden. Das
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BMA pladiert daher fur eine konsequente
Umsetzung der in Kapitel 2 und Anhang
4.1 dieses Berichts dargestellten Strategie
der KAN und hélt es fir realisierbar, die
erzielten Ergebnisse direkt in laufende
Normungsvorhaben einzubringen, wobei
es an dieser Stelle in einem ersten Schritt
um die Festlegung von Messverfahren in
C-Normen und die Definition von Be-
triebszustéinden geht.

Nach Ansicht des Hauptverbandes der
gewerblichen Berufsgenossenschaften
(HVBG) bedarf es u.a. in diesem Punkt
einer Prazisierung der KAN-Strategie:
Dem Argument aus Hersteller- und Nor-
mungskreisen, die Umsetzung der Strate-
gie sei schwierig, da bislang einheitliche
Messverfahren fir den speziellen Anwen-
dungsfall noch nicht vorlégen bzw. nicht
ausgereift seien, sollte durch die Defini-
tion des Forschungsbedarfs begegnet
werden. Dabei sollte die KAN zum einen
ihren Kontakt zu einschldgigen For-
schungseinrichtungen (BAuA, PT AuT,
BIA) nutzen und zum anderen versuchen,
mit ihren europdischen Partnern geeigne-
te Ldsungskonzepte zu entwickeln.

3.2 Europdische und
Internationale Ebene

In Frankreich befasst sich schon seit lén-
gerer Zeit das franzésische Institut Natio-
nal de Recherche et de Sécurité (INRS)



mit der Festlegung von Emissionswerten
in Produktnormen. Es fohrte auch den
Vorsitz der Arbeitsgruppe CEN/BT 60 bei
der Erarbeitung des Memorandums
»,Normung im Bereich von Sicherheit und
Gesundheit in Ausfillung von Richtlinien
nach der Neuen Konzeption” (s. DIN-
Fachbericht 40, Kapitel 4.1).

Die Position des INRS steht dabei mit der
Strategie der deutschen Arbeitsschutzinsti-
tutionen (Kapitel 2.1 und Anhang 4.1) in
Einklang und spiegelt sich in dem Be-
schluss des strategischen Lenkungsaus-
schuf} , Arbeitshygiene und Arbeitssicher-
heit” der franzésischen Normungsorgani-
sation AFNOR (Kapitel 2.2 und Anhang
4.2) wieder. Im BeschluBtext wird ,die
Aufnahme von Emissionsklassen in be-
stimmten C-Normen” wie im Vorschlag
der deutschen BAUA gefordert.

In einem Synthesepapier von 1997 ver-
sucht das INRS, Grinde fir die bis zum
damaligen Zeitpunkt weitgehend ge-
scheiterten Bemihungen zur Festlegung
von Emissionswerten in Produktnormen
zu finden. Dabei wird u.a. auf die man-
gelnde Kontinuitdt und Entschlossenheit
seitens der Konstrukteure und Arbeits-
schitzer im Hinblick auf ein gemeinsa-
mes Vorgehen, auf die unglickliche Be-
griffswahl (,erreichbare Werte”), die Ver-
mischung von Emissions- und
Immissionswerten sowie auf das Fehlen

praktischer Erfahrungen verwiesen. Die-
sen Defiziten versucht das INRS durch
eigene Initiativen sowie durch die Zusam-
menarbeit mit der KAN und anderen
betroffenen Institutionen entgegenzuwir-
ken.

Inzwischen hat sich auf franzésischer Ebe-
ne eine Steuerungsgruppe zusammenge-
funden, mit der die interessierten Kreise
die Umsetzung des Synthesepapiers unter-
stitzen wollen. Die zunéchst fir die Ge-
féhrdung ,Larm” geplanten Schritte wer-
den in Kapitel 4.2.1 vorgestellt.

Auf Ebene des CEN hat der fir die Ma-
schinensicherheit bedeutsame Normen-
ausschufy CEN/TC 114 ,Sicherheit von
Maschinen und Geréten” einen weiteren
wichtigen Schritt getan. In seinem Busi-
ness Plan hat er sich, auf Vorschlag der
KAN, eine stérkere Beriicksichtigung der
Emissionen in den Maschinennormen
zum Ziel gesetzt. Kinftig sollen den Kon-
strukteuren Werkzeuge zur Verfigung
gestellt werden, die die zunehmenden
Kenntnisse zu Quantifizierung und Mini-
mierung gesundheitsgeféhrdender Emis-
sionen, die verstdrkt in der Maschinen-
normung verwendet werden sollen, bes-
ser nutzbar machen.

Der CEN-Rapporteur Maschinensicherheit
hat mit seinem Beraterkreis die Frage
behandelt, wer die fir die Bestimmung
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3 Diskussionsstand

von Orientierungswerten notwendige
Sammlung von Emissionsdaten und ggf.
auch Messungen leisten kann. Diese
Sammlung sei nicht Aufgabe der Industrie
und liege auch auBerhalb der Méglich-
keiten des CEN und seiner Normungs-
gremien. Zudem sei aufgrund der Viel-
zahl der Maschinenkonfigurationen, der
Natur des Marktes und begrenzter Pro-
duktionsstickzahlen passende Lérmmin-
derungstechnik normalerweise nicht ver-
fogbar. Dies fihrt zu den Bemihungen,
Orientierungswerte anzugeben. Diese
sind allerdings, soweit vorhanden, nur
schwer vergleichbar.?’

Auf der internationalen Normungsebene
wurde im [EC-Unterausschuss 61F ,Si-
cherheit fir handgefihrte Elektrowerkzeu-
ge” festgelegt, dass ,Anforderungen im
Zusammenhang mit Festlegungen fir die
Gerduschmessung, die Vibrationsmes-
sung und die Staubmessung” nicht in die
Normen aufgenommen werden. Als Be-
grindung wird angefihrt, dass das euro-
paische Denken in Richtlinien weltweit
keine groBe Resonanz féinde und sich
somit europdische Ansichten, die stark

von der Maschinenrichtlinie beeinflusst
seien, z.T. nicht durchsetzen lieBen. In der
Sitzung sei das Bestreben deutlich gewor-
den, ,den Herstellern mehr Verantwor-
tung, aber auch Freiheitsgrade zu belas-
sen, dabei gleichzeitig verweisend auf die
Verantwortlichkeit von Regierungen bzw.
Behorden.”

Dieses Unversténdnis der internationalen
Normung gegeniber dem européischen
Sicherheitskonzept der Maschinenrichtli-
nie und der Umsetzung in Normen ist
keineswegs auf den Bereich der handge-
fihrten Elektrowerkzeuge beschrénkt,
sondern gilt in gleichem Maf3e fir zahl-
reiche andere Bereiche. Dabei werden
der Nutzen dieser Sicherheitsphilosophie
und die GesetzmdaBigkeiten des europdi-
schen Marktes ignoriert. Aus diesem
Grund ist es erforderlich, dass die inter-
nationale Normung Uberzeugt wird, dass
langfristig ihre Normen und damit auch
internationale Produkte in Europa nur
dann unverdndert Gbernommen werden
kénnen, wenn sie sich in das europdische
Konzept der Maschinensicherheit einfi-
gen lassen.

2 Anmerkung der KAN-Geschéaftsstelle: Der Vorschlag des DIN wurde nicht wértlich tbernommen, da die
uns vorliegende Fassung des Protokolls der Sitzung des Machinery Advisory Nucleus vom 17./18. 11.
1998 auch die oben getroffene Aussage zur Larmminderungstechnik macht.
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4 Umsetzung

In Kapitel 3 wurden die Emissionen nicht
einzeln, sondern als ,die Emissionen
einer Maschine” betrachtet. Bei der Um-
setzung der KAN-Strategie muf3 jedoch
sehr wohl zwischen Lérm, Vibrationen,
Gefahrstoffen und Strahlung unterschie-
den werden. Unterschiedliche Quellen
an der Maschine, Ubertragungswege,
Wirkungen, Messmethoden und auch
unterschiedlich fortgeschrittener Wissens-
stand machen es notwendig, die Gefahr-
dungen und deren Stand in der Nor-
mung sowie die Angaben der Hersteller
zu den Emissionen einzeln zu untersu-
chen und Lésungen fir die Defizite zu
finden.

Ein Ansatz, die Situation zu verbessern,
ist die starkere Bericksichtigung der
Emissionen schon in der Grundnorm EN
292, die derzeit Gberarbeitet wird (Kapitel
4.1).

Weiterhin werden Untersuchungen der
KAN und verschiedener anderer Projekte
zu einzelnen Emissionen vorgestellt
(Kapitel 4.2 bis 4.5). Die Einzelbetrach-
tungen unterstreichen, dass fir alle
Geféhrdungen noch umfangreiche
Schwierigkeiten zu bewidiltigen sind, be-
vor es zu einer zufriedenstellenden
Quantifizierung kommt. Dennoch sind
verschiedene Ansditze zu finden, die fur
die weitere Diskussion hilfreich sind,
wie z.B.

[ die Befragung von Herstellern, um
gute Hinweise auf den Stand der Tech-
nik zu erlangen,

[] die Festlegung von Emissionsklassen
statt einzelner Emissionswerte,

[ die Prifung von Herstellerangaben,
um Defizite in der Umsetzung der
Maschinensicherheitsnormen aufzuzei-
gen,

[J die Nutzung von Orientierungswerten
zur Uberprifung von Minderungsmaf-
nahmen.

Projekte, in denen die fir die Umsetzung
notwendige Datensammlung behandelt
wird, stellt das Kapitel 4.6 vor.

4.1 Uberarbeitung der EN 292

Wie dargestellt, erheben sich aus unter-
schiedlichsten Beweggrinden auch Stim-
men gegen die quantitative Angabe von
Emissionswerten in Produktnormen. Ein
Argument, das in diesem Zusammen-
hang haufig vorgebracht wird, besagt,
dass die Maschinenrichtlinie diese Quan-
tifizierung explizit nur fir Geféhrdungen
durch Lérm und Vibrationen, falls diese
signifikant sind, fordert, und daher aus
Sicht der Normung kein Auftrag besteht.
Durch deutliche Vorgaben hinsichtlich
der Quantifizierung auch anderer ge-
sundheitsgeféhrdender Emissionen in der
Maschinenrichtlinie kénnte die Akzeptanz
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des KAN-Beschlusses (Anhang 4), insbe-
sondere auch bei den anderen CEN-
Mitgliedern, erhéht werden.

Auch die derzeitige Uberarbeitung der
Maschinensicherheitsgrundnorm EN 292
,Sicherheit von Maschinen”, Teil 1 und
2, bietet eine Méglichkeit, die Emissio-
nen starker zu beriicksichtigen. Die KAN
hat sich daher mit Vertretern aus horizon-
talen CEN/TCs zu Lérm, Vibrationen,
Gefahrstoffen und Strahlung fir entspre-
chende Ergénzungen der Norm einge-
setzt.

Bisheriges Ergebnis ist, dass in der aktu-
ellsten Fassung des Teil 1 vom Juli 1999
(Rev. 16) die Begriffe der ,Emission
(Emissionswert, Abschnitt 3.28)" und
,Emission control performance (Emissi-
onswerte-Charakteristik, Abschnitt 3.29)"
aufgenommen wurde, die sich durch die
Emissionswerte von Maschinen gleicher
Bauart ergibt. Auch in der Strategie der
Risikominderung werden die Emissionen
bericksichtigt (Abschnitt 5.0.3). Der Kon-
strukteur muss das Risiko, z.B. auf der
Grundlage von Emissionswerten, fir jede
identifizierte Geféhrdung und Geféhr-
dungssituation einschdéitzen.

In der vorliegenden Fassung der Uberar-
beitung des Teil 2 vom Juli 1999 sind
wesentliche Ergénzungen beziglich der
Emissionen aufgenommen worden:
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[ Zur ,Bericksichtigung des allgemei-
nen Standes der Technik und der tech-
nischen Regeln zur Gestaltung und
zum Bau von Maschinen” sollen Emis-
sionswerte von Larm, Vibrationen,
gefdhrdenden Stoffen und Strahlung
erfasst und verglichen werden (Ab-
schnitt 3.3¢).

[J Bei der Abgrenzung von Steuerstén-
den und Eingriffsbereichen soll ein
kombinierter Schutz gegen mehrere
Geféhrdungen vorgesehen werden,
wobei auch die Emissionsgeféhrdun-
gen (z.B. Larm, Vibration, Strahlung,
gefdéhrdende Stoffe) einbezogen wer-
den (Abschnitt 4.1.1).

[ Abschnitt 4.4 regelt zusétzliche
Schutzmafinahmen zur Emissionsmin-
derung, wenn die Verringerung von
Emissionen an ihrem Entstehungsort
nicht bis zu einem ausreichendem
Umfang erreicht werden kann. Bei-
spiele werden fir Lérm (z.B. Einkapse-
lungen; an der Maschine angebrachte
Abschirmungen; Schalldémpfer), fir
Vibrationen (Schwingungsdémpfer;
zusétzliche Massen; Schwingungsab-
sorber; abgestimmte Montage; abge-
stimmter elastischer Sitz) und geféhr-
dende Stoffe (Anwendung von
staubverringernden Verfahren; Ein-
kapselung der Maschine; értliche
Entliftung mit Filtereinrichtung; Be-
feuchten mit Flussigkeiten; besondere



BelUftung im Bereich der Maschine)
aufgelistet. Hilfreiche Normen, z.B. zur
Messung der Larmemission oder zur
Isolierung einer Vibrationsquelle wer-
den aufgelistet.

Mit der verstarkten Beriicksichtigung der
Emissionsproblematik in der Grundlagen-
norm ist eine weitere Basis fir die Auf-
nahme von Orientierungswerten in die
C-Normen geschaffen.

4.2 Larm

Ergebnisse der KAN-Studie ,Lérmschutz
an Maschine und Arbeitsplatz — Bestand
und Bedarf orbeitsschutzbezogener Nor-
mung”

Die KAN-Studie ,Lérmschutz an Maschi-
ne und Arbeitsplatz — Bestand und Bedarf
arbeitsschutzbezogener Normung“?? hat
unter anderem den Stand der Normung
in Bezug auf die Emissionen untersucht.
Die Studie lasst wesentlichen Handlungs-
bedarf zur Verbesserung der Behandlung
der Gefahrdung ,Lérm” in der nationa-
len und europdischen Normung erken-
nen. So wird unter anderem die nicht
ausreichende Umsetzung von Typ-B-
Normen zur Gerduschmessung und
Lé&rmminderung in den Maschinensicher-
heitsnormen kritisiert. Die Voraussetzun-

gen zur Ermittlung von Lérmkennwerten
sind ebenfalls noch nicht ausreichend, da
z.B. bislang nicht alle Schallquellen in
das Konzept einbezogen sind oder aber
nicht bei praxisnahen Betriebsbedingun-
gen gemessen wird.

Die Empfehlungen, die die KAN hieraus
zieht, richten sich auf eine verstdrkte
Bereitstellung von Daten, Erfahrungen
und Materialien zu Messverfahren und
einheitlichen Betriebsbedingungen,
Emissionswerten sowie Larmminderungs-
mafBnahmen und deren Einbeziehung in
die Normenerstellung und -iUberarbei-
tung.

Ausfihrlicher kénnen die Ergebnisse und
der sich daraus ergebende Handlungsbe-
darf in Anhang 6 dieses Berichts nach-
gelesen werden.

Behandlung der Geféhrdung ,Lérm” in
ausgewdihlten Normen

Nachdem 1996 die Diskussion Gber die
quantitative Angabe von Emissionswerten
in Produktnormen in der KAN entfacht
war, wurden von der KAN-Geschdftsstelle
beispielhaft sieben Maschinennormen
bzw. Normungsvorhaben ausgewdhlt und
im Hinblick auf die Bericksichtigung der
Emission Lérm untersucht.

22 KAN-Bericht 8, Hg.: Verein zur Férderung der Arbeitssicherheit in Europa, August 1996

29



4 Umsetzung

Anhand der nachstehenden Ubersicht
wird zum einen gezeigt, inwieweit die
Gefédhrdung Lérm in den ausgewdhlten
Normen behandelt wurde. Es wird die
Frage untersucht, ob die Gefshrdung
Uberhaupt genannt ist. Weiter wird
analysiert, ob LérmminderungsmaBnah-
men, Messverfahren, standardisierte
Betriebsbedingungen und schlussendlich
Werte der Emission als Spiegel des
Standes der Technik angegeben sind.
Detailliertere Analyseergebnisse von zwei
Beispielen sind in Anhang 7.1 darge-
stellt.

Die anhand der Beispiele gewonnenen

Ergebnisse decken sich weitestgehend
mit der KAN-Studie ,Lérmschutz an
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Maschine und Arbeitsplatz — Bestand
und Bedarf arbeitsschutzbezogener
Normung” und den Erfahrungen aus
KAN-Stellungnahmen zu Maschinen-
normen. Sie zeigen, dass Hinweise auf
die Gefdhrdung und konstruktive Maf3-
nahmen zu deren Reduzierung in der
Regel angegeben werden. Die Mess-
verfahren sind noch nicht flachende-
ckend in Typ-C-Normen spezifiziert. Der
Stand der Technik wird nur selten
quantifiziert in Form von numerischen
Werten angegeben. Diese werden oft-
mals aus Richtlinien, nationalen Rege-
lungen oder ISO-Normen (bernom-
men, die dort Grenzwertcharakter ha-
ben oder aber auch veraltete Werte
darstellen.
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Tabelle 2: Ubersicht tber die Behandlung der Gefihrdung ,Lérm” in ausgewdhlten Normen

Kriterien

Norm

DIN EN 774:
Gartengerdéte
- Tragbare
motorbetrie-
bene He-
ckenscheren
(12/1997)

prEN 792 -
14: Handge-

haltene nicht-

elektrisch
betriebene
Maschinen —
Sicherheits-
anforderun-

gen - Teil 14:

Maschinen
for gewinde-
lose mecha-
nische Befe-
stigungen

(08/1995)

DIN EN 289:
Gummi- und
Kunststoffma-
schinen -
Formpressen
und Spritz-
pressen -
Sicherheits-
technische
Anforderun-
gen fur die
Gestaltung
(01/1998)

DIN EN 791:

Bohrgerdte -
Sicherheit
(01/1996)

prEN 474.7:
Erdbauma-
schinen -
Sicherheit -
Teil 7: Anfor-
derungen fir
Scraper (05/
1998)

DIN EN 692:
Mechanische
Pressen (08/
1996)

DIN EN 608:

Land- und
Forstmaschi-
nen - Trag-
bare Motor-
sdgen (12/
1994)

Larm als Geféhrdung
genannt

men vorhanden

Hinweis auf technische
Larmminderungsmafnah-

angegeben

Akustische Messverfahren

Betriebszustand fur akusti-
sche Messungen definiert

ziert

Stand der Technik quantifi-

[ Terfullt
[T nicht erfullt

w [ Werte auf Baumaschinen-Larm-VO oder die “Besonderen Prifgrundsétze fur die Beurteilung des Lérms von Motorségen am Ohr des
Fihrers von Motorséigen” (1986) der landwirtschaftlichen Berufsgenossenschaften zuriickzufihren
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Ergebnisse des Projekts von BAUA/Ar-
beitsschutzverwaltung NRW/Maschinen-
bau- und Metallberufsgenossenschaft

Die Landesanstalt fir Arbeitsschutz des
Landes Nordrhein-Westfalen hat fir den
Lérmbereich zusammen mit der Bundes-
anstalt fir Arbeitsschutz und Arbeitsmedi-
zin (BAuA) und der Maschinenbau- und
Metallberufsgenossenschaft durch die
Staatlichen Amter fur Arbeitsschutz die
Herstellerangabe zum Larm in den Be-
triebsanleitungen Uberprifen lassen. Ma-
schinen von 1411 Herstellern aus 25
Nationen wurden untersucht. Es wurde
festgestellt, dass die Angaben von Her-
stellern und Importeuren nur sehr licken-
haft gemacht werden. Unvollsténdige
Angaben lagen bei 43 % der untersuch-
ten Unterlagen vor, keine Angaben
machten 28 % der Hersteller, 56 % der
Hersteller und Importeure gaben an, dass
ihnen die gesetzlichen Vorschriften und/
oder Mef3normen unbekannt seien.

Aus Daten von 1054 Maschinen und
571 Herstellern, die von den Amtern for
Arbeitsschutz in NRW zusammengetragen
wurden, sind die Spannweiten der Emissi-
onswerte der einzelnen Maschinenarten
ermittelt worden.?

Ergebnisse einer Herstellerumfrage des
Berufsgenossenschaftlichen Instituts fur
Arbeitssicherheit

Im Rahmen der Diskussion Uber die Fest-
legung von Emissionswerten in C-Nor-
men wurde insbesondere von Seiten der
Hersteller des dfteren darauf hingewie-
sen, dass in der Gberwiegenden Zahl der
Félle keine Aussagen zum Stand der
Technik vorldgen und der Aufwand for
entsprechende Messungen zu grof3 sei.

Interessant sind in diesem Zusammen-
hang die Ergebnisse einer Untersuchung
des Berufsgenossenschaftlichen Instituts
for Arbeitssicherheit (BIA) zusammen mit
den &sterreichischen und schweizerischen
Unfallversicherungsanstalten AUVA und
SUVA. Im Rahmen einer Herstellerbefra-
gung wurden Messdaten zur Geréusch-
emission von insgesamt 20 verschiede-
nen Holzbearbeitungsmaschinen und
Handwerkzeugen zusammengetragen.
Die Daten wurden vom BIA mit bereits
existierenden Daten aus der Literatur
(VDI-ETS-Richtlinien, Forschungsberichte
der BAUA, Informationen der Holz-Berufs-
genossenschaft) verglichen und die Ergeb-
nisse fur Holzbearbeitungsmaschinen mit
der Holz-Berufsgenossenschaft beraten.

23 Nahere Informationen sind erhdltlich z.B. im Internet unter http://www.komnet.nrw.de/themen/laerm
oder bei der Landesanstalt fir Arbeitsschutz des Landes Nordrhein-Westfalen, Ulenbergstr. 127-131,

40225 Disseldorf.
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Die durch die Herstellerbefragung erfass-
ten Ger&uschemissionswerte waren hin-
sichtlich ihrer Aussagekraft unterschied-
lich zu bewerten. Fir einen Teil der
zusammengetragenen Werte waren ab-
gesicherte Aussagen schwer zu treffen, da
Angaben Uber den Betriebszustand wéih-
rend der Messung fehlten oder der Stich-
probenumfang zu klein war. Fir die Half-
te der erfassten Maschinenarten aller-
dings lagen ein ausreichend grofier
Stichprobenumfang und relativ gut abge-
sicherte Emissionswerte vor. Die dabei
erhobenen Werte liegen gréfitenteils et-
was niedriger als die zum Vergleich aus
der Literatur herangezogenen Werte, die
jedoch zum gréfBiten Teil vor mehr als
zehn Jahren aufgenommen wurden. So-
mit lassen sich die niedrigeren Werte der
Herstellerumfrage durch zwischenzeitlich
vorgenommene Lérmminderungsmaf -
nahmen erkléren.

Trotz der genannten Einschrédnkungen
kommen die Autoren zu dem Schluss,
dass ,sich mit den durchgefihrten Her-
stellerumfragen offenbar der Stand der
Technik hinsichtlich Geréuschemission fir
viele Maschinen in guter Néherung er-
fassen lasst”, auch wenn die Ergebnisse

und Erfahrungen noch weiterer Diskussi-
on und Weiterentwicklung bedirfen.

Umsetzung des Beschlusses des
strategischen Lenkungsausschusses
,Arbeitshygiene und Arbeitssicherheit”
der franz&sischen Normungsorganisa-
tion AFNOR im Bereich Larm

Zu Beginn des Jahres 1999 hat das fran-
zdsische Institut national de recherche et
de sécurité (INRS) ein Aktionsprogramm
eingeleitet, das sich mit den Praktiken
beziglich der Gerduschangabe von Ma-
schinen beschaftigt. Dieses Programm,
mit dessen Hilfe die Effektivitat der in
Europa vorgeschriebenen Angabe von
Gerduschemissionen von Maschinen
sichergestellt werden soll, beinhaltet zwei
MaBnahmen, die sich gegenseitig ergén-
zen und parallel durchgefihrt werden
sollen.

J MaBnahme A: Hierbei handelt es sich
um ein Pilotvorhaben?*, bei dem das
INRS mit einer Reihe franzésischer
Hersteller ausgewdhlter Maschinen
zusammenarbeiten wird. (Gemeinsam
mit diesen Herstellern werden in den
Unternehmen die Gerduschemission

24 Dieses Pilotvorhaben kommt der Aufforderung zur Durchfihrung von Pilotprojekten/-mafinahmen nach,
wie sie im Beschluss des franzésischen COS ,HST” vom 10. Mérz 1998 zur Angabe von Anhaltswerten in
C-Normen sowie im Beschluss der Kommission Arbeitsschutz und Normung (KAN) vom 9. Dezember
1997 zur Quantifizierung von Emissionen in Produkinormen formuliert ist.
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von Produkten gemessen und die re-
sultierenden Messwerte gesammelt.
Diese werden anschlieBend dahinge-
hend untersucht, ob sich aus ihnen
Orientierungswerte fir die jeweilige
Maschinengruppe ableiten lassen und
moglicherweise in C-Normen zu die-
sen Maschinen aufgenommen werden
konnen.) Gegenstand des Projekts
werden zunéchst die handgefihrten
pneumatischen Schrauber sein.

[] MaBBnahme B: In diesem Fall ist eine
Herstellerbefragung geplant, bei der
die betreffenden Unternehmen insbe-
sondere, aber nicht ausschliefilich, auf
Fachmessen aufgesucht werden sol-
len. Es ist beabsichtigt, die Hersteller
zu folgenden Themen zu befragen:
Auffassung, Herangehensweise und
praktische Handhabung der Angabe
von Gerduschemissionen; Kenntnis-
stand und Anwendung von Normen,
die sich mit der Messung der Ge-
réuschemission von Maschinen be-
schéaftigen; mégliche Schwierigkeiten
ieder Art, insbesondere in Bezug auf
personelle und materielle Ressourcen.

Die zur Durchfihrung des Programms

erforderlichen Ressourcen (personell und
materiell) werden vom INRS, den regio-
nalen Zentren fir physikalische Messun-

annehmen.”
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gen, die in Frankreich dem sozialen Si-
cherungssystem angehéren, und dem
franzésischen Arbeitsministerium zur Ver-
figung gestellt.

Die Steuerungsgruppe zu diesem Pilot-
projekt ist zum ersten Mal am 18. Febru-
ar 1999 zusammengetroffen. Sie setzt
sich aus folgenden interessierten bzw.
Jbeteiligten” Kreisen zusammen: dem
franzdsischen Arbeitsministerium, der
Fédération des industries mécaniques
(FIM; vergleichbar mit dem deutschen
VDMA), dem Centre technique des indu-
stries mécaniques (CETIM; frz. For-
schungszentrum), den regionalen Zentren
fur physikalische Messungen des sozialen
Sicherungssystems, der Union de norma-
lisation de la mécanique (UNM; ver-
gleichbar mit dem deutschen NAM), Le
Syndicat des industries de |"outillage
(SIO), den Gewerkschaften, dem strategi-
schen Lenkungsausschuf3 ,Arbeitshygiene
und Arbeitssicherheit, (COS ,HST”) der
franzésischen Normungsorganisation

AFNOR? und dem INRS.

Die vorgesehenen Mafinahmen sollen
wenn moglich mit anderen Mafinahmen
dhnlicher Zielstellung, die sich in
Deutschland aus dem Beschluss der
KAN ergeben, verbunden werden. Die

25 Am Ende des COS-,HST”-Beschlusses vom 10/03/98 heifdt es: ,COS wird sich weiterhin der Thematik



schon intensive Zusammenarbeit mit der
KAN und der Bundesanstalt fir Arbeits-
schutz und Arbeitsmedizin (BAuA) soll
weiter ausgebaut werden. Dariber hin-
aus wird sich das Referat ,Normung”
des INRS Uber vergleichbare Projekte in
anderen Mitgliedstaaten der Europdi-
schen Union, vor allem in Grof3britan-
nien und den nordischen Staaten, infor-
mieren.

Das in der Mafinahme A beschriebene
Pilotprojekt ist angelaufen und soll bis
zum Juni 2000 abgeschlossen sein. Vom
INRS ist fir die hiermit verbundenen viel-
féltigen Aufgaben ein eigener Mitarbeiter
fir den Verlauf des Projektes eingestellt
worden. In der Anfangsphase des Pro-
iekts wurden vor allem Kontakte mit den
Herstellern von handgehaltenen pneuma-
tischen Schraubern, z.B. Gber entspre-
chende Messen, geknipft.

Auch die Messphase hat begonnen. Die
Messungen missen an mehr als 60
verschiedenen Modellen durchgefihrt
werden, um die Messwerte als Punktwol-
ke, wie in EN ISO 11689 beschrieben,
darstellen zu kédnnen. Durch die Unter-
stitzung von CRAM und den Uberregio-
nalen Zentren fir physikalische Messun-
gen kénnen Techniker von CETIM und
INRS Werkstatten von Betreibern pneu-

matischer Schrauber fir die Messungen
nutzen und dadurch die Kosten gering
halten.

Mit den Ergebnissen sollen in einer kinf-
tigen Generation von Maschinensicher-
heitsnormen fir Schrauber entweder
Messpunktwolken oder auch auf andere
Art Orientierungswerte fir Larm angege-
ben werden. Sie sollen den derzeitigen
Stand der Technik widerspiegeln und als
Beispiel dazu beitragen, dass die Angabe
von Werten géngige Praxis auch in ande-
ren Typ-C-Normen wird.

Da dieses Ziel noch lange nicht erreicht
ist und auch schwer zu erreichen sein
wird, wird der Austausch von Erfahrungen
zwischen Deutschland und Frankreich
nach wie vor als sehr wichtig angesehen.

4.3 Vibrationen

Ergebnisse der KAN-Studie ,Ermittlung
des Normungsbedarfs zur Festlegung
von Kennwerten fir Vibrationen”

Die KAN-Studie ,Ermittlung des Nor-
mungsbedarfs zur Festlegung von Kenn-
werten fir Vibrationen?¢ hat den Stand
der Normung in Bezug auf die Emission
Vibrationen untersucht. Die Ergebnisse
und Schlussfolgerungen, die auszugs-

26 KAN-Bericht 3, Hg.: Verein zur Férderung der Arbeitssicherheit in Europa, Mérz 1996.
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4 Umsetzung

weise in Anhang 8 nachzulesen sind,
zeigen auch im Bereich der Vibrationen
Handlungsbedarf. Dieser bezieht sich
zum einen auf die Bereitstellung weiterer
Prifnormen insbesondere fir die Ganz-
kérper-Schwingungen, die Festlegung
von Betriebsbedingungen sowie die Be-
schreibung des Standes der Technik in
Form gesammelter und verwalteter Da-
ten. Weiterhin werden z.B. die Unterstit-
zung der C-Normung durch Schwin-
gungsexperten und eine stérkere Unter-
scheidung zwischen Emissionen und
Immissionen in den Normen angemahnt.

Behandlung der Gefchrdung , Vibratio-
nen” in ausgewdhlten Normen

Wie auch for die Geféhrdung ,Lérm”
(Kapitel 4.2) hat die KAN-Geschéftsstelle
représentative Maschinennormen bzw.
Normungsvorhaben ausgewdhlt und im
Hinblick auf die Beriicksichtigung der
Emission Vibrationen untersucht.
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Anhand der folgenden Ubersicht wird
gezeigt, inwieweit die Gefdhrdung Vibra-
tionen in den ausgewdhlten Normen
behandelt wurde. Im Anhang 7.2 finden
sich detailliertere Analyseergebnisse zu
jeweils einem Positiv- und einem Negativ-
beispiel.

Auch die beispielhaften Untersuchungen
der Geféhrdung ,Vibrationen” bestétigt
fur diesen Emissionsbereich die Ergeb-
nisse der entsprechenden KAN-Studie
,Ermittlung des Normungsbedarfs zur
Festlegung von Kennwerten fir Vibratio-
nen” und der KAN-Stellungnahmen. Sie
zeigt, dass der Stand der Technik bislang
fast nicht in den Maschinensicherheits-
normen durch Orientierungswerte quan-
tifiziert wird. Zum Teil liegen die notwen-
digen Messverfahren noch nicht vor, und
die Festlegung der Betriebszusténde
gestaltet sich schwierig. Im Vergleich
hierzu ist die Quantifizierung von Lérme-
missionen schon weiter fortgeschritten.
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Tabelle 3: Ubersicht tber die Behandlung der Geféhrdung ,Vibrationen” in ausgewdhlten Normen

Norm

E DIN EN 474,
Teil 7: Erdbau-
maschinen -
Sicherheit;
Anforderungen
for Scraper
(05/1998)

DIN EN 774
Gartengerdte -
Tragbare
motorbetriebe-
ne Hecken-
scheren, Si-
cherheit (12/
1997)

DIN EN 632:
Landmaschi-
nen: Méhdre-
scher und
Feldhacksler,
Sicherheit (08/
1995)

DIN EN 692:
Mechanische
Pressen -
Sicherheit (08/
1996)

E DIN EN
1726: Flurfér-
derzeuge -
Motorkraftbe-
triebene Flur-
férderzeuge bis
einschl. 10000
kg Tragféhig-

E DIN EN 792-
14: Handge-
haltene nicht-
elektrisch
betriebene
Maschinen; Teil
14: Maschinen
for gewindelo-

ziert

keit und se mechani-
Schlepper bis | sche Befesti-
einschlieflich | gungen (08/
20000 N Zug- | 1995)
kraft (03/

Kriterien 1995)

Vibration als Geféhrdung

genannt

Technische Minderungs-

mafBnahmen angegeben

Messverfahren angegeben

Betriebszustand fur die

Messung definiert

Stand der Technik quantifi- siche
FuBnote %/

T Terfullt
[T nicht erfollt

[ Werte sind I1SO 7505%8 entnommen

%7 In den untersuchten Normen finden sich in der Regel keine Angaben zum Stand der Technik, sondern lediglich - geméf; dem

Informationsgebot - Anweisungen an den Hersteller, welche Angaben zur Vibration an den Anwender weitergegeben werden
soll. Ausnahme: DIN EN 608.

28 Maschinen fur die Forstwirtschaft; Kettenséigen; Messung der auf die Hand Ubertragenen Schwingung" (Stand: 1986).



8 noch Tabelle 3: Ubersicht tber die Behandlung der Geféhrdung ,Vibrationen” in ausgewdhlten Normen

Norm

E DIN EN 792-|E DIN EN 792-| DIN EN 474-1:| DIN EN 996: | DIN EN 608: |[DIN EN 791:
15: Handge- | 7: Handgehal- | Erdbaumaschi- | Rammausri- | Tragbare Bohrgerdte
haltene nicht- | tene nicht- nen - Sicher- | stungen - Motorségen (01/1996)
elektrisch elektrisch heit; Teil 1: Sicherheitsaus- | (12/1994)
betriebene betriebene Allgemeine ristungen (04/
Maschinen; Teil | Maschinen; Teil | Anforderungen | 1996)
15: Maschinen | 7: Schleifma- | (12/1994)
zum Schneiden | schinen for
und Quetschen | Schleifkérper
(12/1995) (12/1995)
Kriterien
Vibration als Geféhrdung
genannt
Technische Minderungs-
maBnahmen angegeben
Messverfahren angegeben
Betriebszustand fur die
Messung definiert
Stand der Technik quantifi- siehe siche siehe siche
ziert FuBnote % Fuinote % FuBnote % FuBBnote %
[ erollt

[T nicht erfollt

[ Werte sind ISO 7505% entnommen

22 |In den untersuchten Normen finden sich in der Regel keine Angaben zum Stand der Technik, sondern lediglich - gemé&f dem
Informationsgebot - Anweisungen an den Hersteller, welche Angaben zur Vibration an den Anwender weitergegeben werden

soll. Ausnahme: DIN EN 608
30 ,Maschinen fir die Forstwirtschaft; Kettenségen; Messung der auf die Hand Gbertragenen Schwingung" (Stand: 1986).
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4.4 Gefahrstoffe

Im April 1996 wurden von der KAN die
Ergebnisse einer Studie mit dem Titel
,Gefahrstoffemission bei Maschinen”?!
verabschiedet. Zu diesen Ergebnissen
z8hlt u.a. die Feststellung, dass auch fir
Gefahrstoffe nur in wenigen Typ-C-Nor-
men ,Kennwerte zur Beurteilung des
Emissionsverhaltens” angegeben wer-
den, die Aufnahme von ,Orientierungs-
werten” unter bestimmten Voraussetzun-
gen aber durchaus sinnvoll ist.

Behandlung der Gefihrdung
,Gefahrstoffe” in ausgewdhlten Normen

Auch fir den Gefahrstoffbereich wurden
von der KAN-Geschéftsstelle représenta-
tive Maschinennormen bzw. Normungs-
vorhaben ausgewdhlt und im Hinblick auf
die Bericksichtigung der Emission von
Gefahrstoffen untersucht.

Anhand der folgenden Ubersicht wird
gezeigt, inwieweit die Gefshrdung Ge-
fahrstoffe in den ausgewdhlten Normen
behandelt wurde. In Anhang 7.3 wer-

den, wie bereits fur die Geféhrdungen
durch Lérm und Vibrationen, detaillierte-
re Analyseergebnisse zu jeweils einem
Positiv- und einem Negativbeispiel dar-
gestellt.

Quantifizierung der Staubemission von
handgefihrten Elekirowerkzeugen fir die
Holzbearbeitung

Im Rahmen eines Projektes, das das BIA
zusammen mit dem Zentralverband der
deutschen elekirotechnischen und elek-
tronischen Industrie (ZVEl) und der Holz-
Berufsgenossenschaft durchgefihrt hat,
wurden handgefihrte Elektrowerkzeuge
for die Holzbearbeitung mit integrierter
Entstaubung auf einem Prifstand unter-
sucht, um den Stand der Technik in Be-
zug auf die Staubemission zu ermitteln.
Auf der Grundlage der Ergebnisse des
Projektes kénnte der Stand der Technik
durch einen Orientierungswert beschrie-
ben werden, der das hohe Schutzniveau,
das bei den untersuchten Geréten vor-
liegt, wiedergibt. Die Einzelheiten zum
Hintergrund und der Untersuchung fin-
den sich in Anhang 9.

31 KAN-Bericht 15, Hg.: Verein zur Férderung der Arbeitssicherheit in Europa, September 1997.
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& Tabelle 4: Ubersicht tber die Behandlung der Geféhrdung ,Gefahrstoffe” in ausgewdhlten Normen

Norm

Kriterien

ISO/DIS
15012-1: Si-
cherheit und
Gesundheits-
schutz beim
Schweifien
und verwand-
ten Verfahren
- Anforderun-
gen, Prifung
und Kenn-
zeichnung
von Luftreini-
gungssyste-

men (06/99)

prEN 454:
Nahrungs-
mittelmaschi-
nen: Plane-
tenrGhr- und
Knetmaschi-
nen - Sicher-
heits- und
Hygienean-
forderungen
(11/1994)

DIN EN 608:
Tragbare
Motorségen
(12/1994)

prEN 746-7:
Industrielle
Thermopro-
zessanlagen:
Vakuum-
Thermopro-
zessanlagen

(06/1994)

prEN 12757-
1: Mischge-
réite for
Beschich-
tungsstoffe -
Sicherheits-
anforderun-
gen, Teil 1:
Mischgerdte
zur Verwen-
dung in der
Fahrzeugre-
paraturla-
ckierung (02/
1997)

prEN

12840:
Werkzeug-
maschinen,
Sicherheit:
Drehmaschi-
nen mit
Handsteue-
rung (04/
1997)

DIN EN
50144-1:
Sicherheit
handgefihr-
ter Elektro-
werkzeuge,
Teil 1: Allge-
meine Anfor-
derungen

(05/1998)

Gefahrstoffemission als
Geféhrdung genannt

Technische Minderungs-
maBnahmen angegeben

Messverfahren angegeben

Betriebszustand fir die
Messung definiert

Stand der Technik quantifi-
ziert

[ Terfullt
[ 1 nicht erollt

Bunzjeswn §



4.5 Strahlung

Die Maschinenrichtlinie fordert vom Her-
steller, ,jegliche Emission von Strahlung
durch die Maschine auf das fir ihr Funk-
tionieren notwendige Maf3 zu beschrén-
ken und eine Einwirkung auf Personen
vollsténdig zu unterbinden oder auf ein
ungeféhrliches Maf} zu begrenzen.”

Zur Konkretisierung des ,ungeféhrlichen
MafBes” wird derzeit eine européische B-
Norm prEN 12198-1% erstellt. Der im
Anhang 10 abgedruckte Vortragstext von
Herrn Dr. Eggert, Bundesanstalt fir Ar-
beitsschutz und Arbeitsmedizin, Berlin,
beschreibt diese Normungsaktivitdten der
Arbeitsgruppe des TC 114 ,Sicherheit von
Maschinen” (WG 13 ,Radiation of Ma-
chinery”). In der dreiteiligen Norm werden
Kategorien fir Emissionswerte von Maschi-
nen beziglich Strahlung festgelegt:

[ Kategorie O gilt fur Maschinen, deren
Emissionswerte unter bestehenden
Referenzwerten (keine Grenzwerte!) fur
die Exposition der allgemeinen Bevél-
kerung liegen. Eine Kennzeichnungs-
oder besondere Informationspflicht fur
den Anwender besteht nicht.

[ ] Maschinen der Kategorie 1 liegen mit
ihren Emissionswerten Uber den Refe-

renzwerten fir die Exposition der all-
gemeinen Bevélkerung, aber unter
denen fir die Exposition am Arbeits-
platz. Kennzeichnung mit ,1“ und
Information des Anwenders werden
notwendig.

[] Bei Maschinen der Kategorie 2 wird
der Referenzwert fir die Exposition am
Arbeitsplatz Gberschritten. Kennzeich-
nung mit Label ,2“ und entsprechen-
de Anwenderinformation sind gefor-
dert.

Laut Dr. Eggert und wie auch schon in
Kapitel 3.1 angesprochen, erleichtert die
Zuordnung von Maschinen zu einer der
genannten Kategorien ,wesentlich die
Arbeit der fir den Schutz vor nicht-
ionisierender Strahlung in der Arbeits-
umwelt Verantwortlichen und dient im
Sinne des Art. 95 (friher 100a) des EG-
Vertrags dem Abbau von Handels-
hemmnissen. ,Dieser Ansatz spiegelt in
etwa die grundséatzlich von der BAuA im
folgenden Beitrag niedergelegte sowie
vom franzésischen INRS vertretene Posi-
tion zur Quantifizierung von Emissionen
in Produktnormen wider, bei der es dar-
um geht, Orientierungswerte mit soge-
nannten Emissionsklassen zu unterle-

"

gen.

32 prEN 12198 — 1 ,Sicherheit von Maschinen — Bewertung und Verminderung des Risikos der von Maschi-
nen emittierten Strahlung — Teil 1: Allgemeine Prinzipien; Teil 2 ,Radiation emission measurement proce-
dure”; Teil 3 ,Reduction of radiation by attenuation or screening”.
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4 Umsetzung

4.6 Datenbanken mit Emissions-
werten

Ein wesentlicher Punkt, der dem KAN-
Beschluss vom Dezember 1997 zur
quantitativen Angabe von Emissionswer-
ten in Produkinormen zugrunde liegt, ist
die Sammlung von Messwerten.

In diesem Zusammenhang wurde des
dfteren darauf hingewiesen, dass in vie-
len Bereichen derzeit noch keine geeig-
neten Messverfahren existieren. Die in
Kapitel 4.2.1 beschriebene Herstellerbe-
fragung zeigt andererseits, dass es schon
heute Bereiche gibt, in denen nicht nur
Messverfahren, sondern dariber hinaus
die entsprechenden Messwerte vorliegen.
In jedem Fall gilt jedoch, dass die Samm-
lung von Daten nicht systematisch erfolgt.
In welchem Rahmen diese Sammlung
erfolgen kénnte (geeignete Institutionen,
Finanzierung usw.), ist ebenso zu klédren
wie die Aktualisierung derartiger Daten-
banken beim Fortschreiten des Standes
der Technik.

Bisherige Ansditze von Datenbanken
gestalten sich aus genannten Griinden
schwierig. Ein Ansatz der Generaldirek-
tion V der EU-Kommission, Daten zu
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Emissionen zusammenzufihren, wird
derzeit nicht weiterverfolgt. Informatio-
nen Uber eine bestehende Emissionsda-
tenbank aus Umea, Schweden, sind im
Internet Uber http://umetech.niwl.se
abrufbar. In dieser Datenbank werden,
unterstitzt vom Programm ,Biomed 2“
der Europdischen Kommission, Daten zu
Hand-Arm-Vibrationen von handgeha-
ltenen motorbetriebenen Werkzeugen
und Ganzkérper-Vibrationen von Erd-
baumaschinen zusammengetragen. Zum
Teil sind neben den Hand-Arm-Vibratio-
nen auch Lérmemissionswerte angege-
ben.

Bei einzelnen Berufsgenossenschaften
liegen Datensammlungen zu bestimmten
Maschinen (z.B. im Bereich der Holzbear-
beitungsgerdite) vor; im BIA werden Emis-
sionsdaten im Rahmen der Ermittlungen
zu Berufskrankheitsanerkennungs-
verfahren gesammelt.

Eine gezielte, Ubergreifende Vorgehens-
weise fehlt allerdings bislang, auch wenn
die Werkzeuge der Datenbanken hierfir
vorliegen. Die vorhandenen Daten zu
sammeln ist eine notwendige Aufgabe,
um der Quantifizierung ein Stick néher
zu kommen.



5 Kinftige Aufgaben

Als Fazit dieser Materialsammlung l&sst
sich festhalten, dass die Erfillung der
Maschinenrichtlinie in Bezug auf die
Emissionen noch nicht zufriedenstellend
geldst ist. Handlungsbedarf besteht an
vielen Stellen. Zu kléren ist zudem, wer
sich welcher Aufgabe annimmt.

Beispiele, welche Aufgaben von wem
Ubernommen werden kénnten, sind:

[ Bereitstellung der zur Messung der
Emissionen notwendigen Messmetho-
den und Definition der Betriebs-
zustdnde und Aufnahme dieser
Methoden in die Maschinensicher-
heitsnormen durch Forschung und
Normung,

[J Durchfihrung der Messungen
durch Hersteller, durch Prifinstitute,

durch sonstige Arbeitsschutzinstitutio-
nen,

[] Zurverfigungstellung vorhandener
Daten durch Hersteller und berufsge-
nossenschaftliche Einrichtungen,

[J Sammlung der Daten durch Arbeits-
schutzinstitutionen und KAN,

[] europaibergreifende Kontakte mit
Herstellern und Arbeitsschitzern durch
KAN.

Die KAN wird auch weiterhin diese Auf-
gaben begleiten, z.B. durch Stellungnah-
men zu den einschlégigen Typ-A-, Typ-B-
und Typ-C-Normen, durch Erfahrungs-
austausch mit den interessierten Kreisen
in Deutschland und Europa (insbesonde-
re Frankreich) oder durch Unterstitzung
bei der Zusammenfihrung von Daten.
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Anhang 1

Festlegungen zur Minimierung und

Kennzeichnung von Emissionen in Anhang |

der Maschinenrichtlinie 98/37/EG

(Anhang I: Grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsan-
forderungen bei Konzipierung und Bau von Maschinen und

Sicherheitsbauteilen)

A-1.1 Zur Geféthrdung durch Lérm

Festlegungen zur Minimierung der
Gefdhrdung durch ,Larm”

, 1.5.8 Gefahren durch Larm

Die Maschine muss so konzipiert und
gebaut sein, dass Gefahren durch Lérm-
emission auf das unter Beriicksichti-
gung des technischen Fortschritts und
der verfigbaren Mittel zur Larmminde-
rung, vornehmlich an der Quelle, er-
reichbare niedrigste Niveau gesenkt wer-
den.

3 Grundlegende Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen zur
Ausschaltung der speziellen Gefahren
aufgrund der Beweglichkeit von
Maschinen

3.2.1 Fahrerplatz

...Ist eine Maschine mit einer Kabine
ausgestattet, so muss diese so konzi-
piert, gebaut und/oder ausgeristet sein,
dass gute Arbeitsbedingungen fir den
Fahrer gewahrleistet sind und er gegen
bestehende Gefahren geschitzt ist (bei-
spielsweise unsachgeméfle Beheizung
und Luftung, unzureichende Sichtverhdlt-
nisse, zu grofler Lérm, zu starke Schwin-
gungen, herabfallende Gegensténde,
Eindringen von Gegensténden, Uberrol-
len usw.).”

Angabe von Kennwerten zur Geféhr-
dung durch ,Larm”

1.7.4 Betriebsanleitung

d) Beziglich der Sicherheitsaspekte dir-
fen die Unterlagen, in denen die Maschi-
ne présentiert wird, nicht im Widerspruch
zur Betriebsanleitung stehen. Die techni-
schen Unterlagen zur Beschreibung der
Maschine missen die in Buchstabe f) ge-
nannten Angaben Uber den von der Ma-
schine ausgehenden Luftschall ... enthal-
ten.

e) In der Betriebsanleitung missen
erforderlichenfalls die Installations- und
Montagevorschriften zur Verminderung
von Larm und Vibrationen enthalten
sein (z. B. Verwendung von Gerdusch-
démpfern, Art und Gewicht des Sockels
UsW.).

f) Die Betriebsanleitung muss folgende
Angaben Gber den von der Maschine
ausgehenden Luftschall enthalten (tat-
séchlicher Wert oder anhand der Mes-
sung an einer identischen Maschine er-
mittelter Wert):

[] der A-bewertete dquivalente Dauer-
schalldruckpegel an den Arbeitsplét-
zen des Bedienungspersonals, wenn er
Uber 70 dB(A) liegt. Ist dieser Pegel
niedriger als oder gleich 70 dB(A), ge-
nigt die Angabe ,70 dB(A)*;
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Anhang 1

[J der Héchstwert des momentanen C-
bewerteten Schalldrucks an den Ar-
beitspléatzen des Bedienungspersonals,
sofern er 63 Pa (130 dB bezogen auf
20 uPa) Gbersteigt;

[] der Schalleistungspegel der Maschine,
wenn der A-bewertete Gquivalente
Daverschalldruckpegel an den Ar-
beitsplétzen des Bedienungspersonals
Uber 85 dB(A) liegt.

Bei Maschinen mit sehr groBen Abmes-
sungen kénnen statt des Schalleistungs-
pegels die dquivalenten Dauerschall-
druckpegel an bestimmten Stellen

im Maschinenumfeld angegeben wer-
den.

Werden keine harmonisierten Normen
angewandt, so ist zur Ermittlung der Ge-
rduschemission der fir die Maschine am
besten geeignete Meficode zu verwen-
den.

Der Hersteller muss angeben, welche
Messverfahren verwendet wurden und
unter welchen Betriebsbedingungen der
Maschine die Messungen vorgenommen
wurden.

Wenn sich die Arbeitsplétze des Bedie-
nungspersonals nicht festlegen lassen
oder nicht festgelegt sind, sind die
Schalldruckpegelmessungen in einem
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Abstand von T m von der Maschinen-
oberfléche und 1,60 m Uber dem Boden
oder der Zugangsplattform vorzuneh-
men. Der héchste Schalldruckwert und
der dazugehérige MeBpunkt sind anzu-
geben.”

A-1.2 Zur Gefdéhrdung durch
Vibrationen

Festlegungen zur Minimierung der
Gefdhrdung ,Vibration”

1.5.9 Gefahren durch Vibrationen

Die Maschine muss so konzipiert und ge-
baut sein, dass Gefahren durch Maschi-
nenvibrationen auf das unter Beriicksich-
tigung des technischen Fortschritts und
der verfigbaren Mittel zur Verringerung
von Vibrationen, vornehmlich an der
Quelle, erreichbare niedrigste Niveau
gesenkt werden.

3 Grundlegende Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen zur Aus-
schaltung der speziellen Gefahren
aufgrund der Beweglichkeit von
Maschinen

3.2.1 Fahrerplatz

....Ist eine Maschine mit einer Kabine
ausgestattet, so muss diese so konzi-
piert, gebaut und/oder ausgeristet sein,



dass gute Arbeitsbedingungen fir den
Fahrer gewdhrleistet sind und er gegen
bestehende Gefahren geschitzt ist (bei-
spielsweise unsachgemdfie Beheizung
und Liftung, unzureichende Sichtverhdlt-
nisse, zu grofer Larm, zu starke Schwin-
gungen, herabfallende Gegensténde,
Eindringen von Gegensténden, Uberrol-
len usw.).

3.2.2 Sitz

...Der Sitz ist so auszulegen, dass die
Schwingungen, die auf den Fahrer Gber-
tragen werden, auf ein vertretbares Min-
destmaf3 reduziert werden.

Angabe von Kennwerten zur
Gefdhrdung ,Vibrationen”

1.7.4 Betriebsanleitung

d) Bezuglich der Sicherheitsaspekte dir-
fen die Unterlagen, in denen die Ma-
schine prasentiert wird, nicht im Wider-
spruch zur Betriebsanleitung stehen. Die
technischen Unterlagen zur Beschrei-
bung der Maschine missen die in Buch-
stabe f) genannten Angaben Gber den
von der Maschine ausgehenden Luft-
schall und bei handgehaltenen und/
oder handgefihrten Maschinen die in
Nummer 2.2 genannten Angaben Gber
Vibrationen enthalten.

e) In der Betriebsanleitung missen erfor-
derlichenfalls die Installations- und Mon-
tagevorschriften zur Verminderung von
L&rm und Vibrationen enthalten sein (z. B.
Verwendung von Geréuschdémpfern, Art
und Gewicht des Sockels usw.).

2 Grundlegende Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen fir bestimmte
Maschinengattungen

2.2 In der Hand gehaltene
bzw. von Hand gefihrte Maschinen
Betriebsanleitung

In der Betriebsanleitung muss folgende
Angabe Uber die Vibrationen enthalten
sein, die von den von Hand gehaltenen
und gefihrten Maschinen ausgehen:

[ ] gewichteter Effektivwert der Beschleu-
nigung, dem die oberen Kérperglied-
mafien ausgesetzt sind, falls der nach
den entsprechenden Prifregeln ermit-
telte Wert Uber 2,5 m/s? liegt. Liegt
die Beschleunigung nicht Uber 2,5
m/s?, so ist dies anzugeben.

Bestehen keine einschlégigen Prifregeln,
so muss der Hersteller die verwendeten
Mefiverfahren und die Bedingungen, un-
ter denen die Messungen durchgefihrt
wurden, angeben.
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3 Grundlegende Sicherheits- und Ge-
sundheitsanforderungen zur Ausschaltung
der speziellen Gefahren aufgrund der Be-
weglichkeit von Maschinen

3.6.3 Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung muss neben den
Mindesthinweisen gemafl Nummer 1.7.4
folgende Angaben enthalten:

a) Nachstehende Angaben Gber die Vi-
brationen der Maschine (entweder in
tatséchlichen Werten oder in an einer
identischen Maschine gemessenen Wer-
ten):

[] gewichteter Effektivwert der Beschleu-
nigung, dem die oberen Kérperglied-
mafBen ausgesetzt sind, falls der Wert
Uber 2,5 m/s? liegt. Betragt dieser
Wert nicht mehr als 2,5 m/s?, so ist
dies anzugeben;

[] gewichteter Effektivwert der Beschleu-
nigung, dem der Kérper (FiBe bzw.
Sitzflache) ausgesetzt ist, falls der Wert
Uber 0,5 m/s? liegt. Betrégt dieser
Wert nicht mehr als 0,5 m/s?, so ist
dies anzugeben.

Werden keine harmonisierten Normen
angewendet, so sind die Vibrationen
nach dem fir die Maschine am besten
geeigneten Meficode zu messen.
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Der Hersteller hat die Betriebsbedingun-
gen der Maschine wahrend des Mefvor-
gangs sowie die angewendeten Mefver-
fahren anzugeben.

A-1.3 Zur Gefdhrdung durch
Gefahrstoffe

Festlegungen zur Minimierung der
Gefdhrdung durch ,Gefahrstoffe”

1.5.13 Gefahren durch Emission von
Stéuben, Gasen usw.

Die Maschine muss so konzipiert, gebaut
und/oder ausgeristet sein, dass Gefah-
ren durch Gase, Flussigkeiten, Stdube,
Dé&mpfe und sonstige Abfallprodukte der
Maschine vermieden werden.

Falls eine solche Gefahr besteht, muss

die Maschine so ausgeristet sein, dass
die genannten Stoffe aufgefangen und/
oder abgesaugt werden kénnen.

Ist die Maschine im Normalbereich nicht
geschlossen, missen die im vorangegan-
genen Absatz genannten Auffang- und/
oder Absaugeinrichtungen so nah wie
moglich an der Emissionsstelle liegen.
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3 Grundlegende Sicherheits- und Ge-
sundheitsanforderungen zur Ausschaltung
der speziellen Gefahren aufgrund der Be-
weglichkeit von Maschinen

3.5.3 Gefahren durch Emission von
Stduben, Gasen usw.

Wenn eine Gefahr dieser Art besteht,
kénnen statt der unter Nummer 1.5.13
vorgesehenen Auffangvorrichtung andere
Mittel, z. B. Bindung durch Wasserzer-
stdubung, eingesetzt werden.

Nummer 1.5.13 zweiter und dritter Ab-
satz kommen nicht zur Anwendung, wenn
die Hauptfunktion der Maschine das Ver-
sprihen von Stoffen ist.

5 Grundlegende Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen fir Maschi-
nen, die im Untertagebau eingesetzt
werden sollen

5.7 Gefahren durch Emission von Stdu-
ben, Gasen usw.

Abgase aus Verbrennungsmotoren dir-
fen nicht nach oben ausgestofBen wer-

den.”
Angabe von Kennwerten zur Geféhr-

dung durch ,Gefahrstoffe”

In der Maschinen-Richtlinie wird die
Angabe von Kennwerten zur Geféhr-

dung durch ,Gefahrstoffe” nicht gefor-
dert.

A-1.4 Zur Geféhrdung durch
Strahlung

Festlegungen zur Minimierung der
Gefdhrdung durch ,Strahlung”

1.5.10 Gefahren durch Strahlung

Die Maschine muss so konzipiert, ge-
baut und/oder ausgeristet sein, dass
iegliche Emission von Strahlung durch
die Maschine auf das fir das Funktio-
nieren notwendige Maf3 beschrénkt wird
und eine Einwirkung auf die gefdhrdeten
Personen vollsténdig unterbunden oder
auf ein ungefdhrliches Maf3 begrenzt
wird.

1.5.12 Gefahren durch Lasereinrichtun-
gen

Bei Verwendung von Lasereinrichtungen
ist folgendes zu beachten:

[ Lasereinrichtungen an Maschinen
missen so konzipiert und gebaut sein,
dass unbeabsichtigtes Strahlen verhin-
dert wird;

[] Lasereinrichtungen an Maschinen
missen so abgeschirmt sein, dass
weder durch die Nitzstrahlung noch
durch reflektierte oder gestreute Strah-
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Anhang 1

lung und Sekundérstrahlung Gesund-
heitsgefahren auftreten;

[] optische Einrichtungen zur Beobach-
tung oder Einstellung von Lasereinrich-
tungen an Maschinen missen so be-
schaffen sein, dass durch die
Laserstrahlung keine Gesundheitsge-
fahrdung eintritt.

1.7 Hinweise
1.7.2 Warnung vor Restgefahren

Bestehen trotz aller getroffenen Vorkeh-
rungen weiterhin Gefahren oder handelt
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es sich um potentielle, nicht offensichtli-

che Gefahren (z.B. Schaltschrank, radio-
aktive Quelle, Entliftung des Hydraulik-

kreises, Gefahr in einem nicht sichtbaren
Teil usw.), so muss der Hersteller darauf

hinweisen.”

Angabe von Kennwerten zur Geféhr-
dung durch ,Strahlung”

In der Maschinen-Richtlinie wird die
Angabe von Kennwerten zur Geféhr-
dung durch ,Strahlung” nicht gefor-
dert.



Anhang 2 Ausziige aus EN 292, Sicherheit von Maschinen —
Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsétze”

Teil 1: Grundsdtzliche Terminologie,
Methodik, November 1991

Im Teil 1, Abschnitt 4 der Norm werden
die méglichen von der Maschine ausge-
henden Emissionen néher beschrieben:

4.5 Gefdhrdung durch Larm

Larm kann zu

[ dauerhaften Gehérschadigungen,

[ ] Ohrensausen,

[J Mudigkeit, Stress usw.,

[] anderen Auswirkungen wie z.B.
Gleichgewichtsstérungen, Nachlassen
der Aufmerksamkeit usw.,

[J Beeintréchtigung der Sprachkommuni-
kation, akustischer Signale usw.

fuhren.

4.6 Gefdhrdung durch Vibrationen

Vibration kann auf den gesamten Kérper
und speziell auf Hénde und Arme (bei
Einsatz handgefihrter Maschinen) Gber-
tragen werden.

Sehr starke Vibration (oder weniger star-
ke Vibration Uber einen ldngeren Zeit-
raum) kann erhebliche Stérungen (Ner-
ven- und GeféBstérungen wie z.B.
Durchblutungsstérungen, Knochenge-
lenkschéden, Lumbago und Ischias) ver-
ursachen.

4.7 Gefdhrdung durch Strahlung

Diese Gefdhrdungen kénnen durch eine
ganze Reihe von Ursachen und durch
nichtionisierende oder ionisierende Strah-
lungsquellen hervorgerufen werden:

[ niedrige Frequenz,

[] hohe Frequenzen und Mikrowellen,

] Infra-Rot,

L] sichtbares Licht,

L] ultra-violett,

[] x- und y- Strahlen,

[] a-, B- Strahlen, Elektronen- oder lo-
nenstrahlen.

[ ] Neutronen.

4.8 Gefahrdung durch Werkstoffe
sowie andere Stoffe und Substanzen

Werkstoffe sowie andere Stoffe und Sub-
stanzen, die von Maschinen verarbeitet,
verwendet oder ausgestofien werden,
und Werkstoffe, die beim Bau von Ma-
schinen verwendet werden usw., kénnen
verschiedene Geféhrdungen hervorrufen:

[J Geféhrdung durch Kontakt mit oder
Einatmen von Flissigkeiten, Gasen,
Nebeln, Démpfen und Stéuben, die
schéadliche, giftige, korrodierende
und/oder étzende Wirkung haben,

[] Feuer- oder Explosionsgeféhrdung,

[ biologische (z.B. Schimmel) und mi-
krobiologische Geféhrdungen (durch
Viren und Bakterien).
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Teil 2: Technische Leitsdtze und Spezi-
fikationen, November 1991

Teil 2 der Norm beinhaltet in Bezug auf
die Emissionsproblematik Angaben zur
Beachtung ergonomischer Grundsdtze,
technische SchutzmaBBnahmen und Anfor-
derungen an die Begleitunterlagen:

3.6 Beachtung ergonomischer Grundsét-
ze

3.6.3 Vermeidung von Lérm, Vibrationen,
Auswirkungen von extremen Tem-
peraturen (hohe und niedrige Tempera-
turen) usw., soweit wie méglich.

4 Technische SchutzmaBnahmen

... Bestimmte Schutzeinrichtungen kénnen
eingesetzt werden, um mehr als eine Ge-
fahrdung zu vermeiden. (Z.B. eine feste
trennende Schutzeinrichtung, die den Zu-
gang zu einer mechanischen Geféhrdung
verhindert, kann auch dazu benutzt wer-
den, den Larmpegel zu reduzieren und
giftige Emissionen zu sammeln.)

' Unter Bezugnahme auf die verwendete Messmethode.
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4.2.2 Anforderungen an trennende
Schutzeinrichtungen

4.2.2.1 Trennende Schutzeinrichtungen
sollen folgende Funktionen erfillen:

... — Fernhalten/Kapselung von Materia-
lien, Werkstiicken, Spanen, Flissigkeiten,
Strahlung, Staub, Démpfen, Gasen, Lérm
usw., die von der Maschine weggeschleu-
dert oder ausgestofien werden kénnen
oder herabfallen kénnen.

5.5 Begleitunterlagen (insbesondere
Betriebsanleitung)

5.5.1 Inhalt

c) Angaben Gber die Maschine selbst
Zum Beispiel:

... — Daten' Gber Lérm und Vibrationen,
Strahlung, Gase, Dampfe, Stéube, die
von der Maschine ausgehen,

Anhang A der Norm enthalt den Anhang
| der Maschinenrichtlinie und damit auch
dessen Wortlaut zu den Gefahren durch
L&rm, Vibrationen, Strahlung, Laserein-
richtungen, Emissionen von Stduben, Ga-
sen Usw.



Anhang 3 Auszug aus dem ,Memorandum zur Normung im
Bereich von Sicherheit und Gesundheit in Austil-
lung von Richtlinien nach der Neuen Konzeption?

4.1.5 Immissionsgrenzwerte — Erreichbare
Werte

Was die Festlegungen betrifft, die in Form
von Ergebnissen, die sich auf Grenzwerte
beziehen, ausgedrickt werden, so muss
ein grundsdtzlicher Unterschied gemacht
werden zwischen Grenzwerten fir Ge-
féhrdungen, denen eine Person ausge-
setzt ist (hier ,Immissionsgrenzwerte” ge-
nannt) und erreichbaren Werten fir
produktbezogene schédliche Stoffe oder
Wirkungen, wie z.B. schadliche Emissio-
nen einer Maschine wéhrend ihres Betrie-
bes.

a) Grenzwerte fir Gefahrdungen, denen
eine Person ausgesetzt ist (Immissions-
grenzwerte)

Die Bestimmung von Grenzwerten fir
Gefdéhrdungen, denen eine Person aus-
gesetzt ist, liegt im Zusténdigkeitsbereich
der Behérden. Auf EWG-Ebene werden
diese Immissionsgrenzwerte in Richtlinien
festgelegt, die auf Artikel 118a EWG-
Vertrag und Artikel 30 des EURATOM.-
Vertrages basieren.

b) Erreichbare Werte fir produktbezoge-
ne schdadliche Stoffe und Wirkungen

Dem Stand der Technik entsprechende —
erreichbare Werte fir bestimmte Fak-
toren, die Gefshrdungen aller Art wéh-
rend des normalen Gebrauchs eines
Produktes verursachen (z.B. Emissions-
werte fur Lérm, Vibration, Staub oder
andere schéadliche Stoffe, die beim
Betrieb einer Maschine freigesetzt wer-
den), dirfen in Normen festgelegt wer-
den.

Diese erreichbaren Werte stellen kei-
ne Immissionsgrenzwerte fir Geféhr-
dungen dar, denen Personen ausge-
sefzt werden, sondern Emissionswerte
einer Maschine unter definierten Priif-
bedingungen bezogen auf den Be-
trieb der Maschine (z.B. Geschwin-
digkeit, Belastung, zu verwendendes
Material...) und auf die Messung der
entsprechenden schédlichen Stoffe
oder Wirkungen.

Sie sind kein Hindernis fir Innovatio-
nen und sie sollten auch das Errei-
chen besserer Werte nicht verhindern.
Aus diesem Grunde missen

sie Uberarbeitet werden, wenn sich
der Stand der Technik weiterentwi-
ckelt.

2 DIN Deutsches Institut fir Normung (Hrsg.): DIN-Fachbericht 40, Memorandum zur Normung im Bereich
Sicherheit und Gesundheit in Ausfillung von Richtlinien nach der ,Neuen Konzeption” — Anwendung im
Bereich Maschinen — CEN-Bericht 1100, Beuth Verlag GmbH, Berlin 1994
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Anmerkung: Sofern Maschinen betrof-
fen sind, sollten die eingerahmten
Aussagen in alle C-Normen aufge-
nommen werden, in denen erreichba-
re Werte angegeben werden.

Erreichbare Werte sind nitzlich bei der
Festlegung von Anforderungsniveaus,
denn ein Konstrukteur kann sie bei der
Bewertung der Wirksamkeit der Mafinah-
men, die er ergriffen hat, um eine Ge-
fahrdung zu minimieren, benutzen.

Ahnlich kénnen sie zur Verifizierung der
Einhaltung der in den Normen getroffe-
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nen Festlegungen herangezogen werden,
vorausgesetzt, dass:

[ ein zuverlassiges Verfahren oder Mittel
zur Verifizierung existiert;

[] die Betriebsbedingungen wéhrend des
Versuches typische Bedingungen for
den Gebrauch simulieren, die repro-
duzierbar sind;

[] es eine Methode der Datenerfassung
gibt.



Anhang 4 Empfehlungen von KAN und COS

A-4.1 EntschlieBung der KAN vom
9. Dezember 1997: Quanti-
tative Angabe von Emissio-
nen in Produkinormen

| Ausgangslage

Ausgehend von den Forderungen der
EG-Produktrichtlinien an den Hersteller,

[J Gesundheitsgeféhrdungen zu mini-
mieren (Minimierungsgebot) bzw.

[l den Benutzer Uber das bestehende
Restrisiko zu informieren
(Informationsgebot),

sind gesundheitsgeféhrdende Emissionen
soweit méglich zu quantifizieren. Werden
die signifikanten grundlegenden Sicher-
heits- und Gesundheitsschutzanforderun-
gen der Richtlinien durch Produktnormen
konkretisiert, sind die quantitativen Anga-
ben zum Stand der Technik hinsichtlich
dieser Emissionen dort zu machen.

Der Hersteller erhdlt mit der Quantifizie-
rung der Emissionen ein Hilfsmittel, den
Stand der Technik hinsichtlich der vom
Produkt ausgehenden Gefdhrdungen zu
beurteilen, MinderungsmafBnahmen zu
optimieren (Erfillung des Minimierungs-
gebots) und den Benutzer Gber das
Ausmaf des Restrisikos unterrichten zu
kénnen (Erfllung des Informations-
gebots).

Il Strategie

Die KAN befirwortet die von ihrer Ar-
beitsgruppe vorgeschlagene schrittweise
Vorgehensweise:

Ziel ist es, in Normen sowohl beispielhafte
konstruktive MaBnahmen der Emissions-

minderung aufzunehmen als auch quanti-
tative Angaben zu Emissionen zu machen.

Um Emissionen wie Larm, Vibrationen, Ge-
fahrstoffe oder Strahlung standardisiert be-
stimmen und angeben zu kénnen, sollen

1. die im wesentlichen bereits vorhan-
denen Mefiverfahren (B-Normen) fir
die einzelnen Maschinengruppen in
den Typ-C-Normen spezifiziert werden,
2. in Typ-C-Normen die représentati-
ven Betriebszusténde fir die Emissi-
onsmessungen definiert werden,

3. auf deren Grundlage Messungen
durchgefihrt werden,

4. Meflergebnisse gesammelt werden,
5. die Daten fir eine Maschinenart,
z. B. als Verteilung der Mefwerte
(MeBwertwolke), zusammengestellt
und ausgewertet werden,

6. die Ergebnisse als Spiegel des
Standes der Technik fir diese Maschi-
nenart und als Anhaltswerte zur Unter-
stitzung der Bestrebungen des Kon-
strukteurs zur Risikominderung in die
zugehdrigen Produktnormen aufge-
nommen werden.
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] Umsetzung

Die KAN-Geschéftsstelle wird beauftragt,
fur folgende offene Fragen Lésungen zu
entwickeln:

1. Welche der deutschen Fachstellen des
Arbeitsschutzes kénnen neben den
Herstellern die unter Il. aufgefihrten
Entwicklungsschritte unterstiitzen?

2. Fir welche Maschinen sind Pilotprojek-
te/-normen anzuregen, durch die mit
méglichst geringem Aufwand die unter
Il. aufgefuhrten Entwicklungsschritte
beschleunigt werden kénnen, damit
auch fur andere Bereiche beispielhaft
Erfahrungen gewonnen werden kén-
nen?

Die KAN empfiehlt, die noch notwendige
Forschung zur Unterstitzung der unter |l.
genannten Entwicklungsschritte durchzu-
fohren und bittet daher die zustédndigen
Fachreferate

L] in der BAUA

L] im BIA

L] in der BGZ

[] des Projekftréigers ,Arbeit und Technik”

die Méglichkeit der Bearbeitung dieses
Themas in ihrem Verantwortungsbereich
zu prifen, die Bearbeitung zu veranlassen
und der KAN Uber diese Forschungsakti-
vitdten Rickmeldung zu geben.
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In diesem Zusammenhang fordert der
KAN-Beirat die Arbeitsschutzinstitutionen
(z.B. BAUA, BGen und ZLS) auf und bittet
weitere Prif- und Messstellen, in Zusam-
menarbeit mit den Herstellern Messreihen
zur Ermittlung des Standes der Technik
durchzufthren, wenn fir eine Maschinen-
gruppe noch keine Daten vorliegen.

Die KAN bittet die européischen Partner
im Arbeitsschutz (z. B. HSE, INRS) hierbei
um Unterstitzung.

Die KAN-Geschéftsstelle wird beauftragt,
Lésungskonzepte fir den Fall zu entwi-
ckeln, dass Mefiwerte vorliegen, aber
noch keine Auswertung zur Festlegung des
Standes der Technik erfolgt ist. Entspre-
chend den Anforderungen der Maschinen-
richtlinie for Lérm und Vibrationen missen
— falls signifikant — in den Produktinforma-
tionen der Hersteller Messwerte angege-
ben werden. Diese Herstellerangaben gilt
es zu sammeln und auszuwerten. Zuséiz-
lich kénnen auch vorhandene Datenban-
ken ausgewertet und erweitert werden, in
denen bereits Herstellerdaten zu Lérm und
Vibrationen verschiedenster Geréite abge-
legt sind. In Umeé&/ Schweden ist eine Da-
tenbank Gber Internet abrufbar (http://
umetech.niwl.se).

Die KAN-Geschéftsstelle wird aufgefordert,
auch die Vergabe von KAN-Studien mit
dem unter Il. genannten Ziel zu prifen.



A-4.2 Beratungsergebnisse des
franzésischen COS zur
quantitativen Angabe von
Emissionen in Produkit-

normen vom 10. Marz 19983

Der franzésische strategische Lenkungs-
ausschuss ,Arbeitshygiene und Arbeitssi-

cherheit” (COS) hat sich anlésslich seiner
Sitzung am 26. November 1997 mit dem

Dokument N 162 zur Angabe von An-
haltswerten in C-Normen befasst.

Folgende Aspekte fanden Beriicksichti-
gung:

L&rm, Vibrationen, Strahlung sowie
Staub- oder Gasemissionen ent-
stehenden Gefahren unter Berick-
sichtigung des technischen Fort-
schritts minimiert werden;

— in der Betriebsanleitung Angaben
zu L&rm und Vibrationen zu ma-
chen, wenn bestimmte Werte Gber-
schritten werden.

[ ] Harmonisierte Normen enthalten tech-

nische Vorgq.ben, die es erméglichen,
Produkte in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen der Richtlinien zu ge-

[J Laut Maschinenrichtlinie, Anhang |, Ab-

schnitte 1.1.2, 1.5.8, 1.5.9, 1.5.10,
1.5.11,1.5.12,1.5.13,1.7.5 1 und
2.2 ist der Hersteller verpflichtet,

- Gefahren zu beseitigen bzw. so
weit wie mdglich zu minimieren
(Minimierungsgebot);

- MaBnahmen zu ergreifen, die auf-
grund unvermeidbarer Gefahren
erforderlich sind (Minimierungsge-

bot);

- die Benutzer Uber Restgefahren zu
informieren (Informationsgebot);

— die Maschine so zu gestalten und
zu konstruieren, dass die durch

3 Ubersetzung der KAN-Geschftsstelle

stalten und zu konstruieren (Neue
Konzeption).

[J] Normen kénnen fir bestimmte Fakto-
ren, die Gefdhrdungen unterschied-
lichster Art hervorrufen, erreichbare
Werte festlegen, mit denen dem Stand
der Technik entsprochen wird (E 09-
000: Memorandum zur Normung im
Bereich des Arbeitsschutzes in Anleh-
nung an Richtlinien nach der Neuen
Konzeption, § 4.1.5 b).

COS ist der Ansicht, dass durch die quan-
titative Angabe von Emissionen fir Larm,
Vibrationen, Strahlung, Gefahrstoffen
usw. in C-Normen in Form sogenannter
Anhalts- oder Richtwerte
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[ der Hersteller die Maglichkeit hat, die
durch sein Produkt hervorgerufene
Geféhrdung durch Vergleich so gut
wie maglich zu beurteilen und somit
optimale SchutzmaBnahmen zu ergrei-
fen (Einhaltung des Minimierungsge-
bots);

[] der Benutzer ein Produkt ,in Kenntnis
der Sachlage” auswdéhlen kann.

COS ist jedoch der Auffassung, dass die-

ses Vorgehen auf keinen Fall verallgemei-
nert werden kann, da es sich fir bestimm-
te Produktgruppen nicht eignet. COS hélt

die Aufnahme von Emissionsklassen in be-
stimmte C-Normen fir sinnvoll.

Sofern Festlegungen — wie zuvor darge-
stellt — in C-Normen getroffen werden,
sollten folgende Voraussetzungen erfillt
sein: Der Stand der Technik fur die betref-
fende Maschinengruppe sollte widerge-
spiegelt werden, es sollten zuverlassige
Prifverfahren oder -mittel vorhanden
sein, die Betriebszustéinde wéhrend der

4 Siehe Anhang 3 dieses Berichts.
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Prifung sollten den typischen, reprodu-
zierbaren Anwendungsbedingungen ent-
sprechen und ein Verfahren zur Datener-
fassung sollte vorhanden sein (E 09-000
& 4.1.5 b%). Die genannten Anhaltswerte
sollten nicht als Kriterium fur die Akzep-
tanz oder Nichtakzeptanz eines Produktes
gelten.

COS empfiehlt,

[] ein Pilotprojekt (Forschung, Normung)
im Bereich handgetragener Maschinen
vorzugsweise auf europdischer Ebene
durchzufihren, um die dargestellte
Vorgehensweise zu bekraftigen. Das
Projekt sollte sich auf die in grofer
Zahl vorhandenen Mefdaten stitzen
und die Gefahrdungen Larm und Vi-
brationen behandeln.

[ potentielle Fachstellen aufzufordern,

sich an dem Pilotprojekt zu beteiligen.

COS wird sich weiterhin der Thematik an-
nehmen.



Anhang 5 Emissionsarme Maschinen —
ein Anreiz fir den Betreiber

Diskussionsbeitrag von
Herrn Dr. Pense, Chemische
Industrie

Die Angabe von Orientierungswerten, die
den Stand der Technik fir Gefahrstoff-
emissionen von Maschinen widerspie-
geln, ist auch fur die Chemische Industrie
von Interesse. Sie bieten dem Hersteller
und dem Anwender einen Anhaltspunkt,
wie gering die Emissionen z.B. bei Verar-
beitungsmaschinen zum heutigen Zeit-
punkt gehalten werden kénnen. Sie stel-
len for den Hersteller einen Anreiz dar,
seine Emissionen zu messen und diese
Angaben als werbewirksame Produktin-
formation zu nutzen. Der Betreiber kann
sich Uber den Stand der Technik informie-
ren und sich beim Kauf fir eine emissi-
onsarme Maschine entscheiden. Zuséizli-
che MaBinahmen am Arbeitsplatz sind bei
genaver Kenntnis der Stoffemissionen
schon bei der Planung besser einzuschdit-
zen oder kénnen sich eventuell sogar er-
Ubrigen.

Diskutiert wird in der Industrie, ob nicht
auf nationaler Ebene der Erwerb von
emissionsarmen Maschinen mit der Frei-
schreibung von Arbeitsplatzmessungen
fir bestimmte Stoffe gekoppelt werden
kénnte.

> Bundesarbeitsblatt, H. 9/1993, S. 63-65.

Schon heute gibt es im deutschen Recht
verschiedene Maéglichkeiten, Maschinen
mit ausreichend niedrigen Emissionswer-
ten von der Arbeitsplatzmessung auszu-
nehmen. Bei Erfillung der von der TRGS
420 ,Verfahrens- und stoffspezifische Kri-
terien fur die dauerhaft sichere Einhal-
tung von Luftgrenzwerten (VSK)*“ vorge-
gebenen Kriterien beispielsweise ist die
dauerhaft sichere Einhaltung eines
Grenzwertes gewdhrleistet. Bei Einhaltung
der BIA/BG-Empfehlungen zur Uberwa-
chung von Arbeitsbereichen® wird die Ein-
haltung eines bestimmten Grenzwertes
am Arbeitsplatz angenommen.

Eine solche an die Emission der Maschi-
ne geknipfte Freischreibung, die auier-
halb der Normung liegt, bedarf aller-
dings noch einer ausgiebigen Diskussion
mit den Regelsetzern und Uberwachungs-
behsrden.

Dennoch lohnt es sich, Gber diese prinzi-
pielle Méglichkeiten eines Anreizes fir
den Betreiber, emissionsarme Maschinen
zu kaufen und damit auch den Stand der
Technik voranzutreiben. Viele Fragen wd-
ren hierzu noch zu Gberlegen, wie:

L] Fur welche Stoffe wére eine Freischrei-
bung méglich?

¢ In: Messung von Gefahrstoffen, BIA-Arbeitsmappe 1000 — 1025.
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[] Was geschieht, wenn eine nationale
Absenkung des Immissions-Grenzwer-
tes erfolgt. Kann beispielsweise ein
Wert fir den Stand der Technik bezig-
lich der Emission der Maschine ange-
geben werden, der sicherstellt, dass
eine Grenzwertiberschreitung verhin-
dert wird?

L] Gilt die Freischreibung fir alle Ma-
schineneinstellungen des bestim-
mungsgemdBen Gebrauchs?

[J Kann der Geltungsbereich der Frei-
schreibung so prdzise abgegrenzt
werden, dass sie fir alle Aufstel-
lungsméglichkeiten in Fabrikations-
rdumen, also die Belegungsdichte,
die Loftung usw. gilt? Wenn nicht,
wie ist der Geltungsbereich einzu-
schréinken?

[ Welche AusschluBkriterien fur Arbeits-
platzmessungen sind anzulegen, die
auch z.B. bei einer Inspektion durch
die Berufsgenossenschaften oder die
staatliche Aufsicht eindeutig bewertet
werden kénnen?
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[J Kann sichergestellt werden, dass sich
der Emissionswert im Laufe der Nut-
zung nicht éndert? Missen hierfir ggf.
Instandhaltungsbedingungen einge-
halten werden?

[] Wie wird eine Mischbelegung zwi-
schen alten und neuen Maschinen
gehandhabt? Gilt die Freischreibung
nur fir die neue Maschine, so dass fir
alte Maschinen Ubergangs- oder Aus-
schluiregelungen formuliert werden?
Oder ist eine Freischreibung erst még-
lich, wenn eine Anlage nur noch aus
Maschinen besteht, fir die die Emis-
sionen unter definierten Bedingungen
bekannt sind?

Trotz der vielen noch zu diskutierenden
Fragestellungen wird jedoch grundsétzlich
der Nutzen fir die Anwenderseite gese-
hen, der sich aus der Quantifizierung der
Emissionen zur Beschreibung des Standes
der Technik ergibt und eben dann Sinn
macht, wenn durch diese Minderung an
der Quelle zusétzliche SchutzmaBBnahmen
am Arbeitsplatz verringert werden kénnen.



Anhang 6 Ergebnisse der KAN-Studie ,Larmschutz an Ma-
schine und Arbeitsplatz — Bestand und Bedarf
arbeitsschutzbezogener Normung” (Auszug)

I. Einleitung

Die Autoren der Studie erkennen wesentli-
chen Handlungsbedarf zur Verbesserung
der Behandlung des Lérmschutzes in der
nationalen und europdischen Normung.

Il. Normungsbedarf zur Maschinen-
richtlinie fir gerduschemittieren-
de Maschinen

1. Grundnormen (Typ-B-Normen) zur
Gerduschmessung und Lérmminde-
rung als eine Grundlage fir maschi-
nenspezifische Sicherheitsnormen (Typ-
C-Normen) sind weitgehend
fertiggestellt oder liegen als Arbeitspa-
piere vor. Die Umsetzung der Normen
ist aber weder im Umfang noch in der
Qualitat ausreichend:

— In den Typ-C-Normen werden sie
oft nicht ausreichend bericksich-
tigt und nicht einheitlich angewen-
det. Larm wird haufig nicht als si-
gnifikante Gefdhrdung betrachtet,
der jeweiligen Maschinenart wer-
den nicht die méglichen Lérmmin-
derungsmafinahmen zugeordnet
oder die Angaben zu den maschi-
nenspezifischen MeBverfahren sind
nicht homogen und nicht eindeu-

tig.
2. Der Normungs- und Uberarbeitungs-
bedarf fir relevante Typ-C-Normen ist

mit ca. 400 Vorhaben hoch und zeit-
aufwendig, die Bearbeitung auf 50-
150 Normungsgremien verteilt. Den-
noch ist die schnelle Fertigstellung
dieser Normen dringend.

. Eine bessere Zusammenarbeit zwi-

schen den Herstellern, den Betrei-
bern, den akustischen Fachleuten so-
wie zwischen maschinenspezifischen
und akustischen Komitees auf natio-
naler und europdischer Ebene ist
zum Abbau der Normungsdefizite
notig.

.Normungskonzept hinsichtlich

der Schallemission und Bedeu-
tung fir den Arbeitsschutz

. Das Ziel des Normungskonzepts — die

Ermittlung maschinenbezogener Lérm-
kennwerte als Werkzeug zur Minde-
rung der Larmbelastung am Arbeits-
platz — ist positiv zu bewerten. Die
europdischen Typ-C-Normungsvor-
haben erfillen aber bislang die
Voraussetzungen zur Ermittlung ein-
deutiger und reproduzierbarer Lérm-
kennwerte (sowohl zum Vergleich der
Emission von Maschinen gleicher Lei-
stung wie auch zur Berechnung der
Gerduschimmissionen und damit der
Beurteilung der Belastungen am Ar-
beitsplatz) nicht ausreichend. Es be-
steht Handlungsbedarf:
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IV.
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— Informationen Uber Verfahren zur
Geréuschemissionsmessung, Emis-
sionswertebereiche und konkrete
Minderungsmafinahmen sollten
ausreichend in die maschinenspe-
zifischen Normen einbezogen wer-
den.

— Neben dem Emissions-Schall-
druckpegel am Arbeitsplatz sollte
generell in den Normen auch die
wichtigste Gerduschemissions-
kenngréfe der Maschine — der
Schalleistungspegel bei praxisna-
hen Betriebsbedingungen — ange-
geben werden, auch fir Félle, in
denen gesetzlich nur der Schall-
druckpegel gefordert ist.

—  Das Normungskonzept sollte alle
Schallguellen, d.h. Maschinen ein-
schlieBlich gerduschemittierender
Arbeitsverfahren, Transportsysteme
und Werkzeuge, einbeziehen.

Analyse und Beurteilung des
Standes der Technik

. Die Interpretation des Begriffes ,Stand

der Technik” ist national und europé-
isch sehr unterschiedlich, dennoch
beziehen sich die EG-Richtlinien und
Vorschriften auf diesen Begriff. Daher
werden statt dessen in der Normung
schalltechnische Niveaus mittels Lérm-
kennwerten beschrieben. In der Regel

kann der Stand der Technik aus den
schalltechnischen Niveaus abgeleitet
werden.

2. Zur Analyse und Beurteilung des Stan-

des der Technik in bezug auf die
Larmminderung besteht Normungsbe-

darf:

— fir die Ermittlung und Darstellung
der Lérmkennwerte einzelner Teil-
bereiche des Larmschutzes (Quelle,
Ubertragungswege, Immissionsort)

— fur die Festlegung des Standes der
Larmminderungstechnik anhand
eines schalltechnischen Niveaus
bzw. einer schalltechnischen Qua-
litéit. In Normen aufgefuhrte
schalltechnische Niveaus werden
den Arbeitsschutz deutlich stérken.

. Normungsbedarf zu einzelnen Aspek-

ten des Larmschutzes besteht:
— fur Maschinen:

— zu Emissionskennwerten fur
Maschinen und grofie maschi-
nelle Anlagen aber auch fur
einzelne Maschinenkomponen-
ten

—  zur maschinenspezifischen Um-
setzung der Grundnorm fir die
Ermittlung des Standes der
Larmminderungstechnik von
Maschinen



— an spezifischen Gerduschmef3-
verfahren fir Werkzeuge’

— an spezifischen Mefiverfahren
for Transportsysteme

— an der Auffihrung von schall-
technischen Niveaus in den
Typ-C-Normen

— fir Schallschutzprodukte:

— zur maschinen- oder branchen-
spezifischen Beurteilung der
Pegelminderung durch Schall-
schutzprodukte

— fur Gebsude, Rédume:

— im wesentlichen ist die Nor-
mung hierfir ausreichend,
dennoch sind branchenspezifi-
sche Beispiellésungen (z.B. in
informativen Anhéngen) wiin-
schenswert

— fir Arbeitsstétten, Arbeitsplétze

—  Zur Erleichterung der lérmar-
men Gestaltung von Arbeits-
stéitten sollten Larmminde-
rungsmaBnahmen, vorhandene
Larmkennwerte und gegebe-
nenfalls erreichbare Werte der
einzelnen Teilschritte der Lérm-
minderung fir ausgewdhlte
Maschinengruppen, Tatigkeits-

die Larmbelastung sind

bereiche und Branchen in VDI-
Richtlinien zusammengestellt
werden.

4. Die Larmminderung muss schon bei
der Maschinenkonstruktion stérker be-
ricksichtigt werden.

Aus diesen Ergebnissen der Studie hat die
KAN Empfehlungen auch zur Quantifizie-
rung von Ladrmemissionen entwickelt:

Empfehlungen der KAN

Aus den Ergebnissen sind Empfehlungen
der KAN entwickelt worden, die sich an

das DIN, an die Sozialpartner, die Fach-
stellen des Arbeitsschutzes und die KAN-
Geschdftsstelle richten.

Zusammenfassend a8t sich sagen, dass
der Handlungsbedarf fir das DIN im
wesentlichen darin gesehen wird, auf
der Normungsebene fir die Européi-
sche Normung im verstérkten Maf3e
Daten, Erfahrungen und Materialien zu
Mefiverfahren, Emissionswerten und
Lé&rmminderungsmaBnahmen auf natio-
naler und europdischer Ebene zu sam-
meln, diese Informationen bei der Nor-
menerstellung und -Uberarbeitung zu
bericksichtigen und in Europa durchzu-

7 die nicht als Maschine im Sinne der Maschinenrichtlinie angesehen werden, wenngleich sie bedeutend fir
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setzen. Vorarbeiten sind zur Vereinheitli-
chung des Larmschutzes in Typ-C-Nor-
men zu leisten, wie z.B. ein Uberprifen
und Uberarbeiten von Betriebsbedingun-
gen, Entwicklung weiterer Mef3verfahren
oder auch Normung zu Sammlung und
Darstellung von Larmkennwerten zu
initiieren.

Fir die Sozialpartner konzentriert sich der
Handlungsbedarf darauf, Forschungsfor-
derung zu nutzen und die Zielsetzungen
auf europdischer Ebene zu vertreten und
zu unferstitzen.
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Die Fachstellen des Arbeitsschutzes soll-
ten die in den Arbeitspapieren und
Norm-Entwiirfen angegebenen Orientie-
rungswerte kritisch prifen und fachliche
Unterstitzung leisten.

Die KAN und ihre Geschéftsstelle sollte
Normungsantrége stellen, Forschung an-
regen, die Sammlung von akustischen Da-
ten von Serienmaschinen auf europdischer
Ebene unterstitzen und die Normung
durch Bereitstellung der fir die Festlegung
schalltechnischer Niveaus erforderlichen
Emissionsdaten unterstitzen.



Anhang 7 Detaillierte Analyseergebnisse von Maschinen-
sicherheitsnormen im Hinblick auf die Behand-
lung der Emissionsgefdhrdungen

A-7.1 Behandlung der Ldrmemission

Tabelle 5: DIN EN 774 (August 1996): Tragbare motorbetriebene Heckenscheren

Fragestellung Ja/Nein | Abschnitt/Zitat

1. Ist Larm als Geféhrdung genannt? Ja 5.2 Betriebsanleitung
2. Sind fechnische Larmminderungsmafinahmen angegeben? Nein

3. Sind akustische Messverfahren angegeben? Nein

4, Ist der Betriebszustand fur akustische Messungen definiert? Nein

5. Ist der Stand der Technik quantifiziert2 Nein
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Tabelle 6:

DIN EN 608
(Dezember 1994):
Tragbare Motor-
sdgen

68

Technik quantifiziert?

Fragestellung Ja/  |Abschnitt/Zitat
Nein
1. Ist Larm als Geféhr- |Ja Abschnitt 4.9 Ger&uschemission
dung genannt?
2. Sind technische Nein
Lrmminderungs-
maBnahmen angege-
ben?
3. Sind akustische Ja 4.9 Geréiuschemission
MeBverfahren angege- »Die Messung der zeitlich gemittelten Schalldruckpegel am Ohr
ben? des Betreibers muss nach EN 27182 erfolgen.
Die Messung der Schalleistungspegel der Motorséige muss nach
ISO/DIS 9207 erfolgen.”
4. Ist der Betriebszu- Ja 4.9 Geréiuschemission
stand fur akustische Tabelle 1
Messungen definiert? JLeerlauf, Vollgas ohne Belastung, Vollgas mit Belastung”
5. Ist der Stand der Ja! 4.9 Gerduschemission

Tabelle 1: Erreichbare Schalldruckwerte

Betriebszustand Hubraum
<40 > 40 bis > 80
Leerlauf  dB(A) | 85 85 85
Vollgas dB(A) | 102 | 105 -
ohne
Vollgas dB(A) | 100 | 103 105
mit

«Diese erreichbaren Werte stellen keine Expositionsgrenzwerte
for Personen dar, sondern die Emissionswerte einer Maschinen
unter festgelegten Prisfbedingungen (z.B. Drehzahl, Belastung,
benutzter Werkstoff ...) und entsprechend der Messung der be-
treffenden Gerduschpegel.

Anmerkung: Die in Tabelle 1 genannten erreichbaren Schalldruckwerte
stellen keine Innovationshemmnis dar und sie sollten kein Hindernis fir
das Erreichen besserer Werte sein. Unter diesem Gesichtspunkt sind sie

bei der Weiterentwicklung des Standes der Technik zu pfifen”

! Die Grundlage fur diese Gerduschemissionswerte bildeten die “Besonderen Grundsét-
zen fir die Beurteilung des Lérms von Motorségen am Ohr des Fihrers von Motorsé-
gen” (1986) der landwirtschaftlichen Berufsgenossenschaften. Sie stellen einen ersten
Schritt der Einigung zu “Erreichbaren Schalldruckwerten” fir Motorségen auf europdi-
scher Ebene dar und sind aus Arbeitsschutzsicht als zweckméfige Orientierungswerte
anzusehen. Auch DIN 38822 “Holzbearbeitungsmaschinen; Motorségen; Sicherheits-
technische Anforderungen und Prifung”, die durch EN 608 abgel&st wurde, ist bei der
Angabe der erreichbaren Schalldruckwerte beriicksichtigt worden.



A-7.2 Behandlung der Emission von Vibrationen

Tabelle 7: E DIN EN 474: Erdbaumaschinen - Sicherheit, Teil 7: Anforderungen fur Scraper (Mai 1998)

Fragestellung Ja/Nein Abschnitt/Zitat
1. Ist Vibration als Geféhrdung genannt? Nein

2. Sind technische Minderungsmafinahmen angege- | Nein

ben?

3. Sind Mef3verfahren angegeben? Nein

4. Ist der Betriebszustand fur die Messungen defi- Nein

niert?

5. Ist der Stand der Technik quantifizierte Nein
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Tabelle 8:

DIN EN 608
(Dezember 1994):
Tragbare Motor-
sdgen

70

Fragestellung Ja/ | Abschnitt/Zitat
Nein
1. Ist Vibration als Ja Abschnitt 4.10 Vibrationen
Geféhrdung genannt?
2. Sind technische Minde- [ Nein
rungsmaBnahmen angege-
ben?
3. Sind Mefiverfahren Ja 4.10 Vibration
angegeben? »Die Messung und Berechnung der gewichteten Beschleuni-
gungssumme muss nach I1SO 7505 erfolgen.”
4. st der Betriebszustand Ja 4.10 Vibration
for die Messungen definiert? Tabelle 2
sLeerlauf, Vollgas ohne Belastung, Vollgas mit Belastung”
5. Ist der Stand der Technik [Ja 4.10 Vibration

quantifiziert?

Tabelle 2: Erreichbare Vibrationswerte

Hubraum Leerlauf | Vollgas Vollgas
ohne mit
Belastung | Belastung

m/s? m/s? m/s?

<80 cm® |vorderer 12,5 12,5 12,5
Handgriff

hintere - 12,5 12,5
Handgriff

>80cm3 |vorderer 15,0 15,0 15,0
Handgriff

hinterer - 15,0 15,0
Handgriff

Diese erreichbaren Werte stellen keine Expositionsgrenzwerte
fur Personen dar, sonder die Emissionswerte einer Maschinen
unter festgelegten Prifbedingungen (z.B. Drehzahl, Belastung,
benutzter Werkstoff ...) und entsprechend der Messung der
betreffenden Gerduschpegel.

Anmerkung: Die in Tabelle 1 genannten erreichbaren Schall-
druckwerte stellen keine Innovationshemmnis dar und sie
sollten kein Hindernis fir das Erreichen besserer Werte sein.
Unter diesem Gesichispunki sind sie bei der Weiterentwick-
lung des Standes der Technik zu priffen”




A-7.3 Gefahrdung durch Gefahrstoffe

Tabelle 9: DIN EN 608 (Dezember 1994): Tragbare Motorségen

Fragestellung Ja/Nein | Abschnitt/Zitat

1. Gefahrstoffemission als Gefahrdung ge- |40 Abschnitt 4.17 Abgase
nannt?

2. Sind technische MinderungsmaBBnahmen [ Nein

angegeben?

3. Sind Mefverfahren angegeben? Nein

4. Ist der Betriebszustand fiir die Messungen | Nein

definiert?

5. Ist der Stand der Technik quantifiziert2 Nein
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Tabelle 10:
ISO/DIS 15012-1
,Sicherheit und
Gesundheits-
schutz beim
Schweifen und
verwandten Ver-
fahren - Anforde-
rungen, Prifung
und Kennzeich-
nung von Luftrei-
nigungssystemen”

(06/99)
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Fragestellung Ja/  |Abschnitt/Zitat
Nein

1. Gefahrstoffemission als Ja Abschnitt 4, Emission von Schweiirauch

Gefshrdung genannt?

2. Sind technische Minde- Ja Abschnitt 5

rungsmafBnahmen angege- Einsatz von SchweiBrauchabscheideeinrichtungen

ben?

3. Sind MeBverfahren ange- | Ja Abschnitt 6 und Anhénge C, D

geben? Auf der Basis von EN 1093-6/7 sind defaillierte MeBan-
forderungen, die Beschreibung des Prifstandes, Verfahren
zur statistischen Auswertung etc. angegeben

4. |st der Betriebszustand for | Ja Abschnitt 6 und Anhéinge C, D

die Messungen definiert2 Beispiel: Fur die Bestimmung des Abscheidegrades von
Schweirauchabsauggerdten sind die Emissionsrate der
SchweiBirauchquelle und in Anhang C geeignete
SchweiBrauchquellen genannt.

5. Ist der Stand der Technik ~ |Ja Abschnitt 5.2

quantifiziert?

SchweiBrauchabscheider missen die Sicherheitsanforde-
rungen in Bezug auf die Abscheidung von Schweiirauch
erfllen und sind einer der nachfolgend genannten
SchweiBrauchklassen zuzuordnen. Die SchweiBrauchklas-
sen unterscheiden sich hinsichtlich ihrer Anforderungen an
den Abscheidegrad, die auf dem derzeitigen Stand der
Technik basieren.

Schweirauch | Abscheide- | Empfohlene Verwendung
klasse gradin % | bei:

W1 295 Unlegierte und legierte
Stéhle ohne die Legie-
rungsanteile Nickel und

Chrom

W2 2995 wie oben genannt, jedoch
zusdtzlich legierte Stihle
mit Legierungsanteilen von
z.B. Nickel bzw. Chrom <

jeweils 30 %

W3 2999 wie oben genannt, jedoch
zuséitzlich auch hochle-

gierte Stihle




Anhang 8 Ergebnisse der KAN-Studie ,Ermittlung
des Normungsbedarfs zur Festlegung von
Kennwerten fir Vibrationen”

Ausfillung der Maschinenrichtlinie
(Emissionsmessungen)

Die zur Ausfillung der Maschinenrichtli-
nie erforderlichen Normen sind in erster
Linie Emissionsmefinormen, deren Ziel
die Festlegung vergleichbarer Emissions-
kennwerte und Prifregeln ist. Sie sind z.T.
Maschinensicherheitsnormen (Typ-C-
Normen)?, z.T. als schwingungsspezifische
Typ-B-Normen im CEN/TC 231 (Vibra-
tionen) erarbeitet worden.

Die Angaben zur Vibration in den Ma-
schinensicherheitsnormen sind qualitativ
sehr unterschiedlich.

Die zigige Fertigstellung maschinenspezi-
fischer Schwingungsnormen erfordert die
Vorlage Ubergeordneter Typ-B-Rahmen-
normen mit hoher Prioritét. Eine Unter-
stitzung der Normer durch Schwingungs-
experten bei der Erstellung einzelner Prif-
normen ist wilnschenswert.

Der Bearbeitungsstand der Prifnormen
for Maschinen ist sehr unterschiedlich:

[] Zu Hand-Arm-Schwingungen sind
Prifnormen? weit fortgeschritten.

[J Zu Ganzkérperschwingungen sind die
Rahmen- und Einzelprifnormen fir

mobile Maschinen erst in einem fri-
hen Stadium.

Grofer Bedarf besteht an einer Weiter-
entwicklung von standardisierten Be-
triebs- und Randbedingungen fir die
Emissionsmessung. Die Festlegung pra-
xisnaher, représentativer Bedingungen ist
schwierig, wenn nicht z.T. unméglich. Ein
Ausweichen auf Ersatzarbeitsverfahren ist
nur in Ausnahmeféllen eine Lésung.

Emissionskennwerte zur Abschétzung
von Immissionen

Da ein Vergleich von Emissionskennwer-
ten nur bei Gerdten gleicher Leistung
sinnvoll ist, muss der Zusammenhang
zwischen bewerteter Schwingstérke oder
frequenzbewertetem Effekfivwert der
Schwingbeschleunigung des Gerdtes und
leistungsabhéngiger Einwirkdauer stérke-
re Berlcksichtigung bei den Prifverfah-
ren finden. Verfahren zur Ermittlung der
tatsdchlichen bzw. représentativen Exposi-
tionsdauer bezogen auf bestimmte Ar-
beitsleistungen/-aufgaben sind zu entwi-
ckeln.

Mit Emissionskennwerten alleine kénnen
die tatséchlichen Belastungen des Arbeit-
nehmers in der Praxis nicht beschrieben

8 Auf der Basis der Grundsatznormen EN 292-1 und 2 sowie EN 414.

? Auf Grundlage von DIN 45675 bzw. EN 28662-1 ff.
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werden. Eine rechnerische Ermittlung der
Expositionshéhe aus Angaben der Emissi-
on ist héufig nicht méglich.

Fur den Hersteller bilden Kennwerte je-
doch einen Anreiz, Vibrationen direkt an
den Gerdten zu messen und zu mindemn;
dem Anwender kénnen sie nur bei glei-
cher Leistung bei der Gerétebeschaffung
als Orientierung dienen.

Beschreibung des Standes der Technik in
den Normvorhaben

Die Beschreibung des Standes der Tech-
nik ist zur Einschétzung von Emissions-
und Immissionswerten sinnvoll, derzeit
aber noch nicht zufriedenstellend zu er-
follen. Notwendig wdére eine sténdige
Aktualisierung der Orientierungswerte in
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den Prifnormen sowie auch Aufbau,
Pflege und eine stéindige Aktualisierung
einer zentralen und/oder mehrerer einzel-
ner Datenbanken, wobei ein Zeitversatz
zwischen aktuellem Stand der Technik
und Zeitpunkt der Aktualisierung der
Normen dennoch nicht zu verhindern
wdre.

Bis die rechtliche Situation zur Erfassung
und Verarbeitung der Herstellerdaten
geklért ist sowie geeignete Prifverfahren
for die Ermittlung erreichbarer Werte und
die statistischen Grundlagen bereitstehen,
ist eine grobe Orientierung an den weni-
gen, bisher zur Verfigung stehenden
Datenbestdnden fir Hersteller und Nutzer
empfehlenswert. Fir wichtige 1ISO-Nor-
men sind Anhénge zur standardisierten
Datenerfassung geplant.



Anhang 9 Staubemissionen bei handgefihrten Elektrowerk-
zeugen fir die Holzbearbeitung

Vortrag von Herrn Heimann (BIA)
beim Kongress

~Arbeitsschutz aktuell 98"

in Leipzig am 7. 10. 1998

Da Holzstaub, speziell von Buche und
Eiche, Nasenkrebs erzeugen kann, mis-
sen Holzbearbeitungsmaschinen in der
Regel abgesaugt werden. Bei handge-
fihrten Elektrowerkzeugen erfolgt dies
bisher mit gepriften ortsveréinderlichen
Entstaubern, die Uber einen Schlauch mit
der Maschine — hier mit einem Schwing-
schleifer — verbunden sind.

Viele Schreiner fuhlen sich aber durch
den Schlauch zwischen Maschine und
dem Entstauber bei der Arbeit behindert,

so dass die Absauggeréte oft unbenutzt
in der Ecke stehen (und nur noch einge-
setzt werden, wenn mal die Gewerbeauf-
sicht oder Berufsgenossenschaft auf-
taucht).

Nachdem in den letzten Jahren zu-
nehmend Maschinen mit sog. infegrier-
ter Entstaubung, d.h. mit angebauten
Staublfiltersécken, angeboten werden,
stellt sich die Frage, ob diese Maf3-
nahme ausreicht, die Holzstaubemis-
sion auf ein zuléssiges MaB3 zu begren-
zen.

Der fir die Erfassung des Staubes
erforderliche Unterdruck am Werkzeug
wird durch dieses selbst oder ein Lifter-

Bild 1: Holzstaubkonzentrationsmessungen an Elektrowerkzeugen

Staubquelle MeBkabine ® MeBstellen: 1-2
o) - R 1 /1 > /
A - } /// g .
o E— S e V-Kabine
| - | 125 m/h
4m | 2m 1im 1m

Mefstand nach DIN 33892 £ EN 1093-8
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rad in der Maschine erzeugt. Der so
erfaBBte Staub wird in einen angebauten
Papier- oder Stofffiltersack abgeschie-
den.

Im Rahmen des o.g. Projekts von BIA,
ZVEI und Holz-BG wurden 18 Maschi-
nen ausgesucht und fir Untersuchungen
auf dem BIA-Prifstand zur Verfigung
gestellt.

Der Prifstand nach DIN 33892
,Staubemission technischer Arbeitsmittel
— Bestimmung der Staubkonzentration
unter Worst-case-Bedingungen —
Basisverfahren” (E.8/90) ist im Bild 1 auf
S. 74 schematisch dargestellt. Er ent-
spricht auch der neuen européischen B-
Norm EN 1093-8 ,Konzentrationspara-
meter des luftverunreinigenden Stoffes —
Prifstandsverfahren” (E.7/95). Der
Prifstand besteht im wesentlichen aus
einer Prifkabine von 6 m Lénge, 3 m
Breite und 2,25 m H&he mit einem

2 m tiefen Trichter, an dessen Ende (im
Bild rechts) 125 m3 pro Stunde Luft
abgesaugt werden, was einem 2,5-fa-
chen Luftwechsel in der Kabine ent-
spricht.

Die staubfreie Raumluft tritt durch rund
8000 Lacher in den Scheiben der vier
Flogeltiren in die Prifkabine ein. Die
Maschinen werden im Abstand von 2 m
vor dem Trichter bestimmungsgemaf
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betrieben. Der von der Maschine — hier
eine Kreisséige — nicht erfasste Staub
wird in die Umgebungsluft emittiert und
mit dem Luftstrom dem Holzstaubmess-
gerdt in der Mitte des Trichters zuge-
fGhrt.

Das Messgerdéit saugt durch einen Ring-
spalt 22,5 m3/h Luft an und der darin
enthaltene einatembare Holzstaub wird
auf einem MeBfilter gesammelt und an-
schlieBend ausgewogen.

Um Informationen Uber die Kornvertei-
lung der erzeugten Stéube und den Kon-
zentrationsverlauf wéhrend des Versuches
zu erhalten, wurde im Absaugrohr der
Kabine zusatzlich ein Partikelzéhler (Mef3-
bereich 0,2-200 um) eingesetzt. Auf

Bild 2 sind die Partikelkonzentrationen
von zwei Maschine Uber die Versuchszeit
von 1 h aufgetragen.

Die Versuchsdurchfihrung fur die einzel-
nen Maschinen ist in der internationalen
Norm DIN EN 50144 ,Sicherheit hand-
gefihrter Elektrowerkzeuge — Teil 1 und
ff” (2/96) fir fast alle Maschinen im De-
tail festgelegt. Als Versuchsmaterial ist for
schleifende Maschinen Buchenholz, fir
Ségen Spanplatte vorgeschrieben.

Fur Schwingschleifer (links im Bild) sind
drei Durchgénge mit je 10 Minuten
Schleifen und 10 Minuten Pause vorge-



Bild 2: Versuchsdurchfihrung nach DIN EN 50144

1600

1400 +

Partikel je 3,7 Liter

Zeitinmin
Schwingschleifer

Partikel je 3,7 Liter

:

g

5 8 8 8

Zeitinmin

Kreissage

sehen. Wéhrend des Schleifens steigt die
Partikelkonzentration an, um dann in der
Pausenzeit wieder abzusinken. Kreissd-
gen (rechts im Bild) werden mit finf
Durchgéngen & 10 Minuten Ségen und
2 Minuten Pause geprift. Der Mafistab
auf der y-Achse zeigt an, dass bei Ségen
(rechts) wesentlich mehr Staubpartikel
erzeugt werden als bei den Schwing-
schleifern. Aulerdem liegen die Haupt-

maxima der Partikelanzahlkonzentration
bei der Kreissdge bei Partikeldurchmes-
sern von rund 10 um, beim Schwing-
schleifer bei nur 1-2 um. Die Gbrigen
untersuchten Maschinen liegen in etwa
zwischen diesen beiden Extremfallen.

Im Bild 3 auf der folgenden Seite sind die
wichtigsten Ergebnisse der Untersuchun-
gen zusammenfassend dargestellt. Die
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Bild 3: Holzstaubkonzentrationen — Elektrowerkzeuge
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Staubemission der Maschinen wird im
wesentlichen durch drei EinfluBparameter
bestimmt und zwar durch

[ die Zerspanungsleistung der Maschi-
ne,

[] die Art der Zerspanung,

[] den Erdassungsgrad am Werkzeug.

Die einzelnen Maschinenarten sind ent-

sprechend den zerspanten Massen

von links nach rechts geordnet (siehe
Kopfleiste). Die geringste zerspante
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Masse wahrend der Versuchszeit hat
mit 34 g der Schwingschleifer 2, wéh-
rend die Kreisséigen (rechts oben) mit
etwa 3 kg fast 100mal so viel zerspant
haben.

Der zweite EinfluBparameter ist die Art
der Zerspanung, d. h. Schleifen oder S&-
gen. Beim Schleifen entsteht hauptsdch-
lich Staub, beim Hobeln und Ségen ent-
stehen vor allem Spéne.

Es wurde versucht, je drei Vertreter einer
Maschinenart zu untersuchen, bei den



Bild 4: Holzstaubemission — Stand der Technik
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Flachdibelfrésen standen jedoch nur
zwei, bei der Stichséige nur eine Maschi-
ne zur Verfigung.

Um Informationen Gber die Staubemis-
sion ohne Absaugung zu erhalten,
wurden mit je einem Exemplar der Ma-
schinen entsprechende Versuche durch-
gefihrt. Die Ergebnisse sind in Form der
grauen Balken aufgetragen. Die Staub-
emission ohne Entstaubung schwankt
zwischen rund 10 und 100 mg/m3

beim Schwingschleifer bzw. bei der
Kreissége.

Entscheidend fir die Beurteilung der Ma-
schinen sind jedoch die Konzentrationen,
die im Trichter des Prifstandes beim
Einsatz der integrierten Entstaubung ge-
messen wurden. Sie sind in der Abb. als
Mittelwerte aus drei Versuchen durch
schwarze Balken dargestellt.

Generell kann gesagt werden, dass hohe
Erfassungsgrade mit etwa 70-90 % in
der Regel zu niedrigen Konzentrationen
fhren. Eine Ausnahme bildet allerdings
die Kreissdge, bei der die Erfassung un-
terhalb der Spanplatte zu gering ist, so
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dass auch bei externer Absaugung mit
Hilfe eines Entstaubers sehr hohe Werte
festgestellt wurden.

Bei der Stichsége, die Uberwiegend Spa-
ne erzeugt, reicht ein Erfassungsgrad von
50 % aus, beim Exzenterschleifer Nr. 3
fohrt der gleiche Erfassungsgrad wegen
hoher Staubproduktion zu relativ hohen
Konzentrationswerten. Ein besonderes
Problem trat bei allen drei Hobeln durch
Verstopfungen nach rund 1 Minute Ver-
suchszeit auf, so dass die Versuche nicht
zu Ende gefhrt werden konnten.
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Bei Absaugung mit Hilfe des Entstaubers
ergaben sich an den Hobeln Werte unter
0,1 mg/ms3.

Zusammenfassend lasst sich also feststel-
len, dass bei handgefihrten Holzbearbei-
tungsmaschinen mit integrierter Entstau-
bung — mit Ausnahme der Kreissdge —
der Stand der Technik so gut ist, dass nur
noch geringe Staubemissionen auftreten
(Bild 4 auf Seite 79). Einzelne Maschinen
missten und kénnten allerdings noch ver-
bessert werden.
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Anhang 10 Normung im Bereich der Nichtionisierenden
Strahlung — Umsetzung der Vorgaben der
Maschinenrichtlinie in europdischen Normen —

Vortrag von Herrn Dr. Siegfried
Eggert, Bundesanstalt fir Arbeits-
schutz und Arbeitsmedizin, Berlin,
beim Kongress , Arbeitsschutz
aktuell” am 8. 10. 1998 in Leipzig

Der Schutz vor negativen Wirkungen
elekirischer, magnetischer und elektroma-
gnetischer Felder (nichtionisierende Strah-
lung) am Arbeitsplatz wird bisher durch
die Vorgabe von Grenzwerten/Referenz-
werten zur Beschrénkung der Exposition
in Regelungen nach Artikel 137
(froher:118a) der Rémischen Vertréige
oder dhnlichen Vorschriften festgelegt.

Die Umsetzung derartiger Regelungen
wird wesentlich erleichtert, wenn Gber Be-
schaffenheitsanforderungen an Maschi-
nen und Anlagen, die in Normen nach
Artikel 94/95 (friher: 100a) der Rémi-
schen Vertrége festgelegt werden kén-
nen, die Emission von Strahlung verhin-
dert, beschrénkt oder kenntlich gemacht
wird.

In der Richtlinie des Rates vom 14. Juni
1989 zur Angleichung der Rechtsvor-
schriften der Mitgliedsstaaten fir Maschi-
nen (Maschinenrichtlinie 98/37/EG) wird
unter ,SchutzmaBBnahmen gegen sonstige
Gefahren” unter 1.5.10 — Gefahren
durch Strahlung — gefordert: ,Die Ma-
schine muss so konzipiert und gebaut
sein, dass jegliche Emission von Strah-

lung durch die Maschine auf das for ihr
Funktionieren notwendige Maf} be-
schrénkt wird und eine Einwirkung auf
die gefdihrdeten Personen vollsténdig un-
terbunden oder auf ein ungeféhrliches
MaB beschrénkt wird”.

Das technische Komitee TC 114 ,Sicher-
heit von Maschinen” hat im Jahre 1990
die Arbeitsgruppe WG 13 ,Radiation of
Machinery” berufen, deren Aufgabe es
war und noch ist, die Anforderungen der
Maschinenrichtlinie bzw. der européi-
schen Norm EN 292 in eine entspre-
chende B-Norm umzusetzen.

Dabei war von Anfang an klar, dass das
Ziel nicht Gber die Erarbeitung eines rei-
nen Emissionsbeschrénkungsstandards
zu erreichen war, da hierfir europaweit
akzeptierte Expositions-(Immissions-)
grenzwerte vorliegen missten, was bis
zum gegenwadirtigen Zeitpunkt nicht der
Fall ist.

Seit Dezember 1996 liegt ein Norm-
entwurf prEN 12198-1 ,Safety of Ma-
chinery — Assessment and reduction of
risks arising from radiation emitted by
machinery — part 1: General principles”
vor, der bereits die erste Umfrage bei den
CEN-Mitgliedern passiert hat. Die Teile
12198-2 ,Radiation emission measure-
ment procedure” und 12198-3 ,Reduc-
tion of radiation by aftenuation or scree-
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ning” werden voraussichtlich Ende Okto-

ber 1998 in das Umfrageverfahren ver-
abschiedet'.

Diese Standards sind an die Hersteller
und Vertreiber von Maschinen gerichtet.
Es sind keine Regelwerke zur Begrenzung
der Emission im Gblichen Sinne, denn die
im Teil 1 enthaltenen ,Referenzwerte”
sind keine Grenzwerte. Die angegebenen
Referenzwerte, die Expositionswerten der
ICNIRP-Guidelines von 1998 /1/ ent-
sprechen, geben die Grenzen fir die Zu-
ordnung von Maschinen und Anlagen zu
einer von drei moglichen Kategorien an.
(Die Referenzwerte fur die optische Strah-
lung entsprechenden denen internationa-
ler Richtlinien und Empfehlungen fir den
Personenschutz).

Diese Kategorien sind:

— Kategorie 0: Die Emissionswerte der
Maschinen liegen unter
den Referenzwerten fir
die Exposition der allge-
meinen Bevélkerung ge-
mé&fB den ICNIRP-Empfeh-
lungen. Es besteht keine
Pflicht zur Kennzeichnung
der Maschine beziglich
der emittierten Strahlung
oder zu einer besonderen
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Information des Anwen-
ders.

— Kategorie 1: Die Emissionswerte der
Maschinen liegen Uber
den Referenzwerten fir
die Exposition der allge-
meinen Bevélkerung,
aber unter den Referenz-
werten fir die Exposition
am Arbeitsplatz. Die Ma-
schine ist mit dem Label
,1" zu kennzeichnen. Ad-
dquate Information fir
den Anwender ist der Do-
kumentation beizufigen.

— Kategorie 2: Die Emissionswerte der
Maschinen liegen Uber
den Referenzwerten fir
die Exposition am Arbeits-
platz. Die Maschine ist
mit dem Label ,2* zu
kennzeichnen. Adéquate
Information fir den An-
wender ist der Dokumen-
tation beizufigen.

Nicht zum Geltungsbereich dieser Nor-
men gehoért der Schutz gegen die mégli-
che Stérung aktiver elektronischer Im-
plantate durch elekirische, magnetische
und elekfromagnetische Felder.

19 Anmerkung der Redaktion: Die Normen sind bislang noch nicht fertiggestellt.
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