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Liebe Leserinnen und Leser

das Schriftenwerk aller gewerblichen Berufsgenossenschaften wird derzeit neu strukturiert und thematisch den
verschiedenen Fachbereichen der Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung (DGUV) zugeordnet. Damit liegt die
redaktionelle Verantwortung fiir die vorliegende Schrift nicht mehrin den Handen der BGHM. Vor diesem Hintergrund
ist diese Fassung der BGI 732 nur ein eine Download-Version mit inhaltlichem Stand von 12/2006, mit der wir die
Ubergangszeit bis zur Erstellung einer aktualisierten DGUV-Broschiire der groBen Nachfrage wegen iiberbriicken.

Seitdem 01.01.2011 ist die ehemalige Holz-Berufsgenossenschaft durch Fusionierung mit den ehemaligen Metall-
Berufsgenossenschaften in die Berufsgenossenschaft Holz und Metall (BGHM) iibergegangen.

Die in dieser Schrift enthaltenen Unterweisungsblatter fiir das Arbeiten mit Fraswerkzeugen wurden in der Zwischen-
zeit aktualisiert. Sie sind unter folgendem Link zu finden:

http://www.bghm.de/arbeitsschuetzer/praxishilfen/unterweisungshilfen.html
Wir bitten, dies zu beachten und danken fiir Ihr Verstédndnis

lhre BGHM
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Vorschubarten
Handvorschub

Werksticke, Werkzeuge oder Handmaschinen werden Als Handvorschub gelten auch das ...

mit der Hand gehalten und gefihrt. Arbeiten mit dem Schiebeschlitten

Beipiele:
Halten und Fihren der Werkstiicke von Hand

Arbeiten mit Handmaschinen Arbeiten mit dem Vorschubapparat

Fraswerkzeuge 2



Vorschubarten

Mechanischer Vorschub

Werkstiicke oder Werkzeuge werden
kraftbetrieben gefuhrt. Dabei sind die
Werksticke gespannt.

Beipiele:
Vierseitenhobelmaschinen

Doppelendprofiler

CNC-Oberfrasmaschinen oder

-Bearbeitungszentren

3 Fraswerkzeuge



Gestaltungsmerkmale
Fraswerkzeuge fir Handvorschub

Formschlssige
Messerbefestigung

Ausnahme: Messer in Messerwellen
for Abricht- und Abrichtdickenhobel-
maschinen, deren Messerbreite
mindestens 150 mm betragt

weitgehend kreisrunde Form

250
Hinweis: Bei Rundformwerkzeugen
ergibt sich die Spandickenbegren-

zung durch die kreisrunde Form des
Werkzeugkorpers (siehe Seite 5).

200
Ausnahme: Bei NichtRundformwerk-
zeugen bewirkt ein Abweiser die 150

Spandickenbegrenzung. Die Abmes- /

sungen missen nebenstehendem /
Diagramm entsprechen. 100

dmin in mMm——

50 v

50 100 150 200 250 300 350

1in mm——p

Begrenzung der Spanlickenweite

Hinweis: smax muss auch nach dem
Nachscharfen eingehalten sein.

50

40

30

Spanlickenweite sqx in mm

20

10

0 = d; in mm

0 50 100 125
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Gestaltungsmerkmale
Fraswerkzeuge fir Handvorschub

Radialer Schneideniiberstand Schneideniiberstand und maximale Grundzéhnezahl
hochstens 1,7 mm bei Werkzeugen
mit einem Schneidenkreisdurchmesser Maximale Grundzédhnezahl Zmax

von weniger als 70 mm.
9 Nichtrundform-Werkzeug Rundformwerkzeug

Radialer und axialer Schneideniiber-
stand von Rundformwerkzeugen, die
nicht auf Abrichthobelmaschinen oder
Abrichtdickenhobelmaschinen einge- +
setzt werden, siehe Tabelle.

\
1,1 mm 2 40
Cr, Cq 2,0 mm nicht zulassig 4
3,0 mm nicht zulassig
@ Ausnahmen bei Nuten- und Falzfrasern
b}S]Omm ngx:]z
10 mm < b1 < 50 mm Zmax = 8

b1 = Schnittbreite

b
In diesem a)
Falle rp = rs
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Gestaltungsmerkmale
Fraswerkzeuge fir mechanischen

Vorschub

Merkmale fir zusammengesetzte
Werkzeuge

1 Formschlissige
Messerbefestigung

Ausnahmen:

1 Messer in Hobelmesserwellen
fur Dickenhobelmaschinen, deren
Messerbreite mindestens 150 mm
betrégt

B Messer in Fraswerkzeugen, die
ausschlieBlich in Maschinen fir
mechanischen Vorschub verwendet
werden

Profil- und Fasemesser missen
jedoch immer formschlissig
befestigt sein.

m Werkzeuge fir Span- und
Hackmaschinen

Fraswerkzeuge 6



Kennzeichnung
Fraswerkzeuge fir Handvorschub

BG-TEST
123-123

Fraswerkzeuge fir Tischfrasmaschinen

*) Fir sonstige Fréswerkzeuge fiir Handvorschub geniigt die Angabe der Héchstdrehzahl

7 Fraswerkzeuge



Kennzeichnung
Fraswerkzeuge fir Handvorschub

Schaftfraswerkzeuge mit einem Schneidenkreisdurchmesser = 16 mm

Fraswerkzeuge 8



Kennzeichnung
Fraswerkzeuge fir Handvorschub

Messerwellen fiir Abrichthobelmaschinen und Abrichtdickenhobelmaschinen

Messer und Abweiser von zusammengesetzten Werkzeugen

9  Fraswerkzeuge



Kennzeichnung

Fraswerkzeuge fir mechanischen

Vorschub

Holzbearbeitungsmaschinen-Werkzeuge
fallen nicht in den Geltungsbereich der
Maschinenrichtlinie.

Deshalb gibt es fiir sie weder eine
CE-Kennzeichnung noch

eine EG-Konformitétserklérung

Fraswerkzeuge fir mechanischen Vorschub

MEC

HD 123456

S

Sicherheit gepruft
\, tested safety J

nach EN 847-1 nach VBG 7j
Name oder Zeichen des Herstellers ja, oder lieferers ia
Vorschubart ,MEC” ,MECH. VORSCHUB"
Héchstdrehzahl, ja ia
z.B. n max. 2000
Abmessungen ja nein
(Schneidenkreisdurchmesser x
Schnitbreite x Bohrungsdurchmesser)
z.B. 125 x40 x 30
Kurzzeichen der Werkzeug- nur bei einteiligen Werkzeugen und  nein
Schneidstoffgruppe z.B. Verbundwerkzeugen und und bei
HS fir hochlegierten Schnellarbeitsstahl Schafifréaswerkzeugen nur bei
HW fir Hartmetall Schaftdurchmesser = 14 mm
Begrenzung der Einspannposition, ja nein

z.B. durch einen Strich

Fraswerkzeuge 10



Kennzeichnung
Fraswerkzeuge fir mechanischen

Vorschub

Schaftfraswerkzeuge mit einem Schneidenkreisdurchmesser = 16 mm

nach EN 847-1
ia, oder Lieferers
/MEC"

ja

nein, jedoch nach
Produkthaftungsgesetz

ia, bei Schaftdurchmesser
= 14 mm

enffallt

nur bei einteiligen Werkzeugen
und Verbundwerkzeugen und bei
Schaftfréswerkzeugen nur bei
Schaftdurchmesser = 14 mm

nur bei Zylinderschaft

nur bei Zylinderschaft

11 Fraswerkzeuge



Kennzeichnung
Fraswerkzeuge fir mechanischen

Vorschub

Messer und Abweiser von zusammengesetzten Werkzeugen

nach EN 847-1

ia, oder Lieferers

Ausnahme: Zusatzliche Schneidteile,
z.B. Schneideinsdtze zum Abrunden,
Fasen mit einer Schnittbreite und
einem radialen Schneideniberstand
zum Kérper < 12 mm und fir
Schneidteile mit einem Breiten- oder
einem Hohenma® < 20 mm

ja

nur bei HW-Messern mit einer
Dicke < 1,0 mm

Fraswerkzeuge 12



Betrieb

Nur vorschriftsmaBig gekennzeich-
nete Werkzeuge verwenden

Werkzeuge mit BG-FORM-Zeichen
und bauarigleiche Werkzeuge durften
auf Tischfrasmaschinen nur bis zum

31.12.1997 betrieben werden. Hier-

bei muBte eine Vorschubeinrichtung,
z.B. Vorschubapparat oder Schiebe-
schlitten verwendet werden.

Seit 1.1.1998 miissen diese Werk-
zeuge mit der Aufschrift ,MECH.
VORSCHUB" oder ,MEC" gekenn-
zeichnet sein und diirfen seither nur
noch bei mechanischem Vorschub
betrieben werden.

Minizinkenfraswerkzeuge mit
der Kennzeichnung ,MECH.
VORSCHUB" oder ,MEC" und
MR/Vs < 0,5" dirfen unter Verwen-
dung einer Vorschubeinrichtung, z.B.
Vorschubapparat oder
Schiebeschlitten
ausnahmsweise auf Tischfrés-
maschinen betrieben werden.

Hochstdrehzahl (auch bei ange-

gebenem Drehzahlbereich) nicht tber-

schreiten.

Bei einem Drehzahlbereich die
untere Drehzahlgrenze nicht unter-
schreiten, es sei denn, es ist
— arbeitstechnisch erforderlich oder
— maschinentechnisch nicht maglich.

Einteilige Werkzeuge mit Rissen
nicht verwenden

Sicherheitsinformationen des
Herstellers beachten.

13
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Betrieb

Versicherte, die mit Fraswerk-
zeugen umgehen, regelmaBig, jedoch
mindestens einmal jahrlich Gber

Sicheres Arbeiten
mit Fraswerkzeugen

Einsatzbedingungen Wartung und Pflege s Esattele nur Originalele
K H h d Nr vollstandig boocHon. Schta. odar o anprachendo Erciziela
- Kzouge vetwendon sond therprifon. Messeboesigung  und Ersatzmesser vrwenden
ennzeichnung un Eignung s Watzsuges bbwretren I rpriin A v ey p———
Ist dos Werkzeug fiir die verfigba-  Messerwechsel nach Beriebsanlei len LBsemitteln entharzen (Konzenfro-
E in satz be d in unaen Vet E e tung dorchfihren, 28 o dosReigunsbades und R
B Spamschrauben nur mitden vor.  Qungszeil nach Gebrauchsanleiung
9 g Maschine ine Dreh 2 SPonmsctisuben tur miden vor Bocchien)

zoh! eingestellt werden, die hachstens
. 20 groB ft wie die auf dem Werke  ieszichen
unterweisen. B et el Sk et T Sramfichan an KGrper urd an
Kann an der Maschine eine Dreh. 90 Messern sowie Befesfigungsele-
2ohl eingestellt werden, die minde-  mente sauber halten.

stens 50 grof ist wie die auf dem

Werkzeug angegebene Mindest-

drehzahl?

Vor jedem Einsatz nochmals Messer-
befesigung Gberprifen HBG

Holz-Benfsgenossenschaft

Sicheres Arbeiten mit Fréswerkzeugen

mit Hartmetallwechselschneiden Handvorschub = Handvorschub =
Halten und Fihren Arbeiten
Umgang und Pflege alle Schneiden ausbaven und auf  festen Sitz des Originalwerkzeugs der Werkstiicke e
iy oo S bt et o
Pt zeral beim Ausba, Wendeplaen, Ploensitz ind von Hand I Vorschubapparat
R - s s
Metalloberflachen sioben. Originallel tavschen, sauborn,
Beim Ein- und Ausbaven die beschadigte oder fehlende Schrau- beim Einsetzen der Schneide auf
Hande mit Handschuhen oder einem ben durch Originalschrauben erset- passgenaven Plattensitz achten,
appen schitzen. zen, AlUTragksrper nie im AlkaliBad
Wi Ol oGl Togkarper i geducom oderrenigen
n anziehen. Nur mit jeformierlem Flafiensitz sofort ver: das Schérfen der Schneiden darf i
Diese Information wurde von Originalschiissel kann das vom EETERD nur von Fachleuten durchgefdhrt Kennzeichnung
o Werkzeughersteller vorgesehene L L werden. eines
IMA, Leitz, Leicht & BG-TEST-

Beiricbsanleitung des Werkzeug:

Verinige Seoziclnabelisbrken.  yorgichtsmaBnahmen herselrs beachten, Werkzeuges
o M Bty 1o el Bei der Kolision einer Schneide mit alle Schneiden austauschen

T e, po otk Werkstickanschlag, Werkstickspann-  (Varmeiden von Unwuchi)

uner Federfihrung der 9 =\=rv=mhAbmughuub= oder bi- unge- Schraubenkapfe ausblasen um G

HolzBerufsgenossenschoft erstell,  ¥ohlichen Gerduschen Maschine ™ poin 15 on der Schraube einen

sofort abschalten une
Holz-Berufsgenossenschaft

Handvorschub = Handvorschub =
Arbeiten mit dem 2.B. Arbeiten
1. Eigenschaften 2. ...aber auch Schiebeschliten i
von Hartmetall stoBempfindlich
sind vergleichbar und sprode
mit Glas: hart
und scharf (hohe
Standzeiten)...

it der
Handoberfréise

Kennzeichnung = Mechanischer
eines alten Vorschub =
i 2B. Arbeiten
. auf dem Kehl-
VORSCHUB bzw. automaten
MEC)

3. Werkzeuge mit
Hartmetall- Achtung: Bruchgefahr!

wechselschneiden ;
immer in der Auseinanderbrechende

Original- Schneiden durch verformfen
verpackung Plattensitz oder Holzstaub-

fransportieren ablagerungen und/oder
Harzansétze am Plattensitz.

Drehzahl- - Lésen der Spann-
stufendiagramm schrauben mit
vorgegebenem

Werkzeug
(Imbusschlissel)

Folge: abfliegende
Schneidenteile nach
Haarrissbildung!

4. Beim Ein- und = 5. Achtung!
Ausbauen von Wendeplatten,
Werkzeugen mit Plattensitz und
|

Hartmetallwech- Spannkeil von
selschneiden die Ablagerungen
Hénde mit saubern, z.B,
Handschuhen Horz+ urid Holz=
oder einem il & scubablagerun-

Lappen schiltzen gen abschaben
*

Fraswerkzeuge 14



Instandsetzung

Art der Ersatzteile

Instandsetzung durch

Originalteile oder

ihnen entsprechende
Ersatzteile und -messer

")

Sachkundigen

Sachkundigen*), z.B.
Servicestelle

Art des Werkzeuges Art der Instandsetzung
zusammengesetzfe
Werkzeuge
Verbundwerkzeuge Vollbestickung
(kompletter Ersatz der
Schneid- und Abweisplatten)
Teilbestickung
(Reparatur)
Verbundwerkzeuge Vollbestickung oder

ohne Prijfzeichen

Teilbestickung

Sachkundigen*), z.B.
Servicestelle

*) Sachkundiger ist eine Person mit Fachausbildung und Erfahrung, die die Anforderungen an Konstruktion und Gestaltung kennt und

sich auf das erforderliche Sicherheitsniveau versteht.

BAUARTEN DER WERKZEUGE
entsprechend EN 847-1 und Unfallverhitungsvorschrift

,Maschinen und Anlagen zur Be- und Verarbeitung von
Holz und &hnlichen Werkstoffen” (VBG 7j)

Einteilige Werkzeuge
Werkzeuge, die keine lésbaren Teile
haben; Kérper und Schneidteile
bestehen aus einem Stick.

Verbundwerkzeuge

Werkzeuge, bei denen die Schneidteile
(Schneidplatten) mit dem Kérper durch
Stoffhaftung (z.B. Léten, Schweilen,
Kleben) fest verbunden sind.

Zusammengesetzte Werkzeuge
Werkzeuge, bei denen ein oder
mehrere Schneidentrager (Schneid-
platien, Messer usw.) in einem Korper
durch lésbare Spannelemente aus-
wechselbar verbunden sind.

Werkzeugsatz

Mehrere gemeinsam aufgespannte
Einzelwerkzeuge der vorgenannten
Arten.

15
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Anhang

Schnittgeschwindigkeitstabelle in Abhéngigkeit von Werkzeugdurchmesser und Drehzahl

(n max. keinesfalls Gberschreiten)

HBG

Holz-Berufsgenossenschaft

Werkzeugdurchmesser (mm)

120 i} 35
100 | Erhohte

28 Rickschlaggefahr

2500
2800
3000
3500
4000
4500
5000
5500

Fraserdorndrehzahl (min ')

Fraswerkzeuge 16



Handvorschub =

Sicheres Arbeiten

mit Fraswerkzeugen

Einsatzbedingungen

Nur vollstandig gekennzeichnete
Werkzeuge verwenden.

Eignung des Werkzeuges iiberpriifen:

Ist das Werkzeug fir die verfiigba-
re Vorschubart zugelassen 2

Kann an der Maschine eine Dreh-
zahl eingestellt werden, die héchstens
so grof} ist wie die auf dem Werk-
zeug angegebene Héchstdrehzahl2

Kann an der Maschine eine Dreh-
zahl eingestellt werden, die minde-
stens so grof} ist wie die auf dem
Werkzeug angegebene Mindest-
drehzahl?2

Vor jedem Einsatz nochmals Messer-
befestigung iberprifen.

Wurtunq und Pflege
Betriebsanle

stand Uberprifen. Messerbefestigung
berprifen.

Messerwechsel nach Betriebsanlei-
tung durchfihren, z.B.

Spannschrauben nur mit den vor-
gegebenen Werkzeugen l6sen und
festziehen.

Spannflachen am Kérper und an
den Messern sowie Befestigungsele-
mente sauber halten.

itung beachten. Scharfzu-

als Ersatzteile nur Originalteile
oder ihnen entsprechende Ersatzteile
und Ersatzmesser verwenden.

Leichtmetallwerkzeuge nur mit speziel-
len Lésemitteln entharzen (Konzentra-
tion des Reinigungsbades und Reini-
gungszeit nach Gebrauchsanleitung
beachten).

HBG

Holz-Berufsgenossenschaft

Handvorschub =

Halten und Fihren Arbeiten
der Werkstiicke mit dem
von Hand Vorschubapparat
Kennzeichnung
eines
BG-TEST-
Werkzeuges

Handvorschub =
Arbeiten mit dem

Handvorschub =
z.B. Arbeiten

Schiebeschlitten mit der
Handoberfrése
Kennzeichnung Mechanischer
eines alten Vorschub =
Unikopfes z.B. Arbeiten
(mit MECH. auf dem Kehl-
VORSCHUB bzw. automaten
MEC)
Drehzahl- Lésen der Spann-
stufendiagramm schrauben mit
vorgegebenem
Werkzeug
(Imbusschliissel)

Stand 01/2004



Unterweisung

Uber sicheres Arbeiten mit
Fraswerkzeugen

fir die Holzbearbeitung

Frau/Herr* , geb.

wurde anhand der umseitigen Ausfihrungen Uber die Abschnitte
Einsatzbedingungen sowie
Wartung und Pflege
unterrichtet, sowie anhand der Bilder Gber das sichere Arbeiten mit Fraswerkzeugen unterwiesen.

Gleichzeitig wurde sie/er* auf die Beachtung der im Bereich der Tischfrédsmaschinen angebrachten Werkzeug-
plokate hingewiesen.

Zusatzlich wurde sie/er* auf folgende betriebliche Regelungen hingewiesen:

Inhalte der Unterweisung
Datum (hier Bildnummern eintragen) Unferweisung bestatigt

* Nichtzutreffendes bitte streichen



Sicheres Arbeiten mit Fraswerkzeugen
mit Hartmetallwechselschneiden

alle Schneiden ausbauen und auf
Haarrisse Gberprifen (HM-Schneide
zerfallt beim Ausbau),

festen Sitz des Originalwerkzeugs
herzustellen,

Umgang und Pflege

Immer in der Originalverpackung
transportieren. Wendeplatten, Plattensitz und
beschadigte Spannelemente gegen  Spannkeil von Ablagerungen

Nie mit den Schneiden gegen
Originalteile tauschen, sdubern,

Metalloberfléichen stofen.
Beim Ein- und Ausbauen die beschédigte oder fehlende Schrau- beim Einsetzen der Schneide auf

Hénde mit Handschuhen oder einem ben durch Originalschrauben erset- passgenauen Plattensitz achten,

Lappen schitzen. zen, ALU-Tragkérper nie im Alkali-Bad

Mit Originalschliissel die Befesti- Trog!«jrper mit ges!auchfem oder reinigen,
gungsschrauben anziehen. Nur mit deformiertem Plattensitz sofort ver- das Schérfen der Schneiden darf

Diese ilfsristien wudle vemn Originalschlissel kann das vom schrotten. nur von Fachleuten durchgefihrt
Mitarbeitern der Firmen Homa Werkzeughersteller vorgesehene . werden.
9 Anzugsmoment eingestellt werden. Schneidenwechsel

IMA, Leitz, Leicht Kiichen, Leuco,
Vereinigte Spezialmébelfabriken,
Wéssner und in Abstimmung

mit dem Ministerium fir Umwelt
und Verkehr Baden Wiirttemberg
unter Federfihrung der
Holz-Berufsgenossenschaft erstellt.

Betriebsanleitung des Werkzeug-

VorsichtsmaBnahmen herstellers beachten,

Bei der Kollision einer Schneide mit
Werkstiickanschlag, Werkstiickspann-
element, Absaughaube oder bei unge-
wohnlichen Gerduschen Maschine
sofort abschalten und

alle Schneiden austauschen
(Vermeiden von Unwucht),

Schraubenképfe ausblasen um
beim Lésen der Schraube einen

HBG

Holz-Berufsgenossenschaft

2. ...aber auch
stoBempfindlich
und spréde

1. Eigenschaften
von Hartmetall
sind vergleichbar
mit Glas: hart
und scharf (hohe

Standzeiten)...

3. Werkzeuge mit
Hartmetall-
wechselschneiden
immer in der
Original-
verpackung
transportieren

Achtung: Bruchgefahr!

Auseinanderbrechende
Schneiden durch verformten
Plattensitz oder Holzstaub-

ablagerungen und/oder
Harzansdtze am Plattensitz.

Folge: abfliegende
Schneidenteile nach
Haarrissbildung!

4. Beim Ein- und
Ausbauen von
Werkzeugen mit
Hartmetallwech-
selschneiden die
Hande mit

5. Achtung!
Wendeplatten,
Plattensitz und
Spannkeil von
Ablagerungen
sdubern, z.B.

Handschuhen
oder einem
Lappen schitzen

Harz- und Holz-
staubablagerun-
gen abschaben

Stand 08/2004




Unterweisung

Uber sicheres Arbeiten mit
Fraswerkzeugen

mit Hartmetallwechselschneiden

Frau/Herr* , geb.

wurde anhand der umseitigen Ausfihrungen Uber die Abschnitte

Umgang und Pflege

VorsichtsmaPnahmen sowie

Schneidenwechsel
unferrichtet, sowie anhand der Bilder Gber das sichere Arbeiten mit Fraswerkzeugen mit Hartmetallwechsel-
schneiden unterwiesen.

Zusatzlich wurde sie/er* auf folgende betriebliche Regelungen hingewiesen:

Inhalte der Unterweisung
Datum (hier Bildnummern eintragen) Unterweisung bestatigt

* Nichtzutreffendes bitte streichen






Weiterfiihrende Auskiinfte erteilen Ihnen gern die im Folgenden aufgefiihrten Praventionsdienste der BGHM

Kostenfreie Servicehotline: 0800 9990080-0

Praventionsdienst Berlin
Innsbrucker Strafle 26/27

10825 Berlin
Telefon: 0800 9990080-2
Fax: 03075697-13450

E-Mail:  pd-berlin@bghm.de

Praventionsdienst Bielefeld
Turnerstr. 5 -9

33602 Bielefeld

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 0521 52090-22482
E-Mail:  pd-bielefeld@bghm.de

Praventionsdienst Bremen
ToferbohmstraRe 10

28195 Bremen

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 0421 3097-28610
E-Mail:  pd-bremen@bghm.de

Prdaventionsdienst Dessau
Raguhner Strafle 49 b

06842 Dessau-Rof3lau

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 0340 2525-26086
E-Mail:  pd-dessau@bghm.de

Aupenstelle Dresden
Zur Wetterwarte 27
01109 Dresden

Aupenstelle Leipzig
Elsterstrafie 8 a
04109 Leipzig

Praventionsdienst Dortmund
Semerteichstrafle 98

44263 Dortmund

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 0231 4196-199

E-Mail:  pd-dortmund@bghm.de

Praventionsdienst Diisseldorf
Kreuzstrafe 54

40210 Dusseldorf

Telefon: 0800 9990080-2
Fax: 0211 8224-844

E-Mail:  pd-duesseldorf@bghm.de

Praventionsdienst Erfurt
Lucas-Cranach-Platz 2

99097 Erfurt

Telefon: 0800 9990080-2
Fax: 0361 65755-26700
E-Mail:  pd-erfurt@bghm.de

Auplenstelle Bad Hersfeld
Déllwiesen 14
36282 Hauneck

Auplenstelle Chemnitz
Nevoigtstrafie 29
09117 Chemnitz

Praventionsdienst Hamburg
Rothenbaumchaussee 145
20149 Hamburg

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 040 44112-25190
E-Mail: ~ pd-hamburg@bghm.de

Aupenstelle Rostock
Bliicherstrafse 27
18055 Rostock

Prdaventionsdienst Hannover
Seligmannallee 4

30173 Hannover

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 05118118-19170
E-Mail: ~ pd-hannover@bghm.de

Auplenstelle Magdeburg
Ernst-Reuter-Allee 45
39104 Magdeburg

Praventionsdienst Kéln
Hugo-Eckener-Strale 20

50829 Koln
Telefon: 0800 9990080-2
Fax: 0221 56787-24682

E-Mail:  pd-koeln@bghm.de

Préventionsdienst Mainz
Isaac-Fulda-Allee 18

55124 Mainz
Telefon: 0800 9990080-2
Fax: 06131 802-25800

E-Mail:  pd-mainz@bghm.de

PD Mannheim|Saarbriicken
Standort Mannheim
Augustaanlage 57

68028 Mannheim

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 0621 3801-24900
E-Mail:  pd-mannheim@bghm.de

Standort Saarbriicken
KolmannstrafBe 48 — 52
66119 Saarbriicken

Telefon: 0800 9990080-2
Fax: 0681 8509-23400

E-Mail:  pd-saarbruecken@bghm.de

Praventionsdienst Miinchen

Am Knie 8

81241 Miinchen

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 08917918-20700
E-Mail: ~ pd-muenchen@bghm.de

Aupenstelle Traunstein
Kernstrafse 4
83278 Traunstein

Praventionsdienst Niirnberg
Weinmarkt 9 — 11

90403 Niirnberg

Telefon: 0800 9990080-2

Fax: 0911 2347-23500
E-Mail:  pd-nuernberg@bghm.de

Praventionsdienst Stuttgart
Vollmoellerstrafie 11

70563 Stuttgart
Telefon: 0800 9990080-2
Fax: 0711 1334-25400

E-Mail:  pd-stuttgart@bghm.de

Aupenstelle Freiburg
Basler Strafie 65
79100 Freiburg



Standorte der Berufsgenossenschaft Holz und Metall
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Berufsgenossenschaft
Holz und Metall

Internet: www.bghm.de
Kostenfreie Servicehotline: 0800 9990080-0
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