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Предисловие

Цели и принципы стандартизации в Российской Федерации установлены Федеральным законом 
от 27 декабря 2002 г. № 184-ФЗ «О техническом регулировании», а правила применения национальных 
стандартов Российской Федерации — ГОСТ Р 1.0—2004 «Стандартизация в Российской Федерации. 
Основные положения»

Сведения о стандарте

1 ПОДГОТОВЛЕН Открытым акционерным обществом «Экспериментальный научно-исследова
тельский институт металлорежущих станков» (ОАО «ЭНИМС») на основе собственного аутентичного 
перевода на русский язык европейского регионального стандарта, указанного в пункте 4

2 ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации ТК 70 «Станки»

3 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Федерального агентства по техническому 
регулированию и метрологии от 21 сентября 2012 г. № 407-ст

4 Настоящий стандарт идентичен европейскому региональному стандарту 
ЕН 12750:2001+А1:2009 «Безопасность деревообрабатывающих станков. Станки фрезерные для четы
рехсторонней обработки (EN 12750:2001+А1:2009 «Safety of woodworking machines — Four sided 
moulding machines»).

При применении настоящего стандарта рекомендуется использовать вместо ссылочных междуна
родных, европейских региональных стандартов соответствующие им национальные стандарты Россий
ской Федерации и действующие в этом качестве межгосударственные стандарты, сведения о которых 
приведены в дополнительном приложении ДА

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодно издаваемом ин
формационном указателе «Национальные стандарты», а текст изменений и поправок — в ежеме
сячно издаваемых информационных указателях «Национальные стандарты». В случае пересмотра 
(замены) или отмены настоящего стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано 
в ежемесячно издаваемом информационном указателе «Национальные стандарты». Соответству
ющая информация, уведомление и тексты размещаются также в информационной системе общего 
пользования — на официальном сайте Федерального агентства по техническому регулированию и 
метрологии в сети Интернет

©  Стандартинформ, 2013

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, тиражирован и рас
пространен в качестве официального издания без разрешения Федерального агентства по техническо
му регулированию и метрологии
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Введение

Настоящий стандарт идентичен европейскому региональному стандарту ЕН 12750:2001+А1:2009 
«Безопасность деревообрабатывающих станков. Станки фрезерные для четырехсторонней обработ
ки» и соответствует основным требованиям безопасности Директив Европейского Союза и связанным с 
ними нормам EFTA.

Настоящий стандарт — стандарт типа С в соответствии с ЕН 12100-1 и ЕН 12100-2.
Настоящий стандарт рассматривает основные опасности, опасные ситуации и опасные случаи, 

характерные при работе на строгальных (продольно-фрезерных) четырехсторонних станках, и устанав
ливает требования безопасности и/или защитные меры по устранению опасностей и снижению рисков 
при эксплуатации этих станков.

Настоящий стандарт также включает в себя информацию, которой производитель обязан обеспе
чить пользователя.

Настоящий стандарт предназначен для конструкторов, производителей, поставщиков и импорте
ров строгальных (продольно-фрезерных) четырехсторонних станков.

Требования безопасности к инструменту для деревообработки приведены в ЕН 847-1.
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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

Безопасность деревообрабатывающих станков 

СТАНКИ СТРОГАЛЬНЫЕ (ПРОДОЛЬНО-ФРЕЗЕРНЫЕ) ЧЕТЫРЕХСТОРОННИЕ

Safety of woodworking machines. Four sided plaining (longitudinal and milling) machines

Дата введения — 2013—03—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на строгальные (продольно-фрезерные) четырехсторон
ние станки с шириной обработки до 350 мм (далее — станки) и рассматривает основные опасности, 
опасные ситуации и опасные случаи, возникающие при эксплуатации этих станков, а также устанавли
вает требования безопасности и/или защитные меры при работе на этих станках, предназначенных для 
обработки заготовок из цельной древесины (досок, брусьев, брусков) и модифицированной древесины, 
при использовании станков по назначению в соответствии с условиями изготовителя станков.

Настоящий стандарт не рассматривает опасности, связанные с электромагнитной совместимос
тью (ЕМС) для станков с числовым программным управлением (ЧПУ).

Настоящий стандарт не распространяется:
a) на загрузочные устройства для обрабатываемых заготовок (магазины, бункеры и т. п.) и опас

ности, относящиеся к ним;
b) на станки, предназначенные для обработки кругляка (бревен), которые не были предваритель

но обработаны.
Настоящий стандарт применяется к указанным выше станкам, изготовленным после даты его вве

дения.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы датированные и недатированные ссылки на международ
ные (европейские региональные) стандарты, обязательные для применения. При датированных ссыл
ках последующие редакции международных (европейских региональных) стандартов или изменения к 
ним действительны для настоящего стандарта только введением изменений к настоящему стандарту 
или путем подготовки новой редакции настоящего стандарта. При недатированных ссылках действи
тельно последнее издание приведенного стандарта (включая изменения).

ЕН 614-1:2006 Безопасность машин и механизмов. Эргономические принципы проектирования. 
Часть 1. Терминология и общие принципы (EN 614-1:2006, Safety of machinery — Ergonomic 
principles — Part 1: Terms, definitions and general principles)

EH 847-1:2005 Инструменты станочные для деревообработки. Требования безопасности. 
Часть 1. Фрезерные инструменты, дисковые пилы (EN 847-1:2005, Tools for woodworking — Safety 
requirements — Part 1: Milling tools, circular saw blades)

EH 894-1:1997 Безопасность машин. Эргономические требования по конструированию средств 
отображения информации и органов управления. Часть 1. Общие основы взаимодействия пользовате
ля со средствами отображения информации и органами управления (EN 894-1:1997, Safety of

Издание официальное
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machinery— Ergonomic requirements for the design of displays and control actuators — Part 1: General 
principles for human interactions with displays and control actuators)

EH 894-2:1997 Безопасность машин. Эргономические требования по конструированию средств 
отображения информации и органов управления. Часть 2. Дисплеи (EN 894-2:1997, Safety of 
machinery — Ergonomic requirements for the design of displays and control actuators — Part 2: Displays)

EH 894-3:2000 Безопасность машин. Эргономические требования по конструированию средств 
отображения информации и органов управления. Часть 3. Исполнительные механизмы системы управ
ления (EN 894-3:2000, Safety of machinery — Ergonomic requirements for the design of displays and control 
actuators — Part 3: Control actuators)

EH 953:1997 Безопасность машин. Защитные ограждения. Общие требования к форме и кон
струкции стационарных и перемещаемых защитных ограждений (EN 953:1997, Safety of machinery — 
Guards — General requirements for the design and construction of fixed and movable guards)

EH 982:1996 Безопасность машин. Требования безопасности к гидравлическим и пневматичес
ким системам и их компонентам. Гидравлика (EN 982:1996, Safety requirements for fluid power systems 
and their components — Hydraulics)

EH 983:1996 Безопасность машин. Требования безопасности к гидравлическим и пневматичес
ким системам и их компонентам. Пневматика (EN 983:1996, Safety of machinery — Safety requirements for 
fluid power systems and their components — Pneumatics)

EH 1005-1:2001 Безопасность машин. Физические возможности человека. Часть 1. Термины и 
определения (EN 1005-1:2001, Safety of machinery — Human physical performance — Part 1: Terms and 
definitions)

EH 1005-2:2003 Безопасность машин. Физические возможности человека. Часть 2. Составляю
щая ручного труда при работе с машинами и механизмами (EN 1005-2:2003, Safety of machinery — 
Human physical performance — Part 2: Manual handling of machinery and component parts of machinery) 

EH 1005-3:2002 Безопасность машин. Физические возможности человека. Часть 3. Рекомендуе
мые пределы усилий для работы на машинах (EN 1005-3:2002, Safety of machinery — Human physical 
performance — Part 3: Recommended force limits for machinery operation)

EH 1005-4:2005 Безопасность машин. Физические возможности человека. Часть 4. Положение 
тела человека при работе с машинами и механизмами (EN 1005-4:2005, Safety of machinery — Human 
physical performance — Part 4: Evaluation of working postures and movements in relation to machinery)

EH 1037:1995 Безопасность машин. Предотвращение неожиданного повторного пуска 
(EN 1037:1995, Safety of machinery — Prevention of unexpected start-up)

EH 1088:1995 Безопасность машин. Устройства блокировочные, соединенные с предохрани
тельными приспособлениями. Основные принципы проектирования и выбора (EN 1088:1995, Safety of 
machinery — Interlocking devices associated with guards — Principles for design and selection)

EH 50370-1:2005 Электромагнитная совместимость (EMC). Стандартные изделия для установки 
на станках. Часть 1. Излучение (EN 50370-1:2005, Electromagnetic compatibility (EMC) — Product family 
standard for machine tools — Part 1: Emission)

EH 50370-2:2003 Электромагнитная совместимость (EMC). Стандартные изделия для установки 
на станках. Часть 2. Защищенность (EN 50370-2:2003, Electromagnetic compatibility (EMC) — Product 
family standard for machine tools — Part 2: Immunity)

EH 60204-1:2006 Безопасность машин. Электрооборудование машин. Часть 1. Общие требова
ния (МЭК 60204-1:2005, модифицированный) (EN 60204-1:2006, Safety of machinery — Electrical 
equipment of machines — Part 1: General requirements (IEC 60204-1:2005 modified))

EH 60439-1:1999 Аппаратура коммутационная и механизмы управления низковольтные комплек
тные. Часть 1. Узлы, подвергаемые полным и частичным типовым испытаниям (МЭК 60439-1:1999) 
(EN 60439-1:1999, Low-voltage switchgear and control gear assemblies — Part 1: Requirements for type — 
tested and partially type — tested assemblies (IEC 60439-1:1999))

EH 60529:1991 Степени защиты, обеспечиваемые оболочками (IP-код) (МЭК 60529:1989) 
(EN 60529:1991, Degrees of protection provided by enclosures (IP code) (IEC 60529:1989))

EH 60947-4-1:2001 Аппаратура коммутационная и механизмы управления низковольтные ком
плектные. Часть 4-1. Контакторы и пускатели электродвигателей. Электромеханические контакторы и 
пускатели электродвигателей (МЭК 60947-4-1:2001) (EN 60947-4-1:2001, Low-voltage switchgear and 
control gear — Part 4: Contactors and motor starters — Section 1: Electromechanical contactors and motor 
starters (IEC 60947-4-1:2001))
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EH 60947-5-1:2004 Аппаратура коммутационная и механизмы управления низковольтные ком
плектные. Часть 5-1. Устройства и коммутационные элементы цепей управления. Электромеханичес
кие устройства цепей управления (МЭК 60947-5-1:2003) (EN 60947-5-1:2004, Low-voltage switchgear and 
control gear — Part 5-1: Control circuit devices and switching elements. Electromechanical control circuit 
devices (IEC 60947-5-1:2003))

EH 61310-1:2008 Безопасность машин. Индикация, маркировка и приведение в действие. 
Часть 1. Требования к визуальным, звуковым и тактильным знакам (МЭК 61310-1:2007) 
(EN 61310-1:2008, Safety of machinery — Indication, marking and actuating — Part 1: Requirements for 
visual, auditory and tactile signals (IEC 61310-1:2007))

EH ИСО 354:2007 Акустика. Измерение звукопоглощения в реверберационной камере 
(ИСО 354:2003) (EN ISO 354:2007 Acoustics Measurement of sound absorption in a reverberation room 
(ISO 354:2003))

EH ИСО 3741:1999 Акустика. Определение уровней звуковой мощности источников шума с при
менением звукового давления. Точные методы для широкополосных источников в реверберационных 
камерах (ИСО 3741:1999) (EN ISO 3741:1999, Acoustics — Determination of sound power levels of noise 
sources using sound pressure — Precision methods for broad-band sources in reverberation rooms 
(ISO 3741:1999))

EH ИСО 3743-1:1995 Акустика. Определение уровней звуковой мощности источников шума. 
Технические методы для небольших подвижных источников шума в реверберационных полях. Часть 1. 
Сравнительный метод для твердостенных испытательных камер (ИСО 3743-1:1994) 
(EN ISO 3743-1:1995, Acoustics — Determination of sound power levels of noise sources — Engineering 
methods for small, movable sources in reverberant fields — Comparison for hard-walled test rooms 
(ISO 3743-1:1994))

EH ИСО 3743-2:1996 Акустика. Определение уровней звуковой мощности источников шума с 
использованием звукового давления. Технические методы для небольших подвижных источников шума 
в реверберационных полях. Часть 2. Методы для специальных реверберационных испытательных ка
мер (ИСО 3743-2:1994) (EN ISO 3743-2-1996, Acoustics — Determination of sound power levels of noise 
sources using sound pressure — Engineering methods for small, movable sources in reverberant 
fields — Part 2: Methods for special reverberation test rooms (ISO 3743-2:1994))

EH ИСО 3744:1995 Акустика. Определение уровней звуковой мощности источников шума с 
использованием звукового давления. Технический метод в условиях свободного звукового поля над от
ражающей поверхностью (ИСО 3744:1994) (EN ISO 3744:1995, Acoustics — Determination of sound power 
levels of noise sources using sound pressure — Engineering method in an essentially free field over a reflecting 
plane (ISO 3744:1994))

EH ИСО 3745:2003 Акустика. Определение уровней звуковой мощности источников шума по зву
ковому давлению. Точные методы для заглушенных и полузаглушенных камер (ИСО 3745:2003) 
(EN ISO 3745:2003, Acoustics — Determination of sound power levels of noise sources using sound 
pressure — Precision methods for anechoic and hemi-anechoic rooms (ISO 3745:2003))

EH ИСО 3746:1995 Акустика. Определение уровней звуковой мощности источников шума с 
применением звукового давления. Контрольный метод с использованием огибающей поверхности из
мерения над отражающей плоскостью (ИСО 3746:1995) (EN ISO 3746:1995, Acoustics — Determination of 
sound power levels of noise sources using sound pressure — Survey method using an enveloping 
measurement surface over a reflecting plane (ISO 3746:1995))

EH ИСО 4871:1996 Акустика. Определение значений шумовой эмиссии машин и оборудования и 
их подтверждение (ИСО 4871:1996) (EN ISO 4871:1996, Acoustics — Determination and verification of 
noise emission values of machinery and equipment (ISO 4871:1996))

EH ИСО 9614-1:1995 Акустика. Определение уровней звуковой мощности источников шума по 
интенсивности звука. Часть 1. Измерение в отдельных точках (ИСО 9614-1:1993) (EN ISO 9614-1:1995, 
Acoustics — Determination of sound power levels of noise sources using sound intensity — Part 1: 
Measurement at discrete points (ISO 9614:1993))

EH ИСО 11202:1995 Акустика. Шум, издаваемый машинами и оборудованием. Измерение уров
ней звукового давления на рабочем месте и в других установленных точках. Контрольный метод изме
рения на месте (ИСО 11202:1995) (EN ISO 11202:1995, Acoustics — Noise emitted by machinery and 
equipment— Measurement of emission sound pressure levels at a work station and at other specified 
positions; survey method in situ (ISO 11202:1995))
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ЕН ИСО 11204:1995 Акустика. Шум, издаваемый машинами и оборудованием. Измерение уров
ней звукового давления на рабочем месте и в других установленных точках. Метод, требующий поправок 
на воздействие окружающей среды (ИСО 11204:1995) (EN ISO 11204:1995, Acoustics — Noise emitted by 
machinery and equipment — Measurement of emission sound pressure levels at a work station and at other 
specified positions; method requiring environmental corrections (ISO 11204:1995))

ИСО 11688-1:1995 Акустика. Рекомендуемая практика проектирования машин и оборудования с 
уменьшенным уровнем производимого шума. Часть 1. Планирование (ИСО/TR 11688-1:1995) 
(EN ISO 11688-1:1998, Acoustics — Recommended practice for the design of low-noise machinery and 
equipment — Part 1: Planning (ISO/TR 11688-1995)

EH ИСО 12100-1:2003 Безопасность машин. Основные понятия, общие принципы конструирова
ния. Часть 1. Основная терминология, методология (ИСО 12100-1:2003) (EN ISO 12100-1:2003, Safety of 
machinery — Basic concepts, general principles for design — Part 1: Basic terminology, methodology 
(ISO 12100-1:2003))

EH ИСО 12100-2:2003 Безопасность машин. Основные понятия, общие принципы конструирова
ния. Часть 2. Технические принципы (ИСО 12100-2:2003) (EN ISO 12100-2:2003, Safety of 
machinery — Basic concepts, general principles for design — Technical principles (ISO 12100-2:2003))

EH ИСО 13849-1:2008 Безопасность машин. Части систем управления, связанные с обеспечени
ем безопасности. Часть 1. Общие принципы конструирования (ИСО 13849-1:2006) 
(EN ISO 13849-1:2008, Safety of machinery — Safety-related parts of control systems — General principles 
for design (ISO 13849-1:2006))

EH ИСО 13850:2008 Безопасность машин. Аварийный останов. Принципы конструирования 
(ИСО 13850:2006) (EN ISO 13850:2008, Safety of machinery — Emergency stop — Principles for design 
(ISO 13850:2006))

EH ИСО 13857:2008 Безопасность машин. Безопасные расстояния для обеспечения недос
тупности опасных зон для верхних и нижних конечностей (ИСО 13857:2008) (EN ISO 13857:2008, 
Safety of machinery — Safety distances to prevent hazard zones being reached by upper lower limbs 
(ISO 13857:2008))

ИСО 230-1:1996 Свод правил по испытанию станков. Часть 1. Геометрическая точность станков, 
работающих на холостом ходу или в режиме чистовой обработки (ISO 230-1:1996 Test code for machine 
tools — Part 1: Geometric accuracy of machines operating under no-load or finishing conditions)

ИСО 7960:1995 Шумы, порождаемые воздушными потоками при работе станков. Условия работы 
деревообрабатывающих станков (ISO 7960:1995, Airborne noise emitted by machine tools — Operating 
conditions for woodworking machines)

ГД 21.1 C4:2002 Силовые кабели номинальным напряжением до 450/750 В включительно с изо
ляцией из термопластика. Часть 1. Общие требования (HD 21.1 S4:2002, Polyvinyl chloride insulated 
cables of rated voltages up to and including 450/750 V — Part 1: General requirements)

ГД 22.1 C4:2002 Силовые кабели номинальным напряжением до 450/750 В включительно с изо
ляцией из сшитого полиэтилена. Часть 1. Общие требования (HD 22.1 S4:2002, Cables of rated voltages 
up to and including 450/750 V and having cross-linked insulation — Part 1: General requirements)

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применены следующие термины с соответствующими определениями:
3.1 станок строгальный (продольно-фрезерный) четырехсторонний (four-sided moulding 

machine): Станок, на котором обрабатываемая заготовка, загруженная вручную или посредством мага
зина, движется с помощью встроенного механизма подачи, где первый подающий ролик находится за 
первым обрабатывающим инструментом. На станке установлено не менее четырех обрабатывающих 
узлов, оснащенных вращающимися ножевыми головками с плоскими вставными ножами или фрезер
ными инструментами, по одному на каждой стороне. Шпиндели инструмента имеют горизонтальные 
и/или вертикальные оси и возможность перемещения вдоль этих осей вручную или механически.

Станок может быть снабжен дополнительными обрабатывающими узлами, такими как универсаль
ный шпиндель или пильный узел для выборки штапика.
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3.2 универсальный шпиндель (universal spindle): Обрабатывающий узел, положение которо
го относительно заготовки может быть изменено вручную или механически таким образом, чтобы с 
помощью этого шпинделя можно было обрабатывать заготовку под различным углом к основанию за
готовки.

3.3 пильный узел для выборки штапика (glass bead saw unit): Обрабатывающий узел, снабжен
ный дисковой пилой для выборки (отрезания) от обрабатываемой заготовки обработанной профильной 
части, например штапика для оконных блоков (см. рисунок 1).

1 — дисковая пила для выборки штапика; 2 — отделитель штапика от заготовки; 3 — направляющий канал (паз) для выбираемо
го штапика; 4 — выбираемый штапик; 5 — противовыбрасывающий элемент; 6 — подающий ролик; 7 — обрабатываемая заго

товка; 8 — направление подачи

Рисунок 1 — Пример пильного узла для выборки штапика

3.4 гидравлическое устройство для крепления инструмента (hydraulic tool fixing device): 
Устройство для крепления инструмента на шпинделе, использующее гидравлическое давление.

3.5 встроенная подача (integrated feed): Механизм подачи обрабатываемой заготовки или 
инструмента, который встроен в станок и посредством которого заготовка или элемент станка с закреп
ленным на нем инструментом осуществляют относительное перемещение заготовки и инструмента во 
время обработки.

3.6 загрузка станка (loading the machine): Операция, при которой обрабатываемая заготовка 
вручную или автоматически размещается на каретке, магазине, подъемнике, бункере, конвейере или 
непосредственно на предназначенном для обрабатываемой заготовки встроенном механизме подачи.

3.7 встречное резание (cutting against the feed): Резание, при котором направление вращения 
инструмента противоположно направлению подачи.

3.8 попутное резание (climb cutting): Резание, при котором направление вращения инструмента 
совпадает с направлением подачи.

3.9 режущая часть инструмента (cutting area of the tool): Часть инструмента, обеспечивающая 
процесс резания.

3.10 нережущая часть инструмента (non-cutting area of tool): Часть инструмента, обеспечиваю
щая крепление режущей части инструмента.

3.11 привод станка (machine actuator): Силовой механизм, используемый для приведения в дви
жение элементов станка.

3.12 выброс (ejection): Неожиданное движение от станка обрабатываемой заготовки, ее частей 
или частей станка во время обработки.

3.13 отдача (kickback): Особая форма выброса, выраженная в неожиданном движении обрабаты
ваемой заготовки, ее частей или частей станка против направления подачи во время обработки.

П р и м е ч а н и е  —  Обработка в пакетах на этих станках не применяется.

3.14 противовыбрасывающее устройство (anti-kickback device): Устройство, которое либо сни
жает возможность отдачи, либо задерживает при отдаче движение обрабатываемой заготовки или ее 
частей, или частей станка (см. рисунок 1).

5



ГОСТ P EH 12750—2012

3.15 захватывающие элементы противовыбрасывающего устройства (catching finger 
device): Элементы (когтевая защита), предназначенные для предотвращения выброса отделяемых об
работанных заготовок (см. рисунок 2).

1 — захватывающий элемент (планка, палец); 2 — обработанная заготовка; 3 — направление подачи 

Рисунок 2 —  Пример захватывающих элементов противовыбрасывающего устройства

3.16 время разбега (run-uptime): Время от приведения в действие устройства управления пуском 
до достижения шпинделем заданной частоты вращения.

3.17 время выбега (run-down time): Время, прошедшее от приведения в действие устройства 
управления остановкой до полной остановки шпинделя инструмента.

3.18 диапазон частоты вращения (speed range): Диапазон между наименьшей и наибольшей 
частотами вращения шпинделя инструмента.

3.19 информация поставщика (information from the supplier): Официальные бюллетени, матери
алы продаж, проспекты или другие документы, в которых изготовитель (или поставщик) декларирует ха
рактеристики материалов или продукции или подтверждает соответствие материалов и продукции 
соответствующему стандарту.

3.20 встроенное закрытое ограждение (частичная герметизация станка) (integral enclosure): 
Плотно прилегающее закрытое ограждение части станка в виде кожуха в качестве меры по снижению 
уровня шума, при котором определенные наладочные работы могут выполняться за пределами этого 
кожуха.

3.21 полностью закрытое ограждение (полная герметизация станка) (complete enclosure): 
Полностью закрывающее станок ограждение в виде кабины, которое предназначено преимущественно 
для снижения уровня шума и которое предоставляет оператору возможность свободно передвигаться 
внутри его для проведения наладочных и регулировочных работ. Доступ осуществляется, как правило, 
через проемы (двери или окна).

4 Перечень основных опасностей

Этот раздел содержит все основные опасности, опасные ситуации и опасные случаи (см. ЕН 1050) 
в том порядке, как они рассмотрены в этом стандарте, идентифицированные путем оценки рисков как 
существенные для станков, описанных в области применения. Настоящий стандарт рассматривает эти 
опасности путем установления требований безопасности и/или защитных мер или путем ссылки на 
соответствующие стандарты.
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В таблице 1 представлен перечень основных опасностей в соответствии с ЕН 1050 (приложение А) 
и указаны пункты ЕН ИСО 12100 (части 1 и 2) и настоящего стандарта, содержащие защитные меры по 
обеспечению безопасности и снижению рисков.

Т а б л и ц а  1 — Перечень основных опасностей

Обеспечение безопасности

Номер раздела, пункта и наименование опасности 
по ЕН 1050 (приложение А)

Раздел, пункт, подпункт 
ЕН ИСО 12100 Соответствующий пункт

Часть 1 Часть 2
настоящего стандарта

1 Механические опасности от воздействия:
- частей машины или обрабатываемых заготовок 

в зависимости от:

а) формы 4.2 4.2.1,4.2.2, 5 5.2.2, 5.2.3, 5.2.5, 5.2.6, 
5.3.2

Ь) относительного расположения 5.1.2, 5.1.5, 5.2.5, 5.2.6, 
5.2.7

с) массы и устойчивости (потенциальной энергии 
составных частей, которые могут начать двигаться 
под воздействием силы тяжести)

5.3.5

d) массы и скорости (кинетической энергии эле
ментов машины в управляемом или неуправляемом 
движении)

5.2.5

е) механической прочности 5.2.2, 5.2.3, 5.2.5, 5.2.6

- от накопления энергии, внутри машины, напри
мер:

д) жидкостями и газами под давлением 4.10, 5.5.4 5.3.7, 5.3.8

1.1 Опасность раздавливания 4.2.1 5.2.1, 5.2.7

1.2 Опасность ранения 5.2.7

1.3 Опасность разрезания или разрыва 5.2.2—5.2.4, 5.2.7

1.4 Опасность запутывания 5.2.3, 5.2.4, 5.2.6, 5.2.7

1.5 Опасность затягивания или попадания в ло
вушку

5.2.7

1.6 Опасность удара 52.7.2

1.9 Опасности, обусловленные выбросом жид
кости

4.10 5.3.8

2 Электрические опасности:

2.1 Вследствие контакта с токоведущими частя
ми (прямой контакт)

4.3 4.9, 5.5.4 5.3.4, 5.3.15, 5.3.16

2.2 Вследствие контакта с частями станка, кото
рые в неисправном состоянии находятся под напря
жением (косвенный контакт)

4.9 5.3.4, 5.3.15, 5.3.16

3 Термические опасности, приводящие к:

3.1 Ожогу, ошпариванию и другим повреждениям 
от касания предметов или материалов с высокой 
температурой

4.4 5.3.1, 5.3.9
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Окончание таблицы 1

Номер раздела, пункта и наименование опасности 
по ЕН 1050 (приложение А)

Обеспечение безопасности

Раздел, пункт, подпункт 
ЕН ИСО 12100 Соответствующий пункт 

настоящего стандарта

Часть 1 Часть 2

4 Опасности, вызванные шумом, приводящие к:

4.1 Потере слуха (глухоте), другим ф изиологи
ческим расстройствам (например, потере равнове
сия, ослаблению  внимания)

4.5 4.2.2, 5 5.3.2

7 Опасности, вызванные материалами и ве
ществами (или их составляю щ ими), используемыми 
или выделяемыми машиной:

7.1 О пасности от контакта или вдыхания паров 
вредных жидкостей, газов, пыли, тумана, дыма

4.8 4.3 Ь, 4.4 5.3.3

7.2 О пасности возгорания или взрыва 4.4 5.3.1

8 Опасности, возникающие при пренебреже
нии принципами эргономики при конструирова
нии машины от:

8.1 вредных для здоровья поз, приводящ их к 
чрезмерным напряжениям тела

4.9 4.7, 4.8.2, 
4.11.12, 5.5.5, 
5.5.6

5.1.2, 5.3.5

8.3 скованности, вызываемой применением 
средств индивидуальной защиты

4.8.7 6.3

8.4 неадекватного местного освещ ения 4.8.6 5.3.6

10 Неожиданные пуски, повороты, прокручи
вания (или лю бы е подобные неш татные состояния) 
от:

10.1 неполадок или повреждения систем управ
ления

4.11, 5.5.4 5.1.1

10.2 возобновления энергоснабжения после его 
прерывания

4.11.4 5.1.1, 5.1.12, 5.1.13

10.3 внешнего воздействия на электрооборудо
вание

4.11.11 5.3.12

11 Невозможность остановки машины в жела
емом положении

4.11 .1 ,4 .11 .3 , 
5.5.2

5.1.2, 5.1.4, 5.1.5

12 Нарушение частоты вращения инструмен
та

4.2.2, 4.3 5.1.7

13 Нарушение энергоснабжения 4.11.4 5.1.7

14 Нарушение в системе управления 4.11, 5.5.4 5.1.1

15 Ошибки установки 4.7, 6.5 5.2.7.1, 6.3

16 Разрушение во время работы 4.2.2 4.3 5.2.2

17 Падение или выброс предметов или жид
костей

4.2.2 4.3, 4.10 5.2.2, 5.2.3, 5.2.5, 5.2.6, 
5.2.7, 5.3.15

18 Потеря устойчивости, опрокидывание 
станка

4.2.2 5.2.6 5.2.1
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5 Требования безопасности и/или защитные меры
При проектировании станков для снижения риска следует руководствоваться ЕН ИСО 12100-2 

(пункт 4.1) и требованиями безопасности и/или защитными мерами, приведенными в настоящем разде
ле.

5.1 Органы управления
5.1.1 Безопасность и надежность систем управления
Настоящий стандарт устанавливает требования безопасности ко всей системе управления стан

ком — от исходного органа управления (например, рукоятки, позиционного переключателя или датчика) 
до конечного исполнительного механизма станка (например, двигателя или тормозного устройства).

Требования к системам управления станком, связанные с обеспечением безопасности, описаны
ниже:

- пуск (см. 5.1.3);
- рабочая остановка (см. 5.1.4);
- аварийная остановка (см. 5.1.5);
- частота вращения шпинделя (см. 5.1.7);
- блокировка (см. 5.2.7 и 5.2.7.4);
- блокировка со стопором ограждения (см. 5.2.5.2, 5.2.7.1 и 5.2.7.4);
- механическая регулировка положения шпиндельных узлов, подающих роликов по высоте, на

правляющих линеек, высоты стола, стружколомателя и прижимных башмаков (см. 5.1.9 и 5.1.10);
- предотвращение неожиданного повторного пуска из-за сбоя в энергоснабжении (см. 5.1.12);
- выбор режима обработки (если предусмотрен) (см. 5.2.6);
- система торможения (см. 5.2.4);
- предохранительные устройства с реакцией на приближение (см. 5.2.7.2);
- устройства управления с удержанием (см. 5.1.6 (если имеются), 5.1.9, 5.1.10).
Эти системы управления должны быть, как минимум, сконструированы и изготовлены с примене

нием успешно испытанных компонентов и хорошо проверенных принципов безопасности.
Для целей настоящего стандарта успешно испытанными компонентами принимаются:
a) электрические компоненты, соответствующие стандартам, указанным ниже:

i) переключатели управления с принудительно размыкающимися контактами по 
ЕН 60947-5-1 (часть 3), используемые как механически действующие позиционные переключатели для 
блокировки ограждений и как реле во вспомогательных цепях управления;

м) электромеханические контакторы и пускатели электродвигателей по ЕН 60947-4-1, ис
пользуемые в главных силовых цепях;

ш) электропровода с резиновой изоляцией, изготовленные по ГД 22.1 С4;
iv) электропровода с изоляцией из термопластика, изготовленные по ГД 21.1 С4, дополни

тельно защищенные от механических повреждений (например, внутри станины);
b) испытанные схемы и компоненты, соответствующие первым четырем мерам, перечисленным в 

ЕН 60204-1 (пункт 9.4.2.1). Электрические цепи управления должны быть или выполнены по схеме сое
динения электропроводами с использованием контактной электроаппаратуры, или, если используются 
электронные компоненты в системах, связанных с обеспечением безопасности, они должны соответ
ствовать ЕН 60204-1 (пункт Э.4.2.2) при частичном или полном резервировании или ЕН 60204-1 (пункт 
9.4.2.3) при разнесении функций управления (см. также приложение А);

c) механические компоненты, соответствующие ЕН ИСО 12100-2 (пункт 4.5);
d) механически действующие позиционные датчики для блокировки защитных ограждений, если они 

приводятся в действие принудительным способом, и их расположение и крепление, а также конструкция и 
установка контактного кулачка переключения соответствуют требованиям ЕН 1088 (пункты 5.2 и 5.3);

e) устройства блокировки со стопором ограждения, соответствующие требованиям разблокиров
ки по ЕН 1088 (таблица 1 и приложение М);

f) пневматические и гидравлические компоненты и системы, соответствующие ЕН 982 и ЕН 983.
В порядке исключения устройства задержки времени, используемые в электрических цепях управ

ления, связанных с обеспечением безопасности, могут соответствовать категории В по ЕН ИСО 13849-1, 
если они рассчитаны не менее чем на миллион переключений.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем и визуальный контроль 
станка.

П р и м е ч а н и е  —  Для характеристики компонентов может быть использована информация их поставщика.
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5.1.2 Расположение органов управления
На главном пульте управления должны быть расположены органы управления:
- пуском шпинделей и подачи;
- рабочей остановкой;
- переключением выбора режимов (если требуется);
- изменением частоты вращения (если имеется).
Эти органы управления должны быть расположены на высоте 600— 1800 мм от уровня пола.
Расположение устройства управления с удержанием, используемого в режиме установки (налад

ки), должно соответствовать требованиям ЕН ИСО 12100-2 (пункт 4.11.8), расположение командных 
устройств аварийной остановки — 5.1.5.

Контроль: проверка соответствующих чертежей, измерение и визуальный контроль станка.
5.1.3 Пуск
Следует выполнять требования ЕН 60204-1 (пункт 9.2.5.2 первый и второй абзацы) и следующие 

дополнительные требования.
В настоящем стандарте выражение «все защитные ограждения на месте и функционируют» озна

чает, что описанные в 5.2.7 устройства блокировки имеются в наличии. Нормальный последовательный 
пуск должен быть осуществлен только при функционировании устройств блокировки, описанных в 5.1.9. 
Эти требования должны быть выполнены соответствующим выполнением цепей управления (см. также
5.1.6 и 5.1.9).

Необходимо обеспечивать возможность раздельного включения каждого приводного двигателя.
Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль и 

соответствующее функциональное испытание станка.
5.1.4 Рабочая остановка
На станке должно быть установлено командное устройство для включения рабочей остановки, при 

которой должны останавливаться все двигатели станка и должно отключаться их энергоснабжение.
Если станок оборудован механическим тормозным устройством, функция этой остановки должна 

соответствовать категории 0 по ЕН 60204-1 (пункт 9.2.2).
Если станок оборудован электрическим тормозным устройством, функция этой остановки должна 

соответствовать категории 1 по ЕН 60204-1 (пункт 9.2.2). Последовательность остановки при этом дол
жна быть следующей:

a) одновременное отключение электропитания всех двигателей станка и приведение в действие 
тормозного устройства;

b) отключение тормозного устройства после полной остановки всех механизмов станка.
Последовательность рабочей остановки должна быть обеспечена за счет соответствующего ис

полнения электрических цепей управления. Если используют устройство задержки времени, время за
держки должно быть не менее времени торможения. Время задержки должно быть фиксированным, или 
устройство, регулирующее задержку времени, после установки времени задержки должно быть 
опломбировано.

Для рабочей остановки допускается также использовать устройство аварийной остановки, описан
ное в 5.1.5, если оно соответствует требованиям данного раздела.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль и 
соответствующее функциональное испытание станка.

5.1.5 Аварийная остановка
Необходимо выполнять требования ЕН ИСО 13850 и следующие дополнительные требования.
Станки должны быть оборудованы органами управления аварийной остановкой, соответствующи

ми требованиям ЕН 60204-1 (пункты 9.2.5.4 и 10.7), при этом требования ЕН 60204-1 (пункт 10.7.4) не 
следует применять.

Если станок оборудован механическим тормозным устройством, функция остановки должна соот
ветствовать категории 0 по ЕН 60204-1 (пункт 9.2.2).

Если станок оборудован электрическим тормозным устройством, функция остановки должна соот
ветствовать категории 1 по ЕН 60204-1 (пункт 9.2.2). Последовательность остановки при этом должна 
быть следующей:

a) одновременное отключение электропитания всех приводных двигателей станка и приведение 
в действие тормозного устройства;

b) отключение тормозного устройства после полной остановки всех механизмов станка.
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Основные требования к расположению органов управления аварийной остановкой:
c) возможность легкого доступа к ним с позиций загрузки и разгрузки на обоих концах станка;
d) должны быть расположены на каждом перемещаемом пульте управления (если имеются);
e) расстояние между органами управления аварийной остановкой и устройством управления с 

удержанием не должно превышать 0,5 м;
f) обязательно должны быть установлены на главном пульте управления станком.
Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль

станка, измерение и соответствующее функциональное испытание станка.
5.1.6 Выбор режима работы
На станке должны быть установлены один или несколько переключателей выбора режима работы 

(в дальнейшем - выбор режима) в следующих случаях:
a) если выполнение установленных операций может быть возможно только при открытых переме

щаемых ограждениях (см. 5.2.7.1);
b) если установлены универсальный шпиндель и/или шпиндели, способные работать при попут

ном резании;
c) если на станке имеется возможность реверса подачи.
Переключатель выбора режима должен быть спроектирован таким образом, чтобы при выборе ре

жима наладки прерывалось электропитание всех приводных механизмов станка, все подвижные части 
станка были остановлены и дальнейшая автоматическая работа была бы невозможна.

Переключатель выбора режима должен стопориться в каждом положении.
Если при установленных операциях могут использоваться один или несколько вращающихся 

инструментов, а предусмотренное перемещаемое защитное ограждение открыто, следует выполнять 
следующие дополнительные требования к 5.2.7.1:

d) подача и механические регулировки должны быть управляемы только командным устройством 
управления с удержанием;

e) движение подачи должно останавливаться через 100 мм после освобождения устройства 
управления с удержанием.

При реверсе направления подачи требуемое в 5.2.7.1 перемещаемое защитное ограждение мо
жет быть как в открытом, так и в закрытом положении, если дополнительно к требованию 5.2.7.1 будут 
выполняться следующие требования:

f) вращение шпинделей не допускается;
д) подача должна быть управляема только устройством управления с удержанием;
h) движение подачи должно останавливаться через 100 мм после освобождения устройства 

управления с удержанием.
Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 

станка, измерение и соответствующее функциональное испытание станка.
5.1.7 Изменение частоты вращения
На станках, оснащенных устройством бесступенчатого изменения частоты вращения шпинделей 

(например, за счет изменения частоты электрического тока), оно должно обеспечивать фактическую 
частоту вращения шпинделя, не превышающую установленную частоту вращения больше, чем на 10%. 
Для определения фактической частоты вращения шпинделя обычно измеряют частоту тока на выходе 
преобразователя частоты электрического тока и сравнивают ее с выбранным значением тока, посред
ством самого преобразователя либо с использованием внешней системы контроля [см. ЕН 60204-1 
(пункт 9.4.2; также см. рисунок А. 1)].

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

П р и м е ч а н и е  — Для подтверждения характеристик компонентов могут использоваться материалы изго
товителя этих компонентов.

5.1.8 Направление вращения шпинделей
5.1.8.1 Универсальный шпиндель
Универсальный шпиндель должен вращаться в обоих направлениях для исключения попутного 

резания при резании с применением наклоняемого узла.
Выбранное направление вращения должно быть обозначено, например, посредством пиктограм

мы на главном пульте управления и на всех других пультах, где вращение этого шпинделя может быть 
включено.
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Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.1.8.2 Все другие шпиндели
Если шпиндель находится в режиме попутного резания, это должно быть обозначено на главном 

пульте управления.
Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем. Визуальный контроль 

станка и соответствующее функциональное испытание станка.
5.1.9 Встроенный механизм подачи
На станках с автоматической регулировкой положения шпиндельного узла встроенный механизм 

подачи должен иметь блокировку, обеспечивающую его включение только при вращающемся шпинде
ле, или, если отключенный шпиндель находится в нерабочей позиции для шпинделей на расстоянии, 
обеспечивающем установку инструмента, имеющего наибольший диаметр, предусмотренный конструк
цией шпинделя.

На станках, где положение шпиндельного узла регулируется вручную или механически, следует 
руководствоваться требованиями 6.3.

На станках с механизированным перемещением встроенного механизма подачи по высоте для 
управления этим перемещением должно быть обязательно предусмотрено устройство управления с 
удержанием.

На автоматических станках, где перемещение встроенного механизма подачи по высоте осуще
ствляется под управлением системы ЧПУ, это перемещение допускается только при закрытых защит
ных ограждениях (см. 5.2.7.1 и 5.2.7.2).

Если предусмотрен реверс направления подачи, см. 5.1.6.
На станках с механизированным перемещением встроенного механизма подачи по высоте пере

мещение механизма подачи во время обработки допускается, только если обрабатываемая заготовка 
надежно прижата предусмотренными конструкцией станка прижимными элементами.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.1.10 Механическая регулировка положения шпинделя инструмента при установке
На станках, оснащенных механической регулировкой положения шпинделя инструмента, управле

ние этой функцией должно осуществляться посредством устройства управления с удержанием.
На станках, где регулировка положения шпиндели инструмента осуществляется под управлением 

системы программного управления или ЧПУ, это автоматическое перемещение должно быть возмож
ным только при закрытых защитных ограждениях (см. 5.2.7.1 и 5.2.7.2).

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.1.11 Двуручное устройство управления пуском
Если станок оборудован двуручным устройством управления пуском, это устройство управления 

должно соответствовать требованиям ЕН ИСО 12100-2 (пункт 4.11.8), причем выражение «фактор опас
ности» распространяется на пуск каждого привода станка.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.1.12 Нарушение энергоснабжения
В станках с электрическим приводом в случае нарушения электроснабжения восстановление 

электроснабжения не должно приводить к повторному пуску ни одного из приводов станка в соответ
ствии с требованиями ЕН 60204-1 (пункт 7.5, абзацы 1 и 3).

Если предусмотрено регулирование положения шпинделей инструмента, прижимных башмаков, 
встроенного механизма подачи и/или подающих роликов в случае прекращения электроснабжения во 
время обработки, они должны оставаться в своем установленном положении, что должно быть обеспе
чено за счет:

a) надежного крепежного устройства (например, болт и гайка и т. п.) при перемещении этих узлов 
вручную;

b) тормозного устройства при механическом перемещении от электродвигателя;
c) устройства, обеспечивающего сохранение давления, например обратного клапана, располо

женного непосредственно в пневмоцилиндре при механическом перемещении от сжатого воздуха;
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d) мер, предусмотренных в электрической цепи управления при перемещении под управлением 
от системы программного управления.

Регулирование положения вышеперечисленных механизмов не должно осуществляться во время 
обработки.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.1.13 Нарушения в цепи управления
Следует руководствоваться 5.1.1.
5.2 Защитные меры против механических опасностей
5.2.1 Устойчивость станка
Станки должны быть оборудованы приспособлениями, например крепежными болтами, для крепле

ния их к полу или другим неподвижным частям здания через отверстия в станине станка (см. также 6.3).
Контроль: проверка соответствующих чертежей и визуальный контроль станка.
5.2.2 Опасность поломки во время работы
Защитные ограждения должны быть изготовлены:
a) из стали с пределом прочности на разрыв менее 350 Н/мм2 и толщиной стенки не менее 2 мм или
b) из легкого сплава с характеристиками, приведенными в таблице 2, или
c) из поликарбоната толщиной стенки не менее 3 мм или другого синтетического материала с тол

щиной стенки, обеспечивающей предел прочности на разрыв не менее чем у поликарбоната с толщиной 
стенки 3 мм, или

d) из чугуна с пределом прочности не менее 350 Н/мм2 и с толщиной стенки не менее 5 мм.

Т а б л и ц а  2 — Толщина стенки и предел прочности защитных ограждений, изготовленных из легкого сплава

Наименьший предел прочности на разрыв, Н/мм2 Наименьшая толщина стенки, мм

180 5

240 4

300 3

Контроль: проверка соответствующих чертежей, измерение, визуальный контроль станка.
П р и м е ч а н и  е —  Для определения предела прочности материалов могут быть использованы документы 

их поставщиков.

5.2.3 Требования к конструкции инструмента и держателей инструмента
Следует руководствоваться 6.3, приложением В, ЕН 847-1 и нижеприведенными требованиями.
5.2.3.1 Прочность шпинделя и его геометрическая точность
Шпиндель должен быть изготовлен из стали с пределом прочности на разрыв не менее 580 Н/мм2.
Посадочная часть шпинделя инструмента должна иметь геометрическую точность в соответствии 

с приложением В и допуск дб.
Контроль: проверка соответствующих чертежей, измерение.
П р и м е ч а н и е  —  Для определения предела прочности материалов на разрыв допускается использовать 

документы их поставщиков.

5.2.3.2 Размеры шпинделя
Для обеспечения особых требований к балансировке инструмента по ЕН 847-1 при выборе наи

больших диаметра и посадочной длины шпинделя, частоты вращения, массы и размеров инструмента, 
которые могут быть использованы для обработки, конструктор при проектировании станка должен руко
водствоваться расчетами или другими методами, например испытанием существующих станков, норма
ми соответствующих стандартов, экспериментальными данными и другими данными, полученными при 
испытании станков аналогичной конструкции.

Контроль: расчеты и другие методы, например проверка на соответствие нормам соответствую
щих стандартов, испытание и т. п.

5.2.3.3 Стопорение шпинделя
Если требуется стопорение шпинделя для облегчения установки и/или замены инструмента, дол

жны быть предусмотрены встроенное устройство стопорения шпинделя или вспомогательный инстру
мент для стопорения шпинделя, например двусторонний гаечный ключ.
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Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка и соответствующее 
функциональное испытание станка.

5.2.3.4 Фиксация и крепление шпиндельного узла
Если предусмотрено регулирование положения шпиндельного узла по высоте, установленное по

ложение шпиндельного узла во время обработки должно сохраняться неизменным за счет:
a) надежного крепежного устройства (например, болта и гайки и т. п.) при перемещении шпин

дельного узла вручную;
b) тормозного устройства при механическом перемещении от электродвигателя;
c) устройства, обеспечивающего сохранение давления, например обратного клапана, располо

женного непосредственно в пневмоцилиндре при механическом перемещении от сжатого воздуха;
d) мер, предусмотренных в электрической цепи управления при перемещении под управлением 

от системы программного управления, или
e) во всех случаях — специального автоматического самозапирающегося устройства.
Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль

станка и соответствующее функциональное испытание станка.
5.2.3.5 Устройства для крепления инструмента
5.2.3.5.1 Инструменты для строгания, фрезы и дисковые пилы
Для шпинделей, оборудованных гидравлической системой крепления инструмента, осевое пере

мещение инструмента на шпинделе в случае сбоя в гидравлической системе не допускается.
Все другие шпиндели должны быть оборудованы устройством крепления инструмента, дисковой 

пилы, состоящим:
a) из контргайки или шпиндельного винта и комплекта шпиндельных колец, которые должны обес

печивать надежное крепление инструмента на шпинделе путем геометрического замыкания между 
кольцами и шпинделем, или

b) из контргайки или шпиндельного винта и самого шпинделя, которые должны обеспечивать 
надежное крепление инструмента на шпинделе путем геометрического замыкания между инструмен
том и шпинделем.

Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка и соответствующее 
функциональное испытание станка.

5.2.3.5.2 Дисковые пилы для выборки штапика
Для крепления дисковой пилы на шпинделе следует использовать два пильных фланца (или один 

фланец для крепления бесфланцевых пил).
Диаметр любого фланца должен быть не менее DI6 (D — наружный диаметр наибольшей диско

вой пилы, предусмотренной конструкцией станка).
Ширина поверхности прижима на верхней части торца фланца должна быть не менее 5 мм, а на

ружная поверхность на заднем торце фланца должна иметь фаску, скошенную к центру. Если использу
ют два фланца для крепления пилы, отклонение их друг от друга по наружному диаметру не должно 
превышать + 1 мм. Должно быть обеспечено точное соединение путем геометрического замыкания 
либо между полотном пилы и задним неподвижным фланцем на пильном шпинделе, либо между пере
дним фланцем и пильным шпинделем, например посредством призматической шпонки.

Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка, измерение и соот
ветствующее функциональное испытание станка.

5.2.3.6 Установочные шпиндельные кольца
Установочные шпиндельные кольца должны отвечать следующим требованиям:
a) внутренний диаметр должен иметь допуск Н8;
b) непараллельность плоскостей прижима не должна превышать 0,02 мм;
c) толщина стенки кольца должна быть не менее 9,5 мм.
Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка и измерение.
5.2.4 Торможение
5.2.4.1 Общие положения
Если время выбега шпинделя без торможения превышает 10 с, должно быть предусмотрено авто

матическое тормозное устройство для шпинделей.
Время выбега шпинделя с торможением не должно превышать 10 с.
Контроль: проведение испытаний для определения времени выбега без торможения, времени 

разбега и времени выбега с торможением — в соответствии с 5.2.4.2 и 5.2.4.3.
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5.2.4.2 Общие условия для всех испытаний
Установка шпиндельного узла должна соответствовать инструкции изготовителя станка (напри

мер, величина силы натяжения ремня).
При выборе частоты вращения шпинделя и размеров инструментов следует руководствоваться 

инструкцией изготовителя станка, чтобы обеспечивать наибольшую кинетическую энергию, соответ
ствующую конструкции шпинделя.

Перед проведением испытаний шпиндель должен вращаться на холостом ходу для прогрева не 
менее 15 мин.

Отклонение фактической частоты вращения шпинделя от установленной не должно превышать
1 0 % .

При пуске электродвигателя для снижения пусковых токов путем ручного переключения звез
да—треугольник следует соблюдать инструкции производителя для такого пуска.

При проведении испытаний следует использовать измерительные приборы для измерения часто
ты вращения с погрешностью в пределах шкалы измерения не более + 1 %, для измерения времени — 
с погрешностью измерения не более + 0,1 с.

5.2.4.3 Порядок проведения испытаний
5.2.4.3.1 Время выбега без торможения
Время выбега без торможения должно быть измерено следующим образом:
a) отключают двигатель привода шпинделя и измеряют время выбега без торможения до полной 

остановки шпинделя;
b) повторно запускают двигатель привода шпинделя и дожидаются достижения шпинделем уста

новленной частоты вращения;
c) повторяют этапы по перечислениям а), Ь) не менее двух раз.
Время выбега без торможения определяют как среднеарифметическое значение из трех произве

денных измерений.
5.2.4.3.2 Время разбега
Время разбега должно быть измерено следующим образом:
a) запускают двигатель привода шпинделя и измеряют время разбега;
b) отключают двигатель привода шпинделя и ждут до полной остановки шпинделя;
c) повторяют этапы по перечислениям а), Ь) не менее двух раз.
Время разбега определяют как среднеарифметическое значение из трех произведенных измере

ний.
5.2.4.3.3 Время выбега с торможением
Время выбега с торможением должно быть измерено следующим образом:
a) запускают двигатель привода шпинделя и обеспечивают вращение шпинделя с установленной 

частотой вращения на холостом ходу в течение 1 мин;
b) отключают двигатель привода шпинделя с автоматическим включением тормозного устрой

ства и измеряют время выбега до полной остановки шпинделя;
c) обеспечивают интервал до повторного пуска шпинделя, равный (Р/7,5)2 мин (Р — номинальное 

значение мощности двигателя, кВт), но не менее 1 мин;
d) повторяют запуск двигателя привода шпинделя и обеспечивают вращение шпинделя с 

установленной частотой вращения на холостом ходу в течение 1 мин;
e) повторяют этапы по перечислениям Ь)—d) не менее девяти раз.
Время выбега с торможением определяют как среднеарифметическое значение из десяти произ

веденных измерений.
5.2.5 Устройства, снижающие возможность или последствие выброса
5.2.5.1 Со стороны входа подачи
На станках, на которых в соответствии с руководством по эксплуатации [см. перечисление с) 6.3 ] 

установлены узлы для разделения обрабатываемой заготовки, например пильные и профильно-фре
зерные узлы, должны быть предусмотрены устройства для предотвращения выброса отделяемых час
тей и осколков обрабатываемой заготовки, например противовыбрасывающее устройство (см. 
рисунок 3). Это устройство не требуется для станков, оснащенных только пильным узлом для выборки 
штапика. См. также 5.2.5.3.

Противовыбрасывающее устройство должно соответствовать следующим требованиям:
а) оно должно охватывать всю ширину рабочей зоны при входе подачи;
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b ) должно быть расположено перед шпинделем для разделения обрабатываемой заготовки;
c) захватывающие элементы должны быть изготовлены из стали с пределом прочности на разрыв 

не менее 350 Н/мм2;
d) все захватывающие элементы в одном ряду должны иметь одинаковую длину;
e) в исходном положении захватывающие элементы должны находиться на расстоянии 1 мм от 

поверхности стола станка;
f) ширина каждого захватывающего элемента должна быть:

i) 6— 10 мм для элементов длиной не более 150 мм; 
м) 8— 10 мм для элементов длиной более 150 мм;

д) толщина каждого элемента должна быть не менее 3 мм;
h) расстояние между захватывающими элементами должно быть 0,4— 1 мм;
i) захватывающие элементы после прохождения под ними обрабатываемой заготовки должны ав

томатически возвращаться в исходное положение;
j) должны быть предусмотрены упоры для предотвращения вращения захватывающих элементов 

вокруг собственной оси, но при этом обеспечивающие выбранный угол сектора, соответствующий воз
можности использования предусмотренных конструкцией разделительных инструментов.

Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка, измерение и соот
ветствующее функциональное испытание станка.

Рисунок 3 —  Размеры захватывающего элемента

5.2.5.2 Со стороны выхода подачи
Попутное резание на одном или обоих последних обрабатывающих шпинделях или на шпинделях, 

предназначенных для использования инструмента для разделения обрабатываемой заготовки, допус
кается только в том случае, если со стороны выхода подачи на стороне разгрузки установлено защит
ное ограждение тоннельного типа с конечным ограничителем (см. ЕН 953, пункт 3.2.2). Это защитное 
ограждение должно иметь длину, достаточную для обработки самой длинной обрабатываемой 
заготовки, предусмотренной конструкцией станка.

Доступ в опасную зону разгрузочной площадки должен быть исключен в соответствии с 
ЕН ИСО 13857 (пункт 4.2.4.1) —  предотвращение доступа в опасную зону частей тела человека через 
отверстия и в соответствии с ЕН ИСО 13857 (пункт 4.2.2.1.1) —  предотвращение доступа в опасную 
зону человека всем телом.
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Эти требования не распространяются на универсальные узлы, за исключением тех, которые пред
назначены для попутного резания.

Если необходим доступ к опасным местам внутри туннельного ограждения, он должен быть обес
печен через перемещаемые ограждения, сблокированные со стопором ограждения.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, измерение, визуаль
ный контроль станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.2.5.3 Использование пильного узла для выборки штапика
Если установлен пильный узел для выборки штапика, станок должен быть оборудован отделите

лем, устройством для направления штапика, например направляющим каналом, и устройством для 
устранения или снижения риска отдачи выбранного штапика, например противовыбрасывающим 
устройством перед дисковой пилой или позади нее (см. рисунок 1).

Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка и соответствующее 
функциональное испытание станка.

5.2.6 Столы и направляющие для обрабатываемой заготовки
Стол станка должен быть оборудован неподвижной или регулируемой направляющей линейкой 

перед первым вертикальным шпинделем, которая должна иметь возможность крепления в нужной пози
ции.

Для направления обрабатываемой заготовки при обработке на станке должны быть предусмотре
ны крепление в требуемой позиции регулируемой стороны направляющих линеек и/или прижимные 
башмаки.

Если станок сконструирован так, что первый приводной подающий ролик встроенного механизма 
подачи расположен за первым горизонтальным шпинделем инструмента, то кромки стола вблизи этого 
инструмента должны иметь ударную вязкость не менее 3,5 х 103 Н/мм2 и предел прочности на разрыв не 
менее 350 Н/мм2. Кромки стола должны быть такими, чтобы зазор между каждой кромкой стола и диа
метром окружности резания составлял 1—5 мм, независимо от взаимного положения столов и режущей 
головки (см. рисунок 4).

Если стол или кромки стола имеют пазы (для снижения шума), их ширина не должна превышать 
6 мм, длина — 30 мм, а ширина зубца должна быть не менее 6 мм (см. рисунок 5).

Наименьшая толщина зубца при вершине должна быть 1,5 мм, в основании зубца — 10 мм (см. ри
сунок 5).

1 1

1 — кромки стола; 2 — диаметр окружности резания 

Рисунок 4 —  Расстояние между кромкой стола и диаметром окружности резания

Если характеристика материала или форма кромок не соответствует вышеприведенным требова
ниям, следует подвергнуть эти кромки стола испытаниям в соответствии с приложением С.

Если стол или кромки стола имеют просверленные отверстия (для снижения шума), то эти отвер
стия должны быть расположены в шахматном порядке и иметь диаметр менее 6 мм.

Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка, измерение и соот
ветствующее функциональное испытание станка.
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Рисунок 5 — Размеры пазов и зубцов на кромках стола

5.2.7 Предотвращение доступа к движущимся частям
Различные виды защитных ограждений и устройств, применяемые на станке, должны соответ

ствовать требованиям ЕН ИСО 12100-1, ЕН ИСО 12100-2, ЕН ИСО 13857, ЕН 953 и ЕН 1088. Требова
ния ЕН ИСО 13857 распространяются на операторов не моложе 14 лет.

5.2.7.1 Защита инструментов
Доступ к вращающимся инструментам должен быть исключен посредством неподвижных или пе

ремещаемых защитных ограждений, образующих встроенное защитное ограждение с частичной герме
тизацией (см. также 5.3.2), в котором предусмотрены отверстия для входа и выхода обрабатываемых 
заготовок. Конструкцией закрытого кожуха должна быть предусмотрена невозможность нахождения че
ловека внутри этого кожуха при закрытых дверях.

Станки, оснащенные полностью закрытым ограждением (кабиной), должны соответствовать вы
шеприведенным требованиям, за исключением требований 5.3.2.

Если необходимо, чтобы части встроенного закрытого кожуха были открыты, например при уста
новке, регулировании, замене инструмента или чистке станка, эти части должны быть сблокированы со 
всеми режущими и движущимися узлами станка посредством блокирующих устройств со стопором 
ограждения, за исключением движений в режиме наладки по 5.1.6.

Устройства блокировки со стопором ограждения должны предусматривать условия разблокирова
ния по ЕН 1088 (таблица 1 и приложение М).

Если требуется вращение шпинделя при открытом защитном ограждении, например в режиме на
ладки, дополнительно к 5.1.6 должны быть выполнены следующие требования:

a) неподвижные защитные ограждения должны предотвращать доступ к инструменту, за исключе
нием максимально возможной режущей части инструмента. Это требование может быть выполнено за 
счет использования вытяжного кожуха и системы измельчения стружки;

b) задерживающее/удерживающее устройство и/или части станка, например прижимные ролики, 
должны минимизировать возможность непосредственного доступа в горизонтальном направлении к 
вертикальным инструментам;

c) доступ ко всем нижним горизонтальным инструментам должен быть предотвращен посред
ством регулируемого защитного ограждения. Это регулируемое ограждение должно отвечать следую
щим требованиям:

i) оно должно быть регулируемым в любой рабочей позиции без использования вспомога
тельного инструмента;

ii) независимо от способа перемещения (вручную или автоматически) оно при обработке за
готовки должно закрывать незащищенную длину инструмента со стороны оператора, подающего обра
батываемую заготовку;

ш) если существует возможность соприкосновения регулируемого ограждения с инструмен
том во время работы, оно должно быть изготовлено из материала, например из древесины или алюми
ния, при контакте с которым ни регулируемое ограждение, ни инструмент не будут повреждены;
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iv) в положении покоя и по всему диапазону регулирования регулируемое защитное огражде
ние должно полностью закрывать всю область между двумя вертикальными плоскостями, перпендику
лярными к кромкам стола, отстоящими на наибольшее расстояние друг от друга.

Конструкцией вытяжного кожуха и системы измельчения стружки должно быть предусмотрено не
допущение установки инструмента большего диаметра, чем предусмотрено конструкцией станка.

Рисунок 6 —  Наименьшее расстояние между первым инструментом 
и отверстием входа подачи в закрытом ограждении

Наименьшее расстояние Z-min, мм, между первым инструментом и отверстием входа подачи закры
того ограждения (см. рисунок 6) должно быть:

d) не менее 200 для отверстия входа подачи высотой X  не более 160 мм;
e) более 1,25хХ д л я  отверстия входа подачи высотой Xболее 160 мм;
Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 

станка, измерение и соответствующее функциональное испытание станка.
5.2.7.2 Защита механизма подачи и прижимных элементов
Доступ к подающим роликам механизма подачи и к прижимным элементам должен быть исключен 

в соответствии с 5.2.7.1. Чтобы предотвратить доступ к выступающим подвижным частям, в отверстии 
входа подачи защитного ограждения должно быть установлено предохранительное устройство с реак
цией на приближение, которое при срабатывании должно останавливать подачу (см. рисунок 7).

Это устройство должно соответствовать следующим требованиям:
a) ширина предохранительного устройства должна быть равна ширине отверстия входа подачи;
b) в положении покоя расстояние по вертикали от нижней стороны предохранительного устрой

ства до наружной поверхности первого подающего ролика Н, измеренное при нижнем положении роли
ка без обрабатываемой на станке заготовки (см. рисунок 7), не должно быть более 30 мм;

c) наименьшее расстояние Lmin между точкой срабатывания предохранительного устройства и 
входной точкой должно быть не менее 125 мм (см. рисунок 7). Если расстояние по вертикали Н не пре
вышает 25 мм, расстояние Lmin может быть сокращено до 100 мм;
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d) предохранительное устройство с реакцией на приближение должно быть спроектировано и 
установлено так, чтобы обеспечивать такое время остановки подачи при срабатывании, чтобы исклю
чить захват руки оператора, подающего заготовку при наибольшей скорости подачи.

На станках, где предусмотрена установка механизмов загрузки заготовок (например, накопитель, 
бункер), которое предотвращает доступ к отверстию входа подачи, конструкцией станка должна быть 
предусмотрена возможность установки вышеописанного предохранительного устройства, чтобы обес
печивать безопасную работу на станке, если механизм загрузки заготовок не будет установлен. В этом 
случае станок не должен работать до тех пор, пока не будет задействовано это предохранительное 
устройство.

На стороне выхода из станка доступ к инструменту или механизму подачи должен быть исключен 
посредством неподвижного защитного ограждения или задерживающего устройства, препятствующего 
доступу в опасную зону (например, простой откидной маятниковой планки), см. ЕН ИСО 12100-1 (пункт 
3.27).

Контроль: проверка чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль станка, измерение 
и соответствующее функциональное испытание станка.

5.2.7.3 Роликовый стол (рольганг)
На станках, оборудованных рольгангом на стороне выхода из станка, зазоры между роликами 

рольганга должны быть закрыты неподвижными защитными ограждениями. Зазоры как между роликами 
и защитными ограждениями, так и между первым роликом и концом стола станка должны быть не более 
4 мм (см. рисунок 8).

Неподвижное ограждение, расположенное между роликами, должно находиться ниже вершины 
роликов на 15 мм (см. рисунок 8).

Lmin = 125 мм для 25 мм < Н <  30 мм; 
Lmin = 100 мм для Н <25 мм.

Рисунок 7 —  Расположение предохранительного устройства 
с реакцией на приближение
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Рисунок 8 — Рольганг. Защитные ограждения между роликами

Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка, измерение и соот
ветствующее функциональное испытание станка.

5.2.7.4 Защита приводов
Доступ ко всем приводным механизмам (к шпинделям инструмента, встроенному механизму пода

чи ит. п.) должен быть исключен посредством неподвижных ограждений. Там, где в целях технического 
обслуживания или регулирования необходим доступ к приводам, а неподвижные ограждения не могут 
обеспечивать полную безопасность, следует устанавливать перемещаемые ограждения, сблокирован
ные с приводами. Чтобы исключить доступ к вращающимся инструментам, перемещаемые ограждения, 
кроме блокировки, должны быть оборудованы стопором (см. 5.2.7.1).

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.2.8 Требования к разделительным и другим защитным устройствам
См. 5.2.2 и 5.2.7.
5.2.9 Прижимные устройства
При прохождении через станок во время обработки обрабатываемая заготовка должна быть при

жата к столу и направляющей линейке посредством прижимных элементов, например прижимных баш
маков, роликов и т. п. Конструкцией прижимных устройств должно быть предусмотрено обеспечение 
надежного прижима обрабатываемой заготовки даже в случае нарушения энергоснабжения.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.3 Защитные меры против немеханических опасностей
5.3.1 Возгорание
Для снижения опасности возгорания должны быть выполнены требования 5.3.3 и 5.3.4.
Контроль: проверка соответствующих чертежей, визуальный контроль станка и соответствующее 

функциональное испытание станка.
5.3.2 Шум
5.3.2.1 Снижение шума на стадии проектирования
При проектировании станков следует руководствоваться рекомендациями и проводить техничес

кие мероприятия по снижению шума в источнике шума в соответствии с требованиями ЕН ИСО 11688-1. 
Основными источниками шума являются вращающиеся инструменты.

Не менее 75 % внутренней поверхности закрытого неподвижного ограждения, описанного в 
5.2.7.1, должно иметь звукопоглощающее покрытие. Облицовочный материал должен иметь степень 
поглощения звука «alpha» не менее 0,7 на 1 кГц, измеренную в соответствии с ЕН ИСО 354 и 
ЕН ИСО 3741. Размеры отверстий (ширина и высота) в этом ограждении для прохода обрабатываемых
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заготовок могут превышать наибольшие размеры обрабатываемых заготовок не более чем на 40 мм по 
ширине и на 30 мм по высоте.

5.3.2.2 Измерение шума
Производственные условия при измерении шума должны соответствовать требованиям 

ИСО 7960 (приложение Н).
Установка и условия работы станка должны быть идентичны при измерении шума станка на рабо

чем месте и уровней звуковой мощности.
Уровни звуковой мощности должны быть измерены по методу огибающей поверхности согласно 

требованиям ЕН ИСО 3746 при соблюдении следующих условий:
a) показатель акустических условий окружающей среды К2А должен быть не более 4 дБ;
b) разница между фоновым уровнем звука и уровнем звука, издаваемого станком в каждой точке 

измерения, должна быть не менее 6 дБ. Формула корректировки для этой разницы должна применяться 
и для разницы в 10 дБ (см. ЕН ИСО 3746, пункт 8.2);

c) огибающая поверхность измерения в форме прямоугольного параллелепипеда должна быть 
использована только для измерения на расстоянии 1,0 м от базовой поверхности измерения (источника 
звука);

d) дополнительное устройство должно быть включено в базовую поверхность (спецификацию), 
если расстояние от станка до дополнительного устройства меньше 2,0 м;

e) не следует соблюдать ограничение времени измерения 30 с, требуемое по ЕН ИСО 3746 (пункт 
7.5.3);

f) неопределенность, достигаемая при этом методе, составляет 3 дБ;
д) число точек измерения (позиций микрофона) должно быть равно девяти по ИСО 7960 (прило

жение Н).
Альтернативно там, где это технически возможно, в зависимости от типа станка допускается при

менять метод измерения шума по уровню звуковой мощности с более высокой точностью, используя 
методы измерения по ЕН ИСО 3743-1, ЕН ИСО 3743-2, ЕН ИСО 3744 и ЕН ИСО 3745, без указанных 
выше условий.

Для определения уровней звуковой мощности по методу интенсивности звука, по взаимной дого
воренности между потребителем и поставщиком, допускается использовать метод по ЕН ИСО 9614-1.

Уровень звукового давления на рабочем месте должен быть измерен в соответствии с требовани
ями ЕН ИСО 11202 при соблюдении следующих условий:

h) показатель акустических условий окружающей среды Кж  или локальный показатель акустичес
ких условий окружающей среды на рабочем месте КЗА должен быть не более 4 дБ;

i) разница между уровнем звукового давления постороннего шума и уровнем звукового давления 
на рабочем месте должна быть не менее 6 дБ (дБА);

j) локальный показатель акустических условий окружающей среды КЗА следует рассчитывать в 
соответствии с ЕН ИСО 11204 (приложение А, пункт А.2) и измерять по методу, установленному в 
ЕН ИСО 3746, вместо метода, описанного в ЕН ИСО 11202 (приложение А), или в соответствии с 
ЕН ИСО 3743-1, ЕН ИСО 3743-2, ЕН ИСО 3744 или ЕН ИСО 3745, если использовался метод измерения 
по одному из этих стандартов.

5.3.2.3 Декларация по шуму
По 6.3.
5.3.3 Удаление стружки и пыли
Должен быть обеспечен отсос пыли и стружки от станка либо посредством встроенных пылепри- 

емников, либо подключением станка к централизованной системе удаления стружки и пыли посред
ством предусмотренных на станке специальных отсасывающих патрубков.

П р и м е ч а н и е  —  Чтобы быть уверенным, что удаляемые от станка стружка и пыль от начальной точки 
образования транспортируются к вытяжной системе, конструкцией вытяжных кожухов, воздухопроводов, дроссе
лей и т. п. должна быть предусмотрена возможность обеспечения скорости потока воздуха в воздухопроводе: 
20 м/с для сухой стружки и 28 м/с —  для влажной стружки (содержание влаги не менее 18 %).

См. также 6.3.
Контроль: проверка соответствующих чертежей и визуальный контроль станка.
5.3.4 Электробезопасность
Для обеспечения электробезопасности должны быть выполнены требования ЕН 60204-1, если в 

настоящем стандарте не установлены иные требования. В частности, см. ЕН 60204-1 (раздел 6) — тре-
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бования по защите от поражения электрическим током и ЕН 60204 (раздел 7) — требования по защите 
электрических цепей от токов короткого замыкания и при перегрузке.

П р и м е ч а н и е  1 —  Защиту от поражения электрическим током при косвенном контакте рекомендуется 
обеспечивать путем автоматического отключения электропитания [эту информацию изготовитель станка должен 
указывать в руководстве по эксплуатации, см. перечисление у), 6.3].

Степень защиты всех электрических компонентов должна быть не менее IP 54 согласно 
ЕН 60529.

Проверку условий по защите автоматическим отключением от питающей сети следует проводить 
по ЕН 60204-1 (пункт 18.2, метод 1), испытания на проверку работоспособности — по ЕН 60204-1 (пункт 
18.6).

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем и визуальный контроль 
станка. Испытание непрерывности защитных соединительных электрических цепей и функциональные 
испытания в работе — по ЕН 60204-1 (пункты 18.2, метод 1 и 18.6).

П р и м е ч а н и е  2 —  Для подтверждения характеристики электрических компонентов допускается ис
пользовать документы их поставщиков.

5.3.5 Эргономика и обслуживание станка
Для безопасного подъема частей станка (например, инструмента, съемных узлов, направляющих 

линеек) массой не менее 15 кг должны быть предусмотрены средства, например крепежные отверстия 
или рым-болты для подъема, которые должны быть расположены так, чтобы при подъеме не происхо
дило опрокидывание, падение или неконтролируемое перемещение этих частей во время транспорти
рования, монтажа, демонтажа.

Встроенное закрытое ограждение, описанное в 5.2.7, не должно препятствовать обзору рабочей 
зоны. Это может быть достигнуто путем создания в этом ограждении окон площадью не менее 
6 х 104 мм2 через 1 м вдоль стороны станка, обращенной к оператору по всей длине станка.

На станках с ручной загрузкой обрабатываемой заготовки длиной не более 500 мм подающий ро
лик перед первым нижним шпинделем должен быть виден с позиции оператора. См. также 5.1.2 и 6.3.

Для уменьшения усталости оператора во время работы станки и их органы управления должны 
быть спроектированы в соответствии с эргономическим требованием ЕН 1005-4.

Расположение, обозначение и освещение (если необходимо) устройств управления и приспособ
лений для подачи материалов и установки инструмента вручную должны соответствовать эргономичес
ким принципам ЕН 894-1, ЕН 894-2, ЕН 894-3, ЕН 1005-1, ЕН 1005-2 и ЕН 1005-3.

Резервуары для гидравлических жидкостей, приборы для сжатого воздуха и масленки должны 
быть расположены или ориентированы таким образом, чтобы был обеспечен свободный доступ к их за
рядным и разгрузочным устройствам.

Если станок оборудован перемещаемым пультом управления, этот пульт должен быть оборудо
ван устройством, обеспечивающим его перемещение в любую требуемую позицию.

Графические символы, относящиеся к работе приводов, должны соответствовать ЕН 61310-1 
(таблица А.1).

П р и м е ч а н и е  — Дополнительные указания по эргономике см. в ЕН 60204-1, ЕН 614-1 и ЕН 614-2.

Контроль: проверка соответствующих чертежей, измерение и визуальный контроль станка.
5.3.6 Освещение
Следует предусматривать освещение внутри закрытых ограждений станка (см. также ЕН 60204-1, 

пункт 15.2).
Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем и визуальный контроль 

станка.
5.3.7 Пневматика
См. ЕН 983 (пункты 5.1 и 5.3).
5.3.8 Гидравлика
См. ЕН 982 (пункты 5.1 и 5.3).
5.3.9 Нагрев
См. 6.3.
5.3.10 Опасные материалы
Здесь не рассматриваются.
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5.3.11 Вибрация
Здесь не рассматривается.
5.3.12 Электромагнитная совместимость
Для обеспечения нормальной работы станок должен быть надежно защищен от электромагнитных 

помех в соответствии с ЕН 60439-1, ЕН 50370-1 и ЕН 50370-2.
П р и м е ч а н и  е —  Для станков, где электрические компоненты маркированы «СЕ» и где каждый из этих 

компонентов и электропроводка соответствуют требованиям, указанным в информации изготовителя, можно га
рантировать, что оборудование надежно защищено от воздействия внешних электромагнитных помех.

Для электрических систем управления, оснащенных электронными компонентами, следует руко
водствоваться ЕН 60439-1.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем и визуальный контроль 
станка.

5.3.13 Лазер
Не рассматривается.
5.3.14 Статическое электричество
Не рассматривается.
5.3.15 Ошибки установки
См. 6.3.
5.3.16 Отключение энергоснабжения
Необходимо выполнять требования ЕН 1037 (раздел 5) и дополнительные требования, приведен

ные ниже.
Главный электрический выключатель должен соответствовать ЕН 60204-1 (пункт 5.3), за исключе

нием выключателя по ЕН 60204-1 [перечисление d) пункт 5.3.2].
Для отключения подачи воздуха при пневматическом энергоснабжении следует использовать спе

циальное быстродействующее отключающее устройство, например запорный клапан. Это устройство 
должно иметь приспособление, позволяющее запереть его в выключенном положении, например вися
чим замком. См. также 6.2.

На станках, где пневматическая энергия используется только для прижима обрабатываемой заго
товки и не может создаться опасность разрезания или раздавливания, для сохранения усилия прижима 
при отключении подачи воздуха достаточно использовать обратный клапан (см. ЕН 983).

Гидравлическая система, используемая на станках, должна отключаться при отключении главного 
электрического выключателя.

Для сбрасывания накопленной остаточной пневматической энергии, например в резервуарах вы
сокого давления или трубопроводе, следует в системе подачи энергии предусматривать устройства для 
сбрасывания накопленного остаточного давления, например вентилей или предохранительных клапа
нов. Для сбрасывания давления разъединение любого трубопровода не допускается.

Контроль: проверка соответствующих чертежей и/или электрических схем, визуальный контроль 
станка и соответствующее функциональное испытание станка.

5.3.17 Техническое обслуживание
Следует соблюдать основные принципы ЕН ИСО 12100-2 (пункт 4.15) и дополнительно по техни

ческому обслуживанию ЕН ИСО 12100-2 [перечисление е) 6.5.1].
Контроль: проверка соответствующих чертежей, руководства по эксплуатации, визуальный кон

троль станка и соответствующее функциональное испытание станка.

6 Информация для пользователя

6.1 Общие положения
Должны быть соблюдены принципы ЕН ИСО 12100-2 (раздел 6).
6.2 Маркировка
Должны быть соблюдены принципы ЕН ИСО 12100-2 (пункт 6.4) и дополнительно приведенная 

ниже информация должна быть легко читаемой и несмываемой в течение всего срока эксплуатации 
станка, нанесенной непосредственно на станок гравировкой или травлением, или наклеиванием этике
ток или самоклеющихся табличек, или фирменных табличек, закрепленных на станке, например, посре
дством заклепок или шурупов, а именно:
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a) наименование, юридический и фактический адрес производителя станка и полный адрес его 
уполномоченного представителя;

b) модель, серия или тип станка;
c) год изготовления станка;
d) серийный или идентификационный номер станка;
e) обозначение направления вращения шпинделей инструментов:
- одна стрелка для шпинделей, вращающихся по ходу часовой стрелки,
- две стрелки для шпинделей, которые могут вращаться в обоих направлениях;
f) наибольший диаметр дисковой пилы, если на станке установлен пильный узел для выборки 

штапика;
д) основные характеристики установленного на станке электрооборудования (напряжение, часто

та, мощность);
h) если станок оборудован пневматической системой и отключение подачи пневматической энер

гии не происходит посредством выключения главного электрического выключателя, то рядом с главным 
силовым электрическим выключателем должна быть размещена предупреждающая об этом 
фирменная табличка;

i) на станках, у которых изменение частоты вращения шпинделя инструмента осуществляется из
менением положения приводных ремней на шкивах, непосредственно рядом со шкивами или на дверце, 
закрывающей доступ к приводу, должна быть расположена диаграмма, показывающая частоту враще
ния шпинделя в оборотах в минуту для каждой комбинации шкивов;

j) номинальное давление для гидравлических и/или пневматических систем, если они установле
ны на станке;

k) если станки поставляются с деревообрабатывающими инструментами, характеристики этих 
инструментов должны соответствовать ЕН 847-1.

Таблички или пиктограммы с обозначением гидравлических и/или пневматических силовых вы
ключателей и их номинального давления должны быть установлены вблизи места установки главного 
силового выключателя станка.

Все таблички, включая предупреждающие, размещенные на станке, должны быть выполнены на 
языке страны, в которой будет эксплуатироваться станок.

П р и м е ч а н и е  — Везде, где это возможно, рекомендуется использование пиктограмм.

Если станок оборудован шкалами, они должны соответствовать требованиям ЕН 894-2.
Контроль: проверка соответствующих чертежей и визуальный контроль станка.
6.3 Руководство по эксплуатации
При составлении руководства по эксплуатации следует соблюдать основные требования 

ЕН ИСО 12100-2 (пункт 6.5). Оно должно содержать следующую информацию:
a) повторение информации, указанной на маркировке, пиктограммах и, если необходимо, другой 

информации в соответствии с 6.1 и 6.2;
b) описание работы станка по назначению;
c) предупреждение о возможных остаточных рисках и рекомендации по их уменьшению:
l)  шум и рекомендации по факторам, влияющим на уровень шума:

i) правильный выбор инструмента,
ii) правильный выбор скорости резания,
ш) уровень технического обслуживания инструмента и станка,
iv) вид обрабатываемого материала,
v) использование закрытого ограждения (наличие имеющейся герметизации),
vi) правильное применение средств индивидуальной защиты слуха,

2) пыль и рекомендации по факторам, влияющим на качество отсоса пыли:
i) уровень технического обслуживания инструментов и станка,
ii) вид обрабатываемого материала,
ш) важность местного отсоса пыли (в источнике образования),
iv) правильная установка вытяжных кожухов, аппаратуры, воздуховодов,
v) подключение станка к внешней системе отсоса стружки и пыли, гарантирующей парамет

ры, приведенные в руководстве по эксплуатации станка;
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d) инструкцию по безопасной эксплуатации станка, содержащую следующие требования в соот
ветствии с ЕН ИСО 12100-2 [перечисление d) 6.5.1]:

1) рабочее пространство вокруг станка должно быть свободным,
2) пол вокруг станка должен быть ровным, хорошо очищенным и свободным от отходов реза

ния, например стружки, щепок, отрезанных деталей,
3) достаточность общего и местного освещения,
4) использование, при необходимости, соответствующих средств индивидуальной защиты:

i) слуха, чтобы снизить риск его потери,
ii) дыхания, чтобы снизить риск от вдыхания вредной пыли,
ш) использование перчаток (рукавиц) только при установке дисковых пил на станок 

(инструменты следует транспортировать в соответствующей упаковке),
5) выключение станка, если он временно остается без надзора,
6) своевременное, сразу же после обнаружения, оповещение руководства участка о неис

правностях в станке, включая защитные ограждения или инструменты,
7) обеспечение регулярного удаления стружки и пыли с целью предотвращения риска возго

рания, безопасной процедуры очистки и технического обслуживания станка,
8) использование только инструментов, соответствующих ЕН 847-1,
9) следование инструкциям изготовителя по применению, установке и ремонту инстру

ментов,
10) запрещение использования инструмента со скоростью превышающей максимально до

пустимую для этого инструмента,
11) обеспечение использования шпиндельных колец и фланцев для встроенного пильного 

узла, изготовленных в соответствии с указаниями изготовителя (см. 5.2.3.5, 5.2.3.6),
12) обеспечение надежной установки и прижима обрабатываемых заготовок во время обра

ботки, используя для этого, при необходимости, дополнительную опору, например удлинитель для 
длинных заготовок,

13) обеспечение надежного прижима обрабатываемых заготовок, например образования 
стопки обрабатываемых заготовок одинакового размера,

14) препятствование выбросу из зоны резания обрабатываемой заготовки или ее частей во 
время обработки,

15) эксплуатация станка только после того, как все необходимые для обработки защитные 
ограждения и другие обеспечивающие безопасность устройства будут установлены и приведены в ра
бочее состояние,

16) при использовании пильного узла для выборки штапика обеспечение установки на станке 
соответствующих направляющих и противовыбрасывающего устройства (см. 5.2.5.3),

17) обеспечение установки на станке соответствующего противовыбрасывающего устрой
ства при использовании набора дисковых пил для разделения заготовок,

18) предупреждение о специфике использования пильных узлов в режиме попутного реза
ния. Во время попутного резания на выходе из станка должны быть установлены соответствующие 
устройства для снижения риска выброса обрабатываемой заготовки или ее частей, например огражде
ние туннельного типа (см. 5.2.3.2),

19) указание о том, что операторы должны быть обучены установке, эксплуатации, техничес
кому обслуживанию и регулярному испытанию защитных ограждений;

e) информацию по техническому обслуживанию, приведенную в качестве примера в 
ЕН ИСО 12100-2 [перечисление е) пункт 6.5.1];

f) спецификацию дисковых пил и фрез, включая инструменты для разделения обрабатываемой 
заготовки (см. 5.2.5.1), для которых сконструирован станок;

д) наименьшую и наибольшую длину, ширину, толщину обрабатываемой заготовки, для которой 
предназначен станок;

h) предупреждение о допустимости использования только дисковых пил и фрез, соответствую
щих ЕН 847-1;

i) предупреждение о допустимости использования только устройств для крепления инструмента, 
предусмотренных изготовителем;

j) предупреждение о том, что на станках при скорости подачи более 120 м/мин направляющие ли
нейки и столы могут сильно нагреваться;
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k) информацию о методе, который следует использовать для безопасного рассеивания остаточ
ной энергии;

l) предупреждение о недопустимости использования дисковых пил из высоколегированной стали 
(HSS);

т )  предупреждение о том, что шпиндели, положение которых устанавливается вручную и кото
рые не используются в процессе обработки, перед включением подачи должны быть выведены из зоны 
резания;

п) информацию по правильной установке станка, например способу крепления, выравниванию и
т. д.;

0) информацию о мерах по обеспечению безопасности при наладке станка;
р) указание о необходимости при установке станка обеспечивать расстояние между станком и 

расположенными рядом другими станками, частями здания, штабелями материала и т. п., исключаю
щее риск раздавливания между движущимися частями станка и расположенными рядом неподвижными
предметами;

q) указание о необходимости при установке станка обеспечивать его положение, исключающее 
риск удара от движущейся против направления подачи обрабатываемой заготовки;

г) информацию о способах исключения контакта между инструментами и другими частями станка;
s) перечень защитных устройств, которые должны регулярно проходить проверку, с указанием 

частоты и методов этих проверок, в том числе:
i) устройства аварийной остановки — функциональные испытания,
ii) защитные ограждения с блокировкой и стопором — открывание поочередно каждого 

ограждения для проверки невозможности включения станка при открытом положении любого огражде
ния и проверка невозможности открывания защитного ограждения до полной остановки всех движущих
ся частей станка,

ш) все защитные устройства с реакцией на приближение — функциональные испытания,
iv) тормозные устройства — функциональные испытания станка для проверки выбега с тор

можением,
v) захватывающие элементы противовыбрасывающего устройства — визуальная проверка 

положения этих элементов при отсутствии обрабатываемой заготовки полностью опущены в соотве
тствии с 5.2.5;

t) декларацию по шуму, издаваемому при работе станком, фактические значения или значения, 
основанные на базе измерений, проведенных на аналогичном станке в соответствии с методами, приве
денными в 5.3.2.2:

1) А — фактическое значение уровней звукового давления на рабочих местах;
2) А — фактическое значение уровней звуковой мощности, издаваемой станком.
Декларация должна содержать информацию об используемых методах измерения шума и рабо

чих условиях во время испытания, а также связанных с этими методами значениях погрешности К, ис
пользуя при этом форму записи со сдвоенными числами в соответствии с ЕН ИСО 4871, а именно:

К =  4 дБЛ при измерении по ЕН ИСО 3746 и ЕН ИСО 11202;
К = 2 дБЛ при измерении по ЕН ИСО 3743-1 или ЕН ИСО 3743-2 или ЕН ИСО 3744;
К = 1 дБЛ при измерении по ЕН ИСО 3745.
Например, для корректированного уровня звуковой мощности:
Lwa = 93 дБЛ (измеренное значение) при измерении, проведенном в соответствии с ЕН ИСО 3746. 

Погрешность К  составит 4 дБЛ.
Проверку точности декларируемых значений уровня шума следует проводить с использованием 

того же метода измерения и при тех же условиях эксплуатации, которые приведены в декларации.
Декларация о шуме должна сопровождаться следующим заявлением:
«Приведенные цифры отражают предельные значения уровня шума, но необязательно являются 

безопасными рабочими уровнями. Несмотря на то что существует соотношение между уровнями излу
чения и уровнем звукового давления, они не могут быть надежно использованы для определения того, 
требуются ли дополнительные меры предосторожности.

Факторы, оказывающие влияние на фактический уровень воздействия шума на работников, вклю
чают в себя характеристики рабочего помещения, другие источники шума и т. п., а именно число станков 
и других сопутствующих процессов. Допустимый уровень воздействия шума может быть также различ-
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ным в зависимости от страны. Тем не менее указанная информация даст пользователю станка возмож
ность наилучшим образом оценить опасности и риски».

П р и м е ч а н и е  —  Информация по издаваемому шуму станка должна быть указана в материалах по 
продаже;

и) основные требования к вытяжным установкам для удаления стружки и пыли, к которым должен 
быть подсоединен станок:

i) наименьший объем отсасываемого воздуха в кубических метрах в час, 
м) наименьшее разрежение на каждом присоединительном патрубке для подключения стан

ка к вытяжной системе при рекомендуемой скорости воздушного потока,
ш) наименьшая скорость воздушного потока в вытяжном трубопроводе в метрах в секунду, 
iv) размеры поперечного сечения и характерные особенности для каждого присоединитель

ного патрубка;
v) информацию об условиях, обеспечивающих надежное крепление станка и его компонентов в 

течение всего срока службы, исключающее его опрокидывание, падение, перемещение в неконтролиру
емом направлении во время транспортирования, сборки, демонтажа, поломки;

w) описание оперативных методов, которые следует применять при типовых несчастных случаях 
или поломках, приводящих к блокировке работы станка и для безопасного разблокирования оборудова
ния;

x) спецификацию запасных частей, которые могут влиять на здоровье и безопасность операто
ров;

y) информацию о мерах по защите людей от поражения электрическим током при косвенном кон
такте.

Контроль: проверка руководства по эксплуатации и соответствующих чертежей.
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Приложение А  
(справочное)

Пример системы управления, связанной с обеспечением безопасности

8 7 6

устройство контроля привода; 2 —  контактор; 3 —  выход; 4 —  вход; 5 —  программируемая электронная система управления 
(PES); 6 —  канал сигнала на остановку; 7 —  канал сигнала на пуск; 8 —  дверца; 9 —  двигатель

Рисунок А.1 —  Пример системы управления приводом, связанной с обеспечением 
безопасности по категории 1 по ЕН ИСО 13849-1
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Приложение В 
(обязательное)

Методика контроля геометрической точности посадочных поверхностей шпинделя

30



ГОСТ P EH 12750—2012

Приложение С 
(обязательное)

Методика испытания на прочность кромки стола

С.1 Область применения
Это испытание следует проводить для столов, изготовленных из материала, кроме стали, с ударной вязкос

тью менее 3,5 х 103 Н ■ м/мм2 и/или пределом прочности на разрыв менее 410 Н/мм2.
Испытание состоит из фугования строганого испытуемого образца с целью проверки прочности кромки или 

зубцов стола при воспроизведении процесса образования древесного скола.
С.2 Испытуемый образец
Испытуемый образец состоит из несущей плиты, в которой закреплены 10 вставок:
Несущая плита:
- мягкая древесина высшего качества;
- содержание влаги: 8 %— 14 %;
- размеры L х Wx Н = 500 х 90 х 90 мм (см. рисунок С.2);
- плоскости плиты обработаны со всех четырех сторон.
Вставка (см. рисунок С.1):
- рифленый нагель из бука;
- диаметр 10 мм;
- длина 70 мм.
На нагеле перпендикулярно к его оси пропилены девять пазов прямоугольной формы глубиной 5,0 мм и ши

риной 3,2 мм на расстоянии 4,0 мм друг от друга. Нагели должны быть полностью углублены в глухие отверстия 
плиты таким образом, чтобы пазы нагеля были расположены, как показано на рисунке С.2.

70

ю

10

1 — девять пазов шириной 3,2 мм на расстоянии 4 мм друг от друга

Рисунок С.1 — Вставка (нагель)
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1 —  несущая плита; 2 —  глухие отверстия для вставок; 3 —  вставка; 4 —  сторона, подлежащая обработке
во время испытания; 5 —  направление подачи

Рисунок С.2 —  Образец для испытания 

С.З Подготовка к испытаниям

Перед началом испытания на кромках загрузочного и приемного столов необходимо выделить 10 точек, в ко 
торых будут проводиться измерения после испытания, как показано на рисунке С.З. Эти точки должны быть отмене 
ны. Если кромки стола выполнены в виде зубцов, точки измерения должны находиться в середине каждого зубца. 

Для измерений следует пользоваться индикатором точностью 0,01 мм.

13

1— 10 —  точки измерения; 11 —  стол входа подачи; 12 —  стол выхода подачи; 1 3 —  направляющая линейка; 
14 —  ось ножевой головки; 15 —  измерительный прибор

Рисунок С.З —  Точки измерения
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С.4 Испытание
Последовательность испытания:
a) закрепляю т направляющ ую  линейку в рабочем положении и измеряю т положение каждой точки на кромке 

стола, как показано на рисунке С.З;
b ) устанавливаю т образец для испытания на столе станка таким образом, чтобы операция строгания выпол

нялась на той стороне образца, на которой видимы вставки и их пазы, расположенные под прямым углом ко с и  вра
щения ножевой головки в направлении подачи;

c) устанавливаю т скорость подачи на станке (6 ± 2 ) м/мин;
d) устанавливаю т стол входа подачи на глубину резания 4 мм (или наибольш ую  глубину резания, достигае

мую на станке, если это значение менее 4 мм);
e) возвращ аю т станок и делаю т один проход резания поперек испытуемого образца;
f) возвращ аю т станок в исходную позицию  и повторяю т испытания по перечислениям d) и е) девять раз;
д) проводят измерения в точках кромки стола, указанных на рисунке С.З, полученные результаты сравнива

ют с результатами, полученными до испытания.
С.5 Результат
Результат испытания считаю т положительным, если деф орм ация кромки стола не превыш ает 0,2 мм и не 

установлено видимых повреждений кром ок стола.

С.6 Отчет по испытанию
В отчете об испытаниях должны быть указаны:
a) дата проведения испытания;
b ) изготовитель станка;
c) тип станка;
d) серийный номер станка;
е) рабочая ш ирина обработки в миллиметрах;
f) наибольш ая глубина реза в миллиметрах;
д) результаты  изм ерений в точках кром ки столов, указанны х на рисунке С.З, долж ны  бы ть сведены  в таб 

л иц у  С .1 .

Т а б л и ц а  С.1 —  Результаты испытания на прочность кромки стола

Кромки стола на входе подачи Кромки стола на выходе подачи

Точки измерения 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Измерение перед испытанием

Измерение после испытания

Примечания

Подписи

33



ГОСТ Р ЕН 12750—2012

Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных, европейских 
региональных стандартов ссылочным национальным стандартам 

Российской Федерации и действующим в этом качестве 
межгосударственным стандартам

Т а б л и ц а  ДА.1

Обозначение и наименование 
ссылочного международного и 
европейского регионального 

стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование соответствующего национального 
стандарта

ЕН 614-1:2006 — *

ЕН 847-1:2005+А1:2007 MOD ГОСТ Р 52419—2005 «Фрезы насадные, оснащенные твердым 
сплавом, для обработки древесных материалов и пластика. Тех
нические условия»

ЕН 894-1:1997 —
*

ЕН 894-2:1997 MOD ГОСТ Р 51341—99 «Безопасность машин. Эргономические 
требования по конструированию средств отображения информа
ции и органов управления. Часть 2. Средства отображения ин
формации

ЕН 894-3:2000 —
*

ЕН 953:1997 MOD ГОСТ Р 51342—99 «Безопасность машин. Съемные защитные 
устройства. Общие требования по конструированию и изготовле
нию неподвижных и перемещаемых съемных защитных
устройств»

ЕН 982:1996 MOD ГОСТ 31177—2003 (ЕН 982:1996) «Безопасность оборудова
ния. Требования безопасности к гидравлическим и пневматичес
ким системам и их компонентам. Гидравлика»

ЕН 983:1996 MOD ГОСТ 30869—2003 (ЕН 983:1996) «Безопасность оборудова
ния. Требования безопасности к гидравлическим и пневматичес
ким системам и их компонентам. Пневматика»

ЕН 1005-1:2002 IDT ГОСТ Р ЕН 1005-1—2008 «Безопасность машин. Физические 
возможности человека. Часть 1. Термины и определения»

ЕН 1005-2:2005 IDT ГОСТ ЕН 1005-2—2005 «Безопасность машин. Физические 
возможности человека. Часть 2. Составляющая ручного труда при 
работе с машинами и механизмами»

ЕН 1005-3:2002 IDT ГОСТ Р ЕН 1005-3—2010 «Безопасность машин. Физические 
возможности человека. Часть 3. Рекомендуемые пределы усилий 
при работе на машинах»

ЕН 1005-4:2005 —
*

ЕН 1037:1995 MOD ГОСТ Р 51343—99 «Безопасность машин. Предотвращение 
неожиданного пуска»

ЕН 1088:1995 MOD ГОСТ Р 51345—99 «Безопасность машин. Блокировочные 
устройства, связанные с защитными устройствами. Принципы 
конструирования и выбора»

ЕН 50370-1:2005 —
*

ЕН 50370-2:2003 — *
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Продолжение таблицы ДА. 1

Обозначение и наименование 
ссылочного международного и 
европейского регионального 

стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование соответствующего национального 
стандарта

ЕН 60204-1:2006 
(МЭК 60204-1:2006)

ю т ГОСТ Р МЭК 60204-1:2007 «Безопасность машин. Электрообо
рудование машин и механизмов. Часть 1. Общие требования»

ЕН 60439-1:1999 
(МЭК 60439-1:1999)

MOD ГОСТ Р 51321.1—2007 (МЭК 60439-1:2004) «Устройства комп
лектные низковольтные распределения и управления. 
Часть 1 .Устройства, испытанные полностью или частично. Общие 
технические требования и методы испытаний»

ЕН 60529:1991 
(МЭК 60529:1989)

MOD ГОСТ 14254— 96 (МЭК 60529:1989). «Степени защиты, обеспе
чиваемые оболочками (код IP)»

ЕН 60947-4-1:2001 
(МЭК 60947^-1:2000)

IDT ГОСТ Р 50030.4.1—2002 «Аппаратура распределения и управ
ления низковольтная. Часть 4-1. Контакторы и пускатели. Элек
тромеханические контакторы и пускатели»

ЕН 60947-5-1:2004 
(МЭК 60947-5-1:2003)

MOD ГОСТ Р 50030.5.1—2005 (МЭК 60947-5-1:2003) «Аппаратура 
распределения и управления низковольтная. Часть 4. Аппараты и 
коммутационные элементы цепей управления. Глава 1. Электро
механические аппараты для цепей управления»

ЕН 61310-1:2008 —
*

ЕН ИСО 354:2007 —
*

ЕН ИСО 3741:1999 MOD ГОСТ 31274—2004 (ИСО 3741:1999) «Шум машин. Определе
ние уровней звуковой мощности по звуковому давлению. Точные 
методы для реверберационных камер»

ЕН ИСО 3743-1:1995 
(ИСО 3743-1:1994)

MOD ГОСТ Р 51400—99 (ИСО 3743-1—94, ИСО 3743-2—94) «Шум 
машин. Определение уровней звуковой мощности источников 
шума по звуковому давлению. Технические методы для малых пе
реносных источников шума в реверберационных полях в помеще
ниях с жесткими стенами и в специальных реверберационных ка
мерах»

ЕН ИСО 3743-2:1996 
(ИСО 3743-2:1994)

MOD ГОСТ Р 51400—99 (ИСО 3743-1—94, ИСО 3743-2—94) «Шум 
машин. Определение уровней звуковой мощности источников 
шума по звуковому давлению. Технические методы для малых пе
реносных источников шума в реверберационных полях в помеще
ниях с жесткими стенами и в специальных реверберационных ка
мерах»

ЕН ИСО 3744:1995 
(ИСО 3744— 1994)

MOD ГОСТ Р 51401—99 (ИСО 3744:1995) «Шум машин. Определе
ние уровней звуковой мощности источников шума по звуковому 
давлению. Технический метод в существенно свободном звуко
вом поле над звукоотражающей плоскостью»

ЕН ИСО 3745:2003 
(ИСО 3745:2003)

MOD ГОСТ 31273—2003 (ИСО 3745:2003) «Шум машин. Определе
ние уровней звуковой мощности по звуковому давлению. Точные 
методы для заглушенных камер»

ЕН ИСО 3746:1995 
(ИСО 3746:1995)

MOD ГОСТ Р 51402—99 (ИСО 3746:95). «Шум машин. Определение 
уровней звуковой мощности источников шума по звуковому дав
лению. Ориентировочный метод с использованием измеритель
ной поверхности над звукоотражающей плоскостью»

ЕН ИСО 4871:1996 
(ИСО 4871:1996)

MOD ГОСТ 30691—2001 (ИСО 4871:96) «Шум машин. Заявление и 
контроль значений шумовых характеристик»

ЕН ИСО 9614-1:1995 
(ИСО 9614-1:1993)

MOD ГОСТ 30457—97 (ИСО 9614-1:1993) «Акустика. Определение 
уровней звуковой мощности источников шума на основе интен
сивности звука. Измерение в дискретных точках. Технический ме
тод»
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Окончание таблицы ДА. 1

Обозначение и наименование 
ссылочного международного и 
европейского регионального 

стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование соответствующего национального 
стандарта

ЕН ИСО 11202:1995 
(ИСО 11202:1995)

MOD ГОСТ 31169—2003 (ЕН ИСО 11202:1995) «Шум машин. Изме
рение уровней звукового давления излучения на рабочем месте и 
в других контрольных точках. Ориентировочный метод измерений 
на месте установки»

ЕН ИСО 11204:1995 
(ИСО 11204:1995)

MOD ГОСТ 30683—2000 (ИСО 11204:1995) «Шум машин. Измере
ние уровней звукового давления излучения на рабочем месте и в 
других контрольных точках. Метод с коррекциями на акустические 
условия»

ЕН ИСО 11688-1:1998 
(ИСО/ТО 11688-1:1998)

— *

ЕН ИСО 12100-1:2003 
(ИСО 12100-1:2003)

IDT ГОСТ ИСО/ТО 12100-1—2007 «Безопасность машин. Основ
ные понятия, общие принципы конструирования. Часть 1. Основ
ные термины, методология»

ЕН ИСО 12100-2:2003 
(ИСО 12100-2:2003)

IDT ГОСТ ИСО/ТО 12100-2—2007 «Безопасность машин. Основ
ные понятия, общие принципы конструирования. Часть 2. Техни
ческие принципы»

ЕН ИСО 13849-1:2006 
(ИСО 13849-1:2006)

— *

ЕН ИСО 13850:2006 
(ИСО 13850:2006)

— *

ЕН ИСО 13857:2008 
(ИСО 13857:2008)

— *

ИСО 230-1:1996 IDT ГОСТ Р ИСО 230-1—2010 «Испытания станков. Часть 1. Мето
ды измерения геометрических параметров»

ИСО 7960:1995 —
*

ГД 21.1 С4:2002 — *

ГД 22.1 С4:2002 —
*

* Соответствующий национальный стандарт отсутствует. До его утверждения рекомендуется использовать
перевод на русский язык данного международного, европейского регионального стандарта. Перевод данного
международного, европейского регионального стандарта находится в Федеральном информационном фонде 
технических регламентов и стандартов.

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице использованы следующие условные обозначения степени соот
ветствия стандартов:

- ЮТ — идентичные стандарты;
- MOD — модифицированные стандарты.

36



ГОСТ P EH 12750—2012

УДК 621.9.02-434.5:006.354 ОКС 79.120.10 Г81 ОКП 38 1000

Ключевые слова: деревообрабатывающ ие станки, четырехсторонние продольно-ф резерные станки, 
безопасность оборудования, опасности, обеспечение безопасности при проектировании, меры по обес
печению безопасности

37



Редактор Р.Г. Говердовская 
Технический редактор В.Н. Прусакова 

Корректор В.И. Баренцева 
Компьютерная верстка В.И. Гоищенко

Сдано в набор 05.02.2013. Подписано в печать 22.04.2013. Формат 60х841/8. Гарнитура Ариал. Уел. печ. л. 4,65.
Уч.-изд. л. 4,10. Тираж 98 экз. Зак. 431.

ФГУП «СТАНДАРТИНФОРМ», 123995 Москва, Гранатный пер., 4. 
www.gostinfo.ru info@gostinfo.ru 

Набрано во ФГУП «СТАНДАРТИНФОРМ» на ПЭВМ.
Отпечатано в филиале ФГУП «СТАНДАРТИНФОРМ» — тип. «Московский печатник», 105062 Москва, Лялин пер., 6.

ГОСТ Р ЕН 12750-2012

http://www.mosexp.ru# 
http://www.mosexp.ru#  
http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4293786/4293786265.htm

