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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de
normalisation (comités membres de I'lSO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du
comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire I'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues..L'ISO ne saurait.étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de feur existence.

L'ISO 16089 a ét & élaborée par le comité technique-ISO/TC39, Machines-outils, sous-comité SC 10,
Sécurité.

((Pour I'EN ISO 16089 seulement))

Les modifications importantes par rapport a 'EN.13218+A1/AC:2010-04 sont indiquées ci-apres :

a) Introduction d'une subdivision des .machines & meuler en trois groupes, basée sur le degré
d'automatisation. Des mesures de sécurité spécifiques concernant la prévention intrinséque pour chaque

groupe de machines a meuler.

b) Introduction du mode de fonctionnement appelé « mode entretien » avec un dispositif de sélection séparé
et des mesures de sécurité spécifiques.

c) Au lieu des catégories de I'EN 954-1, le niveau de performance requis conformément a I''lSO 13849-1 est
défini pour les fonctions de sécurité appropriées.

d) La diminution de la résistance aux chocs du polycarbonate non protégé en fonction de la durée
d'utilisation est indiquée sous la forme d'une courbe de vieillissement dans I'Annexe A.

e) Des dispositions concernant I'utilisation de fluides de coupe inflammables sont données dans la nouvelle
Annexe |.

f) Des exemples concernant l'intégration de systémes d'extraction et de systémes d'extinction d'incendie
lors de l'utilisation de fluides de coupe inflammables sont donnés dans la nouvelle Annexe J.

g) Un exemple de s urveillance de vitesse limite de r otation de Il'arbre porte-meule est donné dans la
nouvelle Annexe K.
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Machines-outils — Sécurité — Machines a meuler fixes

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale spécifie les prescriptions et/ou mesures permettant d'éliminer les
phénomeénes dangereux ou de réduire les risques sur les groupes suivants de machines a meuler fixes qui
sont principalement destinés a la mise en forme des métaux par meulage :

Groupe 1 : Machines a meuler a commande manuelle sans axes mécanisés et sans commande numérique.

Groupe 2 : Machines a meuler a commande manuelle avec axes mécanisés et commande numérique limitée,
le cas échéant.

Groupe 3 : Machines a meuler a commande numérique.
NOTE 1 Pour des informations détaillées sur les groupes de machines a meuler, voir les définitions en 3.1 et 3.4.

NOTE 2 Les prescriptions de la présente Norme internationale sont en gé néral” applicables a tous les groupes de
machines a meuler. Lorsque des prescriptions ne sont applicables qu'a quelques groupes particuliers de machines a
meuler, ceux-ci sont alors spécifiés.

La présente Norme internationale couvre les phénoménes dangereux,significatifs énumérés dans I'Article 4 et
s'applique aux dispositifs auxiliaires (par exemple dispositifs de:serrage des outils et des pieces, dispositifs de
manutention) faisant partie intégrante de la,machine.

La présente Norme internationale ‘S'appliQue égalementiaux machines intégrées dans une chaine de
production ou une unité de meulage-automatisée; dans_la’ mesure ou les phénoménes dangereux et risques
qui y sont liés sont comparables &' ceux de machings isolées.

La présente Norme internationale inclut également, dans I'Article 7, une liste minimale d'informations relatives
a la sécurité que le fabricant doit fournir a#'utilisateur. Voir également I''SO 12100:2010, Figure 2, qui illustre
l'interaction entre la responsabilité du concepteur et celle de I'utilisateur concernant la sécurité de
fonctionnement.

En ce qui concerne l'identification de c ertains phénoménes dangereux spécifiques (par exemple feu et
explosion) et la réduction des risques associés, la responsabilité de l'utilisateur peut étre critique (par
exemple, en s'assurant que le systéme d'extraction central fonctionne correctement).

Lorsque des procédés supplémentaires de travail des métaux (par exemple fraisage, tournage, traitement au
laser) sont concernés, la présente Norme internationale peut servir de base pour les prescriptions de sécurité.
Pour obtenir des informations spécifiques concernant des phénomeénes dangereux liés a d'autres procédés de
travail des métaux, qui sont couverts par d'autres normes internationales, voir la Bibliographie.

La présente Norme internationale s'applique aux machines construites aprés sa date de publication.
La présente Norme internationale ne s'applique pas aux machines fixes a réder, a polir et a meuler a bande ;

elle ne s'applique pas non plus aux machines-outils électriques semi-fixes selon la CEI 61029-2-2 et la
CEIl 61029-2-10.

2 Références normatives

Les documents ci-aprés, dans leur intégralité ou non, sont des références normatives indispensables a
l'application du présent document. Pour les références datées, seule I'édition citée s'applique. Pour les
références non dat ées, la derniere édition du document de r éférence s'applique (y compris les éventuels
amendements).
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ISO 230-5:2006, Code d'essai des machines-outils — Partie 5 : Détermination de I'émission sonore
ISO 447, Machines-outils — Sens de manceuvre des organes de commande

ISO 1052, Aciers de construction mécanique d'usage général

ISO 1083, Fontes a graphite sphéroidal — Classification

ISO 2553, Joints soudés et brasés — Représentations symboliques sur les dessins

ISO 3522, Aluminium et alliages d'aluminium — Pieces moulées — Composition chimique et caractéristiques
mécaniques

ISO 3574, Téles en acier au carbone laminées a froid de qualité commerciale et pour emboutissage

ISO 3744, Acoustique — Détermination des niveaux de puissance acoustique et des niveaux d'énergie
acoustique émis par les sources de bruit a partir de la pression acoustique — Méthode d'expertise pour des
conditions approchant celles du champ libre sur plan réfléchissant

ISO 3746, Acoustique — Détermination des niveaux de puissance acoustique et des niveaux d'énergie
acoustique émis par les sources de bruit a partir de la pression acoustique — Méthode de contréle employant
une surface de mesure enveloppante au-dessus d'un plan réfléchissant

ISO 3834-1, Exigences de qualité en soudage par fusion des matériaux métalliques — Partie 1 : Criteres pour
la sélection du niveau approprié d'exigences de qualité

ISO 4413:2010, Transmissions hydrauliques — Regles\'générales et exigences de sécurité relatives aux
systemes et leurs composants

ISO 4414:2010, Transmissions pneumatiques ~< Régles générales et exigences de sécurité pour les
systémes et leurs composants

ISO 4871, Acoustique — Déclaration et vérification des valeurs d'émission sonore des machines et
équipements

ISO 4997, Téles en acier au carbone laminées a froid, de qualité destinée a la construction

ISO 5817, Soudage — Assemblages en‘acier, nickel, titane et leurs alliages soudés par fusion (soudage par
faisceau exclu) — Niveaux de qualité par rapport aux défauts

ISO 6316, Feuillards laminés a chaud en acier de construction

ISO 6361-2, Aluminium et alliages d'aluminium corroyés — Toéles, bandes et tbles épaisses — Partie 2 :
Propriétés mécaniques

ISO 6385, Principes ergonomiques de la conception des systéemes de travail
ISO 9241(toutes les parties), Ergonomie de l'interaction homme-systeme

ISO 9355-1, Spécifications ergonomiques pour la conception des dispositifs de signalisation et des organes
de service — Partie 1 : Interactions entre I'homme et les dispositifs de signalisation et organes de service

ISO 9355-2, Spécifications ergonomiques pour la conception des dispositifs de signalisation et des organes
de service — Partie 2 : Dispositifs de signalisation

ISO 9355-3, Spécifications ergonomiques pour la conception des dispositifs de signalisation et des organes
de service — Partie 3 : Organes de service
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ISO 9606-1, Epreuve de qualification des soudeurs — Soudage par fusion — Partie 1 : Aciers

ISO 9606-2, Epreuve de qualification des soudeurs — Soudage par fusion — Partie 2 : Aluminium et alliages
d'aluminium

ISO 10218-1:2006, Robots et dispositifs robotiques — Exigences de s écurité pour les robots industriels —
Partie 1 : Robots

ISO 11161, Sécurité des machines — Systémes de fabrication intégrés — Prescriptions fondamentales

ISO 11202, Acoustique — Bruit émis par les machines et équipements — Détermination des niveaux de
pression acoustique d'émission au poste de travail et en d'autres positions spécifiees en appliquant des
corrections d'environnement approximatives

ISO 11204, Acoustique — Bruit émis par les machines et équipements — Détermination des niveaux de
pression acoustique d'émission au poste de travail et en d'autres positions spécifiees en appliquant des

corrections d'environnement exactes

ISO 12100:2010, Sécurité des machines — Principes généraux de conception — Appréciation du risque et
réduction du risque

ISO 13849-1:2006, Sécurité des machines — Parties dés systéemes de commande relatives a la sécurité —
Partie 1 : Principes généraux de conception

ISO 13850, Sécurité des machines — Arrét d'urgence ~ Principes-de_conception

ISO 13851:2002, Sécurité des machines =, Dispositifs de-commande bimanuelle — Aspects fonctionnels et
principes de conception

ISO 13854, Sécurité des machines=— Ecartements<iminimaux pour prévenir les risques d'écrasement de
parties du corps humain

ISO 13855, Sécurité des machines — Positionnément des moyens de protection par rapport a la vitesse
d'approche des parties du corps

ISO 13856-2, Sécurité des machines— Dispositifs de protection sensibles a la pression — Partie 2 :
Principes généraux de conception et’d'essai des bords et barres sensibles a la pression

ISO 13857:2008, Sécurité des machines — Distances de s écurité empéchant les membres supérieurs et
inférieurs d'atteindre les zones dangereuses

ISO 14118:2000, Sécurité des machines — Prévention de la mise en marche intempestive

ISO 14119:1998, Sécurité des machines — Dispositifs de verrouillage associés a des protecteurs — Principes
de conception et de choix

ISO 14120:2002, Sécurité des machines — Protecteurs — Prescriptions générales pour la conception et la
construction des protecteurs fixes et mobiles

ISO 14122-1, Sécurité des machines — Moyens d'accés permanents aux machines — Partie 1 : Choix d'un
moyen d'acces fixe entre deux niveaux

ISO 14122-2, Sécurité des machines — Moyens d'accés permanents aux machines — Partie 2 : Plates-
formes de travail et passerelles

ISO 14122-3, Sécurité des machines — Moyens d'acceés permanents aux machines — Partie 3 : Escaliers,
échelles a marches et garde-corps
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