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Avant-propos

LISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes
nationaux de normalisation (comités membres de 1'ISO). 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 (IEC) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents
critéres d'approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été
rédigé conformément aux régles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www.
iso.org/directives).

L'attention est attirée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 1'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 leur existence. Les détails concernant
les références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de
I'élaboration du document sont indiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de
brevets recues par I'lISO (voir www.iso.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, parjsouéi de,commodité, & Vintention des utilisateurs et ne sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la nature volontaire des normes, la signification des termes et expressions
spécifiques de I'ISO liés a I'évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de 'adhésion
de I'ISO aux principes, de I'Organisation mondiale du,commerce, (OMC) concernant les obstacles
techniques au commerce (OTC), voir.le lien suivant: www.iso.org/avant-propos.

Le présent document a été élaboré par le comité technique ISO/TC 39, Machines-outils, sous-
comité SC 10, Sécurité.

Une liste de 'ensemble des parties qui composent la série ISO 16092 peut étre consultée sur le site web
de I'ISO.

© IS0 2017 - Tous droits réservés \Y
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Introduction

Le présent document est une norme de type C tel que mentionné dans I'ISO 12100.

Le présent document concerne, en particulier, les groupes de parties prenantes suivants, représentant
les acteurs du marché dans le domaine de la sécurité des machines:

— fabricants de machines (petites, moyennes et grandes entreprises);

— organismes de santé et de sécurité (autorités réglementaires, organismes de prévention des risques
professionnels, surveillance du marché, etc.).

D'autres partenaires peuvent étre concernés par le niveau de sécurité des machines atteint a I'aide du
document par les groupes de parties prenantes mentionnés ci-dessus:

— utilisateurs de machines/employeurs (petites, moyennes et grandes entreprises);

— utilisateurs de machines/salariés (par exemple syndicats de salariés, organisations représentant
des personnes ayant des besoins particuliers);

— prestataires de services, par exemple pour la maintenance (petites, moyennes et grandes
entreprises);

— consommateurs (dans le cas de machines destinées a étre utilisées par des consommateurs).

Les groupes de parties prenantes mentionnés ci-dessusionteuta possihilité de participer a I'élaboration
du présent document.

Les machines concernées et 1'étendue des‘phénonienes, situations et événements dangereux couverts
sont indiqués dans le domaine d'application du présent document.

Lorsque des exigences de lla,présente: norme de type.Csont différentes deicelles énoncées dans des
normes de type A ou de type B, les exigences/de laprésenteonorme de type C ont priorité sur celles des
autres normes, pour les machines ayant été congues et fabriquées suivant les exigences de la présente
norme de type C.

Le présent document est destiné a étre appliqué avec I'une au moins des autres parties concernées
(I'ISO 16092-2 pour les presses mécaniques, 1'ISO 16092-3 pour les presses hydrauliques, et
I'ISO 16092-4 pour les presses pneumatiques).

vi © IS0 2017 - Tous droits réservés
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Sécurité des machines-outils — Presses —

Partie 1:
Exigences générales de sécurité

1 Domaine d'application

Le présent document spécifie les exigences techniques de sécurité et les dispositions que doivent
respecter les personnes chargées de la conception, de la construction et de la fourniture des presses
qui sont congues pour le travail a froid des métaux ou des matériaux partiellement constitués de métal
froid, mais qui peuvent étre utilisées de la méme maniere pour le travail d'autres matériaux en feuilles
(par exemple: le carton, le plastique, le caoutchouc, le cuir, etc.).

NOTE1 La conception d'une machine comprend I'étude de la machine a proprement parler, en tenant compte
de toutes les phases de la «vie» de la machine mentionnées au paragraphe 5.4 de I'ISO 12100:2010, et 'élaboration
des instructions relatives a 'ensemble des phases susmentionnées.

Les exigences du présent document tiennent compte de l'utilisation normale, telle que définie en 3.23
de I'lSO 12100:2010, ainsi que d'un mauvais usage raisonnablement prévisible, tel que défini en 3.24 de
I'ISO 12100:2010. Le présent,documeént\supposé unjacces possiblea'laipresse de tous les cotés, traite
de tous les phénomeénes dangereux significatifs pendant les différentes phases de la vie de la machine,
tels que décrits a I'Article 4, et spécifieles exigenceside sécurité a la fois pour I'opérateur et les autres
personnes exposées.

NOTE 2  L'expression «tous les phénoménes dangereux significatifs» fait référence a ceux qui sont identifiés ou
associés aux presses allmoment de la publication'du'présentdocument:

Le présent document s'applique aux presses qui peuvent fonctionner de maniere indépendante, et
peuvent également servir de guide pour la conception de presses destinées a étre intégrées dans un
systéme de fabrication.

Les presses couvertes par le présent document transmettent la force par un procédé mécanique afin de
couper, de former ou de travailler a froid les métaux ou autres matériaux en feuilles au moyen d'outils
ou de matrices fixés a des coulisseaux/un piston ou actionnés par ces derniers; la taille des presses
varie de petites machines a grande vitesse avec un seul opérateur produisant de petites pieces, aux
grandes machines a vitesse relativement lente avec plusieurs opérateurs produisant de grandes piéces.

Le présent document n'est pas applicable aux machines principalement congues pour:
a) ladécoupe du métal par cisaille guillotine;

b) le montage d'élément de finition, par exemple rivetage, agrafage ou piquage;

c) lepliage ou le cintrage par une presse plieuse ou une cintreuse;

d) ledressage;

e) le poingonnage sur poingonneuse revolver;

f) l'extrusion;

g) le matricage par choc, le poinconnage par choc;

h) le compactage des poudres métalliques;

i) les poingonneuses simples congues exclusivement pour les profilés, par exemple: celles utilisées
dans l'industrie de la construction;

© IS0 2017 - Tous droits réservés 1
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j) le soudage par point;
k) le cintrage de tubes;
1) le fagonnage par marteau pneumatique.

Le présent document ne traite pas des phénomenes dangereux liés a l'utilisation de presses en
atmospheres explosives.

Le présent document couvre les exigences de sécurité liées a l'utilisation de systemes électroniques
programmables (SEP) et de systémes pneumatiques programmables (SPP).

Le présent document n'est pas applicable aux presses qui ont été fabriquées avant sa date de publication.

Le présent document traite des phénomenes dangereux, des situations et des événements dangereux
significatifs et courants qui sont pertinents pour les presses et les dispositifs auxiliaires destinés a étre
utilisés pour le travail a froid des métaux ou des matériaux partiellement constitués de métal (voir
Article 4). Le présent document définit les exigences de sécurité communes aux presses définies dans
cet article; il doit étre utilisé en lien avec les autres parties de la série ISO 16092.

Les phénomeénes dangereux spécifiques qui sont liés aux presses types utilisées sont traités dans les
normes [SO 16092-2, ISO 16092-3 et ISO 16092-4.

2 Références normatives

Les documents suivants sont référencés,dans,letexte/de telle maniére que toutou partie de leur contenu
soit considéré comme une exigence du présent document. Pour les références datées, seule '’édition
citée s'applique. Pour les références non datées)la deitiiere édition du document de référence s'applique
(y compris les éventuels amendements).

ISO 230-5:2000, Code d’essai des machines-outils — Partie 5 Détermination de l'émission sonore

I1SO 7731:2003, Ergonomie — Signaux de danger pourlieux publics et lieux de travail — Signaux de danger
auditifs

ISO 4413:2010, Transmissions hydrauliques — Régles générales et exigences de sécurité relatives aux
systéemes et leurs composants

ISO 4414:2010, Transmissions pneumatiques — Regles générales et exigences de sécurité pour les systémes
et leurs composants

ISO 11428, Ergonomie — Signaux visuels de danger — Exigences générales, conception et essais

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

ISO 13732-1:2006, Ergonomie des ambiances thermiques — Méthodes dévaluation de la réponse humaine
au contact avec des surfaces — Partie 1: Surfaces chaudes

ISO 13849 (toutes les parties), Sécurité des machines — Parties des systemes de commande relatives a la
sécurité

ISO 13850, Sécurité des machines — Fonction d’arrét d’urgence — Principes de conception

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

ISO 13854:1996, Sécurité des machines — Ecartements minimaux pour prévenir les risques décrasement
de parties du corps humain

ISO 13855:2010, Sécurité des machines — Positionnement des moyens de protection par rapport a la
vitesse d’approche des parties du corps

2 © IS0 2017 - Tous droits réservés
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ISO 13857:2008, Sécurité des machines — Distances de sécurité empéchant les membres supérieurs et
inférieurs d’atteindre les zones dangereuses

[SO 14119:2013, Sécurité des machines — Dispositifs de verrouillage associés a des protecteurs — Principes
de conception et de choix

ISO 14120:2015, Sécurité des machines — Protecteurs — Prescriptions générales pour la conception et la
construction des protecteurs fixes et mobiles

ISO 14122 (toutes les parties), Sécurité des machines — Moyens d’accés permanents aux machines

ISO/TR 11688-1, Acoustique — Pratique recommandée pour la conception de machines et déquipements a
bruit réduit — Partie 1: Planification

IEC 60204-1:2016, Sécurité des machines — Equipement électrique des machines — Partie 1: Régles
générales

IEC 60947-5-8, Appareillage a basse tension — Partie 5-8: Appareils et éléments de commutation pour
circuit de commande — Interrupteurs de commande de validation a trois positions

IEC 61496-1:2012, Sécurité des machines — Equipements de protection électrosensibles — Partie 1:
Prescriptions générales et essais

IEC 61496-2:2013, Sécurité des machines — Equipements de protection électrosensibles — Partie 2:
Exigences particuliéres a un équipement utilisant des dispositifs protecteurs optoélectroniques actifs (AOPD)

IEC 61496-3, Sécurité des machines - Equipernents de prateétion électrdsensibles — Partie 3: Exigences
particulieres pour les équipements utilisant des dispositifs protecteurs optoélectroniques actifs sensibles
aux réflexions diffuses (AOPDDR)

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document; les termiés’ et définitions donnés dans 1'1SO 12100:2010 et
I'ISO 13849-1:2015 ainsi que les suivants s'appliquent.

L'ISO et I'IEC tiennent a jour des bases de données terminologiques destinées a étre utilisées en
normalisation, consultables aux adresses suivantes:

— ISO Online browsing platform: disponible a I'adresse https://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: disponible a I'adresse http://www.electropedia.org/

3.1 Groupes de presses définis dans les différentes parties de la série ISO 16092

3.1.1

presse

machine congue ou prévue pour transmettre I'énergie a un outil/poingon (3.2.13) et destinée au travail
a froid des métaux (par exemple: formage ou emboutissage) ou de matériaux partiellement constitués
de métal entre les outils

3.1.2

presse mécanique

presse (3.1.1) congue ou prévue pour transmettre I'énergie d'un organe moteur a un outil/poingon
(3.2.13) par des moyens mécaniques a l'aide d'un mécanisme d'embrayage qui transmet le couple pour
imprimer un mouvement au coulisseau par l'intermédiaire du volant

Note 1 al'article: Voir Figure 1.

© IS0 2017 - Tous droits réservés 3
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BN e

Légende

1 protecteur de volant 6  coulisseau

2 embrayage a friction 7/% ‘mez du coulissea/— porte/outil
3 volant 8 . fausse table — plateau amovible
4  poutre motrice 9 “bati

5 courroie

Figure 1 — Exemple de presse a embrayage afriction (protecteurs de la zone des outils non
représentés)

3.1.3

presse mécanique a servomoteur

presse (3.1.1) congue ou prévue pour transmettre 1'énergie a un outil/poingon (3.2.13) par des moyens
mécaniques al'aide d'un mécanisme d'entrainement asservi sans mécanisme d'embrayage, pour générer
le couple et imprimer le mouvement au coulisseau

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

4 © IS0 2017 - Tous droits réservés
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Légende

bati

coulisseau/piston (3.2.12)

fausse table

entrainement asservi (dispositif de-commande)
servomoteur

frein mécanique

N O U W

engrenage
Figure 2 — Exemple de presse mécanique a servomoteur

3.1.4

presse hydraulique

presse (3.1.1) congue ou prévue pour transmettre I'énergie par un mouvement linéaire entre des outils
(3.2.15) en cours de fermeture par des moyens hydrauliques

Note 1 al'article: L'énergie est produite par les effets de la pression hydrostatique (voir Figure 3).

© IS0 2017 - Tous droits réservés 5
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1
| 2
51 i
J’ I}
| -
______,ir—J6

Légende

1 bati

2 coulisseau/piston (3.2.12)
3 vérin principal

4  fausse table

5 éjecteur — coulisseau

6  coussin — bati

Figure 3 — Exemple de presse hydraulique a course de fermeture vers le bas

3.1.5
presse pneumatique

presse (3.1.1) congue ou prévue pour transmettre I'énergie par un mouvement linéaire des outils (3.2.15)

en cours de fermeture par des moyens pneumatiques

Note 1 al'article: L'énergie est produite par les effets de la pression aérostatique (voir Figure 4).

© IS0 2017 - Tous droits réservés
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Légende
1 bati

2 vérin principal
3 coulisseau/piston (3.2.12)
4  fausse table

Figure 4 — Exemple de presse pneumatique'a course de fermeture vers le bas

3.2 Termes générauxutilisés pounrles pieces d’unepresse’dansila série ISO 16092

3.2.1

zone des outils

zone située entre les outils (3.2.15) mobiles, le coulisseau mobile, les coussins (3.2.6) mobiles, les
éjecteurs de pieces

3.2.2
dispositif auxiliaire
tout dispositif destiné a étre utilisé parmi les outils (3.2.15) de la presse et intégrés a la presse (3.1.1)

Note 1 a l'article: Les systemes de lubrification d’outils/pieces, le systeme de chargement/déchargement et le
systeme de transfert (3.2.3) sont des exemples de dispositifs auxiliaires.

3.2.3

systeme de transfert

dispositif(s) intégré(s) a la presse (3.1.1), qui déplace(nt) un matériau/une piece dans la zone des
outils (3.2.1)

Note 1 a l'article: Un systeme de transfert est également désigné sous le nom de «systeme d’alimentation» ou de
«systeéme de transfert robotisé».

3.2.4
point mort
point ou l'outil/poingon (3.2.13), pendant sa course, se trouve:

— soitle plus prés de la matrice (ce point correspond généralement a la fin de la course de fermeture),
appelé point mort bas (PMB);

— soitle plus éloigné de la matrice (ce point correspond généralement a la fin de la course d'ouverture),
appelé point mort haut (PMH)

© IS0 2017 - Tous droits réservés 7
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3.2.5
outil/matrice
partie fixe des outils (3.2.15)

3.2.6

coussin

accessoire de la matrice (3.2.5) qui accumule et libére ou amortit la force nécessaire pour certaines
opérations de la presse (3.1.1)

3.2.7

protecteur a ouverture précoce avec dispositif de verrouillage

protecteur associé a un dispositif de verrouillage dont I'ouverture, si tout mouvement dangereux a cessé
dans la zone des outils (3.2.1), empéche tout mouvement dangereux lorsqu'il est ouvert et ne provoque
pas l'arrét du cycle (3.4.4)de fonctionnement

Note 1 a l'article: Un protecteur est ouvert, par exemple, lorsque toute phase dangereuse d'une course de
fermeture est passée et ne provoque pas l'arrét du cycle de fonctionnement

3.2.8

blocage du protecteur

mesures destinées a maintenir un protecteur avec dispositif de verrouillage en position fermée jusqu'a
ce que le risque de blessure par la machine ait disparu

3.2.9

dispositif de commande de marche par a-coups

dispositif de commande dont thagiie actionnemeéntine permet [d'obténit, par l'intermédiaire du systéme
de commande, qu'un déplacementlimité d'un élément de machine

[SOURCE: ISO 12100:2010, 3.28.9]

3.2.10

détecteur de piece

dispositif qui détecte la piéce et/ou sa position-correécte-etqui permet ou empéche le déclenchement de
la course

3.2.11

interrupteur de position

interrupteur actionné par un élément mobile de la machine lorsque cet élément atteint ou quitte une
position prédéterminée

3.2.12
coulisseau/piston
principal élément mobile d'une presse (3.1.1) a mouvement alternatif qui porte l'outil/le poingon (3.2.13)

3.2.13
outil/poingon
partie mobile de l'outil (3.2.15)

3.2.14

dispositif de protection de I'outil/poincon

dispositif qui protege l'outil/poingon (3.2.13) contre les dommages en arrétant la course ou en
empéchant le démarrage

3.2.15
outil
combinaison de l'outil/poingon (3.2.13) et de la matrice (3.2.5)

8 © IS0 2017 - Tous droits réservés
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3.2.16

outil fermé

outil — fermé

outil (3.2.15) concu et construit de maniére a étre intrinséquement str

Note 1 al'article: Voir Figure B.1.

3.2.17

équipement de protection électrosensible

EPES

assemblage de dispositifs et/ou de composants qui travaillent conjointement pour obtenir un
déclenchement de protection ou une détection d'une présence et comprenant:

— un dispositif de détection;

— des dispositifs de commande/d'auto-surveillance (3.3.1);
— des dispositifs de sortie;

— l'ensemble du cablage d'interconnexion.

[SOURCE: ISO 13855:2010, 3.1.4, modifié — «au minimum» a été supprimé de la premiére partie de la
définition, et le dernier élément de la liste remplacé par 2 éléments]

3.2.18

dispositif de protection optoélectronique actif

AOPD

dispositif dontla fonction (3.4.3) de détection est assurée par des éléments optoélectroniques émetteurs
et récepteurs qui détectent l'interruption, du ‘fait- de‘la 'présence d'un objet opaque dans la zone de
détection spécifiée, de rayonnements optiques générés dans le dispositif

Note 1 al'article: L'1EC 61496-2 donne des dispositions détaillées.

3.2.19

blanking

fonction (3.4.3) optionnelle qui permet a un objet dont la taille est supérieure a la capacité de détection
de 'AOPD (3.2.18) d’étre présent dans la zone de détection sans provoquer le passage a I'’état INACTIF
des interfaces de sortie (OSSD)

Note 1 al'article: Le blanking fixe est une technique pour laquelle les localisations des parties faisant l'objet d’'un
blanking ne changent pas pendant le fonctionnement. La capacité de détection des autres parties de la zone de
détection demeure inchangée.

Note 2 a l'article: Le blanking flottant est une technique pour laquelle la partie de la zone de détection faisant
I'objet d’'un blanking suit la localisation d’'un objet se déplacant pendant le fonctionnement. La capacité de
détection des autres parties demeure inchangée.

3.2.20

dispositifs de protection optoélectroniques actifs sensibles aux réflexions diffuses

AOPDDR

dispositif dont la fonction (3.4.3) de détection est réalisée par des émetteurs et récepteurs
optoélectroniques détectant la réflexion diffuse du rayonnement optique généré, a l'intérieur du
dispositif, par un objet présent dans la zone de détection spécifiée a deux dimensions

[SOURCE: IEC 61496-3:2008, 3.301]

3.2.21

dispositif de détection de présence

PSD

équipement de protection électrosensible (EPES) (3.2.17) utilisant des moyens électrosensibles, ou
équipement sensible a la pression (PSPE) utilisant des moyens sensibles a la pression afin de déterminer
la présence d'un objet spécifié dans une zone de détection
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