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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 comité chargé de I'élaboration du présent document est'lSO/TC 39, Machines-outils, sous-comité SC 4,
Machines a bois.

Ce document est destiné a étre utilisé conjointement avec I'lSO 19085-1:2017, qui donne les exigences
communes aux différents types de machines.

La présente version francaise de I'ISO 19085-2:2017 correspond a la version anglaise publiée le 2017-
07-01 et corrigée le 2017-11-20.

Une liste de toutes les parties de la série ISO 19085 peut étre trouvée sur le site de I'lSO.

© IS0 2017 - Tous droits réservés \Y
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Introduction

La série de Normes internationales ISO 19085 donne les exigences techniques de sécurité pour
la conception et la fabrication des machines a bois. Elle concerne les concepteurs, les fabricants, les
fournisseurs et les importateurs des machines spécifiées dans le Domaine d'application. Elle comprend
également une liste de points informatifs que le fabricant aura a fournir a l'utilisateur.

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

Les machines concernées et l'étendue des phénomeénes dangereux, situations dangereuses ou
événements dangereux couverts sont indiquées dans le Domaine d’application du présent document.

Lorsque des exigences de la présente norme de type C sont différentes de celles énoncées dans les
normes de type A ou de type B, les exigences de la présente norme de type C ont priorité sur les exigences
des autres normes pour les machines ayant été congues et fabriquées conformément aux exigences de la
présente norme de type C.

L'ensemble des exigences pour un type particulier de machine a bois sont celles données dans la partie
de I'ISO 19085 applicable a ce type, conjointement avec les exigences pertinentes de I'I[SO 19085-1:2017,
dans I'étendue spécifiée dans le Domaine d'application de la partie applicable de I'ISO 19085.

Dans la mesure du possible, dans les parties de I'ISO 19085 autres que 1'ISO 19085-1:2017, les exigences
de sécurité font référence aux sections pertinentes de 1'ISO 19085-1:2017, pour éviter les répétitions et
réduire leur longueur. Les autres parties contiennent des remplacements et des ajouts aux exigences
communes données dans 1'ISQ19085-1:2017,

Ainsi, les paragraphes des Articles 5, 6, 7 et 8 et les annexes du présent document peuvent soit
— confirmer dans leur intégralité,

— confirmer avec des ajouts,

— exclure en totalité, soit

— remplacer par un texte spécifique,

les paragraphes ou annexes correspondants de 1'ISO 19085-1:2017.

Cette interdépendance est indiquée dans le premier alinéa de chaque paragraphe ou annexe, juste apres
le titre, par I'un des énoncés suivants:

— «Ce paragraphe de I'I[SO 19085-1:2017 s'applique.»

— «Ce paragraphe de 1'ISO 19085-1:2017 s'applique avec les ajouts suivants.» ou «Ce paragraphe
de I'ISO 19085-1:2017 s'applique avec les ajouts suivants, divisés en de nouveaux paragraphes
spécifiques.»;

— Ce paragraphe de I'ISO 19085-1:2017 ne s'applique pas.

«Ce paragraphe de 1'ISO 19085-1:2017 est remplacé par le texte suivant.» ou «Ce paragraphe de
I'ISO 19085-1:2017 est remplacé par le texte suivant, divisé en de nouveaux paragraphes spécifiques.».

Les paragraphes et annexes spécifiques de la présente partie de I'ISO 19085 sans correspondance avec
I'ISO 19085-1:2017 sont indiqués par la phrase introductive: «Paragraphe (ou Annexe) spécifique a la
présente partie de I'lSO 19085.».

Les Articles 1, 2, 4 remplacent les articles correspondants de 1'ISO 19085-1:2017, sans qu'il soit
nécessaire de l'indiquer, car ils sont spécifiques a chaque partie de la série.

NOTE Les exigences relatives aux outils sont données dans les EN 847-1:2013 et EN 847-2:2013.

vi © IS0 2017 - Tous droits réservés
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Machines a bois — Sécurité —

Partie 2:
Scies circulaires a panneaux horizontales a presseur

1 Domaine d'application

Le présent document donne les exigences et les mesures de sécurité relatives aux scies circulaires a
panneaux horizontales a presseur dont le chariot porte-scie de la ligne de coupe frontale est monté sous
le support de piece, a chargement manuel et/ou mécanisé et déchargement manuel, ci-apres désignées
«machines ».

Il traite de tous les phénomenes dangereux, situations et événements dangereux significatifs, tels
qu'énumérés a l'Article 4, applicables aux machines lorsqu'elles sont utilisées, réglées et entretenues
comme prévu et dans les conditions prévues par le fabricant, incluant une mauvaise utilisation
raisonnablement prévisible. Les phases de transport, d'assemblage, de démontage, de mise hors service
et de mise au rebut ont également été prises en compte.

NOTE Pour les phénomeénes dangereux pertinents mais non significatifs, par exemple, les arétes vives du
bati de la machine, voir I;1ISO £2100:2010:

Il est également applicable aux machines|équipées d'un-ou plusieurs des dispositifs/unités de travail
supplémentaires suivants, dont les phénomeénes dangereux ont été traités:

— un dispositif de pressage latéral;

— un dispositif pour le déchargement mécanisé;

— une unité pour l'incision;

— une unité pour la précoupe de chants postformés;

— un dispositif de rotation de panneaux;

— une table tournante a I'avant;

— un poussoir d’évacuation;

— un bridage pneumatique de la lame de scie;

— un dispositif mécanisé de chargement de panneaux;

— un dispositif de rainurage a l'aide d'un outil de fraisage;

— une ou plusieurs lignes de coupe additionnelles situées a I'intérieur de la machine pour une coupe
longitudinale et/ou une coupe de téte (avant la ligne de coupe transversale);

— un bridage de piece par dépression faisant partie de la table tournante a I'avant ou du dispositif de
chargement du panneau.

Les machines sont congues pour découper des panneaux constitués de
a) bois massif,

b) un matériau ayant des caractéristiques physiques similaires a celles du bois (voir
I'ISO 19085-1:2017, 3.2),

© IS0 2017 - Tous droits réservés 1
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€) panneaux en platre et panneaux en fibres agglomérées au platre,
e) panneaux en composite fabriqués a partir des matériaux énumeérés ci-dessus, et

e) matériaux en composite dont la base est constituée, par exemple, de polyuréthane ou d'un matériau
minéral stratifié en alliages légers.

Le présent document ne traite pas des phénomenes dangereux relatifs a:

— des fonctionnalités spécifiques qui different de la liste énumérée ci-dessus,

— l'usinage de panneaux avec des outils de fraisage pour rainurage,

— un déchargement mécanisé des panneaux,

— lamoitié arriére de la poutre de pressage fractionnée sur la ligne de coupe avant,

— la combinaison d’'une machine simple utilisée avec toute autre machines(comme une partie
d’une ligne).

Il n'est pas applicable aux machines prévues pour une utilisation en atmospheres explosibles, ni aux
machines fabriquées avant sa date de publication.

2 Références normatives

Les documents suivants citésjdans le texte constituent;~pourytoutyous partie de leur contenu, des
exigences du présent document. ‘Pour-les reférences datées, seule Védition citée s'applique. Pour les
références non datées, la derniére édition. du,documentide référence s'applique (y compris les éventuels
amendements).

ISO 7960:1995, Bruit aérien émis par les machinesioutils=<> Conditions de fonctionnement des machines a bois

I1SO 12100:2010, Sécurité des machines — Principes.généraux de conception — Appréciation du risque et
réduction du risque

ISO 13849-1:2015, Sécurité des machines — Parties des systemes de commande relatives a la sécurité —
Partie 1: Principes généraux de conception

ISO 13857:2008, Sécurité des machines — Distances de sécurité 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 19085-1:2017, Machines a bois — Sécurité — Partie 1: Exigences communes

EN 847-1:2013, Outils pour le travail du bois — Prescriptions de sécurité — Partie 1: Outils de fraisage,
lames de scies circulaires

IEC 60204-1:2005, Sécurité des machines — Equipement électrique des machines — Partie 1: Régles
générales

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans les ISO 12100:2010,
[SO 13849-1:2015, ISO 19085-1:2017, ainsi que les suivants s'appliquent.

L'ISO et I'lEC tiennent a jour des bases de données terminologiques pour l'utilisation en normalisation
aux adresses suivantes:

— ISO Online browsing platform: disponible a http://www.iso.org/obp

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

2 © IS0 2017 - Tous droits réservés
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31

scie a panneaux horizontale a presseur

machine, congue pour la coupe de panneaux, équipée d'un chariot porte-scie (3.6) mobile par ligne de
coupe incorporant une ou plusieurs lames de scie circulaire

Note 1 a l'article: La piéce est soutenue dans le plan horizontal et peut étre positionnée mécaniquement par un
pousseur de panneaux pour les coupes et maintenue en position pendant la coupe par une poutre de pressage.
La course de sciage est mécanisée. Avant le début de la course de sciage, la lame de scie est automatiquement
levée/abaissée et est rétractée ou hors service pendant la course de retour. La coupe n’a lieu que suivant une
ligne droite unique. Pour des exemples, voir la Figure 1. La piece est chargée manuellement et/ou au moyen d’'un
dispositif mécanisé de chargement de panneau, et déchargée manuellement. La machine peut comporter 'un des
dispositifs/unités de travail supplémentaires énumérées dans le domaine d'application.

3.2

chargement manuel

opération au cours de laquelle l'opérateur positionne la piéce directement sur le support de piéce
par I'avant de la machine, c'est-a-dire qu'il n'y a pas de dispositif de chargement intermédiaire, qui
maintient 'opérateur éloigné de la ligne de coupe frontale de la machine a au moins 1 500 mm pendant
le fonctionnement

3.3

déchargement manuel

opération au cours de laquelle I'opérateur enleve directement la piece du support de piéce, c'est-a-dire
qu'il n'y a pas de dispositif de déchargement intermédiaire, qui maintient 'opérateur éloigné de la ligne
de coupe frontale de la machine a au moins 1 500 mm pendant le fonctionnement

3.4

chargement mécanisé

opération au cours de laquelle les pieces sont positionnees sur'le support de piéce de fagon mécanique
et mécanisée, par exemple, par une unité de levage ou un dispositif de chargement, normalement une
plate-forme élévatrice

3.5

déchargement mécanisé

opération au cours de laquelle les piéces sont enlevées du support de piéce de facon mécanique et
mécanisée, par exemple, par une unité de levage ou un dispositif de déchargement

3.6
chariot porte-scie
unité support des lames de scie, qui réalise la course de sciage

3.7
lame de scie principale
lame de scie circulaire qui est utilisée pour découper la piece

© IS0 2017 - Tous droits réservés 3
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a) Exemple d'une machine a chargement de panneaux par l'arriére par un dispositif de charge-
ment mécanisé et avec barriére de maintien a distance et barriére lumineuse

b) Exemple d'une machinea chargement de panneaux parlayvant et barriere de maintien a
distance

c) Exemple d'une machine a chargement de panneaux par 'avant et avec protecteurs de main-
tien a distance montés sur le bati de la machine

4 © IS0 2017 - Tous droits réservés
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d) Exemple d'une machine sans pousseur de panneaux

Figure 1 — Exemples de scies a panneaux horizontales a presseur

3.8

position de repos du chariot porte-scie

position soit sur le cote gauche 'soit sur le cété droit du corpside’la machine et a 'extérieur de la partie
travaillante dans laquelle le chariot porte-scie (3.6) peut retourner a la fin de chaque cycle de coupe (3.11)

3.9
position de repos de la lame de scie
position de la lame de scie sous la table de'la machine

3.10
position de repos de la poutre de pressage
position la plus haute de la poutre de pressage (3.15)

3.11

cycle de coupe

opération de coupe unique consistant en des mouvements verticaux des lames de scie et des mouvements
horizontaux du chariot porte-scie (3.6)

3.12
ligne de coupe frontale
ligne de coupe la plus proche du poste de 'opérateur

Note 1 al'article: Voir la Figure 2.

3.13
ligne de coupe longitudinale
ligne de coupe additionnelle située a l'intérieur de la machine

Note 1 al'article: Une machine peut comporter plusieurs lignes de coupe longitudinale. Voir la Figure 2.

3.14

ligne de coupe de téte

premiére ligne de coupe destinée a diviser un panneau avant des coupes ultérieures, ou le chariot porte-
scie (3.6) peut étre monté au-dessous ou au-dessus du support de piéce

Note 1 al'article: Voir la Figure 2.

© IS0 2017 - Tous droits réservés 5
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iTeh STANDARD PREVIEW

Légende (standards.iteh.ai)
1 ligne de coupe frontale
2 ligne de coupe longitudinale ISO 19085-2:2017

3 ligne de coupe de téte  hitpsy/standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/fa322b10- 1f4d-4bc3-83 1 c-
7d5c2a3098be/iso-19085-2-2017

Figure 2 — Lignes de coupe d’une scie a panneaux horizontale a presseur

3.15

poutre de pressage

dispositif de bridage de piéce s’étendant sur toute la largeur de travail de la machine ayant pour fonction
de maintenir la piece contre le support de piece pendant la coupe

Note 1 a l'article: La poutre de pressage fait également partie de la protection des lames de scie dans la partie
travaillante.

3.16

pousseur de panneaux

dispositif mobile de guidage de piece utilisé pour positionner la piéce sur la ligne de coupe et équipé de
dispositifs de bridage, par exemple, de pinces, pour maintenir la piece en position

Note 1 al'article: Le positionnement du pousseur de panneaux peut étre a commande numérique.

3.17

dispositif de pressage latéral

dispositif mobile de guidage de piece mécanisé pour pousser la piece contre le guide pour des coupes a
angle droit

3.18

dispositif de rotation de panneaux

dispositif intégré dans le support de piéce arriére pour tourner le panneau, par exemple, pour une
coupe a angle droit

6 © IS0 2017 - Tous droits réservés
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3.19

poussoir d’évacuation

dispositif mobile pour déplacer les derniers résidus d'un panneau vers l'avant de la poutre de pressage
(3.15) pour faciliter I'évacuation par l'opérateur

Note 1 al'article: La méme fonction peut étre réalisée par des pinces télescopiques ou par des pinces de longueur
étendue montées sur le pousseur de panneaux.

3.20

dispositif mécanisé de chargement de panneaux

dispositif ou la pile de panneaux est placée, par exemple, par un chariot élévateur a fourches ou par une
unité de levage, soit directement sur une plate-forme élévatrice, soit sur une table a rouleaux mécanisés
qui avance la pile vers la plate-forme élévatrice

Note 1 a l'article: La plate-forme élévatrice déplace le panneau supérieur ou le nombre de panneaux requis dans
une position qui permet au pousseur de panneaux d’amener les panneaux dans la position de coupe. La plate-
forme élévatrice peut elle-méme étre équipée de son propre pousseur de panneaux. Les circuits de commande du
dispositif de chargement sont raccordés aux circuits de commande de la machine.

3.21

table tournante avant

table, le plus souvent a coussin d'air, pouvant se déplacer de facon mécanisée parallelement a la ligne
de coupe et tourner de 90° pour un positionnement ergonomique de piéces tres lourdes ou de piles de
panneaux

3.22

précoupe de chant postformé

coupe réalisée par une lame de sciedistinete a.l'avantd’'un chant profilé de la piece assez profonde pour
empécher la dégradation de la surface lorsque la lame de scie principale (3.7) effectue sa coupe

Note 1 al'article: Voir la Figure 3.

Légende
1 lame de scie pour précoupe de chant postformé 2 sensdel’avance du chariot porte-scie
3  mouvement de la lame de scie pour précoupe de chant postformé 4 lame de scie principale

Figure 3 — Précoupe de chant postformé

3.23
lame de scie pour précoupe de chant postformé
lame de scie utilisée pour la précoupe de chant postformé

Note 1 a l'article: Il peut s’agir de la lame de scie d'incision ou d'une lame de scie distincte affectée spécifiquement
a cet usage.
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