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Požadavky Požadavky
Podle ČSN EN 860:2008 (třídicí znak 49 6127) splněny?

ano ne irel.

11  PPfifieeddmmûûtt  nnoorrmmyy
Tento dokument se zab˘vá v˘znamn˘mi nebezpeãími, nebezpeãn˘mi si-
tuacemi a událostmi, jejichÏ seznam je uveden v kapitole 4, které jsou
relevantní pro jednostranné tlou‰Èkovací frézky vybavené strojním posu-
vem a pevnû uloÏen˘m noÏov˘m hfiídelem a s ruãním vkládáním a ode-
bíráním obrobku, dále uvádûné jen jako „stroje“, konstruované k obrá-
bûní masivního dfieva, tfiískov˘ch desek, vláknit˘ch desek, pfiekliÏek,
pokud jsou pouÏívány tak, jak je pfiedpokládáno a za podmínek pfiedví-
dan˘ch v˘robcem.
Tento dokument neplatí:
a) pro stroje upevnûné na stole nebo podstavci podobném stolu, které

jsou urãeny k práci ve stacionární poloze a které mohou b˘t zvednuty
rukama jedné osoby;

POZNÁMKA 1 Pfienosn˘m elektromechanick˘m náfiadím se zab˘vá 
EN 61029-1:2000 spolu s prEN 61029-2-3:2004.

b) pro ruãní srovnávací frézky drÏené rukama nebo pro jakékoliv pfiizpÛ-
sobení umoÏÀující jejich pouÏívání rÛzn˘m zpÛsobem, tj. napfiíklad pfii
upnutí na pracovní stÛl;

POZNÁMKA 2 Ruãním elektromechanick˘m náfiadím se zab˘vá 
EN 60745-1:2003 spolu s EN 60745-2-14:2003.

c) tlou‰Èkovací frézky s nastaviteln˘m noÏov˘m hfiídelem tlou‰Èky tfiísky.
Tento dokument neplatí pro jednostranné tlou‰Èkovací frézky se strojním
posuvem a pevnû uloÏen˘m noÏov˘m hfiídelem, které byly vyrobeny pfied
datem vydání této EN.
POZNÁMKA 3 Stroje zahrnuté v tomto dokumentu jsou uvedeny pod A.3
pfiílohy IV smûrnice pro strojní zafiízení.

33  TTeerrmmíínnyy  aa ddeeffiinniiccee  
33..11  VV‰‰eeoobbeeccnnûû
Pro úãely tohoto dokumentu platí termíny a definice uvedené v EN 
ISO 12100-1:2003 a dále platí následující:
33..22 DDeeffiinniiccee
33..22..11  jjeeddnnoossttrraannnnáá  ttlloouu‰‰ÈÈkkoovvaaccíí  ffrréézzkkaa (one side thickness planing 
machine)
stroj konstruovan˘ k frézování vrstev horní plochy obrobku noÏov˘m hfií-
delem rotujícím kolem vodorovné osy; noÏov˘ hfiídel je uloÏen˘ v pravém

úhlu ke smûru posuvu nad stolem, kter˘ je navrÏen˘ k uloÏení a pode-
pfiení obrobku
POZNÁMKA NoÏov˘ hfiídel je válcového tvaru sloÏen˘ nástroj vybaven˘
noÏi s vodorovnou pfiímou rovinou fiezu, které bûhem otáãení frézují ob-
robek (popis sloÏeného nástroje viz také EN 847-1:2005). Obrobek je po-
souván do stroje proti smûru obrábûní.

33..22..22  ssttÛÛll  (table)
stÛl pouÏívan˘ k podepfiení obrobku u stroje mÛÏe b˘t vybaven válci, pásy
nebo jin˘mi pevn˘mi nebo pohybliv˘mi mechanick˘mi prvky 
33..22..33  nnooÏÏoovv˘̆  hhfifiííddeell  (cutterblock)
souãást stroje, která je konstruována k upevnûní fiezn˘ch noÏÛ nebo fiez-
n˘ch ostfií 
33..22..44  nnáássttrroojj  (tool)
sloÏen˘ nástroj, jak je definován v EN 847-1:2005, kter˘ se skládá z no-
Ïového hfiídele, fiezn˘ch noÏÛ a jejich upínacích prvkÛ 
33..22..55  ssttrroojjnníí  ppoossuuvv  (integrated feed)
posouvací mechanismus obrobku, kter˘ je souãástí stroje a kde je obro-
bek pfii strojním obrábûní mechanicky pfiidrÏován a veden 
33..22..66  zzaakkllááddáánníí jednostranné tlou‰Èkovací frézky (loading of a one side
thicknessing machine)
ruãní zavedení obrobku ke strojnímu posouvacímu zafiízení sestávající se
z posouvacích válcÛ 
33..22..77  ssttaacciioonnáárrnníí  ssttrroojj (stationary machine)
stroj konstruovan˘ k ustavení na podlahu nebo pfiipevnûní k podlaze nebo
jiné ãásti konstrukce, kter˘ je pfii pouÏívání nepohybliv˘ 
33..22..88  ppfifieemmííssttiitteellnn˘̆  ssttrroojj;;  mmoobbiillnníí  ssttrroojj  (displaceable machine)
stroj umístûn˘ na podlaze, kter˘ je pfii pouÏívání stacionární a je vybaven
zafiízením, obvykle koly, která dovolují jeho pohyb mezi pracovními místy
33..22..99  zzppûûttnn˘̆  vvrrhh  (kickback)
zvlá‰tní forma vymr‰tûní vyznaãující se pfii obrábûní neoãekávan˘m po-
hybem obrobku nebo jeho ãástí nebo ãástí stroje proti smûru posuvu 
33..22..1100  zzaafifiíízzeenníí  pprroottii  zzppûûttnnéémmuu  vvrrhhuu  (anti-kickback device)
zafiízení, které buì sniÏuje moÏnost zpûtného vrhu nebo zachytí pohyb
obrobku nebo jeho ãástí pfii zpûtném vrhu 
33..22..1111  ddoobbaa  ddoobbûûhhuu  (run-down time)
doba, která uplyne od aktivace ovládacího zafiízení pro zastavení do úpl-
ného zastavení noÏového hfiídele 
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OObbrráázzeekk 11 – Pfiíklad jednostranné tlou‰Èkovací frézky

Legenda
1 pfiední strana tlou‰Èkovacího stolu 4 ovládací panel
2 zafiízení (prsty) proti zpûtnému vrhu 5 v˘‰kové nastavení stolu
3 horní ochrann˘ kryt 6 odsávací nástavec 

OObbrráázzeekk 22 – Pfiíklad uspofiádání vnitfiku jednostranné tlou‰Èkovací frézky

Legenda
1 zafiízení (prsty) proti zpûtnému vrhu 4 zadní válec
2 doraz proti otoãení prstu zafiízení proti 5 noÏov˘ hfiídel

zpûtnému vrhu 6 smûr posuvu
3 pfiední válec 

44  SSeezznnaamm  vv˘̆zznnaammnn˘̆cchh  nneebbeezzppeeããíí
Tato nebezpeãí jsou uvedena v tabulce 1 âSN EN 860:2008.
55..22 OOvvllááddáánníí
55..22..11 BBeezzppeeããnnoosstt aa ssppoolleehhlliivvoosstt oovvllááddaaccíícchh ssyyssttéémmÛÛ
55..22..11..11  VV‰‰eeoobbeeccnnûû

33..22..1122  ddoobbaa  rroozzbbûûhhuu  (run-up time)
doba, která uplyne od aktivace ovládacího zafiízení pro spou‰tûní aÏ do
dosaÏení skuteãné frekvence otáãení vfietena, která odpovídá pfiedpo-
kládané frekvenci otáãení 
33..22..1133  iinnffoorrmmaaccee  oodd  ddooddaavvaatteellee  (information from the supplier)
prohlá‰ení, prodejní literatura, prospekty nebo jiné dokumenty, ve kte-
r˘ch v˘robce (nebo dodavatel) deklaruje buì vlastnosti materiálu nebo
v˘robku nebo jejich shodu s pfiíslu‰nou normou 
33..22..1144  ppoohhoonn  ssttrroojjee  (machine actuator)
silov˘ mechanismus uskuteãÀující chod stroje 
33..22..1155  bbeezzppeeããnnoossttnníí  eelleekkttrriicckk˘̆  oovvllááddaaccíí  ssyyssttéémm  (SRECS) (safety related
electrical controls system (SRECS)) elektrická ãást ovládacího systému,
jejíÏ porucha mÛÏe vést k nebezpeãí [3.2.4 v EN 62061:2005] 
33..22..1166  zzaabbuuddoovvaann˘̆  ssooffttwwaarree  (embedded software)
software, kter˘ je souãástí systému dodaného v˘robcem a kter˘ není pfií-
stupn˘ modifikaci koneãn˘m uÏivatelem
POZNÁMKA 1 Zabudovan˘ software je synonymem mikroprogramového
vybavení nebo systému softwaru (viz 3.2.47 v EN 62061:2005).

POZNÁMKA 2 V˘robce znamená v˘robce systému.

POZNÁMKA 3 Napfiíklad operaãní systém monitorující frekvenci otáãení.

33..22..1177  aapplliikkaaããnníí  ssooffttwwaarree  (application software)
specifick˘ software k aplikaci, kter˘ je speciálnû realizován pro SRECS
POZNÁMKA 1 Obvykle zahrnuje logické posloupnosti, meze a v˘razy,
které ovládají vhodné v˘stupy a rozhodnutí nutná ke splnûní funkãních
poÏadavkÛ SRECS (viz 3.2.46 v EN 62061:2005).

POZNÁMKA 2 Napfiíklad program PLC pro chod stroje.

33..22..1188  bbeezzppeeããnnoossttnníí  ããáásstt  oovvllááddaaccííhhoo  ssyyssttéémmuu (SRP(CS)) (safety related
part of a control system (SRP(CS)) ãást nebo subãást (subãásti) ovlá-
dacího systému, která reaguje na bezpeãnostní vstupní signály a vytváfií
bezpeãnostní v˘stupní signály
POZNÁMKA Kombinované bezpeãnostní ãásti ovládacího systému zaãínají
v bodech, ve kter˘ch jsou bezpeãnostní signály iniciovány (zahrnující na-
pfiíklad ovládací vaãku nebo kladiãku spínaãe polohy) a konãí na v˘stupu
prvkÛ silového ovládání (zahrnující napfiíklad hlavní kontakty stykaãe). Toto
také zahrnuje monitorovací systémy (3.1 v EN ISO 13849-1:2006).

33..33  TTeerrmmíínnyy
Názvy hlavních ãástí stroje jsou uvedeny na obrázku 1 a obrázku 2. 
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POZNÁMKA 2 EN ISO 13849-2:2003 uvádí uÏiteãné informace o posu-
zování osvûdãen˘ch souãástí, o moÏném vylouãení závad, atd.

Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat
a prohlídkou stroje.

55..22..11..33  PPoouuÏÏíívváánníí  eelleekkttrroonniicckk˘̆cchh  ssoouuããáássttíí
Pokud jsou pouÏity elektronické souãásti, musí b˘t splnûny poÏadavky
uvedené v pfiíloze E.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje, mûfiením a relevantním funkãním pfiezkou‰ením stroje. 
55..22..22  UUmmííssttûûnníí  oovvllááddaaããÛÛ
Elektrické ovládaãe pro spou‰tûní, normální zastavení a nouzové zasta-
vení a strojní v˘‰kové nastavování stolu (je-li k dispozici) musí b˘t umís-
tûna alespoÀ 600 mm od podlahy a na pfiední (vstupní) stranû.
Dále musí b˘t ovládaã nouzového zastavení, je-li poÏadován podle 5.2.5,
umístûn alespoÀ 600 mm od podlahy a na zadní (v˘stupní) stranû.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ, mûfiením a prohlídkou stroje.

55..22..33  SSppoouu‰‰ttûûnníí
Pfied spu‰tûním nebo opûtn˘m spu‰tûním stroje musí b˘t v‰echna bez-
peãnostní zafiízení v ochranné poloze a musí b˘t funkãní. Toho je dosa-
Ïeno uspofiádáním blokování tak, jak je popsáno v 5.3.7. Spu‰tûní nebo
opûtné spu‰tûní smí b˘t moÏné pouze ovládáním ovládacího zafiízení pro
spu‰tûní, které je urãeno pro tento úãel.
Pro elektricky ovládané stroje platí poÏadavky 9.2.5.2 v EN 60204-1:2006
a dále:
a) pro úãely tohoto dokumentu „provoz“ znamená otáãení noÏového hfií-

dele a/nebo strojní posuv a/nebo strojní nastavování;
b) spu‰tûní motoru posuvu smí b˘t moÏné pouze tehdy, dosáhl-li motor

pohonu nástrojového vfietena plné frekvence otáãení, napfi. pouÏitím
bezpeãnostnû technického zafiízení ãasové prodlevy, napfi. kapacit-
ního typu, které odpovídá poÏadavkÛm kategorie 3 podle EN ISO
13849-1:2006; u stroje pouze s jedním motorem smí b˘t moÏné spu‰-
tûní posuvu pouze tehdy, byl-li uveden do ãinnosti pohon nástrojového
vfietena;

c) konstrukce ovládacích obvodÛ musí splÀovat poÏadavky posloupnosti
spu‰tûní; pokud je pouÏito zafiízení ãasové prodlevy, musí b˘t doba
zpoÏdûní alespoÀ stejná jako je doba rozbûhu; doba prodlevy musí
b˘t buì stálá (fixní) nebo musí b˘t zafiízení pro nastavení ãasové pro-
dlevy zaplombováno.

Je-li nastavení stolu (stolÛ) strojní, musí b˘t pouÏito ovládací zafiízení vy-
Ïadující nepfietrÏité pÛsobení na ovládací prvek (tipovací ovládací zafiízení).

Pro úãely tohoto dokumentu bezpeãnostní ãást ovládacího systému zna-
mená systém, zahrnující v‰e od poãáteãního ovládání, napfi. stlaãením tla-
ãítka nebo detektoru nebo senzoru polohy aÏ ke vstupu pohonu nebo prvku
stroje, napfi. motoru nebo brzdy. Bezpeãnostní ãásti ovládacího systému to-
hoto stroje zahrnují ãásti, které se t˘kají následujících funkcí a tyto ãásti musí
splÀovat poÏadavky kategorií podle EN ISO 13849-1:2006, které jsou uve-
deny níÏe:
– spu‰tûní: kategorie 1 nebo 3 (viz 5.2.3 a 5.3.4.2);
– normální zastavení: kategorie 1 nebo 3 (viz 5.2.4);
– nouzové zastavení: kategorie 1 nebo 3 (viz 5.2.5);
– blokování: kategorie 1 (viz 5.2.3, 5.2.6, 5.3.7, 5.3.4.2, 5.3.7.1 a 5.3.7.2);
– blokování s ji‰tûním ochranného krytu: kategorie 1 (viz 5.2.4, 5.2.5

a 5.3.7);
– brzdûní: kategorie 1 nebo 2 (viz 5.3.4);
– zamezení neoãekávanému spu‰tûní v pfiípadû poruchy dodávky ener-

gie: kategorie 1 nebo 3 (viz 5.2.6 a 5.2.7);
– uvolnûní brzdy: kategorie B (viz 5.3.4.1, 5.3.4.2);
– vypnutí motoru (pokud je stroj vybaven mechanickou brzdou a v urãi-

t˘ch podmínkách): kategorie 1 (viz 5.3.4.1);
– blokování mezi motorem pohonu posuvu a motorem pohonu noÏového

hfiídele: kategorie 1 (viz 5.2.3);
– ovládací zafiízení vyÏadující nepfietrÏité pÛsobení na ovládací prvek (ti-

povací ovládací zafiízení): kategorie 1 nebo 3 (viz 5.2.3);
– strojní nastavení tlou‰Èkovacího stolu: kategorie B, 1 nebo 3 (viz 5.2.3).
Podle poÏadavkÛ 6.3 v EN ISO 13849-1:2006 je pfiijatelná kaÏdá kombi-
nace bezpeãnostních ãástí ovládacích systémÛ rozdíln˘ch kategorií, kte-
rou se dosáhne alespoÀ stejné úrovnû odolnosti k závadû.
Pokud je uvedena více neÏ jedna kategorie, jsou dal‰í informace o ne-
zbytném druhu kategorie stanoveny v uveden˘ch ãláncích.
Pokud je poÏadována kategorie 1, je poÏadavek také splnûn katego-
riemi 3 a 4. Pokud je poÏadována kategorie 2, je poÏadavek také splnûn
kategoriemi 3 a 4; pokud je poÏadována kategorie 3, je poÏadavek také
splnûn kategorií 4.
POZNÁMKA Pro kombinaci bezpeãnostních ãástí pro stejnou nebo rÛznou
kategorii jsou uÏiteãné informace uvedeny v 6.3 v EN ISO 13849-1:2006.

Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat
a prohlídkou stroje.

55..22..11..22  PPoouuÏÏíívváánníí  oossvvûûddããeenn˘̆cchh  ssoouuããáássttíí
Souãásti jsou povaÏovány za osvûdãené tehdy, jestliÏe odpovídají 6.2.4
v EN ISO 13849-1:2006 (viz pfiílohu D).
POZNÁMKA 1 Seznam osvûdãen˘ch elektrick˘ch souãástí je uveden v ta-
bulce D.3 v EN ISO 13849-2:2003.
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napfi. kapacitního typu, které odpovídá poÏadavkÛm kategorie 3 podle
EN ISO 13849-1:2006.

Konstrukce ovládacích obvodÛ musí b˘t taková, aby byly splnûny poÏa-
davky posloupnosti normálního zastavení.
Je-li pouÏito zafiízení ãasové prodlevy (ãasové relé), musí b˘t doba pro-
dlevy alespoÀ stejná jako je doba brzdûní.
Doba prodlevy musí b˘t buì stálá (fixní) nebo musí b˘t zafiízení pro na-
stavení ãasové prodlevy zaplombováno.
Kategorie ovládacích obvodÛ (viz také 5.2.1) pro normální zastavení musí
b˘t podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006 a musí b˘t alespoÀ:
i)  v kategorii 1, pokud jsou ovládací obvody pevnû spojeny;
ii) v kategorii 3, pokud ovládací obvody zahrnují elektronické souãásti.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje a relevantním funkãním pfiezkou‰ením.

55..22..55  NNoouuzzoovvéé  zzaassttaavveenníí
Musí b˘t k dispozici zafiízení nouzového zastavení a toto zafiízení musí
b˘t pfiístupné z místa obsluhy na pfiední (vstupní) stranû stroje.
Stroje se samostatn˘mi motory posuvu a/nebo stroje s pracovní ‰ífikou
vût‰í neÏ 500 mm a/nebo stroje s programovateln˘m elektronick˘m ovlá-
dáním nastavování v˘‰ky tlou‰Èkovacího stolu musí b˘t opatfieny druh˘m
zafiízením nouzového zastavení, které je pfiístupné na zadní (v˘stupní)
stranû.
Je-li stroj vybaven mechanickou brzdou bez pohonu strojního posuvu sa-
mostatn˘m motorem a/nebo bez ji‰tûní ochranného krytu, musí funkce
nouzového zastavení odpovídat kategorii 0 podle poÏadavkÛ 4.1.4 v EN
ISO 13850:2006 a ovládací obvod nouzového zastavení musí odpovídat
kategorii 0 podle poÏadavkÛ 9.2.2 v EN 60204-1:2006 a musí splÀovat
poÏadavky 9.2.5.4.2 v EN 60204-1:2006.
Je-li stroj vybaven elektrickou brzdou a/nebo strojním pohonem posuvu
samostatn˘m motorem a/nebo ji‰tûním ochranného krytu, musí funkce
nouzového zastavení odpovídat kategorii 1 podle poÏadavkÛ 4.1.4 v EN
ISO 13850:2006 a ovládací obvod nouzového zastavení musí odpovídat
kategorii 0 podle poÏadavkÛ 9.2.2 v EN 60204-1:2006 a musí splÀovat
poÏadavky 9.2.5.4.2 v EN 60204-1:2006.
Zafiízení nouzového zastavení musí odpovídat 10.7 v EN 60204-1:2006
a v kaÏdém pfiípadû musí b˘t samozaji‰Èovacího typu.
Po zapnutí musí b˘t posloupnost nouzového zastavení stejná jako u nor-
málního zastavení (viz 5.2.4).
Konstrukce ovládacích obvodÛ musí b˘t taková, aby byly splnûny poÏa-
davky posloupnosti nouzového zastavení.

U strojÛ s nastavením stolu programovateln˘m elektrick˘m ovládáním
musí b˘t nastavení stolu provedeno:
1) buì rychlostí nastavení stolu men‰í neÏ 10 mm/s a povel ke spu‰tûní

mÛÏe b˘t kategorie B podle EN ISO 13849-1:2006,
nebo
2) nastavení stolu musí b˘t iniciováno povelem ke spu‰tûní od obsluhy

(napfi. tlaãítkem) a ovládací obvod musí odpovídat kategorii 1 nebo
kategorii 3 podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006.

Po dokonãení programovatelného nastavení musí b˘t pfieru‰en pfiívod
energie k pohonu nastavení. K provedení dal‰ího nastavení musí b˘t ne-
zbytná nová iniciace.
Kategorie ovládacích obvodÛ (viz také 5.2.1) pro spu‰tûní a opûtné spu‰-
tûní stroje a pro spu‰tûní strojního posuvu musí b˘t podle poÏadavkÛ EN
ISO 13849-1:2006 a musí b˘t alespoÀ:
i)  v kategorii 1, pokud jsou ovládací obvody pevnû spojeny;
ii) v kategorii 3, pokud ovládací obvody zahrnují elektronické souãásti.
Kategorie ovládacích obvodÛ (viz také 5.2.1) pro ovládání vyÏadující ne-
pfietrÏité pÛsobení na ovládací prvek (tipovací ovládací zafiízení) musí b˘t
podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006 a musí b˘t alespoÀ:
I)  v kategorii 1, pokud jsou ovládací obvody pevnû spojeny;
II) v kategorii 3, pokud ovládací obvody zahrnují elektronické souãásti.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje a relevantním funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..22..44  NNoorrmmáállnníí  zzaassttaavveenníí
Stroj musí b˘t vybaven ovládaãem normálního zastavení, kter˘m mÛÏe
b˘t stroj bezpeãnû zcela zastaven. Postup zastavení musí zahrnovat od-
pojení pfiívodu energie od v‰ech pohonÛ a spu‰tûní brzdy (je-li k dispo-
zici viz 5.3.4).
Ovládací systém normálního zastavení musí b˘t:
a) v kategorii 1 podle poÏadavkÛ 9.2.2 v EN 60204-1:2006, pokud je stroj

vybaven elektrickou brzdou, nebo
b) v kategorii 0 podle poÏadavkÛ 9.2.2 v EN 60204-1:2006, pokud je stroj

vybaven mechanickou brzdou, nebo není-li brzda k dispozici.
Posloupnost zastavení pro ovládací systém normálního zastavení kate-
gorie 1 musí b˘t:
1) souãasné pfieru‰ení dodávky energie ke strojnímu posuvu, je-li pohá-

nûn samostatn˘m motorem a k motoru noÏového hfiídele a k nastavení
stolu, je-li provádûno programovateln˘m elektronick˘m ovládáním,
a spu‰tûní brzdy;

2) po ukonãení brzdûní a zastavení nástroje, pfieru‰ení energie k brzdû,
napfi. pouÏitím bezpeãnostnû technického zafiízení ãasové prodlevy,
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Je-li pouÏito zafiízení ãasové prodlevy (ãasové relé), musí b˘t doba pro-
dlevy alespoÀ stejná jako je maximální doba dobûhu. Doba prodlevy musí
b˘t buì stálá (fixní) nebo musí b˘t zafiízení pro nastavení ãasové pro-
dlevy zaplombováno.
Kategorie ovládacích obvodÛ (viz také 5.2.1) pro nouzové zastavení musí
b˘t podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006 a musí b˘t alespoÀ:
a) v kategorii 1, pokud jsou ovládací obvody pevnû spojeny;
b) v kategorii 3, pokud ovládací obvody zahrnují elektronické souãásti.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje a funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..22..66  PPoorruucchhaa  ddooddáávvkkyy  eenneerrggiiee
Obnovení dodávky energie po jejím pfieru‰ení nesmí vést podle poÏa-
davkÛ EN 1037:1995 k opûtnému spu‰tûní Ïádného pohonu stroje.
U elektricky pohánûn˘ch strojÛ je toto dosaÏeno napfiíklad pouÏitím pod-
pûÈové ochrany pfii pfiedem urãené hladinû podpûtí podle poÏadavkÛ 7.5,
odstavce 1 a 3 v EN 60204-1:2006.
V pfiípadû pfieru‰ení dodávky pneumatické a/nebo hydraulické energie
a tam, kde je moÏn˘ po jejím obnovení nebezpeãn˘ pohyb, musí b˘t za-
mezeno po jejím opûtovném obnovení kaÏdému nebezpeãnému pohybu.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje a funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..22..77  PPoorruucchhaa  oovvllááddaaccííhhoo  oobbvvoodduu
Platí poÏadavky kapitoly 6 v EN 1037:1995 a dále:
Ovládací obvody musí b˘t navrÏeny tak, aby pfieru‰ení jakéhokoliv ob-
vodu (napfi. pfietrÏení vodiãe, prasknutí potrubí nebo hadice) nevedlo ke
ztrátû bezpeãnostní funkce, napfi. k neúmyslnému spu‰tûní stroje podle
EN 60204-1:2006, EN 982:1996 a EN 983:1996.
Pro ovládací obvody viz poÏadavky v 5.2.1.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje a relevantním funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..33 OOcchhrraannaa pprroottii mmeecchhaanniicckk˘̆mm nneebbeezzppeeããíímm
55..33..11  SSttaabbiilliittaa
Stacionární stroje musí b˘t moÏné upevnit k vhodné pevné konstrukci
napfi. k podlaze. Zafiízení pro upevnûní jsou napfi. pfiipevÀovací otvory ve
stojanu stroje nebo nezbytn˘mi upínacími zafiízeními (viz také 6.3 f)).
Pfiemístitelné (mobilní) stroje musí mít prostfiedky k zaji‰tûní jejich stabi-
lity pfii obrábûní (napfi. brzdy pojezdov˘ch kol nebo zafiízení k zvednutí
kol od podlahy).
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ, prohlídkou stroje a provedením
zkou‰ky stability podle pfiílohy B, je-li to relevantní.

55..33..22  NNeebbeezzppeeããíí  rroozzttrrÏÏeenníí  ppfifiii  pprroovvoozzuu
Ke sníÏení pravdûpodobnosti roztrÏení pfii provozu platí poÏadavky 5.3.3
a 5.3.6. Ke sníÏení úãinku roztrÏení pfii provozu platí poÏadavky 5.3.8.
Konstrukce pfiítlaãné tyãe (tyãí) (je-li k dispozici) musí b˘t taková, aby byl
znemoÏnûn její (jejich) dotyk s nástrojem.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a prohlídkou stroje.

55..33..33  KKoonnssttrruukkccee  nnooÏÏoovvééhhoo  hhfifiííddeellee
NoÏov˘ hfiídel musí b˘t sloÏeného válcového tvaru a musí b˘t oznaãen
MEC (nástroje pro strojní posuv) nebo MAN (nástroje pro ruãní posuv)
podle EN 847-1:2005.
U strojÛ, kde nejsou noÏe automaticky nastavovány, musí b˘t k dispozici
mûrky pro správné nastavení noÏÛ.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a prohlídkou stroje.

55..33..44 BBrrzzddûûnníí
55..33..44..11  VV‰‰eeoobbeeccnnûû
Tam, kde je doba nebrzdûného dobûhu del‰í neÏ 10 s, musí b˘t nástro-
jové vfieteno opatfieno automatickou brzdou.
Doba brzdûného dobûhu musí b˘t krat‰í neÏ 10 s.
Pokud je pouÏito mechanické brzdy, neplatí poslední odstavec 9.3.4
v EN 60204-1:2006 a nesmí b˘t moÏné uvolnit brzdu v dobû dobûhu vfie-
tena (napfi. pouÏitím bezpeãnostnû technického zafiízení ãasové pro-
dlevy, napfi. kapacitního typu nebo odpovídajícího poÏadavkÛm kate-
gorie 3 podle EN ISO 13849-1:2006 mezi ovládáním ovladaãe
a uvolnûním brzdy).
Nesmí b˘t pouÏit systém elektrického brzdûní protiproudem.
Pokud je pouÏit systém elektrického brzdûní a obsahuje-li systém elek-
tronické souãásti, musí ovládací systém pro brzdûní splÀovat alespoÀ po-
Ïadavky kategorie 2 podle EN ISO 13849-1:2006. Ovládací systém musí
b˘t periodicky zkou‰en, napfi. monitorováním doby brzdûného dobûhu
nebo monitorováním proudového obvodu brzdûní pfii spu‰tûní brzdy
(krátkodobé brzdûní). Zkou‰ka musí b˘t:
a) nezávislá na základním ovládacím systému pro brzdûní;
b) nezávislá na zásahu obsluhy;
c) provedena alespoÀ jednou za smûnu.
Negativní v˘sledek zkou‰ky musí b˘t indikován. Je-li v˘sledek zkou‰ky
více neÏ tfiikrát po sobû negativní, nesmí b˘t moÏná ãinnost stroje.
Jako v˘jimka k 5.2.1 je pfiijatelná jednoduchá elektronická brzda (ne-
pouÏívající bezpeãnostní programovatelné logické ovládací jednotky
(PLC)) navrÏená v kategorii B podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006
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tehdy, je-li pravdûpodobnost poruchy v provozním reÏimu s vy‰‰ími po-
Ïadavky (PFH) men‰í neÏ 3 ¥ 10-6 h-1.
Pro v˘poãet pravdûpodobnosti nebezpeãné poruchy v provozním re-
Ïimu s vy‰‰ími poÏadavky (PFH) pro souãást jednoduché elektronické
brzdy bez jakékoliv tolerance k závadû a bez jakékoliv schopnosti pfie-
zkou‰ení (kategorie B), musí b˘t pouÏit postup popsan˘ v pfiíloze D v EN
ISO 13849-1:2006.
Ovûfiení: Pro urãení doby nebrzdûného dobûhu a doby brzdûného do-
bûhu, je-li to relevantní, viz pfiíslu‰né zkou‰ky podle pfiílohy F.

55..33..44..22  UUvvoollnnûûnníí  bbrrzzddyy
JestliÏe je stroj opatfien ovládaãem k uvolnûní brzdy noÏového hfiídele, aby
bylo umoÏnûno ruãní pootáãení a nastavení noÏového hfiídele, smí b˘t
uvolnûní brzdy umoÏnûno pouze tehdy, bylo-li otáãení noÏového hfiídele
zastaveno (napfi. pouÏitím bezpeãnostnû technického zafiízení ãasové pro-
dlevy mezi ovládáním ovládaãe a uvolnûním brzdy, napfi. kapacitního typu
nebo odpovídající poÏadavkÛm kategorie 3 podle EN ISO 13849-1:2006).
Ovládaã uvolnûní brzdy musí b˘t blokován s motorem pohonu noÏového
hfiídele tak, Ïe není moÏné spu‰tûní motoru tehdy, je-li brzda uvolnûna.
Bezpeãnostní ãást ovládacího systému pro uvolnûní brzdy musí odpoví-
dat kategorii 1 nebo 3 podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006 (viz také
5.2.1).
Musí b˘t zamezeno neoãekávanému spu‰tûní následovnû:
a) spu‰tûní stroje smí b˘t moÏné pouze tehdy, byla-li brzda resetována;
b) resetování brzdy nesmí iniciovat spu‰tûní stroje.
Kategorie ovládacích obvodÛ (viz také 5.2.1) pro funkci blokování musí
b˘t v kategorii 1 nebo 3 podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ, prohlídkou stroje a relevantním
funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..33..55  ZZaafifiíízzeenníí  kk mmiinniimmaalliizzaaccii  mmooÏÏnnoossttii  nneebboo  úúããiinnkkuu  vvyymmrr‰‰ttûûnníí
Stroj musí b˘t vybaven˘ zafiízením proti zpûtnému vrhu ve tvaru zachy-
covaãÛ (prstÛ) pfies celou pracovní ‰ífiku stroje. Zafiízení proti zpûtnému
vrhu musí splÀovat poÏadavky pfiílohy A.
Zafiízení proti zpûtnému vrhu ve tvaru zachycovaãÛ (prstÛ) musí b˘t kon-
struována, vyrobena a sefiízena tak, aby splÀovala následující poÏadavky:
a) zachycovaãe musí b˘t umístûny pfied pfiedním (vstupním) válcem a si-

tuovány uvnitfi stolu pfii pohledu shora;
b) zachycovaãe musí mít pruÏnost alespoÀ 15 Jcm-2 a povrchovou tvr-

dost alespoÀ 100 HB;
c) tlou‰Èka zachycovaãÛ musí b˘t u strojÛ s uÏiteãnou pracovní ‰ífikou ro-

vnou nebo vût‰í neÏ 260 mm mezi 8 mm aÏ 15 mm a u strojÛ s uÏi-
teãnou pracovní ‰ífikou men‰í neÏ 260 mm mezi 3 mm aÏ 8 mm;

d) zachycovaãe nesmí mít rádius vût‰í neÏ 0,3 mm;
e) úhel . musí odpovídat hodnotám uveden˘m v obrázku 3 a to pro

v‰echny hloubky fiezu pro které je stroj konstruován, úhel ß musí b˘t
vût‰í neÏ 32° a men‰í neÏ 45°;

f)  celkov˘ boãní pohyb zachycovaãÛ zpûtného vrhu nesmí pfiekroãit 
1 % uÏiteãné pracovní ‰ífiky stroje;

g) zachycovaãe (prsty) se musí vlastní hmotností sklápût do klidové po-
lohy; zachycovaãe musí b˘t zaji‰tûny proti zpûtnému pfiek˘vnutí okolo
hfiídele zaráÏkou; zaráÏka musí b˘t mimo úhel kruhové v˘seãe pohybu
zachycovaãÛ odpovídající minimální a maximální tlou‰Èce materiálu;

h) zachycovaãe musí b˘t instalovány tak, aby zasahovaly v klidové po-
loze nejménû 2 mm pod vodorovnou rovinu, která je teãnou ke kruÏ-
nici, opsané ostfiím noÏÛ noÏového hfiídele;

i)  vyfiazování zaji‰Èovacího zafiízení zachycovaãÛ zpûtného vrhu z ãinnosti
není dovoleno. 

OObbrráázzeekk  33 – Pfiíklady zachycovacího zafiízení (prstÛ) zpûtného vrhu
(‰ipka udává smûr posuvu)

Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ, prohlídkou stroje, mûfiením, re-
levantním funkãním pfiezkou‰ením stroje a provedením zkou‰ky podle pfií-
lohy A.

POZNÁMKA Pro pruÏnost a tvrdost souãástí mÛÏe b˘t uÏiteãné potvrzení
od v˘robcÛ souãástí.

55..33..66  PPooddppûûrraa  aa vveeddeenníí  oobbrroobbkkuu
Musí b˘t dodrÏena rovinnost stolu.
Musí b˘t pouÏit mechanick˘ koncov˘ doraz, kter˘ zamezení dotyk mezi
stolem a zafiízením proti zpûtnému vrhu nebo noÏov˘m hfiídelem v jaké-
koliv poloze.
Aby bylo zamezeno vsunutí materiálu nadmûrné tlou‰Èky, musí b˘t na
pfiední vstupní stranû stroje instalováno zafiízení k omezení tlou‰Èky úbûru.
K omezení ‰ífiky materiálu a udrÏení materiálu na stole musí b˘t stroj na
obou stranách opatfien boãními podéln˘mi vedeními.
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·ífika stolu mezi boãními podéln˘mi vedeními musí b˘t men‰í neÏ je ‰ífika
obrábûní nebo rovna ‰ífice obrábûní a jeho délka musí dosahovat ales-
poÀ od omezovacího zafiízení tlou‰Èky úbûru aÏ k zadnímu v˘stupnímu
válci.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje, provedením zkou‰ky G1 podle ISO 7568:1986 a rele-
vantním funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..33..77 ZZaammeezzeenníí ppfifiííssttuuppuu kk ppoohhyybbuujjííccíímm ssee ããáásstteemm
55..33..77..11  BBeezzppeeããnnoossttnníí  oocchhrraannaa  nnooÏÏoovvééhhoo  hhfifiííddeellee  aa ppooddáávvaaccííhhoo  mmeecchhaa--
nniissmmuu
Pfiístup k pohybujícím se ãástem stroje (tj. k noÏovému hfiídeli a mecha-
nismu posuvu), kromû otvorÛ pro vstup a v˘stup obrobku, musí b˘t za-
mezen pevn˘m ochrann˘m krytem (kryty) a pro v˘mûnu noÏÛ alespoÀ
pohybliv˘m ochrann˘m krytem (kryty).
Tento ochrann˘ kryt (kryty) musí blokovat noÏov˘ hfiídel a/nebo mecha-
nismus pohonu. Pokud je tento pohybliv˘ ochrann˘ kryt v horní ãásti
stroje, musí b˘t v otevfiené poloze stabilní.
Tento ochrann˘ kryt (kryty) musí b˘t podle poÏadavkÛ 5.3.8.
Blokovací zafiízení musí splÀovat poÏadavky EN 1088:1995.
Kategorie ovládacích obvodÛ (viz také 5.2.1) pro blokování musí b˘t
podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006 a musí b˘t alespoÀ:
1) v kategorii 1, pokud jsou ovládací obvody pevnû spojeny;
2) v kategorii 3, pokud ovládací obvody zahrnují elektronické souãásti.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje a relevantním funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..33..77..22  BBeezzppeeããnnoossttnníí  oocchhrraannaa  ppoohhoonnÛÛ
Pfiístup ke v‰em mechanismÛm pohonu, napfi. noÏového hfiídele a podá-
vání materiálu a strojnímu svislému nastavování stolu musí b˘t zamezen:
a) pevn˘m ochrann˘m krytem (kryty), nebo
b) pohybliv˘m ochrann˘m krytem blokovan˘ s mechanismem (mecha-

nismy) pohonu tehdy, pokud je k pohonÛm ãast˘ pfiístup za úãelem
údrÏby nebo nastavování, tj. více neÏ jednou za smûnu.

Kategorie ovládacích obvodÛ (viz také 5.2.1) pro blokování musí b˘t
podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006 a musí b˘t alespoÀ:
1) v kategorii 1, pokud jsou ovládací obvody pevnû spojeny;
2) v kategorii 3, pokud ovládací obvody zahrnují elektronické souãásti.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje a relevantním funkãním pfiezkou‰ením stroje. 

55..33..88  VVllaassttnnoossttii  oocchhrraannnn˘̆cchh  kkrryyttÛÛ  nnáássttrroojjee
Ochranné kryty nástroje musí b˘t vyrobeny z jednoho z následujících ma-
teriálÛ:
a) oceli s pevností v tahu nejménû 350 N/mm 2 a tlou‰Èkou stûny ales-

poÀ 1,5 mm;
b) lehké slitiny s vlastnostmi podle poÏadavkÛ tabulky 2:

TTaabbuullkkaa 22 – Tlou‰Èka a pevnost v tahu ochranného krytu nástroje
z lehlé slitiny

c) polykarbonátu s tlou‰Èkou stûny alespoÀ 3 mm nebo jiného plastu s tlo-
u‰Èkou stûny takovou, která má rázovou pevnost stejnou nebo lep‰í
neÏ polykarbonát o tlou‰Èce 3 mm (napfi. polyetylén, polyester, polyvi-
nylchlorid, polymetylmetakrylát);

d) litiny s pevností v tahu alespoÀ 200 N/mm2 a tlou‰Èkou stûny minimálnû
5 mm.

Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ, mûfiením a pokud jsou pouÏity
materiály jiné, neÏ které jsou uvedeny v˘‰e, provedením zkou‰ky podle
pfiílohy C.

POZNÁMKA Pro pevnost materiálu mÛÏe b˘t uÏiteãné potvrzení od v˘-
robce materiálu.

55..44 OOcchhrraannaa pprroottii ddaall‰‰íímm nneebbeezzppeeããíímm
55..44..11  PPooÏÏáárr
K minimalizaci rizika poÏáru musí b˘t splnûny poÏadavky 5.4.3 a 5.4.4
(viz také 6.3 h)).
Pro vylouãení jisker, jako v˘sledku dotyku mezi fiezn˘mi noÏi a stolem platí
poÏadavky v 5.3.6.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ, prohlídkou stroje relevantním
funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..44..22 HHlluukk
55..44..22..11  SSnniiÏÏoovváánníí  hhlluukkuu  kkoonnssttrruukkccíí
Pfii konstrukci strojního zafiízení musí b˘t vzaty v úvahu informace a tech-
nická opatfiení pro sniÏování hluku ve zdroji uvedená v EN ISO 11688-1:1998.

PPeevvnnoosstt  vv  ttaahhuu MMiinniimmáállnníí  ttlloouu‰‰ÈÈkkaa
N/mm2 mm

180 5

240 4

300 3
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Mají b˘t také vzaty v úvahu informace uvedené v EN ISO 11688-2:2000.
Nejpodstatnûj‰ím zdrojem hluku je rotující noÏov˘ hfiídel. 
55..44..22..22  MMûûfifieenníí  eemmiissee  hhlluukkuu
Provozní podmínky pro mûfiení hluku musí odpovídat pfiíloze C v ISO
7960:1995.
MontáÏní a provozní podmínky stroje musí b˘t pro urãení hladin emisního
akustického tlaku v místû obsluhy a hladin akustického v˘konu stejné.
Pro stroje, u nichÏ nelze pouÏít pfiílohu C v ISO 7960:1995, napfi. s ohle-
dem na polohu pravítka, fieznou ‰ífiku nebo fieznou hloubku, musí b˘t po-
drobné pouÏité provozní podmínky uvedeny v protokolu o zkou‰ce.
Hladiny emisního akustického v˘konu musí b˘t mûfieny na mûfiicí plo‰e
podle metody uvedené v EN ISO 3746:1995 s následujícími modifika-
cemi:
a) korekce na vliv prostfiedí K2A musí b˘t rovna nebo men‰í neÏ 4 dB;
b) rozdíl mezi hladinou akustického tlaku pozadí a hladinou akustického

tlaku stroje v kaÏdém mûfiicím místû musí b˘t rovn˘ nebo vût‰í neÏ 6 dB;
vzorec pro korekci tohoto rozdílu (viz 8.2 v EN ISO 3746:1995) musí
b˘t pouÏit aÏ do rozdílu 10 dB;

c) pouÏije se pouze mûfiicí plocha ve tvaru rovnobûÏnostûnu ve vzdále-
nosti 1 m od referenãní plochy;

d) jestliÏe je vzdálenost mezi strojem a pomocn˘m zafiízením men‰í neÏ
2,0 m, musí b˘t pomocné zafiízení zahrnuto do referenãní plochy;

e) doba mûfiení poÏadovaná v 7.5.3 v EN ISO 3746:1995, tj. 30 sekund,
musí b˘t vylouãena;

f) pfiesnost metody mûfiení musí b˘t lep‰í neÏ 3 dB;
g) v souladu s pfiílohou C v ISO 7960:1995 musí b˘t devût poloh mikro-

fonÛ.
Jsou-li k dispozici zafiízení a je-li metoda mûfiení pouÏitelná u daného typu
stroje, mÛÏe b˘t také alternativnû pouÏito pfiesnûj‰í mûfiení hladin emis-
ního akustického v˘konu podle metody, tj. EN ISO 3743-1:1995, EN 
ISO 3743-2:1996, EN ISO 3744:1995 a EN ISO 3745:2003 bez v˘‰e uve-
den˘ch modifikací.
Pro urãení hladiny akustického v˘konu pomocí akustické intenzity se pou-
Ïije EN ISO 9614-1:1995 (pfiedmût dohody mezi dodavatelem a zákaz-
níkem).
Hladiny emisního akustického tlaku v místû obsluhy musí b˘t mûfieny
podle EN ISO 11202:1995 s následujícími modifikacemi:
1) korekce na vliv prostfiedí K2A nebo korekce na vliv prostfiedí místa

K3A musí b˘t rovna nebo men‰í neÏ 4 dB;
2) rozdíl mezi hladinou emisního akustického tlaku pozadí a hladinou

akustického tlaku v místû obsluhy musí b˘t roven nebo vût‰í neÏ 6 dB;

3) korekce na vliv prostfiedí místa K3A musí b˘t vypoãítána podle A.2 v EN
ISO 11204:1995 s odkazem na omezení podle EN ISO 3746:1995, místo
metody uvedené v EN ISO 11202:1995, nebo podle EN ISO 3743-1:1995,
EN ISO 3743-2:1996, EN ISO 3744:1995 nebo EN ISO 3745:2003, kde
jedna z tûchto norem byla pouÏita jako metoda mûfiení.

Deklarace emise hluku musí splÀovat 6.3 m).
55..44..33  EEmmiissee  ttfifiíísseekk  aa pprraacchhuu
Musí b˘t uãinûna opatfiení k odsávání prachu a tfiísek od stroje odsáva-
cím nástavcem odsávacího zafiízení (viz pozice 6 v obrázku 1) k umoÏ-
nûní pfiipojení stroje na samostatné odsávací zafiízení tfiísek a prachu.
Pro zaji‰tûní, aby tfiísky a prach, odsávané od míst jejich vzniku, byly do-
praveny do sbûrného systému, musí b˘t sací nástavec, potrubí a pfie-
páÏky konstruovány pro prÛmûrnou dopravní rychlost odsávaného vzdu-
chu v potrubí 20 m/s u such˘ch tfiísek a 28 m/s u vlhk˘ch tfiísek (obsah
vlhkosti 18 % nebo více).
Pro statickou elektfiinu viz 5.4.10.
POZNÁMKA Malá emise prachu mÛÏe b˘t oãekávána tehdy, jsou-li za
bezpeãeny následující znaky podle tabulky 3:

TTaabbuullkkaa 33 – Konstrukce pro malou emisi prachu

Viz také 6.3 k) a l).
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a prohlídkou stroje. Chodem
stroje (odpojen˘ od odsávacího systému tfiísek a prachu) za podmínek
podle pfiílohy C v ISO 7960:1995. PouÏitím koufie u pfiipojovacího v˘vodu
(v˘vodÛ) se zkontroluje, zda stroj vytváfií prÛtok vzduchu od vstupu
(vstupÛ) zachycovacího (zachycovacích) zafiízení k pfiipojovacímu v˘-
vodu (v˘vodÛm) odsávacího zafiízení tfiísek a prachu. Mûfií se pokles tlaku
(stroj pfiipojen˘ na odsávací systém tfiísek a prachu) pfii dané rychlosti
prÛtoku, za podmínek mûfiení podle pfiílohy C v ISO 7960:1995. 

KKoonnssttrruukkããnníí MMaaxxiimmáállnníí  pprrÛÛmmûûrr MMiinniimmáállnníí  ddoopprraavvnníí MMiinniimmáállnníí
vvllaassttnnoossttii ooddssáávvaaccííhhoo rryycchhlloosstt  vvzzdduucchhuu oobbjjeemmoovv˘̆  pprrÛÛttookk

vv˘̆vvoodduu vvzzdduucchhuu
mm m/s m3/H

Tlou‰Èkovací 
‰ífika w

w � 300 100 20 565

300 < w � 520 mm 120 20 815

w > 520 140 20 1 110
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55..44..44  EElleekkttrriicckkáá  zzaafifiíízzeenníí
Pokud není v tomto dokumentu stanoveno jinak, platí poÏadavky 
EN 60204-1:2006.
Musí b˘t zvlá‰tû splnûny poÏadavky následujících kapitol EN 60204-1:2006:
– kapitoly 6 pro ochranu pfied úrazem elektrick˘m proudem;
– kapitoly 7 pro ochranu zafiízení;
– kapitoly 8 pro pospojování;
– kapitoly 12 pro vodiãe a kabely;
– kapitoly 13 pro provedení elektrické instalace;
– kapitoly 14 pro elektrické motory a pfiidruÏená zafiízení.
Kryty elektrického zafiízení nesmí b˘t vystaveny riziku vymr‰tûní nástrojÛ
a obrobkÛ. Îivé ãásti nesmí b˘t pfiístupné podle 6.2.2 v EN 60204-1:2006.
Riziko poÏáru se nevyskytuje tam, kde jsou silové obvody chránûny proti
nadproudu podle 7.2.2 v EN 60204-1:2006.
StupeÀ ochrany v‰ech elektrick˘ch souãástí vnû ochranného krytu (krytÛ)
a krytu (krytÛ) pro samotné elektrické souãásti musí b˘t alespoÀ v IP 54
podle poÏadavkÛ EN 60529:1991.
Pfiívodní ‰ÀÛra (je-li k dispozici) pfiemístiteln˘ch (mobilních) strojÛ musí
b˘t alespoÀ typu H0 7 podle poÏadavkÛ HD 22.4 S4:2004.
Pro zkou‰ky spojitosti ochranného pospojování obvodu platí 18.2 v EN
60204-1:2006 a pro funkãní pfiezkou‰ení platí 18.6 v EN 60204-1:2006.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ, obvodov˘ch schémat, prohlíd-
kou stroje. Zkou‰kami spojitosti ochranného pospojování obvodu a funkã-
ními zkou‰kami podle 18.2 a 18.6 v EN 60204-1:2006.

POZNÁMKA Pro vlastnosti elektrick˘ch souãástí mohou b˘t uÏiteãné in-
formace od dodavatele elektrické souãásti.

55..44..55  EErrggoonnoommiiee  aa mmaanniippuullaaccee
Maximální síla nebo moment k ovládání v˘‰kového nastavení stolu smí
b˘t 35 N resp. 2,5 Nm.
NádrÏe obsahující hydraulické médium, odluãovací zafiízení stlaãeného
vzduchu a maziv musí b˘t umístûny a orientovány takov˘m zpÛsobem,
aby plnicí a vypou‰tûcí potrubí byla snadno dosaÏitelná.
Stroj a jeho ovládaãe musí b˘t navrÏeny podle ergonomick˘ch zásad
v EN 1005-4:2005 pro pracovní polohu, která není namáhavá.
Stroj musí b˘t vybaven stupnicí udávající tlou‰Èku obrobku, kter˘ má b˘t
obrábûn. Tato stupnice musí b˘t navrÏena a umístûna tak, aby nastavená
tlou‰Èka obrobku byla pfiímo udávána a byla snadno ãitelná, napfi. po-
mocí zvût‰ovacího skla.
Viz také 5.2.2 a 6.3 h).

Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ, prohlídkou, mûfiením a prohlíd-
kou stroje.

55..44..66  PPnneeuummaattiicckkáá  zzaafifiíízzeenníí
Pro stroje vybavené pneumatick˘m zafiízením platí poÏadavky EN 983:1996.
Viz také 5.2.6, 5.4.9, 6.1, 6.2 f) a g) a 6.3 r).
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat
a prohlídkou stroje.

55..44..77  HHyyddrraauulliicckkáá  zzaafifiíízzeenníí
Pro stroje vybavené hydraulick˘m zafiízením platí poÏadavky EN 982:1996.
Viz také 5.2.6, 5.4.9, 6.1, 6.2 f) a g) a 6.3 r).
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat
a prohlídkou stroje.

55..44..88  EElleekkttrroommaaggnneettiicckkáá  kkoommppaattiibbiilliittaa
Stroj musí mít dostateãnou odolnost proti elektromagnetickému ru‰ení
podle EN 60439-1:1999, EN 50370-1:2005 a EN 50370-2:2003, aby byla
umoÏnûna bezpeãná ãinnost stroje.
POZNÁMKA Stroje, u nichÏ jsou elektrické souãásti opatfieny znaãkou CE
a kde jsou souãásti a propojení provedeny podle instrukcí v˘robce elek-
trického zafiízení, jsou obvykle povaÏovány za stroje, které jsou chránûny
proti vnûj‰ímu elektromagnetickému ru‰ení.

Pro ovládací systémy s elektronick˘mi souãástmi viz pfiílohu E.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat
a prohlídkou stroje.

55..44..99  OOddppoojjeenníí  ddooddáávvkkyy  eenneerrggiiee  (odpojení)
Dodávka elektrické energie ke stroji musí b˘t ovládána odpojovacím 
zafiízením (hlavním vypínaãem), které musí b˘t podle poÏadavkÛ 5.3 
v EN 60204-1:2006.
Je-li stroj vybaven elektrickou brzdou, musí b˘t hlavní elektrick˘ vypínaã
buì vybaven:
a) blokovacím zafiízením a hlavní vypínaã musí b˘t moÏné vypnout teprve

po ruãním uvolnûní blokovacího zafiízení,
nebo
b) hlavní vypínaã nesmí b˘t umístûn na stejné stranû stroje nebo na stejné

stranû ovládacího panelu, jako ovládaãe pro spu‰tûní nebo zastavení.
Hydraulická a/nebo pneumatická energie musí b˘t ovládána odpojova-
cím zafiízením energie.
Pokud je pouÏita pneumatická energie, je pouÏití rychloãinné spojky
podle EN 983:1996 bez prostfiedkÛ zaji‰tûní, povaÏováno za dostateãn˘
odpojovací prostfiedek, pokud je odpojen˘ stroj (nebo ãást stroje) tak
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mal ,̆ Ïe odpojená spojka mÛÏe b˘t vÏdy snadno pod kontrolou osoby,
která provádí nûkter˘ zásah na stroji podle 5.2 v EN 1037:1995.
Pokud má stroj hydraulick˘ systém, musí b˘t odpojení hydraulického
systému dosaÏeno buì:
1) odpojením dodávky elektrické energie od motoru hydraulického po-

honu podle 5.3 v EN 60204-1:2006, nebo
2) odpojovacím zafiízením, napfi. ventilem s mechanick˘m zaji‰tûním ve

vypnuté poloze podle EN 982:1996.
Tam, kde dochází k nahromadûní zbytkové energie, napfi. v zásobníku
nebo potrubí, musí b˘t k dispozici prostfiedky pro uvolnûní zbytkového
tlaku. Tyto prostfiedky mohou zahrnovat ventil, ale k uvolnûní tlaku nesmí
b˘t pouÏito rozpojení potrubí.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje a relevantním funkãním pfiezkou‰ením stroje.

55..44..1100  SSttaattiicckkáá  eelleekkttfifiiinnaa
Je-li stroj vybaven flexibilními hadicemi pro odsávání tfiísek a prachu, musí
b˘t hadice schopné odvádût náboj k zemnímu potenciálu.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a prohlídkou stroje.

55..44..1111  ÚÚddrrÏÏbbaa
Stroj musí b˘t navrÏen tak, aby údrÏba a ãi‰tûní mohla b˘t provádûna,
kdykoliv je to moÏné, po odpojení stroje od v‰ech zdrojÛ energie (viz také
6.3 j), o) a s)).
Ovûfiení: Prohlídkou stroje.

66 IInnffoorrmmaaccee pprroo ppoouuÏÏíívváánníí
66..11  VV‰‰eeoobbeeccnnûû
Musí b˘t dodrÏeny zásady kapitoly 6 v EN ISO 12100-2:2003 a platí po-
Ïadavky kapitoly 8 v EN 847-1:2005.
Musí b˘t zobrazeny informace o negativním v˘sledku zkou‰ky brzdicího
systému.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a prohlídkou stroje.

66..22  ZZnnaaããeenníí
Musí b˘t dodrÏeny zásady 6.4 v EN ISO 12100-2:2003 a dále:
Stroj musí b˘t ãitelnû a nesmazatelnû oznaãen po celou dobu oãekávané
Ïivotnosti stroje buì pfiímo na stroji, napfi. vyrytím, vyleptáním nebo po-
mocí tabulek nebo ‰títkÛ trvale pfiipevnûn˘ch na stroji, napfi. pfiin˘tová-
ním nebo pfiilepením a oznaãení musí obsahovat následující informace:
a) název a adresu v˘robce stroje;
b) rok v˘roby;
c) oznaãení série nebo typu;

d) sériové nebo identifikaãní ãíslo, je-li pouÏito;
e) jmenovité informace (závazné pro elektrotechnické v˘robky: napûtí,

frekvence, v˘kon podle 16.4 v EN 60204-1:2006);
f)  jmenovit˘ tlak pneumatick˘ch/hydraulick˘ch obvodÛ, je-li stroj vyba-

ven pneumatick˘m/hydraulick˘m systémem;
g) pokud je stroj vybaven odpojovacími zafiízeními pneumatické a/nebo

hydraulické energie, musí b˘t jejich funkce, umístûní a pracovní po-
loha (polohy) jasnû identifikovány popisem napfi. ‰títkem nebo pikto-
gramem.

Je-li stroj vybaven pneumatick˘m/hydraulick˘m pfiívodem energie a není-li
odpojení pneumatické/hydraulické energie dosaÏeno elektrick˘m hlavním
vypínaãem, musí b˘t v blízkosti hlavního vypínaãe elektrického pfiívodu umís-
tûna trvanlivá v˘straÏná tabulka upozorÀující na to, Ïe pneumatick˘/hyd-
raulick˘ pfiívod není odpojen vypnutím elektrické energie.
·títky a piktogramy pro oznaãení jmenovitého tlaku a odpojovacích zafií-
zení musí b˘t umístûny v místech v bezprostfiední blízkosti instalovan˘ch
odpojovacích zafiízení stroje.
Oznaãení musí b˘t buì v jazyku zemû ve které je stroj pouÏíván, nebo
kdykoliv je to moÏné pomocí piktogramÛ.
Pokud jsou pouÏity grafické symboly pro ovládání ovládaãÛ musí b˘t
podle tabulky 6 v EN 61310-1:1995.
Je-li stroj vybaven stupnicemi, musí b˘t pouÏity poÏadavky uvedené 
v EN 894-2:1997.
Pro oznaãení nástroje platí poÏadavky v EN 847-1:2005.
Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a prohlídkou stroje.

66..33  NNáávvoodd  kk ppoouuÏÏíívváánníí
Musí b˘t dodrÏeny základní zásady 6.5 v EN ISO 12100-2:2003 a dále
musí návod k pouÏívání obsahovat alespoÀ:
a) zopakování oznaãení, piktogramÛ a jin˘ch instrukcí na stroji, jak je po-

Ïadováno v 6.1 a 6.2 a, je-li to nezbytné, informace o jejich v˘znamu;
b) pfiedpokládané pouÏívání stroje;
c) v˘strahy t˘kající se zbytkov˘ch rizik: prachu, hluku, dotyku s nástro-

jem na pfiední a zadní stranû, zpûtn˘ vrh;
d) instrukce pro bezpeãné pouÏívání podle 6.5.1 d) v EN ISO 12100-2:2003;
e) popis rozsahu, typu a rozmûrÛ noÏÛ, které jsou vhodné pro stroj; to

zahrnuje opatfiení, aby noÏe pouÏité pfii obrábûní byly ostré;
f) u stacionárních strojÛ, je-li to nezbytné, poÏadavky na nutnost upev-

nûní stroje k podlaze a jak to má b˘t provedeno;
g) u pfiemístiteln˘ch (mobilních) strojÛ informace, jak musí b˘t pfiemístûní

stroje provedeno a jak zajistit stabilitu stroje pfii obrábûní;
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h) informace o tom, Ïe obsluha musí b˘t odpovídajícím zpÛsobem za-
cviãena v pouÏívání, nastavování a obsluze stroje, vãetnû správného
pouÏívání; toto zahrnuje opatfiení bûhem sefiizování a obrábûní jako:
1) zastavení stroje v dobû, kdy není pouÏíván;
2) zaji‰tûní, aby podlaha kolem stroje byla rovná, dobfie udrÏovaná

a bez zbytkÛ materiálu, napfi. tfiísek;
3) hlá‰ení závad stroje, vãetnû ochrann˘ch krytÛ nebo nástroje, jak-

mile jsou zji‰tûny;
4) pouÏívání bezpeãn˘ch postupÛ pfii ãi‰tûní, údrÏbû a pravidelném

odstraÀování tfiísek a prachu, aby bylo vylouãeno riziko poÏáru;
5) princip sefiizování a obsluhy stroje a bezpeãné manipulace s ob-

robkem;
6) informace o tom, jak odpojit stroj od zdroje energie;
7) informace jak provádût upevnûní a nastavení noÏÛ a zejména vû-

novat pozornost maximálnímu pfiesahu noÏÛ a optimálnímu krouti-
címu momentu u upínacích ‰roubÛ noÏÛ;

8) pouÏívání vhodn˘ch pfiípravkÛ (‰ablon) pro speciální obrobky;
9) pouÏívání osobních ochrann˘ch prostfiedkÛ, napfi. k ochranû sluchu

podle místní relevantní legislativy;
i)  instrukce o tom, Ïe musí b˘t k dispozici odpovídající celkové a místní

osvûtlení;
j)  poÏadavky na instalaci a údrÏbu vãetnû seznamu takov˘ch zafiízení,

která musí b˘t kontrolována, jak ãasto musí b˘t ovûfiování provádûno
a jak˘m zpÛsobem; to zahrnuje alespoÀ následující:
1) nouzové (nouzová) zastavení – funkãním pfiezkou‰ením;
2) ochranné kryty s blokováním – otevfiením kaÏdého ochranného krytu

zkontrolovat, zda dojde v dobû chodu stroje k jeho zastavení a pfie-
zkou‰et nemoÏnost spu‰tûní stroje s kaÏd˘m ochrann˘m krytem
v otevfiené poloze;

3) brzda – funkãním pfiezkou‰ením zkontrolovat, zda je stroj zabrzdûn
bûhem 10 s;

4) zachycovaãe zpûtného vrhu – kontrolou alespoÀ jednou za smûnu
ovûfiit, Ïe jsou zachycovaãe v dobrém pracovním stavu, napfi. zda
dotykové plochy zachycovaãÛ nebyly po‰kozeny nárazy a zda je
zaji‰tûno samovolné sklápûní zachycovaãÛ (prstÛ) vlastní hmot-
ností;

5) upozornûní na to, Ïe stroj nesmí b˘t pouÏíván pokud nejsou v‰echny
tyto podmínky splnûny;

k) doporuãení, aby byl stroj pouÏíván pouze tehdy, je-li pfiipojen na úãinn˘
odsávací systém tfiísek a prachu;

POZNÁMKA Vnûj‰ím odsávacím zafiízením tfiísek a prachu u pevnû in-
stalovan˘ch strojÛ se zab˘vá EN 12779:2004.

l) informace t˘kající se odsávacího zafiízení tfiísek a prachu pfiipojeného
ke stroji:
1) nezbytn˘ objemov˘ prÛtok vzduchu v m3/h;
2) pokles tlaku u kaÏdého pfiipojovacího v˘vodu pfii doporuãen˘ch do-

pravních rychlostech vzduchu;
3) doporuãené dopravní rychlosti vzduchu v potrubí v m/s;
4) prÛfiezové rozmûry a detaily kaÏdého pfiipojovacího v˘vodu;

m) deklaraci t˘kající se emise hluku ‰ífieného vzduchem buì skuteãnou
hodnotou nebo hodnotou stanovenou na základû mûfiení provede-
n˘ch u stejného strojního zafiízení, mûfienou podle metod uveden˘ch
v 5.4.2.2.

Hladiny emisního akustického tlaku A v místech obsluhy.
Hladina akustického v˘konu A vyzafiovaná strojním zafiízením.
Deklarace musí b˘t doplnûna prohlá‰ením o pouÏité metodû mûfiení a pro-
vozních podmínkách pfii zkou‰ce a hodnotách pfiifiazené nejistoty K po-
mocí dvouãíselné deklarované hodnoty podle EN ISO 4871:1996 násle-
dovnû:
4 dB, je-li pouÏita EN ISO 3746:1995 a EN ISO 11202:1995;
2 dB, je-li pouÏita EN ISO 3743-1:1995 nebo EN ISO 3743-2:1996 nebo
EN ISO 3744:1995;
1 dB, je-li pouÏita EN ISO 3745:2003;
napfiíklad pro hladinu akustického v˘konu:

LWA = 93 dB (namûfiená hodnota);
pfiifiazená nejistota K = 4 dB;
mûfieno podle EN ISO 3746:1995.

Pokud je pfiesnost deklarovan˘ch hodnot kontrolována, musí b˘t pouÏita
stejná metoda mûfiení a stejné provozní podmínky jaké jsou deklarovány
pro mûfiení.

DDeekkllaarraaccee oo hhlluukkuu mmuussíí bb˘̆tt ddoopprroovváázzeennaa nnáásslleedduujjííccíímm pprroohhlláá‰‰eenníímm::
„Uvádûné hodnoty jsou emisní hladiny a nemusí pfiedstavovat bezpeãné
pracovní hladiny. Aãkoliv je korelace mezi emisními hladinami a hladi-
nami expozice, nemohou b˘t tyto hodnoty pouÏity ke spolehlivému sta-
novení, zda jsou nebo nejsou nutná dal‰í opatfiení. âinitelé, ktefií ovlivÀují
skuteãné hladiny expozice pracovníkÛ, zahrnují vlastnosti pracovního
prostoru, jiné zdroje hluku, atd., napfi. poãet strojÛ a ostatní sousední pro-
cesy. Nejv˘‰e pfiípustná hladina expozice mÛÏe b˘t také v jednotliv˘ch
zemích rÛzná. Tyto informace mají slouÏit uÏivateli stroje k lep‰ímu zhod-
nocení nebezpeãí a rizika.“
n) informace o tom, Ïe kdykoliv je to moÏné, musí b˘t údrÏba provádûna

pouze tehdy, je-li stroj odpojen od v‰ech zdrojÛ energie;
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PPfifiíílloohhaa  AA ((nnoorrmmaattiivvnníí))
ZZkkoouu‰‰kkaa  zzppûûttnnééhhoo  vvrrhhuu
Tato zkou‰ka ovûfiuje statickou pevnost zafiízení proti zpûtnému vrhu.
Zkou‰ka se provádí v klidové poloze noÏového hfiídele. PouÏitá síla pÛ-
sobí proti smûru posuvu.
Zku‰ební vzorek musí b˘t vyroben z bukového dfieva o ‰ífice 60 mm
a tlou‰Èce D, kter˘ je pfiedem oboustrannû ofrézován. Pfiední vstupní stÛl
stroje musí b˘t nastaven na v˘‰ku D + 1,5 mm a zku‰ební kus dfieva je
zavádûn pod zachycovací zafiízení zpûtného vrhu ve stfiední poloze. Zku-
‰ební síla F pouÏitá pfii zkou‰ce závisí na uÏiteãné pracovní ‰ífice (viz ta-
bulku A.1) a musí pÛsobit na zku‰ební vzorek po dobu 1 sekundy.

TTaabbuullkkaa AA..11 – Zku‰ební síla F ve vztahu k uÏiteãné pracovní ‰ífice W

Zkou‰ka musí b˘t opakována pfii nastaveném stolu na v˘‰ku D – maxi-
mální tlou‰Èka tfiísky.
Zafiízení proti zpûtnému vrhu musí zadrÏet zku‰ební vzorek a nesmí do-
jít k trvalé deformaci zafiízení proti zpûtnému vrhu. 

o) instrukce pro údrÏbu, které jsou uvedeny v 6.5.1 e) v EN ISO 12100-
2:2003, vãetnû ãasového plánu;

p) informace o tom, Ïe pfied v˘mûnou kaÏdého nástroje musí b˘t stroj vy-
pnut;

q) informace o bezpeãném ãi‰tûní;
r) zpÛsob pro bezpeãné uvolnûní zbytkové energie tehdy, je-li stroj vy-

baven pneumatick˘m/hydraulick˘m systémem (viz 5.4.9);
s) informace o tom, Ïe materiál pro konstrukci stroje urãen˘ k tlumení

hluku má b˘t udrÏován v dobrém stavu podle instrukcí v˘robce.
Ovûfiení: Kontrolou návodu k pouÏívání a relevantních v˘kresÛ. 

UUããiitteeããnnáá  pprraaccoovvnníí  ‰‰íífifikkaa  W ZZkkuu‰‰eebbnníí  ssííllaa  F
mm N

W < 260 300

W � 260 500
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Pfiíloha B (normativní)
ZZkkoouu‰‰kkaa  ssttaabbiilliittyy  ppfifieemmííssttiitteellnn˘̆cchh  ((mmoobbiillnníícchh))  ssttrroojjÛÛ
Stroj musí b˘t ustaven (sefiízen) ve své pracovní poloze na tfiískové desce
upevnûné na podlaze a kola (je-li jimi stroj vybaven) musí b˘t zabrzdûna
nebo musí b˘t kola zdviÏena od podlahy (pokud je k dispozici zafiízení
pro jejich zdviÏení). Vodorovná síla F1 = 500 N musí pÛsobit ve stfiedu
pfiední strany tlou‰Èkovacího stolu sefiízeného do jeho nejvy‰‰í polohy ve
smûru podle obrázku B.1.
Následnû musí pÛsobit vodorovná síla F2 = 500 N ve stfiedu boãní strany
pevného ochranného krytu, kter˘ zakr˘vá nástroj a odpovídající jeho
stfiedu ve smûru podle obrázku B.1.
V obou pfiípadech nesmí dojít k pohybu nebo naklonûní stroje.

OObbrráázzeekk BB..11 – Zkou‰ka stability pfiemístiteln˘ch (mobilních) strojÛ

Legenda
1 tfiísková deska

PPfifiíílloohhaa  CC ((nnoorrmmaattiivvnníí))
MMeettooddaa  zzkkoouu‰‰kkyy  nnáárraazzeemm  uu oocchhrraannnn˘̆cchh  kkrryyttÛÛ

CC..11  VV‰‰eeoobbeeccnnûû
Tato pfiíloha definuje zkou‰ky ochrann˘ch krytÛ, které jsou pouÏity k tomu,
aby byla minimalizována rizika vymr‰tûní ãástí nástrojÛ nebo obrobkÛ
z pracovního prostoru.
pfiíloha platí pro ochranné kryty a rovnûÏ pro vzorky materiálÛ ochran-
n˘ch krytÛ.

CC..22  MMeettooddaa  zzkkoouu‰‰kkyy
CC..22..11  ÚÚvvooddnníí  ppoozznnáámmkkyy
Tato metoda zkou‰ky reprodukuje nebezpeãí vymr‰tûní ãástí nástrojÛ
nebo obrobkÛ. Zkou‰ka umoÏÀuje odhadnout odolnost/pevnost ochran-
n˘ch krytÛ a/nebo vzorkÛ materiálÛ ochranného krytu proti prÛniku a od-
letu vymr‰tûn˘ch ãástí nástrojÛ nebo obrobkÛ ze stroje.

CC..22..22  ZZkkuu‰‰eebbnníí  zzaafifiíízzeenníí
Zku‰ební zafiízení se skládá z pohonného zafiízení, projektilu, podpûry
pfiedmûtu zkou‰ky a systému, kter˘ umoÏÀuje zmûfiit nebo zaznamenat
rychlost nárazu s pfiesností ± 5 %.

CC..22..33  PPrroojjeekkttiill  pprroo  oocchhrraannnnéé  kkrryyttyy
Projektilem musí b˘t kuliãka o prÛmûru 8 mm vyrobená z oceli s násle-
dujícími vlastnostmi:
a) pevnost v tahu: Rm = 560 N/mm2 aÏ 690 N/mm2;
b) mez prÛtaÏnosti: R0,2 . 330 N/mm2;
c) pomûrné prodlouÏení pfii pfietrÏení: A � 20 %;
d) tvrdost do hloubky alespoÀ 0,5 mm 56+4

0 HRC.

CC..22..44  VVzzoorreekk
Zkou‰ka se provede s ochrann˘m krytem a/nebo vzorkem materiálu
ochranného krytu. Upevnûní ochranného krytu musí b˘t rovnocenné
s upevnûním ochranného krytu na stroji. Mohou b˘t pouÏity vzorky ma-
teriálÛ zkou‰eného ochranného krytu upevnûné na stojanu s rozmûrem
vnitfiního otvoru 450 mm ¥ 450 mm. Stojan musí b˘t dostateãnû tuh .̆ Upev-
nûní vzorku musí b˘t provedeno letm˘m upevnûním (jeden voln˘ konec).

CC..22..55  PPoossttuupp  zzkkoouu‰‰kkyy
Zkou‰ka nárazem musí b˘t provedena projektilem uveden˘m v C.2.3
a s rychlostí nárazu 70 m/s.
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Náraz musí b˘t, pokud je to moÏné, kolm˘ k povrchu vzorku materiálu
nebo povrchu ochranného krytu. Místo zasaÏení projektilem musí b˘t
v nejslab‰ím a nejménû pfiíznivém bodû na vzorku materiálu nebo na
ochranném krytu.

CC..33  VV˘̆sslleeddkkyy
Po nárazu musí b˘t nalezená po‰kození na ochranném krytu nebo ma-
teriálu posouzena následovnû:
a) zvrásnûní/vyboulení (trvalá deformace bez trhliny);
b) vznikající trhlina (viditelná pouze na jedné stranû povrchu);
c) prÛbûÏná trhlina (trhlina viditelná z jedné strany na druhou);
d) prÛnik (projektil pronikl pfiedmûtem zkou‰ky);
e) vzorek ochranného krytu (materiálu) uvolnûn ze svého vetknutí;
f) ochrann˘ kryt uvolnûn z podpûry ochranného krytu.

CC..44  PPoossoouuzzeenníí
Zkou‰ka je vyhovující tehdy, pokud nevznikla prÛbûÏná trhlina nebo ne-
do‰lo k prÛniku pfiedmûtem zkou‰ky a pokud nedo‰lo k po‰kození podle
e) a f) podle poÏadavkÛ ãlánku C.3.

CC..55  PPrroottookkooll  oo zzkkoouu‰‰ccee
Protokol o zkou‰ce musí uvádût následující minimální informace:
a) datum, místo zkou‰ky a název zku‰ebny;
b) hmotnost, rozmûry a rychlost projektilu;
c) v˘robce stroje, typ stroje a maximální frekvenci otáãení vfietena;
d) konstrukce, materiál a rozmûry zkou‰eného pfiedmûtu;
e) upnutí nebo pfiipevnûní pfiedmûtu zkou‰ky;
f) smûr nárazu, bod nárazu projektilu;
g) v˘sledek zkou‰ky.

CC..66  ZZkkuu‰‰eebbnníí  zzaafifiíízzeenníí  pprroo  zzkkoouu‰‰kkuu  nnáárraazzeemm
Zku‰ební zafiízení se skládá z tlakové nádoby na stlaãen˘ vzduch s pfií-
rubovou hlavní (viz obrázek C.1). Stlaãen˘ vzduch mÛÏe b˘t uvolÀován
ventilem k urychlení projektilu proti pfiedmûtu zkou‰ky.
Vzduch je do hlavnû pfiivádûn kompresorem. Rychlost projektilu mÛÏe
b˘t ovládána tlakem vzduchu.
Rychlost projektilu je mûfiena poblíÏ ústí hlavnû vhodn˘m pfiístrojem na
mûfiení rychlosti, napfi. bezdotykov˘m senzorem nebo fotoelektrick˘m
ãlánkem.

OObbrráázzeekk CC..11 – Pfiíklad zafiízení pro zkou‰ku nárazem

Legenda
1 mûfiení rychlosti 4 ovládací panel
2 hlaveÀ 5 tlaková nádoba na stlaãen˘ vzduch
3 projektil 6 pfiedmût zkou‰ky
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PPfifiíílloohhaa  DD ((iinnffoorrmmaattiivvnníí))
PPoouuÏÏíívváánníí  oossvvûûddããeenn˘̆cchh  ssoouuããáássttíí
Jsou-li bezpeãnostní ãásti povaÏovány za osvûdãené podle poÏadavkÛ
6.2.4 v EN ISO 13849-1:2006 mají b˘t aplikovány zejména poÏadavky
následujících relevantních norem:
a) elektrické souãásti (viz také tabulky D.1 aÏ D.17 v EN ISO 13849-2:2003):

1) EN 60947-5-1:2004 pro ovládací spínaãe s pozitivním (nucen˘m)
rozpojením, pouÏívané jako mechanicky ovládané detektory polohy
pro ochranné kryty s blokováním a pro relé pouÏívaná v pomocn˘ch
obvodech;

2) EN 60947-4-1:2001 pro elektromechanické stykaãe a motorové
spou‰tûãe pouÏívané v hlavních obvodech;

3) HD 22.1 S4:2002 pro pryÏové kabely;
4) HD 21.1 S4:2002 pro kabely izolované PVC, pokud jsou tyto kabely

navíc chránûny proti mechanickému po‰kození polohou (napfi. uv-
nitfi stojanÛ);

b) elektrické ovládací obvody, pokud také splÀují první ãtyfii opatfiení
uvedená v 9.4.2.1 EN 60204-1:2006 (viz také tabulky D.1 a D.2 v EN
ISO 13849-2:2003);

c) mechanické souãásti, pokud jsou napfiíklad ovládány v pozitivním (nu-
ceném) reÏimu podle popisu uvedeném v 4.5 EN ISO 12100-2:2003;

d) mechanicky ovládané detektory polohy ochrann˘ch krytÛ, pokud jsou
ovládány v pozitivním (nuceném) reÏimu a jejich uspofiádání/upevnûní
a konstrukce/montáÏ vaãky je v souladu s 5.2 a 5.3 v EN 1088:1995
(viz také tabulky A.1 aÏ A.5 v EN ISO 13849-2:2003);

e) pneumatické a hydraulické souãásti a systémy, pokud splÀují EN
983:1996 a EN 982:1996 (viz také tabulky B.1 aÏ B.18 a tabulky C.1
aÏ C.12 v EN ISO 13849-2:2003).

U v‰ech souãástí, které jsou vystaveny podmínkám prostfiedí, napfi. pra-
chu a/nebo plynÛm, musí b˘t tyto podmínky vzaty v úvahu.
POZNÁMKA EN ISO 13849-2:2003 uvádí uÏiteãné informace pro po-
souzení osvûdãen˘ch souãástí, moÏné vylouãení závad, atd.

PPfifiíílloohhaa  EE ((nnoorrmmaattiivvnníí))
PPoouuÏÏíívváánníí  eelleekkttrroonniicckk˘̆cchh  ssoouuããáássttíí

EE..11  VV‰‰eeoobbeeccnnûû
Pro realizaci jakékoliv bezpeãnostní funkce s elektronick˘m zafiízením
musí b˘t pouÏity vhodné poÏadavky z EN ISO 13849-1:2006.
Konstrukce bezpeãnostního elektrického ovládacího systému (SRECS)
musí b˘t taková, aby byly dosaÏeny bezpeãnostní funkce stroje, které
jsou poÏadovány v tomto dokumentu na základû kategorií. V závislosti
na specifikacích bezpeãnosti musí b˘t dosaÏeno bezpeãnostních funkcí
v kategorii 2, 3 nebo 4 podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006.
POZNÁMKA 1 Kategorie bezpeãnostních funkcí stroje jsou uvedeny
v 5.2.1.

Bezpeãnostní elektrick˘ ovládací systém (SRECS) musí b˘t navrÏen tak,
aby byl schopen splnit nejvy‰‰í kategorii, poÏadovanou pro odpovídající
bezpeãnostní funkci stroje, podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006.
Pokud není SRECS ãástí souãásti, pro kterou existuje speciální norma,
musí SRECS splÀovat poÏadavky na prostfiedí podle poÏadavkÛ 6.1 a 6.2
v EN 50178:1997.
Pokud není SRECS kategorie 2 ãástí souãásti, pro kterou existuje speci-
ální norma, musí SRECS splÀovat poÏadavky EMC pro typ 2 podle po-
ÏadavkÛ EN 61496-1:2004. Pokud SRECS kategorie 3 nebo 4 není ãástí
souãásti pro kterou existuje speciální norma, musí splÀovat poÏadavky
EMC pro typ 4 podle poÏadavkÛ EN 61496-1:2004.
POZNÁMKA 2 Pro poÏadavky EMC celého stroje viz také 5.4.8.

Ovûfiení: Kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat,
prohlídkou stroje, mûfiením a relevantním funkãním pfiezkou‰ením stroje.

POZNÁMKA 3 Pro vlastnosti souãástí mÛÏe b˘t uÏiteãné potvrzení od v˘-
robcÛ souãásti.

EE..22  KKoonnssttrruukkccee  SSRREECCSS
EE..22..11  SSoouuããáássttii,,  hhaarrddwwaarree
Souãásti hardware SRECS (zahrnující senzory, pohony, PLCs, CNC
systémy, logická fie‰ení) musí b˘t konstruovány a vyrobeny podle poÏa-
davkÛ EN ISO 13849-1:2006.

Souãásti hardware SRECS (zahrnující senzory, pohony, PLCs, CNC
systémy, logická fie‰ení) musí b˘t zvoleny, sestaveny, kombinovány a in-
stalovány podle poÏadavkÛ technick˘ch instrukcí (zahrnujících instrukce
pro pouÏívání a instalaci) v˘robce souãástí.
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Pokud bezpeãnostní programovatelná logická ovládací jednotka (PLC)
splÀuje kategorii 3 nebo 4 podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-1:2006, mÛÏe
b˘t pouÏita v ovládacích systémech pro realizaci bezpeãnostních funkcí
uveden˘ch v 5.2.1.
POZNÁMKA 1 Pokud je pouÏita PLC, je nutno vûnovat pozornost tomu,
Ïe mÛÏe dojít ke zmûnû celkové doby reakce ve stanoveném rozsahu.
Doba reakce zpÛsobená PLC závisí hlavnû na dobû cyklu programu. Po-
kud nejsou pouÏity Ïádné v˘strahy nebo pfieru‰ení pro rychlé vypnutí, má
b˘t pro uvaÏování nejhor‰ího pfiípadu pfiedpokládána dvojnásobná doba
cyklu.

Pokud PLC nesplÀuje kategorii 3 nebo 4 podle poÏadavkÛ EN ISO
13849-1:2006, mÛÏe b˘t pouze souãástí SRECS do kategorie 3, napfi.
jako jeden kanál dvoukanálového systému nebo jako zku‰ební zafií-
zení v kategorii 2.
Ovûfiení: Ovûfiení má b˘t provedeno podle specifikace (specifikací), kon-
trolou v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat, v˘poãtem a prohlídkou
stroje.

POZNÁMKA 2 Pro vlastnosti souãástí mÛÏe b˘t uÏiteãné potvrzení od v˘-
robcÛ souãástí.

EE..22..22  BBeezzppeeããnnoossttnníí  ssooffttwwaarree
EE..22..22..11  ZZaabbuuddoovvaann˘̆  ssooffttwwaarree
Zabudovan˘ software SRECS musí b˘t podle poÏadavkÛ kapitol 6 a 7
v EN 61508-3:2001.
Pfiístup k standardním souãástem zabudovaného softwaru nesmí b˘t
moÏn .̆
Ovûfiení: Ovûfiení má b˘t provedeno podle specifikace (specifikací), kon-
trolou v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat, v˘poãtem a prohlídkou.

POZNÁMKA Pro zabudovan˘ software mÛÏe b˘t uÏiteãné potvrzení od
v˘robcÛ souãástí.

EE..22..22..22  AApplliikkaaããnníí  ssooffttwwaarree
Programování SRECS musí splÀovat instrukce (technick˘ manuál) v˘-
robce souãásti.
Bezpeãnostní software musí b˘t jednoznaãnû oddûlen od funkãního 
softwaru, aby byly vylouãeny neÏádoucí zmûny bezpeãnostního softwaru.
Modifikovat software SRECS smí b˘t moÏné pouze oprávnûn˘mi osobami.
Pokud je umoÏnûn pfiístup k programovateln˘m funkcím u ãíslicového fií-
zení nebo SRECS bûhem v˘roby a/nebo v reÏimu sefiizování (napfiíklad
pro podpûru obrobku, sefiizování frekvence otáãení), musí b˘t zamezen

neoprávnûn˘ pfiístup k naprogramovan˘m údajÛm nebo programovatel-
n˘m funkcím. Zvlá‰tû nesmí b˘t moÏné, aby uÏivatel vyfiadil ãinnost bez-
peãnostních funkcí (napfi. ESPE pomocí AOPD) pomocí vloÏen˘ch nebo
vyvolan˘ch posloupností aplikaãního programu. To mÛÏe b˘t dosaÏeno
pouÏitím hesla.
Pro v˘voj aplikaãního softwaru musí b˘t vzaty v úvahu kapitoly 6 a 7 
v EN 61508-3:2001 a je-li to pouÏitelné, ãlánek 6.11.3 v EN 62061:2005.
POZNÁMKA 1 Tyto poÏadavky na aplikaãní software mohou b˘t splnûny
pouÏitím technik jako je defenzivní (ochranné) programování, strukturo-
vané programování, modularita (tj. logické/funkãní bloky, diagramy po-
sloupnosti, atd.), opûtn˘m pouÏitím modulÛ softwaru, které splÀují v˘‰e
uvedené poÏadavky, závisejících na programovacím nástroji dostupn˘m
s SRECS.

POZNÁMKA 2 Pokud jsou dostupné, doporuãuje se pouÏívat pfiedem
ovûfiené moduly softwaru (napfi. nouzové zastavení).

Ovûfiení: Ovûfiení má b˘t provedeno podle specifikace (specifikací), kon-
trolou v˘kresÛ a/nebo obvodov˘ch schémat, v˘poãtem a prohlídkou
stroje.

EE..22..22..33  VVaalliiddaaccee
Musí b˘t potvrzena validace SRECS, aby bylo zaji‰tûno, Ïe je dosaÏeno
stanovené bezpeãnostní funkãní vlastnosti stroje. Tato validace musí uka-
zovat, Ïe v‰echny vzájemnû pÛsobící ãásti správnû plní bezpeãnostní
funkci a Ïe se nevyskytují Ïádné neÏádoucí funkce.
Validace SRECS musí b˘t ovûfiena podle poÏadavkÛ EN ISO 13849-2:2003,
napfi. kontrolou relevantních v˘kresÛ a/nebo schémat, blokov˘ch schémat,
simulací závad, prohlídkou, mûfiením, potvrzením od v˘robcÛ souãástí a re-
levantním funkãním pfiezkou‰ením na stroji.
POZNÁMKA Validace zahrnuje pouÏití techniky pfiezkou‰ení a anal˘zy
(napfi. statické, dynamické nebo anal˘za poruchy).

Tyto techniky anal˘zy mohou b˘t pouÏity ke sníÏení poãtu zkou‰ek.
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PPfifiíílloohhaa  FF ((nnoorrmmaattiivvnníí))
ZZkkoouu‰‰kkyy  bbrrzzddûûnníí

FF..11  PPooddmmíínnkkyy  pprroo  vv‰‰eecchhnnyy  zzkkoouu‰‰kkyy
a) Jednotka vfietena musí b˘t sefiízena podle pfiedpokládaného pouÏívání

stroje podle instrukcí v˘robcÛ (napfi. napnutí fiemenÛ) (podle 6.3 h).
b) Pfied zaãátkem zkou‰ky se zahfieje jednotka vfietena chodem bez za-

tíÏení po dobu nejménû 15 minut.
c) Ovûfií se, zda skuteãná frekvence otáãení vfietena je v rozmezí ±10 %

pfiedpokládané frekvence otáãení.

FF..22  DDoobbaa  nneebbrrzzddûûnnééhhoo  ddoobbûûhhuu
Doba nebrzdûného dobûhu musí b˘t mûfiena následovnû:
a) spustí motor pohonu vfietena noÏového hfiídele a ponechá se v chodu

pfii pfiedpokládané frekvenci otáãení (bez zatíÏení) po dobu jedné mi-
nuty;

b) pfieru‰í se dodávka energie k motoru pohonu vfietena noÏového hfií-
dele a mûfií se doba nebrzdûného dobûhu;

c) kroky uvedené pod a) a b) se opakují je‰tû dvakrát.
Doba nebrzdûného dobûhu je aritmetick˘m prÛmûrem tûchto tfií mûfiení.

FF..33  DDoobbaa  bbrrzzddûûnnééhhoo  ddoobbûûhhuu
Doba brzdûného dobûhu musí b˘t mûfiena následovnû:
a) spustí motor pohonu vfietena noÏového hfiídele a ponechá se v chodu

pfii pfiedpokládané frekvenci otáãení (bez zatíÏení) po dobu jedné mi-
nuty;

b) aktivuje se zastavení motoru pohonu vfietena noÏového hfiídele a mûfií
se doba brzdûného dobûhu;

c) vfieteno se ponechá jednu minutu v zastaveném stavu;
d) opûtnû se spustí motor pohonu vfietena noÏového hfiídele a ponechá

se v chodu bez zatíÏení po dobu jedné minuty;
e) kroky uvedené pod b) aÏ d) se opakují je‰tû devûtkrát.

Doba brzdûného dobûhu vfietena pily je aritmetick˘m prÛmûrem tûchto
deseti mûfiení.


