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4 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту                     EN 16743:2016 «Машины для обработки пищевых продуктов. Автоматические промышленные ломтерезки. Требования безопасности и гигиены» (Food processing machinery. Automatic industrial slicing machines. Safety and hygiene requirements, IDT).
Европейский стандарт EN 16743:2016 подготовлен техническим комитетом CEN/TC 153 «Машины, предназначенные для использования с пищевыми продуктами и кормами».
Перевод с английского языка (en).

При применении настоящего стандарта рекомендуется использовать вместо ссылочных международных стандартов соответствующие им межгосударственные стандарты, сведения о которых приведены в дополнительном приложении ДА.
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Введение
Настоящий стандарт является стандартом типа С, как указано в EN ISO 12100.

Соответствующее оборудование и степень охвата опасностей, опасных ситуаций и событий указаны в области применения настоящего стандарта.

Если положения настоящего стандарта типа С отличаются от положений стандартов типа А или В, то положения настоящего стандарта типа С имеют приоритет над положениями других стандартов для машин, которые были спроектированы и построены в соответствии с положениями настоящего стандарта типа С.

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т
	Машины для обработки пищевых продуктов

АВТОМАТИЧЕСКИЕ ПРОМЫШЛЕННЫЕ ЛОМТЕРЕЗКИ

Требования безопасности и гигиены 
(Food processing machinery. Automatic industrial slicing machines. Safety and       hygiene requirements)


Дата введения______________
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает требования, касающиеся проектирования и изготовления автоматических промышленных машин для нарезания и вспомогательных компонентов.

Автоматические промышленные машины для нарезания, подпадающие под действие настоящего стандарта, используются для нарезки мясных и колбасных изделий, сыра или других пищевых продуктов, которые можно нарезать с помощью одного или нескольких лезвий. Автоматические промышленные машины для нарезания предназначены для нарезки ломтиками.

Для нарезания используется серповидное лезвие или эксцентрично движущееся лезвие. Как правило, в процессе резки изделие перемещается только вдоль одной оси.

Вспомогательные компоненты, подпадающие под действие настоящего стандарта, используются для транспортировки ломтиков из зоны резки, для взвешивания или сортировки.

Настоящий стандарт охватывает все существенные опасности, опасные ситуации и опасные события, выявленные с помощью оценки рисков, связанных с автоматическими промышленными машинами для нарезания и вспомогательными компонентами, если они используются в соответствии с правилами и в условиях разумно предсказуемого неправильного использования, определенных изготовителем (см. Раздел 4).

Настоящий стандарт распространяется на опасности, которые могут возникнуть при вводе в эксплуатацию, эксплуатации, очистке, обслуживании и выводе машины из эксплуатации.

Настоящий стандарт применяется только к автоматическим промышленным машинам для нарезания и вспомогательным компонентам, которые были изготовлены после даты публикации настоящего стандарта.

Настоящий стандарт распространяется на автоматические промышленные машины для нарезания и вспомогательные компоненты, предназначенные для промышленного использования. Это машины, которые обычно используются на предприятиях пищевой промышленности. Машины обычно постоянно устанавливаются в одном месте.

Настоящий стандарт не распространяется на машины для нарезания с движущимися направляющими, машины для нарезания, которые используются, например, в магазинах, ресторанах, супермаркетах, столовых и т.д. и уже описаны в EN 1974.

Проект, KZ, первая редакция 

Настоящий стандарт не распространяется на машины для порционной нарезки, которые производятся и поставляются на рынок в соответствии с требованиями, установленными в EN 13870.
1.2 Описание машины

Настоящий стандарт распространяется на следующие конструкции (см. рис. 1- рис. 7): Варианты конструкции в зоне загрузки:
— автоматическая промышленная машина для нарезания с ручной загрузкой;

— автоматическая промышленная машина для нарезания с автоматической загрузкой;

— автоматическая промышленная машина для нарезания с непрерывной загрузкой; Конструктивные изменения в зоне устройства выдачи:

— автоматическая промышленная машина для нарезания с разгрузочным конвейером, без устройства для укладки и без последующих вспомогательных компонентов;

— автоматическая промышленная машина для нарезания с устройством для укладки и, при необходимости, с последующими вспомогательными компонентами.

[image: image1.emf]
Условные обозначения

1 защита загрузки
2 держатель для продукта

3 лезвие

4 защита лезвия

5 корпус машины

6 захватывающее устройство

7 разгрузочный конвейер

8 защитное ограждение устройства выдачи

Рисунок 1 — Машина с ручным подающим и разгрузочным конвейером, без устройства для укладки
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Условные обозначения

1 защита загрузки
2 держатель для продукта

3 лезвие

4 защита лезвия

5 корпус машины

6 захватывающее устройство
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Рисунок 2 — Машина с ручным подающим и разгрузочным конвейером, без устройства для укладки
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Условные обозначения

1 защита загрузки
2 держатель для продукта
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7 уплотнитель 

8 устройство для укладки 

9 защитное ограждение устройства выдачи

10 весовой измеритель

11 качающаяся часть

Рисунок 3 — Машина с ручной подачей, устройством для укладки и вспомогательными компонентами
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Условные обозначения
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Рисунок 4 — Машина с автоматическим подающим и разгрузочным конвейером, без устройства для укладки
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Рисунок 5 — Машина с ручной подачей, устройством для укладки и вспомогательными компонентами
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Условные обозначения
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Рисунок 6 — Машина с автоматической подачей с устройством для укладки и вспомогательными компонентами
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Условные обозначения
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Рисунок 7 — Машина с непрерывной подачей

1.3 Конструкция машины

Автоматические промышленные машины для нарезания в основном состоят из корпуса машины, держателя для продукта с автоматическими или ручными захватами, прижимного устройства, корпуса для лезвия, лезвия, устройства для выгрузки, соответствующих приводов и электрических, гидравлических или пневматических компонентов. Кроме того, могут быть добавлены дополнительные функции.
Автоматические промышленные машины для нарезания в рамках настоящего стандарта могут быть оснащены следующими вспомогательными компонентами:

— подающие устройство;

— уплотнитель;

— разгрузочный конвейер;

— устройство для укладки

— контрольный весовой дозатор;

— сортировочные компоненты (например, качающаяся часть);

— устройства позиционирования (например, колеса).

1.4 Использование по назначению

Предполагаемое использование автоматических промышленных машин для нарезания и вспомогательных компонентов в соответствии с настоящим документом в соответствии с правилами (как определено в EN ISO 12100:2010, 3.23) описано в 1.1.
Продукт вручную помещается на основание продукта или автоматически подается на основание продукта с помощью загрузочного устройства. Продукт подается на лезвие с помощью автоматических или ручных захватов, ползуна конвейера или ленты, и начинается процесс резки. Ломтики попадают на разгрузочный конвейер или устройство для укладки, где они укладываются в пласты, после чего транспортируются из зоны резки.

2 Нормативные ссылки
Для применения настоящего стандарта необходим следующий ссылочный стандарт. Для недатированной ссылки применяют последнее издание ссылочного стандарта (включая все его изменения):
EN 614-1 Safety of machinery — Ergonomic design principles — Part 1: Terminology and general principles (Безопасность оборудования. Принципы эргономического проектирования. Часть 1: Терминология и общие принципы).
EN 953 Safety of machinery — Guards — General requirements for the design and construction of fixed and movable guards (Безопасность машин. Защитные устройства. Общие требования по конструированию и изготовлению неподвижных и перемещаемых устройств).
EN 1005-1  Safety of machinery — Human physical performance — Part 1: Terms and definitions (Безопасность машин. Физические возможности человека. Часть 1: Термины и определения)
EN 1005-2 Safety of machinery — Human physical performance — Part 2: Manual handling of machinery and component parts of machinery (Безопасность машин. Физические возможности человека. Часть 2: Составляющая ручного труда при работе с машинами и механизмами).
EN 1005-3 Safety of machinery — Human physical performance — Part 3: Recommended force limits for machinery operation (Безопасность машин — Физические возможности человека — Часть 3: Рекомендуемые пределы усилий при работе на машинах).
EN 1672-2:2005+A1:2009 Food processing machinery - Basic concepts - Part 2: Hygiene requirements (Оборудование для обработки пищевых продуктов - Основные принципы - Часть 2: Гигиенические требования)
EN 60204-1:2006 Safety of machinery - Electrical equipment of machines - Part 1: General requirements (IEC 60204-1:2005, modified) (Безопасность машин - Электрооборудование машин и механизмов - Часть 1: Общие требования (IEC 60204-1:2005, измененный)).
EN 60529 Degrees of protection provided by enclosures (IP Code) (IEC 60529) (Степени защиты, обеспечиваемые корпусами (код IP) (IEC 60529)).
EN ISO 3744:2010 Acoustics - Determination of sound power levels and sound energy levels of noise sources using sound pressure - Engineering methods for an essentially free field over a reflecting plane (ISO 3744:2010) (Акустика - Определение уровней звуковой мощности и уровней звуковой энергии источников шума с использованием методов определения звукового давления для практически свободного поля над звукоотражающей плоскостью (ISO 3744:2010)).
EN ISO 4413 Hydraulic fluid power - General rules and safety requirements for systems and their components (ISO 4413) (Гидроприводы - Общие правила и требования безопасности для систем и их компонентов (ISO 4413)).
EN ISO 4414 Pneumatic fluid power - General rules and safety requirements for systems and their components (ISO 4414) (Пневмоприводы - Общие правила и требования безопасности для систем и их компонентов (ISO 4414)).
EN ISO 4871 Acoustics - Declaration and verification of noise emission values of machinery and equipment (ISO 4871) (Акустика - Декларирование и проверка уровней шума, создаваемого машинами и оборудованием (ISO 4871)).
EN ISO 11201:2010 Acoustics - Noise emitted by machinery and equipment - Determination of emission sound pressure levels at a work station and at other specified positions in an essentially free field over a reflecting plane with negligible environmental corrections (ISO 11201:2010) (Акустика- Шум, издаваемый машинами и оборудованием - Определение уровней звукового давления излучения на рабочем месте и в других контрольных точках в существенно свободном звуковом поле над звукоотражающей плоскостью (ISO 11201:2010)).
EN ISO 11688-1 Acoustics - Recommended practice for the design of low-noise machinery and equipment - Part 1: Planning (ISO/TR 11688-1) (Акустика - Практические рекомендации по проектированию малошумных машин и оборудования - Часть 1: Планирование (ISO/TR 11688-1)).
EN ISO 12100:2010 Safety of machinery - General principles for design - Risk assessment and risk reduction (ISO 12100:2010) (Безопасность машин - Общие принципы конструирования - Оценка рисков и снижение рисков (ISO 12100:2010)).
EN ISO 13849-1:2008 Safety of machinery - Safety-related parts of control systems - Part 1: General principles for design (ISO 13849-1:2006) (Безопасность оборудования. Элементы систем управления, связанные с безопасностью. Часть 1: Общие принципы конструирования (ISO 13849-1:2006)).
EN ISO 13849-2 Safety of machinery - Safety-related parts of control systems - Part 2: Validation (ISO 13849-2) (Безопасность машин. Элементы безопасности систем управления. Часть 2: Валидация (ISO 13849-2)).
EN ISO 13855:2010 Safety of machinery - Positioning of safeguards with respect to the approach speeds of parts of the human body (ISO 13855:2010) (Безопасность машин - Позиционирование защитного оборудования с учетом скорости сближения частей человеческого тела (ISO 13855:2010)).
EN ISO 13857:2008 Safety of machinery - Safety distances to prevent hazard zones being reached by upper and lower limbs (ISO 13857:2008) (Безопасность машин - Безопасные расстояния для предохранения верхних и нижних конечностей от попадания в опасную зону (ISO 13857:2008)).
EN ISO 14119:2013 Safety of machinery - Interlocking devices associated with guards - Principles for design and selection (ISO 14119:2013) (Безопасность машин - Блокировочные устройства для ограждений - Принципы конструкции и выбора (ISO 14119:2013)).
3 Термины и определения
Для целей настоящего стандарта применяются термины и определения, приведенные в EN ISO 12100:2010, а также следующие.
3.1 устройство для укладки (depositing unit): устройство, которое укладывает ломтики в пласты.
3.2 защитное ограждение устройства выдачи (outfeed guard): неподвижное и/или подвижное ограждение на выпускном отверстии.
3.3 разгрузочный конвейер (outfeed conveyor): устройство, которое транспортирует ломтики из зоны резки.
3.4 зона выдачи (outfeed area): зона, содержащая устройство для укладки или разгрузочный конвейер, в зависимости от конструкции машины 
3.5 автоматическая подача (automatic feed): устройство, которое автоматически подает продукт на держатель для продукта.
3.6 подающие устройства (feeder): устройство, которое поднимает продукт на высоту держателя для продукта.
3.7 защита подачи (feed guard): блокирующее ограждение вокруг зоны подачи 
3.8 входное/выходное отверстие (inlet/outlet opening): отверстие, через которое продукт входит в машину или выходит из нее.
3.9 устройство непрерывной подачи (continuous feed): устройство, которое непрерывно подает продукт на держатель для продукта один за другим.
3.10 захватывающее устройство (gripper): устройство для удержания и подачи продукта в зону резки.
3.11 уплотнитель (interleaver): устройство для вставки разделительных листов между скоплений ломтиков.
3.12 устройство ручной подачи (manual feed): устройство, в котором продукт устанавливается вручную на  держатель для продукта.
3.13 корпус машины (machine housing): основание, которое поддерживает все компоненты машины.
3.14 лезвие (blade): компонент, который разрезает продукт на столе для резки
3.15 корпус лезвия (blade housing): корпус, в котором лезвие приводится в действие приводом.
3.16 защита лезвия  (blade guard): блокирующее ограждение на корпусе лезвия.
3.17 прижимное устройство (downholder): устройство, которое прижимает продукт к держателю для продукта, чтобы обеспечить безопасную транспортировку в зону резки и надежно удерживать продукт в нужном положении во время процесса резки.
3.18 ломтики (slices): разрезанный продукт.
3.19 держатель для продукта (product support): агрегат, который транспортирует продукт из зоны подачи к режущему лезвию.
Примечание - Держатель для продукта может быть неподвижным или подвижным, например, в виде подачи с помощью конвейерной ленты.
3.20 зона резания (cutting zone): область, в которой продукт разрезается.
3.21 продукт (product): продукты питания, подлежащие обработке в автоматической промышленной машине для нарезания.
3.22 стол для резки  (cutting frame): агрегат, который упирается в противоположную сторону лезвия для стабилизации продукта во время его резки.
3.23 отверстие для подачи на резку (cutting throat): часть машины, в которой продукт подается в зону резки.
3.24 корпус режущей головки (cutting head housing): агрегат, содержащий режущую головку и привод лезвия.
3.25 перчатки, устойчивые к порезам (cut-resistant gloves): средства индивидуальной защиты из стойкого к порезам материала.
Примечание - например, такие, как Kevlar®.

3.26 устройство для сортировки (sorting component): оборудование для сортировки ломтиков или пластов ломтиков в вертикальном или горизонтальном направлении 
Примечание -  например, качающаяся часть.

3.27 предохранительный затвор (safety shutter): агрегат, который перекрывает отверстие для подачи на резку во время процесса подачи и может служить в качестве ограждения и / или ограничителя продукта
3.28 контрольный весовой дозатор (check weigher): устройство для взвешивания ломтиков или образований ломтиков.
3.29 зона подачи (feed area): область, где продукт подается в автоматическую промышленную машину для нарезания вручную или автоматически перед процессом резки.
3.30 подающий конвейер (infeed conveyor): устройство для подачи продукта в автоматическую промышленную машину для нарезания.
3.31 образование ломтиков (formation): компоновка нескольких ломтиков по форме и положению.
Примечание - например, скоба, ряд, круг.

4 Перечень существенных опасностей
Этот раздел содержит все существенные опасности, опасные ситуации и события, определенные в результате оценки риска как существенные для данного типа машин и которые требуют принятия мер по устранению или снижению риска, связанного с выявленными опасностями (см. Таблицу 1).
Таблица 1 — Перечень существенных опасностей
	Опасности, опасные ситуации и опасные события
	Местоположение или причина
	Пункт/подпункт в настоящем Европейском стандарте

	Механические опасности
	Общие положения
	5.2.1

	травма с размозжением тканей;

отрезание конечности;

рассечение/ срезание;

застревание;

порез;

втягивание
	Зона 2: приводимые в действие компоненты в зоне выдачи
	5.2.2

	
	Зона 2: приводимые в действие компоненты в зоне выдачи
	5.2.3

	
	Зона 3: подвижные ограждения
	5.2.4

	
	Зона 4: лезвие
	5.2.5

	
	Зона 5: фиксация лезвия
	5.2.6

	
	Зона 6: предохранительный затвор
	5.2.7

	
	Зона 7: захваты
	5.2.8

	
	Конвейерные ленты
	5.2.9

	
	Качающиеся конвейерные ленты (см. рис. 10)
	5.2.10

	
	Компоненты привода в корпусе машины
	5.2.11

	
	Защитные устройства для движущихся лезвий
	5.2.12

	Опасность поражения электрическим током
	Поражение электрическим током при прямом или косвенном контакте с компонентами, находящимися под напряжением

внешние воздействия на электрооборудование (например, очистка водой)
	5.3

	Опасности, создаваемые гидравликой или пневматикой
	Риски:

- опрыскивание оператора гидравлической 

жидкостью;

- попадание воздуха под высоким давлением гидравлической жидкости на кожу;

- загрязнение продукта гидравлической жидкостью;

- механические повреждения и физические травмы, вызванные неисправностями
	5.4

	Опасности, возникающие в результате потери устойчивости
	Машина в сборе и если применимо загрузочное устройство или вспомогательная машина
	5.5

	Опасности, вызванные шумом
	Автоматические промышленные машины для нарезания и их вспомогательные компоненты создают шум
	5.6

	Опасность, возникающая из-за пренебрежения эргономическими принципами
	Вредная для здоровья поза тела или чрезмерные физические усилия;

недостаточный учет анатомии человеческой кисти руки/руки или стопы/ноги при проектировании машин;

отсутствие уважения к рабочей зоне.
	5.7

	Опасность, возникающая из-за пренебрежения эргономическими принципами
	например, загрязнение микробным ростом или посторонними материалами
	5.8


На рисунках с 8 по 10 показаны опасные зоны автоматических промышленных машин для нарезания.
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Рисунок 8 - Опасные зоны на автоматической промышленной машине для нарезания с ручной подачей
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Условные обозначения 
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Рисунок 9 — Опасные зоны на автоматической промышленной машине для нарезания с автоматической подачей
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Условные обозначения

1 качающаяся часть 
2 последующая часть машины, например конвейерная лента 

Опасная зона

Рисунок 10 — Опасная зона, создаваемая поворотом качающейся части 

5 Требования безопасности и гигиены и/или защитные меры
5.1 Общие положения
Автоматические промышленные машины для нарезания и их вспомогательные компоненты должны соответствовать требованиям безопасности и гигиены и/или мерам защиты, перечисленным в этом пункте.
Кроме того, для опасностей, которые имеют отношение к делу, но не являются существенными и поэтому не рассматриваются в настоящем стандарте, машина должна быть спроектирована в соответствии с руководящими принципами EN ISO 12100:2010 (например, острые края).

Если при сборке или установке машины есть возможность снижения риска, изготовитель должен описать, как это может быть достигнуто в руководстве по эксплуатации.

В тех случаях, когда тип снижения риска должен быть достигнут за счет безопасного использования, изготовитель должен указать точные детали и необходимую подготовку для выполнения операций в руководстве по эксплуатации.

5.2 Опасность механического травмирования 

5.2.1 Общие положения

Автоматические промышленные машины для нарезания должны быть спроектированы и изготовлены в соответствии с требованиями, перечисленными ниже.
Ограждения должны соответствовать стандарту EN 953.

Крепежные элементы для фиксированных ограждений должны оставаться прикрепленными к стационарному ограждению или к машине, если ограждение снято.

Если не указано в других подпунктах, запирающие устройства, установленные на подвижных ограждениях, должны соответствовать требованиям EN ISO 14119:2013, 4.2, а части управления, связанные с безопасностью, должны соответствовать, по крайней мере, уровню производительности "c" EN ISO 13849-1:2008.

Кроме того, запирающие устройства должны быть установлены внутри корпуса машины и соответствовать EN ISO 14119:2013, пункт 7.

Это необходимо:

— для соблюдения гигиенических требований,

— для защиты от механических повреждений,

— для защиты от воздействия моющих и дезинфицирующих средств,

— для защиты от воздействия чистящих жидкостей (воды),

— чтобы их нельзя было легко обойти. 

5.2.2 Зона 1 - Приводимые в действие компоненты в зоне подачи 
5.2.2.1 Автоматическая подача

Должен быть предотвращен доступ к приводимым в действие компонентам в зоне подачи (например, держателю для продукта, захвату и приспособлению с поджимом вниз). Это может быть достигнуто, например, с помощью одной из следующих мер:
— ограждение, закрытое со всех сторон неподвижным и/или блокирующимся подвижным ограждением (например, крышка устройства подачи);

— открытое вверх ограждение, состоящее из стационарного ограждения (например, защитного ограждения) и/или блокирующегося подвижного ограждения (например, защитной дверце для подачи).

Подвижные ограждения должны быть заблокированы. Блокировка ограждения должна соответствовать EN ISO 14119:2013, 4.3. Достижение дистанции ограждения должно быть предотвращено. Это может быть достигнуто с помощью следующих мер:

— в качестве отклонения от стандарта EN ISO 13857:2008, когда высота защитного устройства колеблется от > 1600 мм до < 2000 мм, безопасное расстояние до первой опасной точки должно составлять > 850 мм;

— если чувствительное защитное оборудование установлено на ограждении на высоте 2000 мм (например, светозащитное ограждение, чувствительная к давлению кромка), безопасное расстояние защитного устройства (в приведенном в действие положении) должно составлять 130 мм до первой опасной зоны (см. рисунок 11).

Размеры в миллиметрах
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Условные обозначения
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Рисунок 11 — Меры безопасности для предотвращения попадания в опасные зоны через ограждение

Если для предотвращения доступа в опасную зону используются активные оптико-электронные защитные устройства, они должны соответствовать стандарту EN ISO 13855:2010.

Отверстия в ограждениях должны соответствовать требованиям EN ISO 13857:2008, таблица 4. Это не относится к отверстию подачи, если оно соответствует одному из следующих требований:

— незакрытое отверстие подачи должно быть установлено таким образом, чтобы соблюдались размеры, указанные в таблице 2 (см. рисунок 12);

— чувствительное защитное оборудование должно быть установлено таким образом, чтобы соблюдались размеры, указанные в таблице 2 (см. рисунок 13);

— блокирующееся подвижное ограждение.

Для блокирующего ограждения должны соблюдаться требования пункта 5.2.4 (Зона 3).

Таблица 2 — Размеры входного отверстия без блокирующего ограждения

Размеры в миллиметрах
	A
	>
	1000
	1000
	1000
	850
	850
	850
	550
	230

	B
	<
	280
	250
	230
	200
	180
	150
	120
	30

	C
	<
	300
	280
	250
	230
	200
	180
	150
	50

	D
	<
	330
	300
	280
	250
	230
	200
	180
	50

	E
	<
	300
	500
	—
	300
	500
	—
	—
	—

	A = Безопасное расстояние до опасной зоны 

B = Высота отверстия для подачи

C = Высота отверстия для подачи в сочетании с распределительным устройством (например, предохранительной планкой) 

D = Высота отверстия для подачи в сочетании с одним или несколькими световыми барьерами. 

E = Ширина отверстия для подачи


Размеры в миллиметрах
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Условные обозначения
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	Рисунок 12 — Безопасные расстояния между отверстиями для подачи и подачи
	Рисунок 13 — Безопасные расстояния между отверстиями для подачи и подачи


5.2.2.2 Ручная загрузка
Если защитный кожух для защиты зоны подачи открыт во время ручной загрузки (вкл. поиск продукта в захватах), должен быть предотвращен доступ к подвижным компонентам в зоне подачи (например, держатель для продукта, захваты, прижимные устройства). Это может быть достигнуто, например, следующими мерами:
— перемещение компонентов должно происходить только в то время, когда оператор нажимает кнопку удержания для запуска, приводимую в действие оператором (толчковый режим работы);

или

— если скорость перемещения приводимых в движение компонентов составляет менее 0,5 м / с и нет опасности из-за недостаточного пространства, перемещение может быть автоматизировано оператором после запуска. Зона подачи должна быть спроектирована таким образом, чтобы попасть на держатель для продукта было нелегко, например, из-за разницы высот между исходной плоскостью и держателем для продукта не менее 700 мм.

— в руководстве по эксплуатации изготовитель должен описать процедуру ручной загрузки, остаточный риск и обучение оператора. В руководстве по эксплуатации должно быть указано, что во время ручной загрузки оператор при обращении с продуктом не должен дотягиваться рукой в пределах эффективного диапазона захвата. Эффективная дальность действия захвата должна быть указана в руководстве.

5.2.3 Зона 2 - Приводимые в действие компоненты в зоне выдачи
Во время эксплуатации должен быть предотвращен доступ к опасным зонам в зоне выдачи. Это может быть достигнуто с помощью одной из следующих мер:
— ограждение должно быть сконструировано таким образом, чтобы соответствовать требованиям безопасности, изложенным в пункте 5.2.2.1, Зона 1. Это не относится к передаточным точкам конвейера, если они соответствуют пункту 5.2.9;

— защита не должна иметь отверстий в радиусе полета лезвия или фрагментов лезвия. Отверстия в ограждениях, например смотровые отверстия, должны иметь размеры и расположение в соответствии с EN ISO 13857:2008, таблица 4;

— ограждение зоны разгрузки должно быть сконструировано в соответствии с размерами, указанными в таблице 3 (см. рисунок 14).

Таблица 3 — Зависимость высоты отверстия B от расстояния до опасной зоны A
Размеры в миллиметрах
	A
	≥
	1000
	850
	550
	230

	B
	≤
	150
	125
	85
	30

	A = Безопасное расстояние до опасной зоны
	
	

	B = Высота отверстия на передней кромке ограждения
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Рисунок 14 — Зона разгрузки - меры безопасности
Если рычаг опирается на ограничительное препятствие не менее 300 мм при боковом входе в защитный колпак, требуются следующие безопасные расстояния (см. рисунок 15):
— Ширина отверстия (D) в передней части ограждения < 150 мм и

— Безопасное расстояние (А) до опасной зоны > 550 мм

Размеры в миллиметрах
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Рисунок 15 — Разгрузочная секция — меры безопасности при ограничении движения

Если отверстие для доступа на конце подачи в нижней части не может быть защищено ограждением (например, защитным листом), разгрузочный конвейер, устройство для укладки или следующий вспомогательный компонент должны быть сконструированы таким образом, чтобы предотвратить открытие доступа. Отверстия и безопасное расстояние должны соответствовать требованиям, установленным EN ISO 13857:2008, Таблица 4.

Если доступ предотвращается следующим вспомогательным компонентом, должно быть обеспечено, чтобы защитная функция вспомогательного компонента не изменялась. Это может быть достигнуто с помощью боковых направляющих пластин, упоров или блокирующих устройств.

5.2.4 Зона 3 - Подвижные ограждения
5.2.4.1 Ограждения с ручным управлением

Ограждения с ручным управлением должны быть либо сконструированы таким образом, чтобы их можно было безопасно перемещать и регулировать, либо снабжены ручками.
Усилие, необходимое для подъема или опускания ограждения, не должно превышать 250 Н.

Подвижные ограждения должны быть сконструированы таким образом, чтобы предотвращать неожиданное закрытие. Это может быть достигнуто с помощью следующих мер:

— в открытом положении подвижное ограждение должно находиться достаточно далеко позади своей мертвой точки;

— если подвижное ограждение находится в открытом положении и недостаточно далеко от своей мертвой точки, некоторые меры, например противовес, пружина или механическое запирающее устройство, должны предотвращать неожиданное закрытие.

Подвижные ограждения должны быть как минимум заблокированы или заблокированы с блокировкой ограждения. Обычно стационарные ограждения, даже те, которые являются подвижными по эргономическим соображениям и должны открываться только для технического обслуживания или ремонта, исключаются из этого правила.

5.2.4.2 Ограждения с механическим приводом
Если ограждения с механическим приводом не являются полностью безопасными по своей конструкции (например, предварительное отклоняющее устройство), риск получения  травм с размозжением тканей ограждением должен быть уменьшен с помощью следующих мер:
— при закрывании защитного ограждения максимальная сила размозжения защитного ограждения должна составлять 135 Н, а максимальная сила удара должна составлять 180 Н;

— при закрывании ограждения максимальная скорость закрывания должна составлять 200 мм/с, если расстояние от ограждения до закрывающей кромки составляет > 200 мм;

— при закрывании ограждения максимальная скорость закрывания должна составлять 50 мм/с, если расстояние от ограждения до закрывающей кромки составляет < 200 мм;

— ограждения, у которых расстояние от ограждения до закрывающего края в его конечном положении составляет > 20 мм и < 30 мм, расстояние до первой опасной зоны должно составлять не менее 450 мм;

— ограждения, расстояние от ограждения до закрывающей кромки в его конечном положении составляет > 6 мм, усилие запирания должно составлять не менее 300 Н;

— ограждения, у которых расстояние от ограждения до закрывающего края в его конечном положении составляет < 6 мм, усилие запирания должно составлять не менее 200 Н.

Ограждения с механическим приводом, которые удерживаются закрытыми с помощью удерживающей силы, не должны быть снабжены ручками.

В случае отключения питания (например, перебоя в подаче электроэнергии, разрыва трубы или шланга) движение защитного ограждения с механическим приводом должно быть автоматически остановлено, если сила разрушения защитного ограждения превышает 135 Н. Части управления, связанные с безопасностью, должны соответствовать требованиям, установленным EN ISO 13849-1:2008.

Ограждение с механическим приводом должно быть оснащено электрочувствительным защитным оборудованием, которое останавливает движение ограждения при обнаружении препятствия.

Если оператору приходится проходить под откидывающимся ограждением, минимальная высота под открытым ограждением должна составлять 1800 мм. Края ограждения не должны быть острыми.

Изготовитель должен описать безопасные методы работы с машиной в руководстве по эксплуатации. Эти рабочие процедуры должны быть частью обучения и должны выполняться оператором. Изготовитель должен описать защитные устройства, остаточные риски и обучение оператора в руководстве по эксплуатации.

5.2.5 Зона 4 - Лезвия 
5.2.5.1 Общие положения

Должны быть предотвращены травмы в результате пореза или прокола при работе с лезвием или на неподвижном лезвии. Это может быть достигнуто с помощью следующих мер:
— Изготовитель должен предоставить защитное устройство, позволяющее безопасно устанавливать, снимать и транспортировать лезвие.

— Изготовитель должен описать остаточные риски при обращении с лезвием и работе в зоне резания, особенно во время операций по очистке и техническому обслуживанию, в руководстве по эксплуатации. Использование защитного кожуха лезвия и обращение с ним должны быть описаны в руководстве по эксплуатации.

— В руководстве по эксплуатации должно быть указано, что при обращении с лезвием и работе в зоне резания следует надевать перчатки, устойчивые к порезам. Руководство по эксплуатации также должно содержать информацию о хранении, транспортировке, обслуживании, чистке и использовании лезвия.

Система управления станка должна обеспечивать, чтобы неподвижное лезвие не могло непреднамеренно перемещаться как при открытом, так и при закрытом ограждении. Это требование может быть достигнуто с помощью тормозного устройства.

5.2.5.2 Резка и автоматическая загрузка
Доступ к зоне резания должен быть предотвращен во время резки и автоматической загрузки. Это может быть достигнуто с помощью следующих мер.
Доступ через загрузочное отверстие предотвращается с помощью одной из следующих мер:

— ограждения (например, стационарное ограждение туннельного типа, заблокированное подвижное ограждение). Требования безопасности см. в разделе 5.2.2.1 Зона 1. Подвижные ограждения должны быть сблокированы с приводом машины. Запорные устройства должны соответствовать требованиям пункта 5.2.12;

— чувствительное защитное оборудование (например, активные оптико-электронные защитные устройства). Все вышеперечисленное должно соответствовать стандарту EN ISO 13855:2010.

Лезвие должно быть установлено в корпусе лезвия с запирающимся разделительным кожухом лезвия. Запорные устройства должны соответствовать требованиям пункта 5.2.12;

Доступ через выпускное отверстие должен быть предотвращен ограждением.

— Это ограждение должно соответствовать пункту 5.2.3, Зона 2.

— Подвижные ограждения должны быть заблокированы приводом машины. Запорные устройства должны соответствовать требованиям пункта 5.2.12;

5.2.5.3 Ручная загрузка во время работы лезвия
На машинах с ручной загрузкой доступ к работающему лезвию должен быть предотвращен с помощью одной из следующих мер:
— Во время загрузки автоматическое ограждение (например, предохранительный затвор) должно отделять лезвие от зоны подачи. Предохранительный затвор должен открываться только тогда, когда ограждение зоны подачи закрыто. Ограждение зоны подачи должно открываться только в том случае, если предохранительный затвор закрыт.

— Закрытое положение автоматического предохранителя должно быть сблокировано с приводом ножа. Запирающее устройство должно соответствовать требованиям, установленным EN ISO 14119:2013, 4.3 (блокирующее устройство с защитным замком).

— Любые отверстия в автоматическом ограждении или вокруг него (например, прижимное устройство) должны соответствовать требованиям, установленным EN ISO 13857:2008, таблица 4.

5.2.5.3 Ручная загрузка во время работы лезвия
На машинах с ручной загрузкой доступ к области неподвижного лезвия должен быть предотвращен, например, с помощью следующих мер.
— Перед выполнением ручной загрузки лезвие должно быть остановлено с помощью обычного стопорного устройства, и лезвие должно остановиться в таком положении, чтобы доступ к лезвию был предотвращен.

— К этой ситуации применяются требования, указанные в EN ISO 13857:2008. Ограждение зоны подачи должно быть заблокировано приводом лезвия. Запирающее устройство должно соответствовать требованиям, установленным EN ISO 14119:2013, 4.3.

5.2.6 Зона 5 - Фиксация лезвия
Корпус лезвия и кожух лезвия должны быть сконструированы таким образом, чтобы предотвращать проникновение летящих частей (например, лезвий или частей лезвий). Исключением являются выпускное, входное отверстие и, при определенных обстоятельствах, отверстие на полу в качестве выхода для остатков. Допускается деформация корпуса лезвия и защитного кожуха лезвия по частям.
Надежность проектных мер должна быть определена и задокументирована соответствующими практическими испытаниями, такими как испытания на столкновение или разрушение.

Изготовитель должен провести не менее трех испытаний (или заказать их проведение) и задокументировать их. Испытания должны проводиться на каждом типе машин, где установлено, что опасности существенно различаются.

Для испытаний изготовитель должен использовать лезвия, которые могут привести к наиболее серьезному повреждению защитного устройства (лезвие в наихудшем случае), включая требования, которые стали известны при соблюдении, например, следующих пунктов:

— тип лезвия: например, закаленное насквозь/не закаленное насквозь, гладкое/ зазубренное лезвие;

— поломка крепежного устройства;

— посторонние предметы в отверстии для подачи на резку;

— максимальная скорость двигателя или лезвия, дополнительная энергия, затрачиваемая другими движущимися частями;

— самовращение;

— максимальная скорость резания.

Если имеется более одной серьезной ошибки, должны учитываться только ошибки с одной и той же причиной. Это означает, что некоторые ошибки, которые не имеют одинакового случая, должны быть исключены из оценки теста.

В руководстве по эксплуатации изготовитель должен описать крепление лезвия, крепежные материалы, остаточный риск и обучение оператора.

5.2.7 Зона 6 - Предохранительный затвор
При открывании или закрывании предохранительного затвора доступ должен быть предотвращен. Это может быть достигнуто с помощью следующих мер:
— Доступ к открывающемуся или закрывающемуся предохранительному затвору со стороны входа должен быть предотвращен защитным колпаком для защитной двери/двери для загрузки. Требования безопасности см. в разделе 5.2.5.3.

— Доступ к открывающемуся или закрывающемуся предохранительному затвору  со стороны выхода должен быть предотвращен подвижными ограждениями. Требования безопасности см. в разделе 5.2.3, Зона 2.

5.2.8 Зона 7 - Захват
Захваты могут быть закрыты автоматически или путем активации команды. Должен быть обеспечен максимально безопасный доступ к области закрывающего захвата во время ручной загрузки и разборки/сборки захвата. Это может быть достигнуто с помощью следующих мер:
— Должны соблюдаться требования безопасности, изложенные в пункте 5.2.2.2.

— в руководстве по эксплуатации изготовитель должен описать процедуру ручной загрузки, остаточный риск и обучение оператора. В руководстве по эксплуатации должно быть указано, что во время ручной загрузки оператор при обращении с продуктом не должен дотягиваться рукой в пределах эффективного диапазона захвата. Эффективная дальность действия захвата должна быть указана в руководстве.

— в руководстве по эксплуатации изготовитель должен описать процедуру ручной загрузки, остаточный риск и обучение оператора. В руководстве по эксплуатации должно быть указано, что захват не должен быть взят вручную в области игл захвата.

5.2.9 Конвейерные ленты
Доступ к точкам тянущего механизма конвейерных лент/транспортных лент, а также к приводным и направляющим роликам должен быть предотвращен, если раздавливающее усилие там превышает 135 Н. Это требование удовлетворяется, например, следующими мерами:
— должно быть установлено стационарное ограждение (например, боковая накладка, защелка),

— зазор между стационарным ограждением и конвейерной лентой или роликами не должен превышать 6 мм (см. рисунок 16).

Размеры в миллиметрах

[image: image15.emf]
Рисунок 16 — Защелкивающиеся ограждения в точках натяжения, например, ремней

5.2.10 Открытые качающиеся конвейерные ленты

Если в случае автоматических качающихся конвейерных лент, например противовеса или подъемных рычагов, доступ к раздавливающим или ударным кромкам не обеспечивается защитными ограждениями, опасная зона должна быть защищена, например, следующими мерами:
— Раздавливающее усилие не должно превышать 135 Н.

— Сила удара не должна превышать 180 Н.

Если раздавливающее усилие превышает 135 Н, точка перехода между качающейся части и последующим компонентом должна быть спроектирована таким образом, чтобы концевая часть коромысла складывалась вниз или вверх при приложении к ней усилия, создавая таким образом зазор не менее A = 60 мм (см. рисунок 17).
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Условные обозначения

1 качающаяся часть 
2 концевая часть качающейся части

3 последующий компонент

Зазор между качающейся частью и последующим компонентом

Рисунок 17 — Точка перехода между качающейся частью и последующим компонентом

5.2.11 Компоненты привода в корпусе машины

Доступ к опасным зонам в приводном механизме должен быть предотвращен. Это должно быть достигнуто, например, с помощью одной из следующих мер:
— стационарное ограждение;

— блокирующийся подвижный предохранитель.

Там, где это возможно, ограждения не должны оставаться на месте без своих креплений.

Если необходимо, чтобы стационарные ограждения можно было снять, например, для регулировки рабочего процесса, они должны быть заблокированы.

Требования к блокирующим ограждениям см. в разделе 5.2.1.

Отверстия в ограждениях должны соответствовать требованиям EN ISO 13857:2008, таблица 4.

5.2.12 Ограждения для движущихся лезвий 
5.2.12.1 Общие положения

Подвижные ограждения, препятствующие доступу к лезвию, должны являться либо блокирующими ограждениями, либо блокирующими ограждениями с блокировкой ограждения.
Требования к блокирующим ограждениям см. в разделе 5.2.1.

Если машина остановлена с помощью обычного стопорного устройства, лезвие должно остановиться в таком положении, чтобы ножны лезвия находились снаружи отверстия для подачи на резку. Если, например, в случае большого лезвия часть ножен выступает в ствол, доступ из зоны подачи должен быть защищен, если нельзя четко определить опасную точку. Это может быть достигнуто, например, с помощью защитной пластины и/или описания остаточного риска в Инструкции по эксплуатации.

5.2.12.2 Блокирующее ограждение без блокировки ограждения
Блокирующие ограждения без блокировки ограждения могут использоваться только в том случае, если они соответствуют требованиям EN ISO 13855:2010, пункт 9.
Тормозное устройство должно срабатывать, если

— блокирующее ограждение открыто;

— активировано устройство аварийной остановки (если оно установлено).

5.2.12.3 Блокирующее ограждение с блокировкой ограждения
Блокирующее ограждение с блокировкой ограждения должно быть закрыто, заблокировано и закреплено к моменту остановки лезвия. Продолжительность блокировки блокирующего ограждения зависит от фактического останова привода лезвия(контроль состояния покоя). Управление блокирующим ограждением с помощью таймера не допускается. В случае отключения питания привода блокирующее ограждение должно быть съемным, чтобы снизить риск загрязнения продукта (например, роста бактерий) после остановки привода. Это может быть достигнуто с помощью следующих мер:
— После остановки приводов блокировку можно снять вручную с помощью инструмента или

— приводы можно наблюдать в состоянии покоя, так что блокировка автоматически отключается, когда движения больше не представляют угрозы для оператора.

В качестве альтернативы могут использоваться устройства задержки в соответствии с требованиями EN ISO 14119:2013, F.5. Эти устройства задержки должны быть снабжены головкой, которую нельзя снять с помощью стандартного инструмента (например, отвертки с механическим приводом). Необходимое время между размыканием переключателя и отключением защитного устройства разделительного типа должно быть больше, чем период простоя перед остановкой движения лезвия (предполагается, что 1 оборот = 1 сек).

Блокирующие ограждения с блокировкой ограждения, которые снабжены ручками, позволяющими открывать их вручную, требуют удерживающего усилия не менее 500 Н.

5.2.12.4 Механические компоненты, связанные с безопасностью
Приводной двигатель, шестерни, тормозной узел и т.д. должны состоять из проверенных компонентов в соответствии с требованиями EN ISO 13849-1:2008 и EN ISO 13849-2.
5.3 Опасность поражения электрическим током

5.3.1 Общие положения
Электрооборудование должно соответствовать стандарту EN 60204-1:2006.
5.3.2 Устройство аварийной остановки

Автоматические промышленные машины для нарезания должны быть оснащены одним или несколькими устройствами аварийной остановки, за исключением случаев, когда оценка риска изготовителем показывает, что использование такого устройства не может снизить уровень риска, поскольку устройство аварийной остановки не уменьшит время, необходимое для полной остановки машины.
Если устройство аварийной остановки не установлено, стандартный выключатель должен располагаться в легкодоступном для оператора месте.

5.3.3 Защита от попадания воды
5.3.3.1 Степени защиты IP

Электрооборудование должно соответствовать следующим степеням защиты в соответствии с EN 60529:
— Внешнее электрооборудование класса защиты IP X5:

— на машине,

— на шкафу управления машины,

— на шкафу управления в рабочей комнате,

— Внутреннее электрооборудование IP X3:

— в машине с закрытыми корпусами с открытой нижней стороной и типом IPX5,

— должна быть обеспечена защита от прямого и косвенного проникновения потоков воды,

—  Внутреннее электрооборудование IP X2:

— в машине с полностью закрытым корпусом, имеющим тип защиты IP X5,

— должна быть обеспечена защита от конденсации воды,

— в шкафу управления,

— Внутреннее электрооборудование IP X0:

— в машине с полностью закрытым корпусом, имеющим тип защиты IP X5,

— в дополнение к защите пальцев и тыльной стороны кисти должна быть обеспечена защита от конденсата воды.

5.3.3.2 Защитные колпаки
Когда становится очевидным, что автоматическая промышленная машина для нарезания и ее вспомогательные компоненты будут очищены струей воды под давлением, необходимо убедиться, что вода не проникает в открытое электрическое оборудование. Это может быть достигнуто с помощью следующих мер:
Электрооборудование должно быть защищено защитными колпаками. Ссылка на такие защитные колпаки должна быть включена в инструкцию по эксплуатации. Использование защитных колпаков с открытым электрооборудованием может быть применено к использованию командных переключателей включения и выключения. Колпаки в закрытом положении не должны препятствовать срабатыванию выключателя.

Когда используются покрытые пленкой клавиатуры, мембранные переключатели или аналогичные переключатели, которые обеспечивают надлежащую защиту при очистке водой под давлением, нет необходимости использовать защитные колпаки.

Примечание - Не предполагается, что автоматические промышленные машины для нарезания и их вспомогательные компоненты должны очищаться водой под давлением. Однако трудно гарантировать, что этот метод не будет использоваться на практике, когда будет меньше необходимости в требованиях, указанных в этом пункте, направленных на снижение уровня опасности поражения электрическим током.

5.3.4 Командные переключатели включения и выключения

На каждой автоматической промышленной машине для нарезания должен быть установлен, по крайней мере, один переключатель включения и один переключатель выключения. Эти командные переключатели должны располагаться на стороне оператора машины. Переключатель включения должен быть защищен от непреднамеренного срабатывания (например, с помощью защитных хомутов, положения установки, продолжительности включения и т.д.). Кроме того, на переключателе отключения главный выключатель может рассматриваться как переключатель отключения, хотя главный переключатель не должен располагаться на стороне оператора.
5.4 Гидравлические и пневматические опасности

Гидравлические и пневматические установки должны соответствовать следующим стандартам:
— EN ISO 12100:2010, 6.2.10;

— EN ISO 4413;

— EN ISO 4414.

Давление разрыва гидравлических шлангов должно в четыре раза превышать максимальное давление в рабочих условиях. В руководстве по эксплуатации должна быть указана информация о наибольшем рабочем давлении.

5.5 Опасности, связанные с нестабильностью

Автоматические промышленные машины для нарезания (стационарные и передвижные) должны быть установлены устойчиво для обычных условий эксплуатации.
Автоматические промышленные машины для нарезания и вспомогательные компоненты, которые не закреплены на полу, должны быть стабилизированы с достаточной степенью защиты от опрокидывания.

Передвижные автоматические промышленные машины для нарезания не должны иметь возможности катиться, скользить или опрокидываться при обычных условиях эксплуатации. Это достигается, например, за счет конструкции машин и положения центра тяжести (поворотные ролики и расположение ножек).

Передвижные автоматические промышленные машины для нарезания не должны опрокидываться. Должно быть не менее 2 опорных роликов (или ножек) и 2 поворотных колеса с фиксирующими устройствами, предотвращающими скатывание и/или поворачивание.

Изготовитель должен предоставить подробную информацию о нагрузке на фундамент и типе крепления в руководстве по эксплуатации. Должно быть описано использование фиксирующего устройства для поворотных роликов и состояние пола.

При испытаниях, описанных в пункте 6 таблицы 4, машины на месте установки не должны наклоняться, катиться или скользить.

5.6 Снижение уровня шума

Снижение уровня шума должно быть составной частью процесса разработки; в частности, должны быть приняты меры в случае возникновения шума в соответствии с требованиями EN ISO 11688-1. Успешность проведенных измерений снижения шума оценивается на основе текущих значений уровня шума (см. Приложение А) по сравнению с другими машинами той же конструкции.
5.7 Эргономические требования

Должны быть приняты во внимание эргономические принципы и требования, касающиеся EN ISO 12100:2010, 6.2.8 и EN 614-1 и EN 1005-1, EN 1005-2 и EN 1005-3. Вся информация, необходимая для достижения эргономических целей, которым должен следовать пользователь, должна быть описана в руководстве по эксплуатации.
Съемные компоненты, такие как лезвия и защитные колпаки, должны быть сконструированы таким образом, чтобы требовалось удерживающее или рабочее усилие < 250 Н.

Рукоятка на ручных защитных установках должна быть сконструирована и закреплена таким образом, чтобы требовалось воздействие < 250 Н.

Подъемные машины и уровнемеры для сборки и разборки, а также для транспортировки этих деталей без их подъема вручную должны присутствовать на автоматических промышленных нарезных машинах со съемными деталями весом более 25 кг. В противном случае в руководстве по эксплуатации должно быть указано, что детали весом более 25 кг должны устанавливаться и сниматься с помощью второго человека.

5.8 Гигиена и уборка 

5.8.1 Общие положения

Машины должны быть сконструированы в соответствии с EN 1672-2:2005+A1:2009, требованиями, изложенными ниже, и в соответствии с Приложением B.
Зоны гигиены - см. Рис. 18- 20.
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Рисунок 18 — Пример зон гигиены на автоматических промышленных машинах для нарезания с ручной загрузкой и выходной лентой
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Рисунок 19 — Пример зон гигиены на автоматических промышленных машинах для нарезания с ручной загрузкой и выходной лентой
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Рисунок 20 — Пример зон гигиены на автоматических промышленных машинах для нарезания с автоматической загрузкой и устройством для укладки

5.8.2 Зона продукта

Зона для пищевых продуктов включает поверхности, которые соприкасаются с пищевыми продуктами и откуда при нормальных условиях использования пищевые продукты или другие вещества могут быть возвращены в продукт путем стекания, капания, выливания или вытекания (см. рис. 18-20).
Следующие части, как определено в EN 1672-2:2005+A1:2009, отнесены к зоне продукта:

2 держатель для продукта

— захват;

— прижимное устройство

— предохранительный затвор;

— лезвие

— внутренняя сторона защитного кожуха лезвия;

— наружная сторона корпуса режущей головки, который направлен к лезвию;

— отверстие для подачи на резку

— стол для резки 

— поверхности конвейерной ленты;

— элементы управления (например, панели, кнопки).

5.8.3 Зона разбрызгивания 
Зона разбрызгивания включает поверхности, на которые может попасть часть пищи или по которым она может стекать при нормальных условиях использования и не возвращаться к продукту (см. рис. 18-20).
Следующие части, как определено в EN 1672-2:2005+A1:2009, отнесены к зоне разбрызгивания:

— ограждения, внешняя сторона;

— вертикальные поверхности корпуса, внешняя сторона;

— корпус машины, внешняя сторона;

— внутренние стороны корпусов режущих головок.

5.8.4 Зона, не имеющее отношение к продукту
Зона, не имеющее отношение к продукту включает в себя любую область, кроме указанных выше (см. рис. 18- рис. 20). Следующие части, как определено в EN 1672-2:2005+A1:2009, отнесены к зоне, не имеющее отношение к продукту:
— ножки машины;

— внутренняя часть корпуса машины.

5.8.5 Состояние поверхности
Конструкция поверхности должна соответствовать требованиям стандарта EN 1672-2:2005+A1:2009. Максимальное значение шероховатости должно соответствовать значениям, указанным в Приложении В.
5.8.6 Очистка
Все поверхности в зоне продукта должны легко очищаться и поддаваться дезинфекции. Они должны быть сконструированы так, чтобы моющая жидкость могла течь независимо.
Дополнительные установки в зоне резки, такие как шлифовальные станки или оптическое оборудование, должны соответствовать требованиям EN 1672-2:2005+A1:2009.

Некоторые детали в зоне продукта, такие как стол для резки, нелегко чистить. Изготовитель должен сделать специальные указания в руководстве по эксплуатации (см. 7.2) в отношении очистки, необходимого удаления чистящих и дезинфицирующих средств и исключительного использования подходящих чистящих и дезинфицирующих средств.

6 Проверка требований безопасности и гигиены и/или защитных мер
Проверка требований, определенных в пунктах 5 и 7, должна производиться посредством проверки, расчета или проведения тестов. Они должны применяться к машине в полностью введенном в эксплуатацию состоянии, но для некоторых проверок может потребоваться частичный демонтаж. Такой частичный демонтаж не должен аннулировать результат проверки. Критерии принятия должны соответствовать подробным требованиям, изложенным в пунктах 5 и 7 или в этом пункте.
Таблица 4 — Список для проверки
	Пункт
	Способ проведения теста

	5.2.2.1
	Измерение размеров 

Проверка принципиальной схемы 

Тест на функциональность

Осмотр запорного устройства

	5.2.2.2
	Измерение скорости движения 

Тест на функциональность

Проверка запирающего устройства 

Проверка принципиальной схемы 

Проверка руководства по эксплуатации

	5.2.3
	Измерительные размеры

Проверка электрической схемы

Осмотр запорного устройства

	5.2.4.1
	Измерение размеров и сил 

Тест на функциональность

	5.2.4.2
	Измерение размеров и сил 

Измерение скорости движения 

Тест на функциональность

Проверка принципиальной схемы 

Проверка руководства по эксплуатации

	5.2.5
	Измерение размеров 

Тест на функциональность

Осмотр запорного устройства

	
	Проверка электрической и пневматической принципиальной схемы

	5.2.6
	Эксперименты на предмет инородных тел в отверстие для подачи на резку: инородное тело = круглый стержень из нержавеющей стали 0-30 мм, длиной 300 мм в направлении подачи, незакрепленное крепление

Тесты на нарушение крепления: требуется не менее 3 тестов с сопоставимым результатом, который является максимально негативным с точки зрения безопасности.

Проверка крепления лезвия и состояния корпуса лезвия с защитным колпаком лезвия

Проверка руководства по эксплуатации

	5.2.7
	Измерение размеров и усилий 

Проверка запирающего устройства 

Тест на функциональность, 

Проверка

	5.2.8
	Тест на функциональность

Измерение скорости движения 

Проверка руководства по эксплуатации

	5.2.9
	Измерение размеров 

Проверка 

	5.2.10
	Измерение сил 

Тест на функциональность 

Проверка

	5.2.11
	Проверка запирающего устройства 

Проверка

	5.2.12
	Тест на функциональность устройства аварийной остановки (при наличии) 

Тест на функциональность с отключением питания 

Измерение времени простоя 

Измерение сил

Тест на функциональность разделительного защитного устройства 

Проверка, особенно контроля состояния покоя

	5.3
	Испытания в соответствии с EN 60204-1:2006, раздел 18, должны проводиться на каждой машине (отдельной машине)

Проверка степеней защиты (серия)

	5.4
	Проверка гидравлической/пневматической схемы (серия) 

Проверка руководства по эксплуатации (серия) 

Проверка (отдельная машина)

	5.5
	Расчет или проверка состояния на поверхности с наклоном 10°

Для передвижных автоматических промышленных машин для нарезания колеса должны быть заблокированы колесными упорами, если

колеса расположены неудобно (серия)

Тест на функциональность (индивидуальная машина)

Проверка (индивидуальная машина)

	5.6
	Измерение значений уровня шума в соответствии с Приложением А (серия)

	5.7
	Измерение сил Тест на функциональность 

Проверка

	5.8
	Измерение шероховатости поверхности 

Измерение радиусов и канавок 

Руководство по проведению проверки

Проверка, особенно сварных швов

	7.2
	Проверка наличия необходимой информации в руководстве по эксплуатации


7 Информация пользователя
7.1 Общие положения

Информация пользователя должна соответствовать требованиям                   EN ISO 12100:2010, 6.4.
7.2 Руководство по эксплуатации

Руководство по эксплуатации должно содержать, по крайней мере, следующую информацию:
а) Информация, касающаяся транспортировки и хранения:

— машины;

— вспомогательных компонентов;

— лезвия;

— информация о габаритах и весе.

b) Информация об установке машины:

— информация о пространстве, необходимом для работы;

— информация о допустимых условиях окружающей среды;

— информация о том, как машина подключена к электрическому, гидравлическому, пневматическому или газовому источнику питания, а также о необходимых установках безопасности;

— информация о нагрузке на фундамент, состоянии пола и типе крепления;

— описание использования запорных устройств на поворотных роликах.

c) Информация о машине:

— подробное описание машины и ее компонентов;

— описание использования машины в соответствии с условиями;

— описание предсказуемых форм неправильного использования;

— описание машины и ее вспомогательных компонентов, ограждений и других средств безопасности;

— описание остаточных рисков, которые не могут быть полностью устранены установками безопасности, например захватами при ручной загрузке;

— информация об электроустановке (см. EN 60204-1:2006, раздел 17) и принципиальной схеме или информация о контейнере для хранения (например, мешках) в машине.

— информация о звуковом излучении в воздухе, определенная и объясненная в соответствии с Приложением А к настоящему Европейскому стандарту:

— взвешенное по шкале А звуковое давление на рабочем месте, если оно превышает 70 дБ(А); если этот уровень ниже или равен 70 дБ(А), это должно быть указано;

— наивысшее значение текущего C-взвешенного уровня звукового давления излучения на рабочем месте, если оно превышает 63 Па (130 дБ по отношению к 20 μPa);
— взвешенный по шкале А уровень звуковой мощности машины, если взвешенный по шкале А уровень звукового давления излучения на рабочем месте превышает 80 дБ(А).
Если указаны значения звукового излучения, должны быть указаны погрешности измерения K, относящиеся к этим значениям. Должны быть описаны условия эксплуатации машины во время измерения и используемые методы измерения.

d) Информация об обычных условиях эксплуатации машины:

— информация о запуске;

— информация о настройке и наладке;

— информация об остановочных устройствах;

— информация об остаточных рисках и необходимых средствах индивидуальной защиты, например, устойчивых к порезам перчатках;

— информация об особых рисках, которые могут возникнуть при определенных обстоятельствах;

— информация об эргономике и очистке;

— в случае ручной загрузки, описание этой процедуры, и указании, что во время ручной загрузки оператор при обращении с продуктом не должен дотягиваться рукой в пределах эффективного диапазона захвата, должен быть указан эффективный диапазон захвата;

— информация о запрещенных видах использования;

— информация о заточке лезвия;

— информация о хранении, транспортировке, обслуживании и очистке лезвия;

— информация о плановой проверке защитных и запирающих устройств перед использованием машины;

— описание того, как с автоматическими промышленными машинами для нарезания можно обращаться без опасности для здоровья в случае сбоя.

e) Информация о техническом обслуживании:

— описание проведения и периодичности проверок и работ по техническому обслуживанию с учетом процедур поведения;

— информация об используемых смазочных материалах;

— технические характеристики запасных частей, которые будут использоваться, если они влияют на здоровье и безопасность оператора;

— чертежи, необходимые для выполнения этих задач;

— принципиальные схемы.

f) Руководство по эксплуатации должно содержать информацию о том, что оператор должен пройти обучение, и указывать элементы обучения.

7.3 Маркировка

Следующая информация, по крайней мере, должна быть узнаваемой, четко разборчивой и постоянно присутствовать на автоматических промышленных машинах для нарезания:
— название компании и полный адрес производителей и, если необходимо, их представителей,

— наименование машины,

— наименование продукта или типа,

— серийный номер, если имеется,

— обязательная маркировка
,

— год выпуска, т.е. год, в котором был завершен производственный процесс,

— значения, такие как напряжение питания и частота, номинальная мощность,

— ток короткого замыкания.

Приложение А

(обязательное)
Код испытания на шум для автоматических промышленных машин для нарезания (класс 2)

A.1 Определение уровня звукового давления излучения

EN ISO 11201:2010 должен применяться для определения уровня звукового давления излучения. Измерения должны проводиться в обычном положении оператора на расстоянии:
— 0,5 м от рабочей зоны на обычных рабочих местах операторов;

— на высоте 1,55 м над полом

с микрофоном, направленным на машину.

Если требуется определить уровень звуковой мощности автоматической машины для нарезания, следует применять EN ISO 3744:2010.

A.2 Условия установки и монтажа

Поле для испытаний  должно соответствовать EN ISO 11201:2010, пункт 6. Оно должен быть предоставлено в соответствии с EN ISO 3744:2010, Приложение A.
Примечание - В случае испытаний в свободном поле предполагается, что поправочный коэффициент K2 окружающей среды равен или меньше 0,5 дБ и, следовательно, незначителен.

A.3 Условия эксплуатации

Испытание должно проводиться, при работе машины  на холостом ходу и на максимальной скорости. 
A.4 Измерение

Должен быть измерен взвешенный по шкале А усредненный по времени уровень звукового давления излучения.
Измерительные приборы должны соответствовать EN ISO 11201:2010, пункты 5 и 10.2.1.

Измерение должно проводиться в течение полного рабочего цикла продолжительностью более 15 с, при этом остановка должна быть исключена.

A.5 Информация, подлежащая регистрации

Информация должна соответствовать EN ISO 11201:2010, пункт 12.
Все отклонения от настоящего кодекса испытаний на шум и стандарта EN ISO 11201:2010 должны быть задокументированы вместе с техническим обоснованием этих отклонений.

A.6 Информация, подлежащая представлению 

Информация, подлежащая представлению, - это, по крайней мере, та информация, которая требуется производителю для подготовки декларации о шуме или которая требуется пользователю для проверки заявленных значений.
Как минимум, должна быть включена следующая информация:

— ссылка на основной стандарт по уровню шума EN ISO 11201:2010;

— описание используемых условий монтажа и эксплуатации;

— место для определения уровня звукового давления излучения на рабочем месте;

— полученные значения шумового излучения.

Должно быть подтверждено, что все требования кодекса испытаний на шум выполнены, или, если это не так, должны быть выявлены любые невыполненные требования. Должны быть указаны отклонения от требований и дано техническое обоснование отклонений.

A.7 Объявление и проверка значений уровня шума

Объявление значения уровня шума должно быть сделано в форме декларации о выбросах с двойным номером в соответствии с EN ISO 4871.
Оно должно указывать уровень звукового давления излучения LpA на рабочем месте и соответствующую неопределенность, кПа. Предполагается, что неопределенность, кПа, составляет 2,5 дБ.

Значение уровня шума должно быть округлено до следующего более высокого децибела.

В данных о шуме должно быть указано, что значения выбросов были получены в соответствии с настоящим кодексом испытаний на шум и основным стандартом EN ISO 11201:2010. Если это утверждение неверно, в декларации о шуме должно быть четко указано, какие имеются отклонения.

Если проводится проверка, она должна проводиться в соответствии с EN ISO 4871 с использованием тех же условий монтажа, установки и эксплуатации, что и те, которые использовались для первоначального определения значения уровня шума.

Приложение В
(обязательное)
Принципы разработки для обеспечения чистоты автоматических промышленных машин для нарезания и вспомогательных компонентов

B.1 Термины и определения

Для целей настоящего приложения применяются следующие термины и определения.
B.1.1 зона продуктов
область, включающая поверхности, которые будут соприкасаться с пищевыми продуктами; зона продуктов также включает те поверхности, с которыми пищевые продукты могут соприкасаться при нормальных условиях эксплуатации и возвращаться в продукт (см. рис. 18-20)
В.1.2 зона разбрызгивания 
область, включающая поверхности, на которые часть пищевого продукта может разбрызгиваться или растекаться в рабочих условиях и не возвращается в продукт (см. рис. 18-20)
B.1.3 зона, не имеющее отношение к продукту
все другие зоны, не указанные выше (см. рис. 18 - рис. 20) 
В.1.4 плотно соединенные поверхности

поверхности считаются соединенными плотно, если частицы продукта не могут попасть в небольшие щели, что затруднило бы их удаление и создало бы опасность загрязнения (см. рисунок B.1)
B.1.5 легко моется

машины спроектированы и сконструированы таким образом, чтобы можно было удалять грязь с помощью простого метода очистки, например, чистящего средства и воды (см. рисунок B.1)
[image: image29.emf]
Условные обозначения

1 плотно соединенные поверхности
Рисунок B.1 — Плотно соединенные поверхности - зона продукта

B.2 Материал для изготовления  

B.2.1 Общие положения

Материалы для изготовления должны соответствовать                                     EN 1672-2:2005+A1:2009, 5.2. 
B.2.2 Тип материалов
B.2.2.1 Материалы зоны продукты
Европейские директивы содержат перечень материалов, которые вступают в контакт с пищевыми продуктами и с пищевыми продуктами для потребления человеком. Некоторые материалы (например, пластик) должны быть испытаны с помощью испытаний фильтрующей среды на скорость миграции. Материалы, не упомянутые в Европейских директивах, допустимы, если задокументирована их совместимость с пищевыми продуктами. Лезвие не обязательно должно быть устойчивым к коррозии. Меры по снижению коррозии должны быть описаны в руководстве по эксплуатации.
B.2.2.2 Материалы зоны разбрызгивания 
См. EN 1672-2:2005+A1:2009, 5.3.2.
B.2.2.3 Зона, не имеющее отношение к продукту
См. EN 1672-2:2005+A1:2009, 5.3.3. 
B.3 Конструкция 
B.3.1 Общие положения

Поверхности и компоненты в различных зонах должны отвечать следующим требованиям:
B.3.2 Зона продукта
B.3.2.1 Поверхности
Поверхности в зоне продукта должны быть гладкими и без углублений и царапин (см. рисунок B.1).
B.3.2.2 Внутренние углы
Угол, образованный пересечением двух поверхностей, должен составлять > 90° и иметь радиус R > 3 мм (см. рисунок B.2).
Меньшие радиусы допустимы, если другие решения не могут быть найдены по причинам технологического процесса, технологии производства (например, сварного шва) или экономической целесообразности (см. рисунок B.2).

Размеры в миллиметрах

[image: image30.emf]
Условные обозначения

Радиус R
	а) операции механической обработки, изогнутая пластина
	b) Рисунок сварочного шва




B.2 — Углы и радиусы в зоне продукта

Детали машин, такие как лезвия и стол для резки, могут иметь выемки, канавки и углы с меньшими радиусами из-за производственных потребностей продукта. Компоненты должны легко очищаться.

Допускается угол с углом > 135° без радиусов. В этом случае расстояние между двумя кромками должно составлять > 8,0 мм (см. рис. В.3).

Размеры в миллиметрах

[image: image31.emf]
Рисунок B.3 — Углы в зоне продукта

Если угол образован пересечением трех поверхностей, то образованные углы должны иметь углы ≥ 90° и радиусы ≥ 6 мм, также допускаются углы с углом > 135° без радиуса (см. рисунок B.4).

Размеры в миллиметрах

[image: image32.emf]
Условные обозначения

1 поверхность 1
2 поверхность 2

3 поверхность 3

Рисунок B.4 — Пересекающиеся поверхности в зоне продукта

B.3.2.3 Желобки

Желобки могут использоваться, если внутренний радиус составляет > 3 мм, а глубина < 0,7 кратного радиуса. 
B.3.2.4 Соединения и швы
Соединения и швы должны быть сварными или герметичными и такими же гладкими, как и соединяемые поверхности (см. рисунок B.1).
B.3.2.5 Шероховатость поверхности
Шероховатость поверхности Rz должна составлять ≤ 25 μm; в тех областях, где это технически возможно, следует выбирать Rz ≤ 16 μm.
B.3.3 Зона разбрызгивания  
B.3.3.1 Общие положения

Поверхности должны быть гладкими (см. рисунок B.1)
B.3.3.2 Внутренние углы
Угол, образованный пересечением двух поверхностей, должен составлять ≥ 80° и иметь радиус ≥ 3 мм.
Если угол образован пересечением трех поверхностей, угол, образованный пересечением двух поверхностей, должен иметь радиус ≥ 6 мм. К радиусу точек соединения третьей поверхности не предъявляются никакие требования.

Допустимы углы ≥ 110° без радиусов (см. рисунок B.3).

B.3.3.3 Желобки
Желобки могут использоваться, если внутренний радиус составляет ≥ 3 мм, а глубина < 1,0 кратного радиуса.
B.3.3.4 Отверстия
Отверстия допустимы, если они проходят насквозь и имеют диаметр ≥ 16 мм. Зазоры допустимы при условии, что ширина зазора составляет не менее 16 мм, глубина не более 16 мм и зазор открыт.
B.3.3.5 Соединения и швы
Соединения и швы должны быть сварными или постоянно герметизированными. Это требование не применяется, если эти соединения образованы путем перекрытия поверхностей листового металла сверху вниз в вертикальной плоскости таким образом, чтобы не было горизонтальных углов, в которых может скапливаться грязь. Нахлест должен составлять ≥ 12 мм. Соединения, которые не идут внахлест, должны быть легко отделяемы для целей очистки. Для получения дополнительной информации см. EN 1672-2:2005+A1:2009, Приложение B.
B.3.3.6 Способы крепления
Винты, болты и заклепки с низкопрофильными головками, и типов, показанных на рисунке B.5, могут использоваться только в тех случаях, когда другие методы крепления неосуществимы и их легко чистить (см. Рисунок B.5).
Следующие типы винтов не должны использоваться:

— винты с поперечной резьбой;

— винты с торцевой головкой;

— винты с диаметром менее 3 мм.

[image: image33.emf]
Условные обозначения

1 плоская головка винта
2 полукруглая головка с прорезью

3 плоская головка с прорезью

4 потайная головка с прорезью

5 шестигранная головка, плоская

6 шестигранная головка с фланцем

7 шляпная головка

Рисунок B.5 — Допустимые крепежные элементы - профили головок

B.3.3.7 Шероховатость поверхности

Шероховатость поверхности должна соответствовать требованиям B.3.2.5. 
B.3.4 Зона, не имеющее отношение к продукту
Поверхности должны быть максимально гладкими. Следует по возможности избегать желобков, углов, отверстий, зазоров и стыков. Закрытые полости должны быть достаточно широкими, чтобы обеспечить тщательную очистку и, при необходимости, дезинфекцию.
B.3.5 Машины, стоящие на полу - передвижные машины
Передвижные колесики должны быть очищаемыми (пример см. на рисунке B.6).
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Условные обозначения

B < 25 мм, a ≥ 3,5 мм 
B > 25 мм, a ≥ 6 мм

B - самый большой размер крышки по окружности колесика.

Рисунок B.6 — Колесики— Примеры размеров

Приложение ZA

(справочное)
Соответствие между настоящим Европейским стандартом и Основными требованиями Директивы ЕС 2006/42/EC

Настоящий стандарт был подготовлен в соответствии с мандатом, предоставленным CEN Европейской комиссией и Европейской Ассоциацией свободной торговли, чтобы обеспечить одно из средств соответствия Основным требованиям Директивы 2006/42/EC о новом подходе к оборудованию.

Как только стандарт цитируется в Официальном журнале Европейского Союза в соответствии с этой Директивой и внедрен в качестве национального стандарта, по крайней мере, в одном государстве-члене, соблюдение нормативных положений этого стандарта дает, в пределах сферы применения этого стандарта, презумпцию соответствия соответствующим Основным требованиям этой Директивы и связанных с ней положений ЕАСТ.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ — К изделиям, подпадающим под действие настоящего стандарта, могут применяться другие требования и другие директивы ЕС.
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� Для машин и связанных с ними продуктов, предназначенных для выпуска на рынок в ЕЭЗ, маркировка CE, как определено в европейской применимой директиве (директивах), например Директиве по оборудованию.
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