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2 ПРИНЯТ И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Госстан
дарта России от 20.02.96 № 71

3 Настоящий стандарт содержит полный аутентичный текст меж
дународного стандарта МЭК 1029—2—4—93 "Безопасность перенос
ных электрических машин. Часть 2. Частные требования к настоль
ным шлифовальным машинам’

4 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

& И ПК. Издательство стандартов. 1996

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично 
воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве офиииаль- 
иого издания без разрешения Госстандарта России
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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

М А Ш И Н Ы  П Е Р Е Н О С Н Ы Е  Э Л Е К Т Р И Ч Е С К И Е

Ч асгвы с  требования б сю васи ости  и метилы и с и ы и а и и  настольны х 
ш лиф овальны х машин

Electric transportab le  tools.
Particular safety requirem ents and test m ethods o f bench  grinders

Д ат а  ввелеиия 1 9 9 7 - 0 1 - 0 1

Настоящий стандарт устанавливает требования безопасности и 
методы испытаний электрических переносных настольных шлифо
вальных машин, которые дополняют, изменяют или заменяют пунк
ты ГОСТ Р МЭК 1029-1.

Пункты и рисунки, дополняющие ГОСТ Р МЭК 1029—1, имеют 
нумерацию, начиная с 101.

В стандарте методы испытаний выделены курсивом.
Требования стандарта являются обязательными.

I О Б Л А С Т Ь  П Р И М Е Н Е Н И Я

По Г ОСТ Р МЭК 1029—1 со следующим изменением
1.1 И з м е н е н и е
Замена первого абзаца.
Настоящий стандарт распространяется на переносные настольные 

шлифовальные машины с диаметром шлифовального круга не более 
200 мм. с окружной скоростью не выше 50 м/с в соответствии с 
определением по 3.101.

HliUKKC 1>фииИЛ.|ЬЯОТ

I
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П р и м е ч а н и е  -  Р исунок приводи пгн только  дли сп равки .

2 Н О Р М А Т И В Н Ы Е  С С Ы Л К И

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

3 О П Р Е Д Е Л Е Н И Я

По ГОСТ Р МЭК 1029—1 со следующим изменением
3.21 З а м е н а
Нормальная нагрузка — нагрузка при непрерывной работе маши

ны, когда крутящий момент на шпинделе имеет такое значение, при 
котором потребляемая мощность (в ваттах) равна номинальной по
требляемой мощности.

3.101 Настольная шлифовальная машина — машина, предназна
ченная для шлифования металла и подобного ему материала с 
помощью одного или двух закрепленных на шпинделе машины 
вращающихся шлифовальных кругов, расположенная в надлежащем 
для такой работы месте, а подача обрабатываемого изделия осущест
вляется вручную.

3.102 Дополнительное приспособление — устройство или деталь 
иная чем шлифовальные круги, предназначенные для установки на
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шлифовальную машину вместо шлифовальных кругов и приведения 
во вращение шпинделем машины.

3.103 Шпиндель машины -  вал хлекгродвигателя шлифовальной 
машины, несущий на себе и передающий вращение на шлифоваль
ные круги.

3.104 Мундштук для удаления пыли — устройство, позволяющее 
подключить настольную машину к системе пылеотсоса.

3.105 Защитный кожух шлифовальной машины — устройство, 
частично закрывающее шлифовальный круг с целью защиты опе
ратора от случайного контакта с кругом при нормальной эксплуа
тации и от летящих осколков в случае разрушения шлифовального 
круга.

3.106 Фланцевый узел — устройство для зажимного крепления 
шлифовального круга к шпинделю машины. Фланцы могут быть:

— плоские фланцы с центральной выемкой;
— переходные фланцы;
— фланцы со ступицей.
3.107 Плоский фланец — фланцевый узел, состоящий из опорно

го фланца с креплением к шпинделю машины и затяжного (или 
подвижного) фланца.

3.108 Переходный фланец -  фланцевый узел с центральной за
тяжкой. состоящий из опорного фланца с креплением к шпинделю 
машины, расположенного по центру шлифовального круга и соосно
го с ним. и затяжного (или подвижного) фланца, который прижимает 
круг к опорному фланцу независимо от шпинделя машины.

3.109 Мягкая прокладка — податливый сжимаемый материал, ко
торый помещают между шлифовальным кругом и фланцами с целью 
возможно более равномерного распределения давления, восприни
маемого кругом, а также с целью уменьшения риска проскальзывания 
круга между фланцами.

3.110 Плоский кругодержатель — плоский держатель, обычно вы
полненный из металла, предназначенный служить в качестве опоры 
и приводить во вращение цилиндрический чашечный шлифовальный 
крут либо сегменты шлифовального круга, работающие своей боко
вой поверхностью.

3.111 Рабочий упор — поверхность или устройство, предназна
ченное служить в качестве опоры или поддерживать обрабатываемое 
изделие.

3.112 Окружная скорость — линейная окружная скорость шлифо
вального круга при работе.

3.113 Частота вращения — число оборотов в единицу времени.
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4 О Б Щ И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

5 И С П Ы Т А Н И Я . О Б Щ И Е  П О Л О Ж Е Н И Я

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

6 Н О М И Н А Л Ь Н О Е  Н А П Р Я Ж Е Н И Е

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

7 К Л А С С И Ф И К А Ц И Я

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

8 М А Р К И Р О В К А

По ГОСТ Р МЭК 1029—1 со следующим изменением
8.1 Д о п о л н е н и е
— окружная рабочая скорость шлифовального круга, м/с;
— частота вращения, об/мин, или диапазон частот вращения в 

соответствии с номинальным диапазоном частот;
— максимальный диаметр используемого шлифовального круга D.
8.6 Д о п о л н е  и и е
Направление вращения шлифовального круга указывают на ма

шине с помощью стрелки выпуклой или выдавленной, или нанесен
ной другим не менее заметным и устойчивым на стирание способом.

8.13 Д о  п о л и е и ие
Руководство по эксплуатации или информационный листок долж

но содержать сведения, необходимые для безопасной эксплуатации 
настольной шлифовальной машины, например, указания по приемам 
работы, по замене шлифовального круга, техническому обслужива
нию. сборке, транспортированию и т.п.

Должны быть приведены также следующие указания;
— работать с защитными очками;
— не применять поврежденные или требующие правки шлифо

вальные круги;
— чаше выполнять регулировку искрогасителя с целью компенса

ции износа круга; при этом стараться, чтобы зазор между огражде
нием и кругом был как можно меньше и не превышал 2 мм;

— постепенно регулировать положение рабочего упора с целью 
компенсации износа круга, при этом стараться, чтобы зазор между 
этим упором и кругом был как можно меньше и не превышал 2 мм;

— как подсоединить пылесборное устройство, если оно имеется;
л
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— рекомендуемые значения толщины круга Т и диаметра от
верстия для настольных шлифовальных машин с плоскими флан
цами;

— предельное значение износа по толщине для рабочих упоров.
П р и м е ч а н и е  — Д опускаси-н иллю стри ровать  реж имы  работы  иосрелстиом ас 

км той и т.п .

9 ЗА Ш И Т А  О Т  П О Р А Ж Е Н И Я  Э Л Е К Т Р И Ч Е С К И М  Т О К О М

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

10 П УСК

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

11 П О Т Р Е Б Л Я Е М Ы Е  М О Щ Н О С Т Ь  И ТО К

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

12 Н АГРЕВ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

13 Т О К  У ТЕ Ч К И

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

14 П О Д А В Л Е Н  Н Е  РА Д И О - И Т Е Л Е П О М Е Х

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

15 ЗА Ш И Т А  О Т  П Р О Н И К Н О В Е Н И Я  П О С Т О Р О Н Н И Х  Т В Е РД Ы Х  ТЕЛ 
И В Л А Г О С Т О Й К О С Т Ь

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

16 С О П Р О Т И В Л Е Н И Е  И З О Л Я Ц И И  И Э Л Е К Т Р И Ч Е С К А Я  П Р О Ч Н О С Т Ь

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

17 Н А Д Е Ж Н О С Т Ь

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

IK Н Е Н О Р М А Л Ь Н Ы Й  Р Е Ж И М  РА БО ТЫ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

19 У С Т О Й Ч И В О С Т Ь  II М ЕХ А Н И Ч ЕС К А Я  Б Е З О П А С Н О С Т Ь

По ГОСТ Р МЭК 1029—1 со следующим изменением
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19.1 Д о п о л н е н и е
Настольные шлифовальные машины должны быть оборудованы 

соответствующей системой защитных ограждений, которые нельзя 
снять без помощи инструмента.

Эта система ограждений должна удовлетворять требованиям 
19.1.101.

П р и м е ч а н и е  -  Д оп ускается  обеспечи вать  необходим ую  степен ь  м еханической  
бск ш асм остн  другим и средствам и при условии, ч т о о и н  гак  ж е тф ф ектнпны  и надеж ны , 
как  и укатанн ы е в настоящ ем  стандарте

19.1.101 Ограждения
Настольные шлифовальные машины должны быть оборудованы 

защитными кожухами, которые оставляют незакрытой только часть 
шлифовального круга, как показано на рисунке 102. Конструкция 
кожуха должна обеспечивать его механическую стойкость при слу
чайном разрушении шлифовальных кругов.

Кожухи должны закрывать фланцы и концы шпинделя.
Конструкция кожухов должна исключать возможность примене

ния шлифовального круга диаметром, превышающим максимальный 
(указанный на машине) более чем в 1,07 раз.

Ограждающий кожух должен удоатетворять приведенным ниже 
требованиям.

19.1.101.1 Толщина кожуха
Минимальная толщина защитных кожухов, предназначенных для 

ограждения плоских и цилиндрических чашечных шлифовальных 
кругов, при условии, что эти кожухи выполнены из стали с времен
ным сопроти&тением разрыву не менее 200 Па и что толщина шли
фовального круга составляет менее 0.15 его диаметра, должна иметь 
указанные ниже значения:

— при окружных скоростях не более 35 м/с минимальная толщина 
периферической части кожуха должна составлять 2 мм для кругов 
номинальным диаметром менее 200 мм и 2,5 мм — для кругов номи
нальным диаметром 200 мм.

Минимальная толщина боковой стенки кожуха должна составлять
1.5 мм для кругов номинальным диаметром менее 200 мм и 2.5 мм 
— для кругов номинальным диаметром 200 мм;

— при окружных скоростях св. 35 м/с минимальная толщина 
периферической части кожуха должна составлять 2 мм для кругов 
поминальным диаметром менее 200 мм и 4 мм — для кругов номи
нальным диаметром 200 мм.

Минимальная толщина боковой стенки кожуха должна составлять
1.5 мм для кругов номинальным диаметром менее 200 мм и 4 мм — 
для кругов номинальным диаметром 200 мм.
6
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Эти размеры учитывают прочность, необходимую для сопротив
ления вибрации, для обеспечения надежной фиксации рабочего 
упора, экрана и искрогасителя.

П р и м е ч а н и е  — Для др у ш х  материалом и раамероп шлифч>малы1Ы \ кругом и зго 
товитель доджем гаранти ровать  стой кость  и ш и т н о го  кож уха путем мыполмеимя ука- 
зонны х ниж е испы гам ий.

J -  h p i c  -  -  н ш и ш м й  к а л у г .  )  -  ( к н и и к с  п с е » *  «со*»-

\А.  4  — п г р м ф е р м ч п х в и  ч к М  к о к » и ,  У  — ( u j i i i i u . У -  п и ы ш м  пс|чИ «.*р**  

ЧГСКНИ ЧЛ1 Ш L { u y u  /  — t i l l  ЫН UJ 0Р И 1ВЩ  СТСИПК K T U fia , L  -  и к ;Я 1Ы  

к о л у г а .  £  -  т у г р в и ш т  р и я у с  м » . ? ч

Р исунок 102 -  С хема

Условия испытаний
Для испытаний защитного кожуха шлифовального круга берут 

образец, усювия жоыуатиции и сборки которого соответствуют его 
назначению.

Предпочтительно, чтобы испытуемым образцом являлась сама 
машина либо, если этой машины нет. другая машина, у которой 
шпиндель электродвигателя идентичен шпинделю исходной маши
ны.

Защитный кожух должен быть снабжен дополнительными при
способлениями. если они имеются.

Испытания образна проводят на ходу, причем шлифовальный круг 
должен вращаться с максимальной частотой, указанной для нормаль
ной эксплуатации.

Учитывая опасность данного испытания испытуемый образец 
должен быть установлен в защитной камере и должны быть предпри
няты все меры, исключающие риск.

В то время, как образец работает в указанных выше условиях, 
вращающийся шлифовальный круг разбивают выстрелом в "точку 
удара", расположенну ю на биссектрисе утла открытого сектора кожу
ха. как можно ближе к фланцу, с тем, чтобы добиться полного 
разрушения шлифовального круга.

Условия стрельбы:
7
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— испытуемый образец должен быть снабжен шлифовальным 
кругом такой же конструкции, что и круг, используемый для испы
таний. и поставлен в те же условия:

-  стреляют в "точку удара", установленную заранее.
Другие условия стрельбы (форма патрона, расстояние, заряд) для 

данного испытания должны быть такими, чтобы гарантировалось 
полное разрушение шлифовального круга.

19.1.101.2 Отверстия в защитных кожухах
19.1.101.2.1 Угол открытого сектора кожуха должен составлять не 

более 65' в зоне выше горизонтальной плоскости, проходящей через 
центр шлифовального круга.

Ниже этой плоскости размер / /  открытой части кожуха должен 
быть меньше 0,2D (рисунок 103), но в любом случае суммарный угол 
открытого сектора круга должен быть не более 90*.

I -  J i  u i o n t a i i  i iu ii *p> t. 2 — umimtwmIi кп л у к  крути. .1“  Г ^ м чиН  упор; 4  -  м р ы ш г у х  лам j u i c n i i n  iim .ih ; 

5  -  •  роф ачим и ifcfxut. 4  — ограалгиио o u t .  7 — ■CLpuiimTCKi; i  -  р»С*>ч»и ш и » «ругя, 9  -  асраЬжтмякмос 

н ж п к ;  А -  ; о  1ШИИ.1 т р и ф с м ч а и т И  «лети к н а .)и ,  /  — ш и к  ни ж ( в м и и з  « т о ю *  к о л у х л ;  S  — *и>1рсимс« 

с с ч г ш к  и>и.и» •>».*: 0  — и » м : и к ш в н й  кжружиы а ж  ш о р  к р у п . /. -  и ш р  между lu tp u M C M in n i  *  круг саг

f  —  C lo ip  о :  я х т  ржДЗочм У у м н р о и  и  д р у г о м

Р исунок 103

19.1.101.2.2 Для шлифовальных машин, снабженных цилиндри
ческими чашечными кругами и имеющих симметричную форму 
отверстия в передней поверхности кожуха, высота отверстия в кожухе 
должна составлять не более 0.4Д над горизонтальной плоскостью, 
проходящей через ось круга (рисунок 104а). 
я
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Размер / /  отверстия в кожухе, измеряемый ниже горизонтальной 
плоскости, проходящей через ось круга, должен составлять не более 
0,2 D (рисунок 104Ь).

19.1.101.2.3 Ширина отверстия в периферической части кожуха 
должна быть достаточной для того, чтобы шлифовальным кругом 
можно было пользоваться, пока он не износится.

I  -  ш а и ф о к и ь и ы й  хр^г, -  -  и ш и т н н и  к о д у »  друг.*; .? — р |* о ч и и  yw»p 

V — n ^ i i u u i )  i  4 П1 )Ы К Ш 1Я н и  ж . i  — i ip p ip n ia K t  ж р и *  Р  — го.ижкм» 

игрифсричгссии 9ж*ги khk) u , У -  г о л и  ии» боксам » с тс*ox  iu k )x i ;

5  -  « и ^ р а н к с  « « к н и г  U T i i a n n u ,  О  — u ix i« u ; in . i iw ii  а р г к и м К  ш м г г г  i p p a ,

}  -  u i o p  м еж ду jufcviHM уаясфом и  крутни . /  — n i i u a u i  х р р >

Р исунок 104 -  Ш л и ф овал ьн ая  м аш и н а , сн аб ж ен н ая  ц и л и ндрическим и  
ч аш еч ны м и кругами

19.1.101.2.4 Для всех типов шлифовальных кругов зазор между 
кругом и кожухом должен быть возможно меньше, однако с целью 
обеспечения удаления пыли должно быть предусмотрено отверстие 
для воздуха.

19.1.101.3 Искрогаситель
Шлифовальные машины с плоскими шлифовальными кругами 

должны быть оборудованы искрогасителем, ограничивающим вылет 
из заш итого кожуха искр и ч асти  круга. Он служит также лая более 
полного сбора пыли.

Искрогаситель должен быть расположен у верхней части защит
ного кожуха круга, соосно с периферической поверхностью круга. Он 
представляет собой устройство, закрепляемое либо к ограждению,

ч
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перекрывающему кожух круга по всей ширине, либо к самому кожуху 
круга.

Зазор Е между искрогасителем и шлифовальным кругом должен 
быть регулируемым, его максимальный размер не должен превышать 
5 мм в соответствии с износом круга (рисунок 103).

19.1.101.4 Рабочий упор
Настольные шлифовальные машины должны быть оборудованы 

рабочими упорами, обычно расположенными горизонтально.
Рабочий упор должен быть регулируемым, чтобы можно было по 

мере износа круга бесступенчато менять расстояние F, которое не 
должно превышать 2 мм (см.рисунки ЮЗ и 104).

Регулировка рабочих упоров не должна вызывать затруднений, а 
устройство их фиксации должно обеспечивать жесткое закрепление 
подвижной части.

Если настольная шлифовальная машина снабжена наклоняемым 
рабочим упором, то конструкция должна допускать только наклон 
упора вниз, а отклонение рабочего упора вверх должно быть исклю
чено (рисунок 105).

19.1.102 Д о п о л н е н и е
19.1.102.1 Фланиы
В таблице 101 приведены минимальные размеры фланцев, выпол

ненных из стали или иного материала с временным сопротивлением 
разрыву не менее 430 МПа или изготовленных из металлокерамичес
кого материала с временным сопротивлением разрыву не менее 
500 МПа: размеры фланцев указаны в зависимости от диаметра 
шлифовального круга, толщина которого не превышает 0.15 его 
диаметра.

Р исунок 105 — Н астольная ш лиф онаиьиая м аш и н а  с 
н аклоняем ы м  рабочим  упором

1и
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Т аблица 10J — Размеры  фланцев 

F  £  Г

В м иллиметрах

Н оминаиный 
auaucip круга 

О

Минимальный
иарулмий
диаметр
фланца

4/

Миыималыия
ширин*

кон ш ш оН
flOKfUIIOCIII

/

Миииилдмия 
толщина 

плоской ч а с т  
фланца 

£

Минимальная 
галтииа 

конической 
части фланка 

f

Минимальная
глубина
ьиемки

Т

100 34 6 5 3.2 1.5
125 42 S 6 3.2 1,5
ISO S2 9 10 5 1.5
200 6 8 " 12" 10" 5 " 1.5"

1) Значени я для ф л ан ц е в , используем ы х со  ш ли ф овальны м и кругам и  ном ин ал»-
н и м  диаметром  200 мм и толщ иной  30 мм

Не допускается применение чугунных фланцев.
19.1.102.2 Размеры и материалы
Размеры рабочих упоров изготовитель устанавливает по своему 

усмотрению.
Рабочий упор должен перекрывать по крайней мере ширину 

защитного кожуха шлифовального круга.
Толщина рабочих упоров должна быть достаточной, чтобы они 

могли служить опорой для обрабатываемого изделия без деформаций, 
несмотря на износ и необходимую механическую обработку, в тече
ние всего срока их службы.

Рабочие упоры должны быть выполнены из стали, чугуна или 
легких сплавов.

19.1.103 Прозрачные экраны
19.1.103.1 Настольные шлифовальные машины должны быть обо

рудованы прозрачными экранами, предназначенными для защиты 
глаз и лица оператора от летящих частиц.

Экраны должны быть регулируемыми и иметь такие размеры, 
чтобы при нормальных позициях шлифования, включая вертикаль
ную плоскость над кругом, оператор мог видеть рабочую часть круга 
только сквозь экран.

м
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Выполнение регулировки экрана не должно изменять регулировку 
других частей шлифовальной машины.

Экран должен быть выполнен из прозрачного материала, доста
точно стойкого к ударным нагрузкам и к абразивному износу. Реко
мендуется использовать накладное стекло и поликарбанат. Допуска
ется применение других пластмасс.

19.1.103.2 Минимальные размеры прозрачной части прямоуголь
ных и трапециевидных экранов.

Ними -  60 мм 
Дя1ш “  75 mvi 
6>..« -  ~5 мы

Р и сун ок  106 -  П ро;р ;г1 !1ы!( окрдм

Минимальные размеры прозрачной части экранов для настольных 
шлифовальных машин, оборудованных цилиндрическими чашечны
ми кругами, идентичны размерам экранов для шлифовальных машин 
с плоскими кругами. Однако вместо толщины аптского круга следует 
указать ширину рабочей части цилиндрического чашечного круга.

Для всех шлифовальных машин экраны должны быть установлены 
таким образом, чтобы ось симметрии экрана совпадала со средней 
вертикальной плоскостью рабочей части шлифовального круга (ри
сунок 106).

19.2 Д о п о л н е н и е
Настольные шлифовальные машины должны иметь места для 

закрепления к опоре.

20 М Е Х А Н И Ч Е С К А Я  П Р О Ч Н О С Т Ь

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

2 ! К О Н С Т Р У К Ц И Я

По ГОСТ I* МЭК 1029—1 со следующим изменением
21.18 Д о п о л н е н и е

12
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Регулировка рабочего упора не должна мешать срабатыванию 
устройства включения/отключения машины, а также не должна 
ограничивать доступ к этому устройству.

22 ВНУТРЕННЯЯ ПРОВОДКА

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

23 КО М П Л Е КТ У Ю Щ ИЕ ИЗДЕЛИЯ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

24 П О Д К Л Ю Ч Е Н И Е К СЕТИ И В Н Е Ш Н И Е  ГИ Б КИ Е КАБЕЛИ И Ш НУРЫ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

25 ЗАЖИМ Ы ДЛЯ В НЕШ НИХ ПРОВОДОВ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

26 ЗАЗЕМ ЛЕНИЕ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

27 ВИНТЫ И С ОЕД ИНЕНИЯ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

28 ПУТИ УТЕЧКИ, В О ЗД У Ш НЫ Е ЗАЗОРЫ И ТО Л Щ ИН А  ИЗО ЛЯЦ И И

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

29 ТЕПЛОСТОЙКОСТЬ. ОГНЕСТОЙКОСТЬ И СТОЙКОСТЬ 
К ОБРАЗОВАНИЮ ТОКОПРОВОДЯЩ ИХ МОСТИКОВ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

30 КОРРОЗИОННАЯ с т о й к о с т ь  

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

31 РАДИАЦИЯ

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.

П РИ ЛО Ж ЕН И Я

По ГОСТ Р МЭК 1029-1.
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