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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ELECTRIC MOTOR-OPERATED HAND-HELD TOOLS, TRANSPORTABLE

TOOLS AND LAWN AND GARDEN MACHINERY — SAFETY —

Part 2-3: Particular requirements for hand-held grinders,
disc-type polishers and disc-type sanders
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FOREWORD

nternational Electrotechnical Commission (IEC) is a worldwide organization for standardization co
ational electrotechnical committees (IEC National Committees). The object of+IE€ is to

hational co-operation on all questions concerning standardization in the electrical and.electronic f
end and in addition to other activities, IEC publishes International Standards, Technical Specif
nical Reports, Publicly Available Specifications (PAS) and Guides (hereafter referred to

cation(s)”). Their preparation is entrusted to technical committees; any IEC (National Committee in|
e subject dealt with may participate in this preparatory work. International, governmental aj
rnmental organizations liaising with the IEC also participate in this préparation. IEC collaborateq
the International Organization for Standardization (ISO) in accordance with conditions detern
bment between the two organizations.

ormal decisions or agreements of IEC on technical matters express, as nearly as possible, an inte
ensus of opinion on the relevant subjects since each techhical committee has representation
ested IEC National Committees.

Publications have the form of recommendations for ifternational use and are accepted by IEC
mittees in that sense. While all reasonable efforts atéy,made to ensure that the technical conten
cations is accurate, IEC cannot be held responsible for the way in which they are used or
terpretation by any end user.

der to promote international uniformity, IEC\ National Committees undertake to apply IEC Pub
parently to the maximum extent possiblg;#n their national and regional publications. Any diy
een any |IEC Publication and the corresponding national or regional publication shall be clearly ind
htter.

tself does not provide any attestation of conformity. Independent certification bodies provide cg
ssment services and, in some. areas, access to IEC marks of conformity. IEC is not responsiblg
ces carried out by independent\certification bodies.

ers should ensure that they have the latest edition of this publication.

ability shall attach to.JEC or its directors, employees, servants or agents including individual exp
bers of its technical'committees and IEC National Committees for any personal injury, property da

damage of any ‘nature whatsoever, whether direct or indirect, or for costs (including legal fqg
nses arising out, of the publication, use of, or reliance upon, this IEC Publication or any of
cations.

tion is drawn to the Normative references cited in this publication. Use of the referenced public
pensable-for the correct application of this publication.

tigh, is“drawn to the possibility that some of the elements of this IEC Publication may be the s

pate

mprising
promote
elds. To
cations,
s “IEC
terested
hd non-
closely
ined by

national
from all

National
t of IEC
for any

ications
ergence
cated in

nformity

for any

erts and
mage or
es) and
her IEC

htions is

bject of

htrights. IEC shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

International Standard IEC 62841-2-3 has been prepared by IEC technical committee 116:
Safety of motor-operated electric tools.

The text of this International standard is based on the following documents:

FDIS Report on voting

116/444/FDIS 116/454/RVD

Full information on the voting for the approval of this International standard can be found in
the report on voting indicated in the above table.

This document has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 2.


https://iecnorm.com/api/?name=8a0af77ee7707db24454a4c30bd2ac55

-6 - IEC 62841-2-3:2020 © IEC 2020

This Part 2-3 is to be used in conjunction with the first edition of IEC 62841-1:2014.

This Part 2-3 supplements or modifies the corresponding clauses in IEC 62841-1, so as to
convert it into the IEC Standard: Particular requirements for hand-held grinders, disc-type
polishers and disc-type sanders.

Where a particular subclause of Part 1 is not mentioned in this Part 2-3, that subclause
applies as far as relevant. Where this standard states “addition”, “modification” or
“replacement”, the relevant text in Part 1 is to be adapted accordingly.

The following print types are used:

- reqLirements: in roman type;
— tesy specifications: in italic type;

— notgs: in small roman type.

The tefms in bold typeface in the text are defined in Clause 3

Subclauses, notes and figures which are additional to those in Part.l7are numbered gtarting
from 101.

A list pf all parts of the IEC 62841 series, under the general title: Electric motor-operated
hand-held tools, transportable tools and lawn and garden machinery — Safety, can bg found
on the [[EC website.

The cgmmittee has decided that the contents of¢this publication will remain unchanggd until
the stability date indicated on the IEC web site*under "http://webstore.iec.ch” in the data
related to the specific publication. At this date;(the publication will be

* recpnfirmed,

* withdrawn,

* replaced by a revised edition, or
e amgpended.

NOTE [The attention of National* Committees is drawn to the fact that equipment manufacturers and testing
organizgtions may need a transitional period following publication of a new, amended or revised IEC publigation in

which tg make products in accordance with the new requirements and to equip themselves for conducting new or
revised fests.

It is thg recommendation of the committee that the content of this publication be adopted for implementation
nationally not earlierthian 36 months from the date of publication.

The conftents of‘the corrigendum of April 2021 have been included in this copy.
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ELECTRIC MOTOR-OPERATED HAND-HELD TOOLS, TRANSPORTABLE

TOOLS AND LAWN AND GARDEN MACHINERY — SAFETY —

Part 2-3: Particular requirements for hand-held grinders,
disc-type polishers and disc-type sanders

1 Scope

This clpuse of Part 1 is applicable, except as follows:

Additign:

This pprt of IEC 62841 applies to hand-held grinders, disc-type polishers and dig
sandefs, including angle, straight and vertical tools, intended for useon various md
exceptfmagnesium, with a rated capacity not exceeding 230 mm. Far grinders, the rat
load gpeed does not exceed a peripheral speed of the accessory of 80 m/s at

capac

This st

NOTE 1

This st

NOTE 1

This st

NOTE 1

2 Nd

This cl

ty.
andard does not apply to dedicated cut-off machines.

D1 It is planned that a document on cut-off machines will\ge published.

andard does not apply to orbital polishers and orbital sanders.

D2 It is planned that a document on orbital palishers and orbital sanders will be published.

andard does not apply to die grinders.

D3 Die grinders are covered by NEIC 62841-2-23.
rmative references

ause of Part 1 is‘applicable except as follows:

Additign:

ISO 57

5:2043;"Bonded abrasive products — General requirements

c-type
aterials
ed no-

rated

3 Terms and definitions

This clause of Part 1 is applicable, except as follows:

3.101

blotter
thin piece of an easily compressible material, between the abrasive product and flange

3.102

diamond wheel
metal wheel with continuous or segmented diamond abrasives
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3.102.1
diamond cutting wheel
metal wheel with the abrasives located on the periphery of the wheel

3.102.2
diamond grinding wheel
metal wheel with abrasives located on the face of the wheel

3.103

disc-type polisher

tool eq

uipped with a rotating flexible disc or pad intended for polishing

Note 10

3.104
disc-ty
tool, cq

Note 10
sandpap

3.105
flange
collar,

3.105.
unrece
flange
thread

| to entry: Polishing is an operation to produce a smooth or shiny surface.

pe sander
nstructed like a grinder, intended for sanding

| to entry: Sanding is an operation to remove material using flexible-'abrasive material,
er.

disc or plate between or against which wheels are maunted

|
ssed (flange)
fixed to the machine spindle having an<unrecessed flat surface against W
bd hole abrasive product is screwed, e.g.‘@ cup wheel, a cone or a plug

4

3.105.2

inner flange
flange| which contacts and provides.Support to the back side of the wheel and is locg
the spindle between wheel and tool

3.105.
outer 1
flange
spindlg

Note 10
3.105.U

adaptor
inner flg

B
lange

which supports (he front side of the wheel and secures and clamps the wheel
and the inner{flange

| to entry: _la Canada and the United States of America, the following additional definition applies:
C1

backing flange
ngé which contacts and supports in the hub area and extends past the raised portion to reduce th

buch as

hich a

ted on

to the

P flexing

of the w

3.106
grinde

N L oaorinbaor
Feerperprery

r

tool driving a rotating spindle on which a bonded abrasive product or a diamond wheel is
mounted

3.106.1

angle grinder
grinder with the rotating spindle at an angle to the axis of the tool body which acts as a
grasping surface, intended for peripheral and lateral grinding

Note 101 to entry: See Figure 101.
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IEC

Figure 101 — Example of anangle grinder

3.106.2
straig{t grinder

grindelr with the rotating spindle in-line withi\the axis of the tool body which acts as a grasping
surface, intended for peripheral grinding. efilly and not equipped with a collet or chuck

Note 101 to entry: See Figure 102.

IEC

Figure 102 — Example of a straight grinder

3.106.3
vertical grinder

grinder with the rotating spindle in-line with the axis of the tool body and with handles that

are substantially perpendicular to the axis of the rotating spindle, intended for peripheral and
lateral grinding

Note 101 to entry: See Figure 103.
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3.107
guide

Figure 103 — Example of a vertical grinder

plate

flat plafte on the machine which rests on the material to be cut

3.108
guide
roller @

3.109
minor
particlg

3.110
rated (
maxim

roller
n the machine which rests on the material to be cut

fragment
s less than 1/16 ofithte mass of the abrasive wheel

tapacity

manufacturer’s-instruction

3.111

IEC

Lm diameter of the rotating accessory to be fitted on the tool as specified

wheel

device which partly encloses the abrasive wheel and gives protection to the operator

3.112
wheel

alphanumeric designation of wheels based upon application and shape

guard

types

Note 101 to entry: Shapes for wheel types are given in Annex CC.

4 General requirements

This clause of Part 1 is applicable.

by the
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5 General conditions for the tests

This clause of Part 1 is applicable, except as follows:

5.17 Addition:

The mass of a grinder includes the wheel guard, the flanges and the handles.

The mass of a disc-type polisher or disc-type sander includes the flanges and the handles.

6 R4

This cl

7 ClI

This cl

8 Marking and instructions

This cl

8.1 A

Tools 9

- rat
- rat

NOTE 101 The requirement for matking rated capacity does not prohibit the additional marking of

permitte|
the rate

8.2 A

Tools 9

AT

sign:

diation, toxicity and similar hazards

ause of Part 1 is applicable.

nssification

huse of Part 1 is applicable.

ause of Part 1 is applicable, except as follows:
ddition:

hall also be marked with:

bd no-load speed;
bd capacity.

0 diameters of the rotating accessory other than rated capacity (e.g. 115 mm / 125 mm, where 13
I capacity).

ddition:

hall also hesmarked with:

NRNING' Always wear eye protection” or sign M004 of ISO 7010 or the following

smaller
5 mm is

safety

The eye protection symbol may be modified by adding other personal protective equipment
such as ear protection, dust mask, etc.

Tools that require at least two handles in accordance with 19.4 shall be marked with

- ﬂ WARNING Always operate with two hands”; or

— the

following safety sign:
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NOTE In Canada and the United States of America, the following additional requirements apply:
Tools shall be marked with the following additional safety warnings:

— "WARNING — To reduce the risk of injury, use only accessories rated at least equal to the maximum speed
marked on the tool."

In Canada, the equivalent French wording of the above warning is as follows:
réduiretoti " ] e . . - "
insgrite sur I'outil.”

“AVERTISSEMENT - Pour
} Hesse—maximale

All grinders required to have a wheel guard by 19.101.2 shall be marked with the following warfiing:
— ["WARNING - To reduce the risk of injury, always use proper guards when grinding.”

In Ganada, the equivalent French wording of the above warning is as follows: “AVERTISSEMENT| — Pour
rédyire le risque de blessure, utiliser toujours les protecteurs appropriés pendant le meulage.”

If the above cautionary markings are included as part of a list of cautionary markings; the words “WARNING —
To feduce the risk of injury” need not be repeated.

8.2.101 A Type B wheel guard in accordance with Annex AA shall be marked with

WARNING Not for cut-off operations”; or
— the|following safety sign:

8.3 Afddition:

Tools [provided with a threaded" spindle intended to accept threaded accessoifies in
accordance with 8.14.2 shall e ;marked with the spindle thread size.

The difection of rotatiopn-of the spindle shall be indicated on the tool by an arrow, ralsed or
recessed or by any othermeans no less visible and indelible.

8.6 Afddition:

always operate with two hands

do not use the guard for cut-off operations

8.12 Addition:

The safety sign required by 8.2.101 need not be in accordance with the red colour
requirements of ISO 3864-2.
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8.14.1.101 Additional safety instructions for grinders, disc-type polishers and disc-
type sanders

8.14.1.101.1 General

The additional safety instructions as specified in 8.14.1.101.2 to 8.14.1.101.8 shall be given.
This part may be printed separately from the "General Power Tool Safety Warnings".

In these safety instructions, terms such as grinding/grinder, sanding/sander, wire
brushing/wire brush, polishing/polisher or cutting-off/cut-off tool are selected as specified by
the manufacturer. These terms in the warnings and headings shall be consistently used or
deleted based on the selected operations. The “and”/“or” conjunctions may be used as
approgriate.

If the gower tool is intended only for one of the listed operations, the heading of that se¢tion is
to be used for all warnings.

8.14.1J101.2 Safety instructions for all operations

Safety| warnings common for grinding, sanding, wire brushingspolishing or cutt|ing-off
operations:

NOTE 1p1 In the above heading, those operations not applicable are omitted:

a) This power tool is intended to function as a grinder, sander, wire brush, pofisher,
hole cutter or cut-off tool. Read all safety warnings, instructions, illustrations and
specifications provided with this power tool."¢ailure to follow all instructiong listed
belpw may result in electric shock, fire and/or setious injury.

NOTE 102 Only the applicable operations are listed-

b) Opgrations such as grinding, sanding, wire brushing, polishing, hole cuttjng or
cutting-off are not to be performed, with this power tool. Operations for which the
power tool was not designed may create a hazard and cause personal injury.

NOTE 103 Only those operations arellisted that were not included in the first warning. If all listed operations
are ntended, then this warning is omitted, but all subsequent warnings are given without exclusion.
c) Do|not convert this powertool to operate in a way which is not specifically degigned
andl specified by thentool manufacturer. Such a conversion may result in a loss of
corftrol and cause serious personal injury.

d) Do|not use accessories which are not specifically designed and specified by the tool
manhufacturersdust because the accessory can be attached to your power tool, it dges not
asqure safe-Qoperation.

e) The ratedsspeed of the accessory must be at least equal to the maximum [speed
mafrked._on the power tool. Accessories running faster than their rated speed car| break
and flyapart.

f) The outside diameter and the thickness of your accessory must be within the
capacity rating of your power tool. Incorrectly sized accessories cannot be adequately
guarded or controlled.

g) The dimensions of the accessory mounting must fit the dimensions of the mounting
hardware of the power tool. Accessories that do not match the mounting hardware of the
power tool will run out of balance, vibrate excessively and may cause loss of control.

h) Do not use a damaged accessory. Before each use inspect the accessory such as
abrasive wheels for chips and cracks, backing pad for cracks, tear or excess wear,
wire brush for loose or cracked wires. If power tool or accessory is dropped, inspect
for damage or install an undamaged accessory. After inspecting and installing an
accessory, position yourself and bystanders away from the plane of the rotating
accessory and run the power tool at maximum no-load speed for one minute.
Damaged accessories will normally break apart during this test time.
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k)

m)

n)

0)

p)

a)

8.14.1J101.3 Further safety instructions for all operations

Kickbdck and related warnings:
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Wear personal protective equipment. Depending on application, use face shield,
safety goggles or safety glasses. As appropriate, wear dust mask, hearing
protectors, gloves and workshop apron capable of stopping small abrasive or
workpiece fragments. The eye protection must be capable of stopping flying debris
generated by various applications. The dust mask or respirator must be capable of
filtrating particles generated by the particular application. Prolonged exposure to high
intensity noise may cause hearing loss.

Keep bystanders a safe distance away from work area. Anyone entering the work
area must wear personal protective equipment. Fragments of workpiece or of a broken
accessory may fly away and cause injury beyond immediate area of operation.

Hold the power tool by insulated gripping surfaces only, when performing an
opegratiomwhere—the—cuttinmg—accessory may contacthiddenmwiring—or—its—own cord.
Cutting accessory contacting a "live" wire may make exposed metal parts of the power tool
"live" and could give the operator an electric shock.

NOTE 104 The above warning is omitted if polishing or sanding are the only Intended operafions.

Position the cord clear of the spinning accessory. If you lose control,“the cord may be
cut|or snagged and your hand or arm may be pulled into the spinninglaccessory.

NevVer lay the power tool down until the accessory has come-to,a complete stgp. The
spihning accessory may grab the surface and pull the power teol eut of your control.

Do[not run the power tool while carrying it at your side€, Accidental contact wlith the
spipning accessory could snag your clothing, pulling the accessory into your body.

Regularly clean the power tool’s air vents. The motor’s fan will draw the dust insjde the
hoysing and excessive accumulation of powdered metal may cause electrical hazards.

Do[not operate the power tool near flammable materials. Sparks could ignitg these
materials.

Do| not use accessories that requirexiquid coolants. Using water or other| liquid
codlants may result in electrocution or shock.

NOTE 105 The above warning does not apply for power tools specifically designed for use with p liquid
sysfem.

Kickbakk is a sudden reaction to a pinched or snagged rotating wheel, backing pad, bjush or
any other accessory.“-Pinching or snagging causes rapid stalling of the rotating acgessory
which |n turn causes'the uncontrolled power tool to be forced in the direction opposite| of the

accesdory'’s rotation at the point of the binding.

For expmple) if an abrasive wheel is snagged or pinched by the workpiece, the edge| of the
wheel that/is entering into the pinch point can dig into the surface of the material caus|ng the
wheel to climb out or kick out. The wheel may either jump toward or away from the operator,
depending on direction of the wheel’s movement at the point of pinching. Abrasive wheels
may also break under these conditions.

Kickback is the result of power tool misuse and/or incorrect operating procedures or
conditions and can be avoided by taking proper precautions as given below.

a)

b)

Maintain a firm grip with both hands on the power tool and position your body and
arms to allow you to resist kickback forces. Always use auxiliary handle, if
provided, for maximum control over kickback or torque reaction during start-up. The
operator can control torque reactions or kickback forces, if proper precautions are taken.

Never place your hand near the rotating accessory. Accessory may kickback over your
hand.
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c)

d)

e)

Do not position your body in the area where power tool will move if kickback
occurs. Kickback will propel the tool in direction opposite to the wheel’'s movement at the
point of snagging.

Use special care when working corners, sharp edges, etc. Avoid bouncing and
shagging the accessory. Corners, sharp edges or bouncing have a tendency to snag the
rotating accessory and cause loss of control or kickback.

Do not attach a saw chain woodcarving blade, segmented diamond wheel with a
peripheral gap greater than 10 mm or toothed saw blade. Such blades create frequent
kickback and loss of control.

8.14.1.101.4 Additional safety instructions for grinding and cutting-off operations

NOTE 1p1 If grinding and cutting-off operations are not Intended by the manufacturer, this subclause is oritted.

Safety|warnings specific for grinding and cutting-off operations:

a)

b)

c)

d)

f)

9)

8.14.1{101'5/ Additional safety instructions for cutting-off operations

Usg only wheel types that are specified for your power tool and the’sSpecific|guard
designed for the selected wheel. Wheels for which the power tool was not designed
camnot be adequately guarded and are unsafe.

The grinding surface of centre depressed wheels must be mounted below the plane
of {the guard lip. An improperly mounted wheel that projects through the plane|of the
guard lip cannot be adequately protected.

The guard must be securely attached to the power togl and positioned for maximum
salety, so the least amount of wheel is exposed_ towards the operator. The| guard
helps to protect the operator from broken wheel fragments, accidental contact with| wheel
and sparks that could ignite clothing.

NOTE 102 The above warning is omitted for grinders with a rated capacity of less than 55 mm.

WHeels must be used only for specified@@pplications. For example: do not grind with
thg side of cut-off wheel. Abrasive cut-off wheels are intended for peripheral grinding,
side forces applied to these wheels ma@y cause them to shatter.

Always use undamaged wheel flanges that are of correct size and shape fof your
selected wheel. Proper wheel,flanges support the wheel thus reducing the possilility of
wheel breakage. Flanges for.cut-off wheels may be different from grinding wheel flapges.

Do| not use worn down wheels from larger power tools. A wheel intended for| larger
poyver tool is not suitable for the higher speed of a smaller tool and may burst.
NOTE 103 The above~warning does not apply for tools only designated to be used with diamond whegls.

WHen using dual purpose wheels always use the correct guard for the application
being perfofmed. Failure to use the correct guard may not provide the desired Igvel of
guarding, Which could lead to serious injury.

NOTE 101 If cutting-off operation is not intended by the manufacturer, this subclause Is omitted.

Additional safety warnings specific for cutting-off operations:

a)

b)

Do not “jam” the cut-off wheel or apply excessive pressure. Do not attempt to make
an excessive depth of cut. Overstressing the wheel increases the loading and
susceptibility to twisting or binding of the wheel in the cut and the possibility of kickback or
wheel breakage.

Do not position your body in line with and behind the rotating wheel. When the
wheel, at the point of operation, is moving away from your body, the possible kickback
may propel the spinning wheel and the power tool directly at you.
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c)

d)

e)

f)

9)

8.14.1{101.6 Additional safety instructions for sanding operations
NOTE 1p1 If sanding operation is not intended by the manufacturer, this subelause is omitted.

Safety|warnings specific for sanding operations:

a)

8.14.1J101.7 Additional safety instructions-for polishing operations
NOTE 1p1 If polishing operation is not intended\by the manufacturer, this subclause is omitted.

Safety|warnings specific for polishing operations:

a)

8.14.1J101.8 Additignal safety instructions for wire brushing operations
NOTE 1p1 If wire hirushing operation is not intended by the manufacturer, this subclause is omitted.

Safety|warnings specific for wire brushing operations:

a)

b)
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When the wheel is binding or when interrupting a cut for any reason, switch off the
power tool and hold it motionless until the wheel comes to a complete stop. Never
attempt to remove the cut-off wheel from the cut while the wheel is in motion
otherwise kickback may occur. Investigate and take corrective action to eliminate the
cause of wheel binding.

Do not restart the cutting operation in the workpiece. Let the wheel reach full speed
and carefully re-enter the cut. The wheel may bind, walk up or kickback if the power tool
is restarted in the workpiece.

Support panels or any oversized workpiece to minimize the risk of wheel pinching
and kickback. Large workpieces tend to sag under their own weight. Supports must be
placed under the workpiece near the line of cut and near the edge of the workpiece on
bottrsidesofthewheet:

Usge extra caution when making a “pocket cut” into existing walls or othell blind
ardas. The protruding wheel may cut gas or water pipes, electrical wiring ar ebjedts that
can cause kickback.

Do|not attempt to do curved cutting. Overstressing the wheel increases the loadihg and
sugceptibility to twisting or binding of the wheel in the cut and the possibility of kickback or
wheel breakage, which can lead to serious injury.

Usg proper sized sanding disc paper. Follow manufacturers recommendations| when
se!iecting sanding paper. Larger sanding paper extending too far beyond the sfanding
padl presents a laceration hazard and may cause snagging, tearing of the disc or kidkback.

Do| not allow any loose portion of the polishing bonnet or its attachment strihgs to
spin freely. Tuck away Or trim any loose attachment strings. Loose and spinning
attachment strings can.entangle your fingers or snag on the workpiece.

Be|aware that wire bristles are thrown by the brush even during ordinary opefation.
Do Nnot OVersiress the wires by applying €xXcessive load to the brush. The wire
bristles can easily penetrate light clothing and/or skin.

If the use of a guard is specified for wire brushing, do not allow any interference of
the wire wheel or brush with the guard. Wire wheel or brush may expand in diameter
due to work load and centrifugal forces.

8.14.2 a) Addition:

101) Instruction on which types of accessories and guards to be used for the intended

applications of the tool in accordance with 8.14.1.101.2 a) that comply with the
substance of Table 101, as applicable;

102) When using dual purpose (combined grinding and cutting-off abrasive) flange mounted

wheels, instruction to only use either a Type A (cut-off) or Type C (combination) wheel
guard;
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103) Information on the risks associated with using incorrect guards, including

104) |Information about the permitted thickness and diameter of grinding wheels;

when using a Type A (cut-off) wheel guard for facial grinding, the wheel guard
may interfere with the workpiece causing poor control;

when using a Type B (grinding) wheel guard for cutting-off operations with
bonded abrasive wheels, there is an increased risk of exposure to emitted sparks
and particles, as well as exposure to wheel fragments in the event of wheel burst;

when using a Type A (cut-off), Type B (grinding) or Type C (combination) wheel
guard for cutting-off and facial operations in concrete or masonry, there is an
increased risk of exposure to dust and loss of control resulting in kickback;

when using a Type A (cut-off), Type B (grinding) or Type C (combination) wheel
goare—wih—a—wheeltype—wire—brush—with—a—thiekne greater—thar—the—maximum
thickness as specified in 8.14.2 a) 105), the wires may catch on the guard
to breaking of wires;

105) |Information about the maximum thickness and diameter of wheel-typelwire brushes;

106) |Information about the permitted construction of cutting-off wheels)(diamond or honded

reinforced, if diamond segmented, maximum peripheral gap ‘between segments is
10 mm, only with a negative rake angle, see Figure 104),\;and about the pe[mitted
wheel diameter and wheel thickness.

IEC

Key

gap

a b~ W N P

direction of rotation

leading tip of segment
negative rake angle

positive rake angle

Figure 104 — Examples of gaps and rake angles

8.14.2 b) Addition:

101) Instruction on the proper use of blotters, when they are provided with the bonded
abrasive product;
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102)

103)

104)

105)
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Information about the specific flanges to be used with all wheel types in accordance
with 8.14.2 a) 101). Instruction on the mounting of accessories and the use of the
correct flanges. For reversible flanges, instruction on the correct method of fitting the
flanges;

For all accessories specified in accordance with 8.14.2 a) 101), instruction on their
proper use. For grinding and cut-off wheels, instruction on their use for side grinding
and peripheral grinding applications, and for Type 27 and 28 wheels, the
recommended angle to the work surface;

Instruction for mounting and securing of the wheel guard identifying allowable
adjustments to ensure maximum protection of the operator;

Instruction on proper support for the workpiece;

106)

107)

108)

8.14.2

101)

9 Pr

This cl

10 St

This cl

11 In

This cl

12 He

In case of cup-wheels, cones or plugs with a threaded hole intended to be mourjted on
the machine spindle, information about critical dimensions and other data~in/ ofder to
prevent the spindle end from touching the bottom of the mounting hole_of the abrasive
product;

For disc-type sanders exclusively intended for sanding wooden “floors, instyuction
how to connect the external dust collection equipment, where applicable;

For grinders intended to be used with a wheel guard of Type [E or Type F, instruction
how to connect the external dust collection equipment, where applicable.

c) Addition:

Instruction on storage and handling of specified@ccessories.

ptection against access to live parts

huse of Part 1 is applicable.

arting

ause of Part 1 is applicable.

but and current

huse of Part-l\is applicable.

ating

This cl

£ D P - L ol
ustT urTm™art L' 15 adAppiivcauvic.

13 Resistance to heat and fire

This cl

ause of Part 1 is applicable.

14 Moisture resistance

This cl

ause of Part 1 is applicable.

15 Resistance to rusting

This cl

ause of Part 1 is applicable.
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16 Overload protection of transformers and associated circuits

This clause of Part 1 is applicable.

17 Endurance

This clause of Part 1 is applicable.

18 Abnormal operation

This clpuse of Part 1 is applicable, except as follows:
18.8 Replacement of Table 4:
Table 4 — Required performance levels
Type and purpose of SCF Minimum performance |level
(PL)
Power|switch — prevent unwanted switch-on for grinders with a rated Shall be evaluated using the
capacity exceeding 55 mm fault conditions of 18.6.1 ithout

the loss of this SCH

Power

switch — prevent unwanted switch-on for grinders with a rated

capacity up to and including 55 mm

c

Power
type p

switch — prevent unwanted switch-on for disc-type sanders and disc-
blishers

Power

switch — provide desired switch-off for grinders-with a rated

capacity exceeding 55 mm

Power

polish

switch — provide desired switch-off for grinders with a rated

capacifty up to and including 55 mm, disc-type ‘sanders and disc-type

Ers

Provid

e desired direction of rotation for gfinders

Provid
sande

e desired direction of rotation-fotrdisc-type polishers and disc-type
s

Any eld

ctronic control to pass:the test of 18.3

Preven
accesy

t output speed fropr exceeding 120 % of rated no-load speed without
ories mounted forgrinders and disc-type sanders

Preven
accessy

t output speed from exceeding 130 % of rated no-load speed without
ories mounted for disc-type polishers

Preven

t exceeding thermal limits as in Clause 18

Preven

t UnWanted lock-on of the power switch function

Restar

prevention as required by 21.18.1.1

T|l|l T |

Lock-off function as required by 21.18.1.2

Prevent self-resetting as required in 23.3

19 Mechanical hazards

This clause of Part 1 is applicable, except as follows:

19.1 Replacement of the first and second paragraph:
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Moving and other dangerous parts other than the spindle, the accessory and the flanges
shall be so positioned or enclosed to provide adequate protection against personal injury. The
guarding of the spindle, the accessory and the flanges is covered by 19.101.

Protective enclosures, covers, guards and the like shall have adequate mechanical strength
for their intended purpose. Except the wheel guard as required by 19.101.2, they shall not be
removable without the aid of a tool.

19.3 Addition:

The requirements of this subclause are not applicable for the dust collection ports on wheel

guards;ifany:

19.4 Addition:

Tools With a rated capacity exceeding 100 mm shall have at least two handles. One| of the
handles may be the body of the tool if suitably shaped.

Compliance is checked by inspection.

NOTE 1p1 In Japan, the following requirements apply:

Tools with a rated capacity exceeding 105 mm shall have at least two ‘handles. One of the handles may be the
body of the tool if suitably shaped.

Compliahce is checked by inspection.

19.6 Replacement:

For grinders and disc-type sanders, the no-load speed of the spindle at rated voltage shall
not ex¢eed the rated no-load speed.

Compllance is checked by measuring the speed of the spindle after the tool hag been
operating for 5 min at no-load.,; During the test, the accessory in accordancg with
8.14.2[a) 101) that produces the maximum speed shall be installed.

For digc-type polishers;ithe no-load speed of the spindle at rated voltage shall not ¢xceed
110 % |of the rated no=lead speed.

Compljance is checked by measuring the speed of the spindle after the tool hag been
operating for 5{mih at no-load. During the test, separable accessories are not mounted
19.10Y . Wheel guard

19.101.1 General requirements

The wheel guard shall protect the user during operation of the tool against:

— accidental contact with the abrasive product;

— ejection of fragments of the abrasive product;

— sparks and other debris.

Wheel

guard types are specified in Annex AA.

The wheel guard may be removable either with the aid of a tool or by requiring two separate
and dissimilar actions to remove the entire wheel guard from the tool, e.g. pushing a lever
and moving the wheel guard.
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The wheel guard shall also:

— facilitate the change of the abrasive wheel without the need to remove the wheel guard,
except for wheel guards of Type F;

— be designed so that the risk of an accidental contact between the operator and the wheel
is minimized e.g. by a possibility of adjustment.

For wheel guards of Type A, Type B, Type C, Type D or Type G, in order to prevent the
installation of an oversized wheel, the clearance between the inside of the wheel guard and
the periphery of a new abrasive product of rated capacity in accordance with 8.14.2 a) 101)
shall, in at least one location, be

— for[Wheelr guards of Type A, Type B, Type C ofr Type G, 8 mm maximum for tools|with a
rated capacity not exceeding 130 mm and 10 mm maximum for tools with\a| rated
capacity exceeding 130 mm; and

— forwheel guards of Type D, 11 mm maximum.

Compliance is checked by inspection and by measurement.

19.101.2 Supply of wheel guards

Grindgrs with a rated capacity up to and including 55 mm, disC-type sanders and digc-type
polishers need not be supplied with a wheel guard.

Angle jgrinders with a rated capacity exceeding 55 mmishall be supplied with at least pither

— both a wheel guard of Type A (cut-off) and of Type B (grinding); or

NOTE 101 In Japan, the above dash is replaced by the, following:
e g wheel guard of Type B (grinding); or

— a wheel guard of Type B (grinding).@nd additional elements that are to be fixed|to the
wheel guard Type B (grinding) in erder to convert it into a wheel guard of Type A (cut-
off); or

— aWwheel guard of Type C (combination).

Straight grinders with a rated capacity exceeding 55 mm shall be supplied with a Type G
wheel [guard.

For toqls with a rated‘eapacity exceeding 55 mm, wheel guards as specified in Table 101 for
the intended applications and accessory types of the tool in accordance with 8.14.2 &) 101)
shall

— be pupplied with the tool for any accessory type supplied with the tool;

_ be aviatlabhla from tha maniifactiirayr and ha lLictad 1n tha 11
oy otrotore— ottt 1 e Trotet——tre—

aRufacturer—ahd } St rée with
8.14.2 c) 3); and

— comply with all applicable requirements of 19.101, Clause 20 and Annex AA.

Compliance is checked by inspection, by measurement and by relevant tests.
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Table 101 — Accessories and guards for various applications

Application

Accessory types

Guard types

Facial grinding

Wheel types 27, 28, 29

Type B or Type C
(grinding or combination wheel
guard)

Wheel types 6, 11

Type D (cup wheel guard)

Diamond grinding wheels for
masonry/concrete

Type E
(diamond surface grinding wheel
guard)

Peripheral grinding

Wheel type 1, 4

(straight grinder wheel guard)

Cones, plugs

None

Cutting-off

Wheel types 41 (1A), 42 (27A) for
metal

Type A or Type . C

(cut-off or combinatiomwheel lguard)

Wheel types 41 (1A), 42 (27A) for
masonry/concrete

Type A orType F

(cut-off or masénry/concrete fut-off

wheel guard)

Diamond cutting wheel for metal

Type A or Type C

(cut-off‘or,Combination wheel jguard)

Diamond cutting wheel for
masonry/concrete

Type A or Type F

(eut=off or masonry/concrete gut-off

wheel guard)

Abrasive wheels for materials other
than metal or masonry/concreté

Type A or Type C

(cut-off or combination wheel lguard)

Dual purpose (combined cut-off
and grinding)

Dual purpose abrasive wheel

Type A or Type C

(cut-off or combination wheel |guard)

Hole cutting

Diamond hole_cutters

None

Wire brushing

Wheel-type«wire brush

Type A or Type B or Typg C

(cut-off or grinding or combination

wheel guard)

Cup=type wire brush

None

Anyoperation

and including 55 mm

Flap disc Type B or Type C
(grinding or combination wieel
guard)
Flexible abrasive (e.g. sanding None
Sanding paper) supported by a flexible
backing pad
Hard metal wheel (sanding of None
materials other than metal or
masonry/concrete)
Palishing Polishing accessory None
Accessory with a diameter up to None

19.102 Spindles

Spindles shall be designed so that they provide for or aid in securing and driving the abrasive

products designed for the tool.

Either the direction of spindle threads or the design of an equivalent securing means shall be
such that any clamping device or wheel with threaded hole tends to tighten during working, or
the outer flange shall have positive locking to the spindle.

Compliance is checked by inspection.

In order to limit the unbalance of any rotating accessory, the eccentricity of the spindle shall

be less than 0,1 mm.
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For tools that provide for mounting of the accessory through the flange or similar clamping
and locating device, the total eccentricity of the combination of the spindle, the diameter of
the flange bore and the diameter of the part of the flange which locates and guides the
accessory shall be less than:

— 0,30 mm for rated no-load speeds less than 15 000 min—1 -

— 0,15 mm for rated no-load speeds from 15 000 min—! to less than 25 000 min—1 -

— 0,10 mm for rated no-load speeds equal 25 000 min—1 and higher.

Compliance is checked by measurement. The eccentricity is measured as the difference
between the minimum and the maximum reading of the indicator.

For togls with flanges, the eccentricity of the flange in the worst off-centre position.gllowed
by the Imounting procedure is measured.

19.103 Flanges

The topl shall be designed so as to prevent the abrasive product comingxloose under mormal
use.

Grindérs shall be provided with at least inner flange(s) and outer’ flange(s) for mountjng the
type of grinding wheels that are intended to be used with the\wheel guard(s) supplied with
the grinder. The flanges shall meet the requirements of 19.404 and 19.105.

Flanggs are not required to be provided if the tool is/designed to only accept wheels|with a
non-repisable plate mount or other non-threaded maunting affixed to the wheel.

Complilance is checked by inspection.

19.104 Flange dimensions

19.104.1 Flanges required by 19.%03 shall be designed so that they secure and locate the
abrasiye products to the grinder~At least one of the flanges shall be keyed, scfewed,
shrunkton or otherwise secured\to’prevent rotation relative to the tool spindle.

The flgnges shall be flatand have no sharp edges.

The flanges shall have the dimensions specified in 19.104.1 and 19.104.2 as illustrated in
Figure|105 or the~dimensions specified in 19.104.3 as illustrated in Figure 106, where D is the
outside¢ diameterof the abrasive wheel, G and W are the dimensions of the recess and Dy is
the oufside diaimeter of the flange clamping surface.

Flanggs\fer wheels under 55 mm diameter may be unrecessed.

For wheels of any diameter with threaded inserts or projecting studs, the flanges shall be
unrecessed, i.e. G = 0.

The inner flange and the outer flange shall have the same diameter D; or the overlap of the
inner flange and outer flange bearing surfaces shall be at least equal to dimension C.

In order to prevent interference, the outer flange and/or nut shall not extend beyond the
plane defined by the lip of the wheel guard when mounted with the thickest Type 27, 28 or 29
wheel as specified in accordance with 8.14.2 a) 104).
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Key
Cc radial width of the clamping surface
D; oufside diameter of the flange clamping surface
G depth of recess
W  width of recess
Figure 105 — Principal dimensions of flanges for wheglsj)other than Type 4
Df
_—116 | ¢
: y
} of
|
I\
NN 1 R
IEC
Key

radial width of the clamping surface

¢ oufside diameter of the flange clamiping surface

depth of recess

Figure 106 Principal dimensions of flanges for wheels type 4

19.104.2 The flange diameter for wheel type 1 that are thicker than 5 mm shall be:
Ds  0,33D

The flange diameter for wheel type 1 that are 5 mm and thinner and wheel types 6, 11, 27,
28, 29141 and- 42 shall be:

Df= (20 £ 1) mm
Df= (20 £ 1) mm

Df=(29 £ 1) mm

Df=(41+ 1) mm

for 55 mm < D < 80 mm

for 80 mm < D <105 mm for wheels with a bore diameter of
10 mm (3/8 inch UNC)

for 80 mm < D < 105 mm for wheels with a bore diameter of
16 mm (5/8 inch UNC)

for 105 mm < D < 230 mm

For wheel type 41 and diamond wheels, the D; dimension may exceed the above values for
inner flanges and outer flanges. For all other wheel types, the diameter D; may exceed the
above values for inner flanges only.
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If the clamping surface of the outer flange is chamfered, the bevel angle, measured from the
clamping surface, shall be at least 45° and the non-clamping surface outside diameter of the
flange may be increased by not more than 4 mm.

NOTE 101 In Europe (EN 62841-2-3), the above paragraph is replaced by the following:

For wheel types 27, 28 and 42: The outer dimensions of the outer flange shall be limited so that there is no
interference with the depressed centre of wheels in accordance with 1SO 603-14:1999 and I1SO 603-16:1999 as
illustrated in Figure Z101 with the dimensions @K, R and F as specified in Table Z101.

Table 2101 — Dimensions of depressed centre wheels

Outside (_jiameter of the K Radius R F
dlDldsive WIieel U
mm mm mm mm
< 80 23 6 4
> 80 and < 100 35,5 6 4
> 100 and < 230 45 8 4,6
1

/ PSS ST o
/’// /////////////////
///// L1777 77777777 £ 777 7
LSS LSS LD // ’“
\(L[//////////H/////////jr/
VA A A A A A A4

oK

IEC

Key

1 arda without interference

oK d

gmeter of the depréssed centre bottom
R radius

hefjght of thesdepressed centre

Figure 2101 — Depressed centre of abrasive wheels

19.104.3 The dimensions C, G and W in Figure 105 shall be:

C>3 mm
W2=1mm, G=>0,5mm for Dy < 50 mm
W2>15mm,G=>1,0mm for Dy > 50 mm

The cross-section of the recess need not be rectangular.

19.104.4 Flanges for wheel type 4 as illustrated in Figure 106 shall have minimum
dimensions in accordance with Table 102.

NOTE 101 In Canada and the United States of America, this subclause is not applicable.
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Table 102 — Minimum flange dimensions for wheel type 4

Outside diameter of the Outside diameter of the Radial width of the Depth of recess
abrasive wheel D flange clamping surface clamping surface C G
D¢

mm mm mm mm

<100 50 8 1,0

> 100 and < 125 63 10 1,0

> 125 and < 150 75 13 1,0

> 150 and £ 175 88 14 1,0

> 1[5 and £ 200 100 16 Z,0

Compl
measu

NOTE 1

19.104.4
and 29
raised p

19.105
Flangs

Compl

The g1
produg

ance of the requirements in 19.104.1, 19.104.2, 19.104.3 and 19.104.4-js chec
fement.

D2 In Canada and the United States of America, this following additional subclause applies.

C1l An adaptor backing flange may be used in place of the inner flange’to mount wheel type
Vith a diameter greater than 155 mm. The adaptor backing flange shall extend beyond the centra
brtion, of the wheel. The adaptors are exempt from the flange strength/test specified in 19.105.

Strength of flanges

s required by 19.103 shall be designed so that/they are of adequate strength.

ance is checked by the following test.

t.

The clamping nut is tightened with a*first test torque according to Table 103. A feeler g3

a thick
around
pusheq

The cl
feeler

is satiq
than 1

the circumference. Thextest is satisfactory if at no place the feeler gauge
underneath the flanges.

hmping nut is further tightened to the second test torque according to Table
pauge of a thickness of 0,05 mm is used to test the deflection of the flanges. Thg
factory if aftno place the feeler gauge can be pushed underneath the flanges b
mm.

Table 103 — Torques for testing flanges

ked by

5 27, 28
hub, or

inder is fitted with a steel disc having“an equal thickness and shape as the abrasive

uge of

ness of 0,05 mm is used to-test whether the flanges are in contact with the disc all

tan be

103. A
result
y more

Thread First test torque Second test torque

Metric UNC Nm Nm

5 0,5

6 1

8 2 2 8

10 3/8 4 15

12 Ya 7,5 30

14 11 45

16 5/8 17,5 70
> 16 > Y 35 140
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20 Mechanical strength

This clause of Part 1 is applicable, except as follows:

20.1 Replacement of the fifth paragraph:

Deformation of a wheel guard is acceptable. If there is any mechanical damage to other parts
of the tool that is likely to compromise compliance with a relevant requirement of Clause 19,
the requirement in Clause 19 shall be re-evaluated.

NOTE 1 The strength of the wheel guard is evaluated in 20.101, 20.102 or 20.103.

NOTE 2

20.5

This s
these

accord

20.101 Strength of wheel guards of Types A, B, C and D

20.101

Compl

in 20.101.2 to 20.101.5. At the manufacturer’'s>discretion, the test may be conductg
three Wwheel guards for each wheel guard type ‘but less than three separate grinders.

The te

wheel

After the test, the tool shall meet\the acceptance criteria of 20.101.6.

For wheel guards intended only for diamond wheels or flap discs, compliance is ¢

either

sulmitting three\samples of the wheel guard to the test specified in 20.102.2 to 20

als

approximately equal to the diameter of the diamond wheels or flap discs in acco

wit
or

me

See Annex BB for the recommended minimum thickness of wheel guards.

Modification:

ibclause is not applicable for disc-type polishers and disc-type _sanders, pi
fools are not intended to be used as a grinder as specified. in the instruct
lance with 8.14.1.101.2 a).

5 the operator in the event of the wheel breakagé.

ance is checked by submitting three samples of the wheel guard to the test sp

5t is conducted with the thickest\bonded reinforced wheel that may be used w
guard in accordance with 8.14¢2 a) 101).

Dy

b using banded reinforced wheels with a minimum thickness of 2,5 mm and a di

N 8.14%27a) 101). After the test, the tool shall meet the acceptance criteria of 20

ovided
ons in

.1 Wheel guards of Types A, B, C and D specified in~accordance with 8.14.2 a) 101)
shall hfave sufficient mechanical strength to prevent thedwheel fragments from being ¢
toward

bjected

ecified
d with

ith the

necked

102.5,
ameter
rdance

102.6;

b ") 1 H H e = | O
CUITY T UucsSiygrt TCyuirciineTins nr ravic LUo.

20.101.2 The wheel guard is mounted and securely fixed to the grinder in accordance with
the instructions of 8.14.2 b) 104). If the wheel guard is adjustable, it is positioned as close as
possible to 30° from the neutral or the symmetrical wheel covering position against the
direction of the wheel’s rotation. See Figures 107 a) and 107 b). For wheel guards of Type D,
the axial adjustment is such that the lower edge of the wheel guard extends beyond the
grinding surface of the wheel by not more than 1,0 mm.
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Key

A neut

B initig
rotat]
dired

D maxi
rotat]

al wheel guard position

| wheel guard position (wheelCguard turned 30° from neutral position against the direction

on)

tion of the wheel rotation

Imum permissible wheekguard position after the test (90° from initial position in the direction of tif

on)

a) Wheel guard strength test: wheel guard positions

for wheel types 1, 27, 28, 29, 41 and 42

IEC

f wheel

e wheel
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IEC

Key
A neutfal wheel guard position

B initigl wheel guard_ position (wheel guard turned 30° from neutral position against the direction ¢f wheel
rotatjon)

diredtion of the-wheel rotation

maxiimum permissible wheel guard position after the test (90° from initial position in the direction of the wheel
rotatjon)

b) Wheel guard strength test: wheel guard positions for cup wheel types 6 and 11

Figure 107 — Wheel guard strength test: explanation of wheel guard positions

The maximum thickness grinding wheel in accordance with 8.14.2 a) 104) with a diameter
equal to the rated capacity of the grinder shall be notched into four equal segments
(quadrants). The width of each notch shall not exceed 2,5 mm. For wheel types 1, 27, 28, 29,
41, 42 and dual purpose wheels, the cut is directed from the outer edge radially towards the
centre (see Figure 108). For wheel types 6 and 11, the cut starts across the working surface
towards the mounting end (see Figure 109).
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IEC

Key
A midpoints of the gripping zone

B grinding wheel quadrant

Figure 108 - Wheel guard strength test: preparation of the grinder
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than 9
wheel

— 31 -

recommended in accordance with the instructions in 8.14.2 b) 102).

20.101

Table 104 — Typical pre-cut length ranges for standard wheel dimensions

pure 109 — Wheel guard strength test: preparation of cup wheel types 6 and L1

tched grinding wheel is mounted to the spindle/with any mounting means that wifl allow
centrifugal forces to cause the wheel to diSintegrate at a speed equal to or greater
D % of the rated no-load speed of the grinder. The mounting means shall positjon the
at the same location relative to the wheel guard as would occur with the flanges

.3 Table 104 provides typical prg=cut length ranges for standard wheel dimensigns.

Wheel {ype Wheel dimensions Average burst speed Pre-cut length fange
(diameter x thickness x bore diameter)
mm min-! mm
115 x 6 x 22,23 10 200 37,6 to 39,p
125 x 6 x 22,23 9 800 42,7 to 45,
Type 27
180 x 6 x 22,23 5900 67,3t0 72,1
230 x 6 x 22,23 5700 83,3t093,p
125 x 50 x 22,23 6 150 28
Type 11
150 x 50 x 22,23 5 400 30
125 x 25 x 16 6 950 46
Type 1
155 x 25 x 16 5 800 57 to 60

20.101.4 For angle grinders and vertical grinders with side handles, a mass of 1 kg is
mounted at the midpoint of the power switch handle and a mass of 0,5 kg is mounted at the
midpoint of a side handle installed on each side of the grinder (see Figure 108). Using a
flexible nylon braided rope, the grinder is suspended at the midpoint of the gripping zone on
each side handle and at the midpoint of the power switch handle.

NOTE 101 The above test requires a second side handle or adaptor.
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For angle grinders and vertical grinders without side handles, a mass of 1 kg is attached at
the midpoint of the power switch handle. An adaptor with simulated side handles as means
of suspension and weight attachment of 0,5 kg at each side is to be provided for the test (see
Figure 110). The adaptor shall have a mass as small as possible and be located at less than
half the rated capacity distance behind the output spindle for angle grinders and vertical
grinders. The suspension point and weight attachment on the left and right side of the tool
are located at a distance from the centre of the spindle which is equivalent to rated capacity
and at 90° to the centre line through the length of the tool.

Key

1 adagtor

Figare™110 — Wheel guard strength test: angle grinders
and vertical grinders without side handles

The thfee suspension ropes are anchored to a single point and the tool is positioned i
test box (see Figure 111). For wheel guards of Type D that cover 360° of the
peripheryyit’is not required to position the tool inside the test box of Figure 111. In thi$
the todlshould-be positicned-inside-a-sui 0 = e ator safe

The test box, preferably with a hexagonal, octagonal or round shape, approximately 1 m in
interior diameter and approximately 1 m deep, shall have an outer shell capable of restraining
the disintegrating wheel segments and the interior surfaces, lined with material able to absorb
and retain the wheel segments or the impression of the impacting segments (see Figure 111).

NOTE 102 An example of a material for the lining is a 25 mm to 35 mm thick layer of modelling clay, backed by an
additional 25 mm to 35 mm thick layer of cork.

An angle grinder or a vertical grinder with the mounted wheel guard and the notched wheel
facing down in the horizontal plane is positioned with the wheel approximately in the centre
and 300 mm from the bottom of the box (see Figure 111). To align the grinder inside the box
and to prevent the grinder from twisting during the wheel’'s acceleration, the two side handles
are secured to the box with a force less than 5 N.
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NOTE 103 One possible method to achieve the force necessary is the use of permanent magnets.

Dimensions in millimetres

)

outef shell

cork

1

2

3 liner|material
4 diredtion of the wheel rotation
5

fragment zone defined by midpoints.of handles

Figure”111l — Wheel guard strength test box

As an plternative method, the use of a high-speed camera is allowed to fix the position of the
tool jugt prior to thewheel burst.

20.1015 Whifeymonitoring the wheel speed with a tachometer, the voltage to the [tool is
gradudlly increased until 90 % of the rated no-load speed of the grinder is achieved.

If the wheeél does not disintegrate at this specified speed

— stop the grinder, increase the length of the pre-cuts and repeat the test above; or

— at the manufacturer’s option, continue increasing the wheel speed beyond the specified
speed

until the wheel bursts.
Dust, minor fragments and segments remaining in the wheel guard are ignored. Most of the
four major segments will be captured by the liner material wall. If any of the major segments

rebound from the liner material, the segment’s impression is to be identified. Afterward, the
segments of the wheel in the liner material wall are removed.

NOTE 101 Typically, the wheel will burst within 5 min.

20.101.6 The wheel guard complies with the requirements of 20.101 if the following results
a) to d) have been achieved:
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a) The speed of the wheel just prior to the wheel bursting is at least the speed specified in

20.

101.5.

b) The wheel guard and the fasteners or the wheel guard’s mounting hardware shall remain
mounted. Deformation, hairline cracks or scratches and gouges to the wheel guard and
mounting hardware are acceptable.

c) The impression of the impact in the wall from the major wheel segments shall be within the
fragment zone. The fragment zone is defined by extending a straight line through the
midpoints of the two side handles onto the wall facing the unguarded wheel in the position
of the grinder just prior to the wheel bursting (see Figure 111). For wheel guards of Type
D that cover 360° of the wheel’s periphery, this requirement is not applicable.

d) The wheel guard shall not have rotated in the direction of the wheel rotation by more than

90¢
per

NOTE 1
camera.

If the v
that is
increas

20.102

20.102]
wheel

cuttin

(see Figures 107 a) and 107 b). If the wheel guard covers 360° of the-\
iphery, the 90° limitation on the wheel guard’s rotation is not applicable.

01 An example of a method to measure the rotation of the wheel guard is the use’ of a hig
heel guard has failed any of the requirements in b) to d) above at 'a-wheel burst

above the speed specified in 20.101.6, the test shall be repeated using the me
ing the length of the pre-cut segments.

Strength of wheel guards of Type F

.1 A wheel guard of Type F shall have sufficient mechanical strength to withg
breakage.

For w$eel guards intended for bonded reinforced wheels or intended for both di

sample
20.102
guards
accept

For wh
by:

— sufb
als
apy
8.1

- me

wheels and bonded reinforced wheels, compliance is checked by submitting
s of any recommended Type F wheélk“guard to the test specified in 20.1(
.5. At the manufacturer’'s discretion, the test may be conducted with three
but less than three separate. grinders. After the test, the tool shall me
ance criteria of 20.102.6.

eel guards intended only/for diamond cutting wheels, compliance is checked

mitting three samples of the wheel guard to the test specified in 20.102.2 to 20
b using bonded reinforced wheels with a minimum thickness of 2,5 mm and a di
roximately equal to the diameter of the diamond cutting wheels in accordan
1.2 a) 101) <After the test, the tool shall meet the acceptance criteria of 20.102.6

bting the~design requirements in Table 105.

Table 105 — Guard thickness for diamond cutting wheels

vheel's

h-speed

speed
hod of

tand a

hmond

three
2.2 to
wheel
et the

either

102.5,
ameter
e with
or

Waterratof Titimmatetersite VHTTTTTOTT HTTTTOTIT e kTTe S S
wheel guard strength fracture
elongation mm
N/mm?2 - -
Peripheral part Side part

Metal > 380 - 1,25 0,75
Metal > 350 and < 380 - 1,50 1,00
Metal > 200 and < 350 - 2,00 1,50
Metal > 160 and < 200 - 2,50 1,75
Polycarbonate 60 80 % 3,00 2,00

20.102.2 The wheel guard is mounted and securely fixed to the grinder in accordance with
the instructions of 8.14.2 b) 104).
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Regardless the intended wheel construction, a bonded reinforced wheel with the maximum
thickness recommended in 8.14.2 a) 104) and with a diameter equal to the rated capacity of
the grinder is mounted to the spindle in accordance with the instructions.

The grinder is operated at rated voltage for a minimum of 5 min. The speed of the wheel is
measured and recorded.

20.102.3 The wheel as specified in 20.102.2 is notched into four equal segments
(quadrants). The cut is directed from the outer edge radially towards the centre (see
Figure 108). The width of each notch shall not exceed 2,5 mm. The extent of the notches shall
allow for the centrifugal forces to cause the wheel to disintegrate at a speed equal to or

greaterthan either the speed established in 20.102.2 or 90 % of the rated no-load speed of

the grinder, whichever is higher.

The ndtched grinding wheel is mounted to the spindle with any mounting means-that wi|l allow
for thg centrifugal forces to cause the wheel to disintegrate. The mounting means shall
position the wheel at the same location relative to the wheel guard as would occur with the
flangep recommended in accordance with 8.14.2 b) 102).

20.102.4 For grinders with side handles, a mass of 1 kg is mounted at the midpoint| of the
power| switch handle and a mass of 0,5 kg is mounted at the_midpoint of a side handle
installgd on each side of the grinder. Using a flexible nylon braided rope, the grinder is
suspernded at the midpoint of the gripping zone on each sidefrandle and at the midpoint of the
power|switch handle.

NOTE 1p1 The above test requires a second side handle or adaptor.

The topl is suspended such that the foot of the wheel guard is facing downwards. The|test is
set up |such that the operator is protected and(so that any rebounding fragments do not affect
the tesft result.

20.1025 While monitoring the wheel speed with a tachometer, the speed of the [tool is
gradudlly increased until the speed, specified in 20.102.3 is achieved.

If the wheel does not disintegfate,

— stop the grinder, increase the length of the pre-cuts and repeat the test above; or
- at t[e manufacturér's’option, continue increasing the wheel speed
h

until thle wheel bursts.

NOTE 1p1 Typically, the wheel will burst within 5 min.

20.102.6.“The wheel guard and the fasteners or the wheel guard’s mounting hardware shall
remain in place. Deformation, hairline cracks or scratches and gouges to the wheel guard
and mounting hardware are acceptable.

20.103 Strength of wheel guards of Type G

20.103.1 All wheel guards for straight grinders specified in accordance with 8.14.2 a) 101)
shall have sufficient mechanical strength to prevent the wheel fragments from being ejected
towards the operator in the event of the wheel breakage.

Compliance is checked by submitting three samples of any recommended wheel guard to the
test specified in 20.103.2 to 20.103.4. At the manufacturer’'s discretion, the test may be
conducted with three wheel guards but less than three separate grinders. After the test, the
tool shall meet the acceptance criteria of 20.103.5.
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20.103.2 The wheel guard is mounted and securely fixed to the grinder in accordance with

8.14.2

b) 104). If the wheel guard is adjustable, it is positioned horizontal to the floor.

The maximum thickness grinding wheel in accordance with 8.14.2 a) 104) with a diameter
equal to the rated capacity of the grinder is notched into four equal segments (quadrants).
The width of each notch shall not exceed 2,5 mm. For wheel type 1, the cut is directed from
the outer edge radially towards the centre (see Figure 108). For straight grinders intended to
be used only with wheel type 4, the test is conducted with a wheel type 1 that has at least
the same thickness as the thickest wheel type 4 in accordance with 8.14.2 a) 104) for that

tool, m

The n

easured in the centre of the wheel.

| allow

for the
than 9
wheel

tched grinding wheel is mounted -to-the cr\indln with any mmmting means-that wi
centrifugal forces to cause the wheel to disintegrate at a speed equal to or

D % of the rated no-load speed of the grinder. The mounting means shallpasit
at the same location relative to the wheel guard as would occur with |the f

recomimended in accordance with in 8.14.2 b) 102).

Table

|06 provides typical pre-cut length ranges for standard wheel diménsions.

Table 106 —Typical pre-cut length ranges for standard wheel dimensions

jreater
on the
anges

Whee
type

Wheel dimensions (diameter Average burst speed Pre-cut length
x thickness x bore diameter)

mm min! mm

ange

Type 1

125 x 25 x 16 6 950 46

155 x 25 x 16 5800 57 to 60

20.103

.3 A mass of 1 kg is attached. Ap* adaptor with means of suspension and

weight

attachment of 0,5 kg at each side is provided for the test (see Figure 112). The adaptqgr shall

have a
less th
and wg
centre
throug

The th

mass as small as possible and~is located at the midpoint of the front gripping zo
an half the rated capacity distance behind the output spindle. The suspensio
bight attachment on the left)and right side of the tool is located at a distance fr

n the length of the tool.

ee suspensionropes are anchored to a single point.

he and
N point
bm the

of the spindle which is,equivalent to rated capacity and at 90° to the centre line
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Fi

20.103.4 While monitoring the wheel speed with adtachometer, the voltage to the
gradudlly increased until 90 % of the rated no-load-'speed of the grinder is achieved

wheel

does not disintegrate at this specified speed, stop the grinder, increase the le

pure 112 — Wheel guard strength test: straight grinder with additional massé¢s

tool is
L If the
ngth of

the pre-cuts and repeat the test above until\tiie wheel disintegrates. At the manufagturer’'s
option|[in place of stopping the grinder andiincreasing the length of the pre-cut segmerts, the

wheel
disinte

NOTE 1

20.103.5 The wheel guard coimplies with the requirements of 20.103 if the following

a)tob
a) the
20.

b) the
mo

handware are acceptable.

If the

speed can be increased beyond. the specified speed in order to cause the w
grate.

D1 Typically, the wheel will burst\within 5 min.

have been achieved:

speed of the wheel just prior to the wheel bursting is at least the speed spec
103.2;

wheel guard and the fasteners or the guard’s mounting hardware shall
Linted. Deformation, hairline cracks or scratches and gouges to the guard and md

Wwheel guard has failed requirement b) at a wheel burst speed that was abo

neel to

results

fied in

remain
unting

ve the

speed specified by in 20.103.2, the test shall be repeated using the method of increasing the

length

of the pre-cut segments.

21 Construction

This cl

ause of Part 1 is applicable, except as follows:

21.18.1 Addition:

For angle grinders and vertical grinders with a rated capacity not exceeding 100 mm and
straight grinders with a rated capacity not exceeding 55 mm, power switches other than
momentary power switches are permitted.

NOTE 101 In Japan, the following requirements apply:
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Addition:

For angle grinders and vertical grinders with a rated capacity not exceeding 105 mm and straight grinders with
a rated capacity not exceeding 55 mm, power switches other than momentary power switches are permitted.

21.18.1.1 Replacement:

For tools with a momentary power switch, a lock-on device is allowed provided that two
dissimilar actions are necessary to lock the power switch in the “on” position. In addition,
only a single motion to the switch shall be required to automatically return to the “off” position.

For tools with both a lock-off and lock-on function, it shall not be possible to actuate both the

- loc
— loc

with a
requirg

— afte

— befpre actuating the lock-on function.

NOTE RAn example of a design that fulfils this requirement is a slide-stylespower switch with integrated
-on features such that release of lock-off is achieved through an initial pressing or rocking motion, followed

and locK
by a for
motion T

For ma

— the
me
pOS

or

— the
ma

Compl
grinde

The g
from th
not op4

21.18.

-off function; and the
-on function

single direction of motion, unless a distinct change in the direction, of’'the mga
d to continue to the lock-on position

r actuating the lock-off function; and

vard sliding motion that turns on the tool and permitting a lock-en function through a pressing o
ear the end of the sliding action.

ins-operated single phase grinders, either

mber of the switch is released and 'shall have no locking arrangement in th
ition,

tool incorporates a lock-on-device and shall not restart after an interruption
ns supply without releasing’the lock-on device and re-actuating the power switc|

ance is checked by inspection, by manual test and for mains-operated single
rs incorporating a-fock-on device, by the following test.

tion is

lock-off

rocking

power switch shall automatically switeh” off the motor as soon as the acfuating

e uonn

of the
h.

-phase

inder is operated with the lock-on device engaged. The grinder is then discon
e mains fok-at least 2 s. The grinder is then reconnected to the mains. The to
erate without releasing the lock-on device and re-actuating the power switch.

| .2/ Replacement:

ected
| shall

For grinders and disc-type sanders with a rated capacity greater than 55 mm diameter,
power switches shall be so located or designed that inadvertent operation is unlikely to
occur during lifting, carrying or when the tool is resting on a flat surface.

For tools not provided with a lock-off device,

— it shall not be possible to start the tool when a sphere with a diameter of (100 = 1) mm is
applied to the power switch perpendicularly to the tool's surface where the switch is

mo

unted; and

— the gripping length L of the grasping surface identified in accordance with 8.14.2 b) 6)
immediately in front of or behind the power switch actuating member shall be a minimum
of 70 mm. This length L includes

the straight line distance of any portion of the grasping surface that is stra
curved at a radius of greater than 100 mm; plus

ight or


https://iecnorm.com/api/?name=8a0af77ee7707db24454a4c30bd2ac55

IEC 62841-2-3:2020 © IEC 2020 -39 -

e the straight line distance of the length(s) A where the radius of the grasping surface is
10 mm to 100 mm, but each length A shall not exceed 10 mm. See Figures 113 and
114.

If there are finger grips or similar superimposed profiles, the radius of the grasping surface
shall not be measured along the surface, but only the arc(s) or straight line distance of the
grasping surface, as applicable, shall be taken into account. See Figure 115;

or

for tools provided with a lock-off device,

that the power switch actuator is facing upwards.

Complijance is checked by inspection and by manual test.

IEC

Key
L gripging length

A straight line)distance of the length(s) where the radius of the grasping surface is 10 mm to 100 mm
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IEC

Key
L gripging length

A straight line distance of the length(s) where the radius of the grasping surface.is 10 mm to 100 mm

Figure 114 — Measurement of handle gripping length

IEC

Key
L gripgingléngth

A straight line distance of the length(s) where the radius of the grasping surface is 10 mm to 100 mm

P finger grips or similar superimposed profiles
Figure 115 — Measurement of handle gripping length for a handle
with finger grips or similar superimposed profiles

21.30 Modification:

This subclause is not applicable for disc-type polishers and disc-type sanders, provided
these tools are not intended to be used as a grinder as specified in the instructions in
accordance with 8.14.1.101.2 a).
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Modification:

This subclause is applicable only for

— disc-type sanders used exclusively for sanding wooden floors in accordance with
8.14.2 b) 107); and

— grinders intended to be used with a wheel guard of Type E or Type F in accordance with
8.14.2 a) 101).

22 Internal wiring

This cl

23 Cd
This cl
23.3

Protec

equipp
positio

24 Su

This cl

24.4

For an

ause of Part 1 is applicable.

mponents
huse of Part 1 is applicable, except as follows:
Replacement of the first paragraph:

ion devices or circuits shall be of the non-self-resettihg type unless the
ed with a momentary power switch with no provisien for being locked in th
n.

pply connection and external flexible cords
ause of Part 1 is applicable, except as\foHows:
Replacement of the first paragraph.

gle grinders and vertical grinders with a rated capacity greater than 155 mm

straight grinders with a rated.capacity greater than 130 mm, the supply cords shall

lighter
or equ

25 Te

This cl

26 Pr

than heavy polychloroprene-sheathed flexible cable (code designation 60245 |
valent.

rminals for.external conductors

ause of Part 1 is applicable.

tool is
e “on”

and for
be not
FC 66)

pvision for earthing

This clause of Part 1 is applicable.

27 Screws and connections

This clause of Part 1 is applicable.

28 Creepage distances, clearances and distances through insulation

This clause of Part 1 is applicable.
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Annexes

The annexes of Part 1 are applicable except as follows.

NOTE

.2 N

This cl

.2.4

Additign:

Grinde
or pad
pad sh

[.2.5

Additign:

Grindg

.3 V|

This cl

1.3.3.2

Additidn:

Figure

Annex |
(informative)

Measurement of noise and vibration emissions

In Europe (EN 62841-2-3), Annex | is normative.

oise test code (grade 2)
ause of Part 1 is applicable except as follows:

nstallation and mounting conditions of the power tools duringmoise tests

rs, disc-type polishers and disc-type sanders are suspended and fitted with g
as specified in 1.3.5.3.101 and 1.3.5.3.102. For angle. and vertical tools, the w
all be horizontal. For straight tools, the wheel or pad shall be vertical.

Dperating conditions

rs, disc-type polishers and disc-type*sanders are tested at no-load.

bration
ause of Part 1 is applicable-except as follows:

Location of measurement

5 1.101 tp-IKIT03 show the positions for different types of tools.

wheel
heel or

l Details of transducers
(measurement in axes X 'Y 2)

IEC

Figure 1.101 — Positions of transducers for straight grinders
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IEC

ders

ed half
normal
tion of

P mass

Figure 1.103 — Positions of transducerstifor disc-type polishers and disc-type san
For vilration isolated stick type side handles, the transducer may alternatively be plac
way alpng the length of the handle. In this case, in order not to disturb the operator’s
grip, the transducer shall be placed inside the handle, without modifying the construg
the handle.

[.3.5.3] Operating conditions

Additign:

The weight of the tool as used in this subclause is considered the force caused by thg
of the ool in"accordance with 5.17, but with the artificial wheel mounted.

|.3.5.3 44— 6Grinrdirgand-euttngofappheations

For tools intended for angle grinding that can also be used for other applications such as
concrete grinding or cutting-off applications, the angle grinding application is considered to
produce the highest vibration emission. Therefore, the tools shall be at least tested under
load by using the artificial wheel for angle grinding under the conditions described below in

Table |

.101.

Tools intended for straight grinding applications shall be tested under load by using the
artificial wheel for straight grinding under the conditions described below in Table 1.104.
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Table 1.101 — Test conditions for angle grinding and concrete grinding

C 2020

Orientation

Tool to be held as in normal use for grinding a horizontal plate.

Tool bit

Artificial wheel as specified in Figure 1.104 of a diameter equivalent to the rated

capacity and dimensions in accordance with Table 1.102.

When using the artificial wheel, start with a diameter (e — 1 mm) and increase the
size at the hole in stages of 1/10 mm until the required unbalance is obtained.

Feed force

Applied at a position as close as that in normal use.

The feed force is specified in Table 1.103 and obtained by applying an upward force

equal to the sum of the intended feed force and the weight of the tool.

The upward force is normally applied using the threaded holes for the support

handle. For tools where the support handle can be mounted on enner side, mmpert an
extra bolt in the empty hole. Fix a short sling of cord from the extra bolt te'thg inner

part of the support handle. Fix the cord used for applying the upward ferce/in
sling.

that

On tools with anti-vibration handles, the sling shall be attached between the tpol

body and the handle without blocking the anti-vibration function.

The tool being suspended on a cord, the force can be applied using a weight
Figure 1.105) or, alternatively, a dynamometer can be attached to the cord. T
application of force shall be achieved with minimum adaptation to the machin

NOTE Any weight added to the tool, e.g. fixing dévices for the upward force
alter the inertia of the tool and thereby reduce the vibration magnitude.

see

1%

will

Test cytle

A test cycle is given by conducting a measurement for at least 10 s.

After each test the wheel shall be loosened and repositioned 360° / 5 = 72° frpm its

previous position on the shaft.

Three series of five consecutive tésts'shall be carried out using a different operator

for each series.
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Dimensions in millimetres

264
@b HY A
2 25 Fﬂ
|
o Z i Z i VoA~ 7 002]A]
2x 0,3 x45°
30,72°
—
2x03x45 | @45
ga

IEC

Material| aluminium

Figure 1.104¢— Artificial grinding wheel for angle grinding and concrete grinding
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IEC

Key
1 weight of the grinder

2 feed|force weight

3 application of the feed force using a sling of cord
4

gringler is suspended at an angle of 20° + 5° to-the horizontal

Figure 1.105 — Working positions of operator and application of force

Table 1.102 — Dimensions of the artificial wheel of Figure 1.104 or
Figure 1.106 for angle grinding, cutting off and concrete grinding

g a gb C gd ge ge Unbalance Unbal@nce
for for cutting for grinding for cutting off
grinding off and and corncrete
concrete grinding
grinding
mm nmm mm mm mm mm g mm g mm
100 + 4,2 16,0 6 + 0,05 70 £ 0,02 11,4 10,4 58 49
115+ 4,2 22,23 6 + 0,05 80 + 0,02 12,2 11,2 76 64
125+ 0,2 22,23 6 + 0,05 90 + 0,02 12,5 11,4 90 75
150+ 0,2 22,23 6 + 0,05 120 £ 0,02 13,0 11,9 130 109
180 + 0,2 22,23 6 + 0,05 150 + 0,02 14,1 12,9 190 159
230 +£0,2 22,23 6 + 0,05 200 + 0,02 15,5 14,2 305 255

Table 1.103 — Feed force

2 a
mm

Feed force
N
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Table 1.104 — Test conditions for straight grinding

Orientation Tool to be held as in normal use for grinding a horizontal plate

Tool bit Artificial wheel as specified in Figure 1.106 of a diameter equivalent to the rated
capacity and dimensions in accordance with Table 1.105.

When using the artificial wheel, start with a diameter (e — 1 mm) and increase the
size at the hole in stages of 1/10 mm until the required unbalance is obtained.

Feed force Applied at a position as close as that in normal use.

For a rated capacity less than or equal to 55 mm, the feed force is 20 N, and for a
rated capacity exceeding 55 mm, the feed force is 50 N.

The feed force is obtained by applying an upward force equal to the sum of the
intended feed force and the weight of the tool.

The upward force is applied to the front part of the handle or gripping aréa clgsest to
the wheel.

On tools with anti-vibration handles, the upward force shall be applied withou
blocking the anti-vibration function.

The force can be applied using a weight (see Figure 1.105)or \alternatively, &
dynamometer can be attached. The application of force shall*be achieved wit
minimum adaptation to the machine.

NOTE Any weight added to the tool ,e.g. fixing devices for the upward force] will
alter the inertia of the tool and thereby reduce the vibration magnitude.

Test cygle A test cycle is given by conducting a measurement for at least 10 s.
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Dimensions in millimetres
0,8
| |
|
o &z 2 A T2 2[o01]A]
0,8 ' i
2x0,3x45° 2x0,3x45°
@b H7 210.02/A
ga
~
.
N\
\,
\.
\
!
s —HAg—— P {19 >
4
/
/
/
Ve
0
IEC
Material| aluminium
Figure 106 — Artificial grinding wheel for straight grinding
TaBble 1.105 — Dimensions of the artificial wheel of Figure 1.106 for straight grinding
gla g b c od ge Unbalance
mm mm mm mm mm g mm
25 4 0,2 4,0 10 + 0,05 18 + 0,02 4,3 3)6
50+ 0,2 4,0 10 + 0,05 35+ 0,02 6,2 14,5
80+0,2 4,0 10 + 0,05 65 + 0,02 7,1 37
100 £ 0,2 19,0 25+ 0,05 70 £ 0,02 5,6 58
125+ 0,2 19,0 25+ 0,05 90 + 0,02 6,1 90
150 + 0,2 19,0 25+ 0,05 120 + 0,02 6,4 130
200 + 0,2 19,0 25+ 0,05 170 + 0,02 7,1 230

1.3.5.3.102 Polishing

Tools for polishing applications are tested under load and under the conditions described
below in Table 1.106.
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Table 1.106 — Test conditions for polishing

Orientation Polishing a horizontal steel plate of minimum 400 mm x 400 mm x 20 mm mounted
on a bench
Tool bit Polishing pad
Feed force Vertical force applied on tool:
— (30 = 5) N, if the mass of the tool is less than 1,5 kg;
— (50 = 5) N, if the mass of the tool is equal or greater than 1,5 kg;
or the force necessary to obtain rated input, whichever is the lower
Test cycle A test cycle is given by conducting a measurement for at least 10 s
[.3.5.3]103 Disc-type sanding
Tools for disc-type sanding applications are tested under load and under the conditions
descrifed below in Table 1.107.
Table 1.107 — Test conditions for disc-type sanding
Orientafion Sanding a horizontal steel plate of minimum 40@_mm x 400 mm x 20 mm moufnted on
a bench
Tool bit Recommended sanding disc for steel with a'grain size of 120
Feed fofce Vertical force applied on the tool:
— (30 £ 5) N, if the mass of the teol is less than 1,5 kg;
— (50 %= 5) N, if the mass of the‘\tool is equal or greater than 1,5 kg;
or the force necessary to.,pbtain rated input, whichever is the lower
Pre-tesf requirements With a new sanding dis€-carry out 1 min sanding before starting measuremenis
Test cytle A test cycle is given by conducting a measurement for at least 10 s
1.3.5.4 Operator
Replagement:
The vilpration of the machine is influenced by the operators. The operators shall therefore be
skilled|enough to e able to hold the tool in a manner similar to that used in real grinding.
Also the angle of<attack should equal to that used in real grinding on a horizontal surfage (e.qg.
for angle grinders 20° + 5°).
The fofeceSsand torques applied to the handles influence the vibration. It is therefore important
that theforceandtorgue aistriution petween the randtes equals that i reat use-

[.3.6.1 Reported vibration value

Replacement of the third paragraph:

If the coefficient of variation C,, of the five vibration total values a;,, recorded for each series,
is less than 0,15 or the standard deviation sy_; is less than 0,3 m/s2, the results are accepted
(the note in 1.3.1 provides information on possible sources of errors of measurement). This
requirement is not applicable for the measurement of a,, 5, @y ags @h.co and ay cg-

Addition:

The result a,, for each operating mode measured shall be reported:
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an s Or @, o = Mmean vibration for straight grinding or angle grinding in accordance with
1.3.5.3.101;

ap co = mean vibration for cutting off in accordance with 1.3.5.3.101,

an co = mean vibration for concrete grinding in accordance with 1.3.5.3.101;

an p = mean vibration for polishing in accordance with 1.3.5.3.102;

an ps = mean vibration for disc-type sanding in accordance with 1.3.5.3.103.
Undergstimation of the vibration for tools equipped with technical means to autamatically
reducel unbalances shall be taken into account by multiplying the vibration values df such
tools with a correction factor of 1,3.
In cas¢s where the measurement was done at practical use with specific ,discs, information
about the operating conditions (such as specification of the disc used,jwork piece mhterial,
feed fgrce) shall be reported.
[.3.6.2| Declaration of the vibration total value
Additign:
For angle grinders, the vibration total value of the handle with the highest emission gnd the
uncertainty K shall be declared:
— thelvalue of ay, g or a, o With the work moge description “surface grinding”.
In addition, the following applications may he reported, if measured:
— forjcutting-off applications,

the|value of a,, ¢ with the work miode description “cutting off”;
— for|concrete grinding applications,

the|value of a,, ¢ with the;werk mode description “concrete grinding”;
— forpolishing applications,

the|value of ay, p with-the work mode description “polishing”;
— for|disc-type sanding applications,

the|value of aj.pg with the work mode description “disc sanding”.
For topls intended only for one or more of the following applications in accordande with
8.14.1J101,27a), the vibration total value of the handle with the highest emission and the
uncertTinty K shall be declared, as applicable:

— for
the

— for
the

— for
the

concrete grinding applications,

value of a;, ¢ with the work mode description “concrete grinding”;
polishing applications,

value of a;, p with the work mode description “polishing”;

disc-type sanding applications,

value of a;, pg with the work mode description “disc sanding”.

In addition, the information shall be given in the instruction manual that other applications
such as wire brushing, may have different vibration emission values.
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Annex K
(normative)

Battery tools and battery packs

All clauses of the main body of this Part 2-3 apply unless otherwise specified in this annex. If
a clause is stated in this annex, its requirements replace the requirements of the main body of
this Part 2-3 unless otherwise specified.

K.8.14.1.101.2 Safety instructions for all operations

Repladement of item k):

k) Hqld the power tool by insulated gripping surfaces only, when performjng an
opération where the cutting tool may contact hidden wiring. Contact with'a "live" wire
willl also make exposed metal parts of the power tool "live" and could givesthe operator an
eleftric shock.

NOTE 101 The above warning is omitted, if polishing or sanding are the only intended operations.

Item 1) [is not applicable.
K.18.8| Replacement of Table 4 by the following:

Table 4 — Required performance levels

Type and purpose of SCF Minimum performance |level
(PL)
Power|switch — prevent unwanted switch-on for grinders with a rated Shall be evaluated using the
capacity exceeding 55 mm fault conditions of 18.6.1 ithout
the loss of this SCH
Power|switch — prevent unwanted switch-on-for grinders with a rated c
capacity up to and including 55 mm
Power|switch — prevent unwanted switCh=on for disc-type sanders and b
disc-type polishers
Power|switch — provide desired switch-off for grinders with a rated c
capacity exceeding 55 mm
Power|switch — provide desired switch-off for grinders with a rated b
capacity up to and including 55 mm, disc-type sanders and disc-type
polishgrs
Provid¢ desired direction of rotation for grinders c
Provid¢ desired direction of rotation for disc-type polishers and disc-type Not an SCF
sandefs
Prevent-output-speed-from-exceeding-120-% of rated-no-load-speed-without c

~J
accessories mounted for grinders and disc-type sanders

Prevent output speed from exceeding 130 % of rated no-load speed without b
accessories mounted for disc-type polishers

Prevent exceeding thermal limits as in Clause 18 a

Prevent unwanted lock-on of the power switch function

Restart prevention as required by K.21.18.1.1 a

Lock-off function as required by 21.18.1.2 c

Prevent self-resetting as required in 23.3 c
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K.21.18.1.1 For tools with a momentary power switch, a lock-on device is allowed provided
that two dissimilar actions are necessary to lock the power switch in the “on” position. In
addition, only a single motion to the switch shall be required to automatically return to the “off”

positio

n.

For tools with both a lock-off and lock-on function, it shall not be possible to actuate both the

— lock-off function, and the

— lock-on function

with a

— aftd
—  bef

NOTE 1
and locK
by a for
motion T

For grinders with a detachable battery pack or a separable battery pack, either

— the
me
pOS

or

— the

battery pack without releasing the lock-gn*device and re-actuating the power switc

Compl
battery
test.

With th
tool is
operat

NOTE 2
K.2

Too

ingle uninterrupted motion. unless a change in direction of the motion is require

r actuating the lock-off function, and

pre actuating the lock-on function.
An example of a design that fulfils this requirement is a slide-style power switch with integrated

-on features such that release of lock-off is achieved through an initial pressing ot rocking motion,

vard sliding motion that turns on the tool and permitting a lock-on function threugh a pressing o
ear the end of the sliding action.

power switch shall automatically switch off the motor as soon as the ac
mber of the switch is released and shall have no ‘focking arrangement in th
ition;

tool incorporates a lock-on device and’ shall not restart after reconnection

ance is checked by inspection, by manual test and for grinders with a deta
pack or a separable batteryypack incorporating a lock-on device, by the fo

e battery pack disconnected from the grinder for at least 2 s, the lock-on devicg
engaged. The battery pack is then re-connected to the grinder. The tool sh
b without releasing\the lock-on device and re-actuating the power switch.

In Europe (EN\62841-2-3), the following additional subclause applies:
1.18.Z101" Isolation and disabling device

Is with an integral battery shall either be equipped

with7an isolation device to prevent the risk of injury from mechanical hazards during servicing

lock-off
followed
rocking

fuating
e “on”

of the
n.

Chable
lowing

of the
all not

or user

Ani

mnmranTeriaricc, Ul

with a disabling device that prevents unintentional starting of the tool.

solation device shall

provide disconnection of all poles of the battery from the serviceable region of the tool;

be equipped with an unambiguous indication of the state of the disconnection device which corresponds to

each position of its manual control (actuator);

be provided with protection against accidental reconnection.

NOTE 101 Examples of methods to achieve this disconnection include removable jumpers, integral batteries
that can be disconnected for servicing or user maintenance, or an electromechanical power switch with a

dire

ct mechanical link between the actuator and the contact.

NOTE 102 The risk of accidental reconnection for a power switch is addressed by the requirement of
21.18.1.2. The other examples in Note 1 achieve this by the necessary actions for reconnection.

A di

sabling device may be achieved by any of the following:
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— a self-restoring or non-self-restoring lock-off device where two separate and dissimilar actions are
necessary before the motor is switched on (e.g. a power switch which has to be pushed in before it can
be moved laterally to close the contacts to start the motor). It shall not be possible to achieve these two
actions with a single grasping motion or a straight line motion;

— a removable disabling device provided with the tool where it shall not be possible for the tool to be
operated when either applied or removed.

Compliance is checked by inspection and by manual test.

K.24.4 This subclause of Part 2-3 is not applicable.
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Annex L
(normative)

Battery tools and battery packs provided
with mains connection or non-isolated sources

All clauses of the main body of this Part 2-3 apply unless otherwise specified in this annex. If
a clause is stated in this annex, its requirements replace the requirements of the main body of
this Part 2-3 unless otherwise specified.

NOTE

L.2

Too

NO
that
dire

NO
21.

Ad

n Europe (EN 62841-2-3), the following additional subclause applies:

|.18.2101 Isolation and disabling device

Is with an integral battery shall either be equipped

with an isolation device to prevent the risk of injury from mechanical hazards during“servicing
maintenance; or

with a disabling device that prevents unintentional starting of the tool.

solation device shall
provide disconnection of all poles of the battery from the serviceable region of the tool;

be equipped with an unambiguous indication of the state of the disconriection device which corres
each position of its manual control (actuator);

be provided with protection against accidental reconnection,
[E 101 Examples of methods to achieve this disconnectieh include removable jumpers, integral b

can be disconnected for servicing or user maintenance, or an electromechanical power switc
ct mechanical link between the actuator and the contaet.

[E 102 The risk of accidental reconnection farva power switch is addressed by the requirg
8.1.2. The other examples in Note 1 achieve_thiS by the necessary actions for reconnection.

sabling device may be achieved by any of\the following:

a self-restoring or non-self-restoring) lock-off device where two separate and dissimilar acti
necessary before the motor is switchied on (e.g. a power switch which has to be pushed in befo
be moved laterally to close the(contacts to start the motor). It shall not be possible to achieve th
actions with a single grasping 'motion or a straight line motion;

a removable disabling device provided with the tool where it shall not be possible for the to
operated when either applied or removed.

ompliance is chec¢ked by inspection and by manual test.

or user

bonds to

atteries
h with a

ment of

ons are
e it can
ese two

bl to be
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Annex AA
(normative)

Wheel guard types

A wheel guard of Type A (see Figure AA.1) shall cover the abrasive wheel periphery and
both sides of the wheel for at least 175°. Enclosure of the spindle end, nut and the outer
flange is not required. The front curtain that covers the outer flange side of the wheel shall
be designed to allow replacement of the wheel. The front curtain may be removable such that
its removal converts a wheel guard of Type A into a wheel guard of Type B, provided it
requires removal with the aid of a tool or is fixed in a reliable manner in accordance with
21.22.[If a wheel guard with a removable front curtain I1s provided, It shall be suppliéd with
the fropt curtain assembled to the wheel guard.

Complijance is checked by inspection and by measurement.

IEC
Higure AA.1 — Design example for wheel guard of Type A (cut-off wheel guard)

A whegl guard-of Type B shall cover the abrasive wheel periphery and the inner flange side
for at |east 1%5°. The wheel guard periphery shall have a lip on the outer edge thgt curls
inward| for (atleast 3 mm from the intersect line of the top surface of the thickest whgel and
largestl whieel diameter, as specified in accordance with 8.14.2 a) 104), with the inner surface
of the whreetguard—tothemmmer—edgeof-the—tipmeasuredradiatty—Ftre—faceof the—thickest
wheel as specified in accordance with 8.14.2 a) 104) shall be at least 2 mm axially from the
inner surface of the lip. The ends of the lip protruding the thickest wheel may be chamfered by
not more than 45°. See Figure AA.2.

Compliance is checked by inspection and by measurement.
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Dimensions in millimetres

E 3 min.
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IEC
Figure"AA.2 — Wheel guard of Type B (grinding wheel guard)
A whegl guard ©fType C shall comply with the requirements for a wheel guard of Type B,
but shall, in addition, be covered on the outer flange side by at least a front curtain|with a

height|c of~minimum 0,25 times the rated capacity. The front curtain may be remg¢vable,
provided it requwes removal with the ald of a tool or is fixed |n a reI|abIe mariner in
accordg ) ]
supplied with the front curtam assembled to the wheel guard See Flgure AA. 3.

Compliance is checked by inspection and by measurement.
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175° min.

IEC

Key

c height of the front curtain

Figure AA.3 — Wheel guard of Type G {combination wheel guard)

A wheel guard of Type D shall cover the abrasive wheel periphery and the inner flange side
for at least 240°. The wheel guard shall be_adjustable axially to compensate for the wear of
the largest permitted wheel and restrict the axial exposure of the wheel to less than|{3 mm.
See Figure AA.4.

Complijance is checked by inspection and by measurement.

240° min.

IEC

Key

1 hood

2 skirt (shell)
3 lip (optional)

Figure AA.4 — Adjustable wheel guard of Type D (cup wheel guard)
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A wheel guard of Type E shall cover the diamond wheel periphery and the inner flange side
for 360°. The peripheral part of the wheel guard may be flexible (e.g. rubber or brushes) in
order to maintain contact with the surface to enable dust extraction. A portion corresponding
to 120° may be opened in order to allow flush grinding. This portion

— shall be assembled to the wheel guard or to the tool; and

— may be removable, provided it requires removal with the aid of a tool or is fixed in a
reliable manner in accordance with 21.22. If a wheel guard with a removable portion for
flush grinding is provided, it shall be supplied with the removable portion assembled to the
wheel guard.

The wheel guard shall be designed to allow dust extraction. See Figure AA.5.

Compliance is checked by inspection and by measurement.

IEC

Key

whe¢l guard
portipn of the wheel guard that may be-removed to allow flush grinding

meafs for dust extraction

A W N P

flexilple peripheral part of the,wheel guard

Higure AA.5 — Whegl guard of Type E (diamond surface grinding wheel guard)

A wheel guard of Type F, see Figure AA.6, shall cover

— the|wheel'periphery and the inner flange side for at least 175°; and

at least.the outer 20 % radius of a wheel with rated capacity on the outer flange gide for
at [past’175°.

The wheel guard of Type F shall also be provided with a guide plate or guide rollers for
assisting normal operation. The guide plate or guide rollers may be removable or adjustable.

The wheel guard of Type F shall be designed to allow dust extraction.

Compliance is checked by inspection and by measurement.
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IEC

Key
1 wheegl guard
2 guide rollers
3 guide plate
4

meafs for dust extraction

Figure AA.6 — Wheelguard of Type F (masonry cut-off wheel guard)

A wheegl guard of Type.G:shall cover the abrasive wheel periphery and the inner flange side
for at |east 175°. The-wheel guard periphery shall have a lip on the outer edge thdt curls
inward| for at least 8 mm from the intersect line of the top surface of the thickest whgel and
largest wheel diameter, as specified in accordance with 8.14.2 a) 104), with the inner gurface
of the wheel guard to the inner edge of the lip, measured radially. This requirement mTy also
be fulfflled by~a~front curtain or a combination of a front curtain and a lip, provided thle front
curtain| is, designed to facilitate replacement of the wheel without removing the wheel{guard
(e.g. alhinged front curtain). See Figure AA.7.

Compliance is checked by inspection and by measurement.
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Dimensions in millimetres

N

@

J S S KR N |

IEC

a) Wheel guard of Type G without front curtain

______

!
RS

IEC

b) Wheel guard of Type G with front curtain

Figure AA.7 — Wheel guard of Type G (straight grinder wheel guard)
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Annex BB
(informative)

Material and thickness of wheel guards

As a guideline, the following Table BB.101 provides the recommended minimum thickness of
wheel guards, if they are made of steel plate with a tensile strength of 270 N/mmZ2 to
410 N/mm2 and a minimum elongation of 28 % (gauge length 50 mm) or of other material with

comparable characteristics.

Table BB.101 — Wheel quard thickness

Wheel diameter D Minimum thickness
mm mm
Wheel types 1, 4, 27, 28, 29, 41, 42
55 <D <150 1,5
D > 150 2,0
Wheel types 6, 11

55 <D <150 2,0
D > 150 2,5
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Annex CC
(normative)

Wheel type specifications

CC.1 General

This annex provides

— type number and shape, in accordance with ISO 525:2013; and

— apgplication information
for thel|wheel types referenced in this document.

CC.2 [ Wheel type 1

Wheel|type 1 is a straight grinding wheel used for peripheral grinding.] See Figure CC.1.

D

)
.

" A -

|
|
|
I
H

A
Y

IEC

Key
grinding face
outside diameter

bore|diameter

- I O r

thickiness

Figure CC.1 — Wheel type 1

CC.3 | Wheel type4

Wheel| type<4is a grinding wheel tapered on both sides used for peripheral grinding.
See Figure.CC.2.
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Key
grinding face

outside diameter

bore|diameter

smalfest diameter of tapered wheel

smalfest thickness of tapered wheel
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thickiness

Figure CC.2 — Wheel type 4

CC.4 [ Wheel type 6

Wheel|type 6 is a straight cup wheel used for faciakgrinding.

D

A
Y

Y
A
—

See Figure CC.3.
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grinding,face

outside\diameter

IEC

thickness at bore of cup wheel
bore diameter

thickness

s 4 T mo e

rim width

Figure CC.3 — Wheel type 6
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Wheel type 11

type 11 is a tapered cup wheel used for facial grinding. See Figure CC.4.

NOTE Wheel type 11 is also known as a flaring cup wheel.

Key
gring
outs
thick

bore

inter

1

D

E

H

J smal
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T thici
w

rim

CC.6

Wheel
allows

P D
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—1 K - g B
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! // Yy ~
A 1/ Y
| A
- J -

IEC

ing face

de diameter

ness at bore of cup wheel

diameter

est diameter of tapered cup wheel

hal diameter of recess of tapered cup wheel
hess

idth

Figure CC.4 — Wheel type 11

Wheel type 27

type 27 is a depressed centre wheel used for facial grinding. The depressed
grinding ongthe flat surface of the wheel without interference from the fla

mounting hardware"See Figure CC.5.

centre
nge or
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grinding face

de diameter
h of recess
diameter

hal diameter of recess

smallest thickness of depressed centre wheel

Wheel type 28

Ing hardware. See Figure CC.6.

Figure CC.5 — Wheel type 27

2O AN

grinding face

de diameter

diameter

IEC

type 28 is a depressed centre wheel used for facial grinding that has a saucer-ghaped
g rim. The depressed centre allows grinding without interference from the fla

hge or

lest thickness of depressed centre wheel

Figure CC.6 — Wheel type 28
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CC.8 Wheel type 29

Wheel type 29 is a flexible depressed centre wheel used for facial grinding that has reversed
saucer-shaped grinding rims. The depressed centre allows grinding without interference from
the flange or mounting hardware. See Figure CC.7.

1 H

<@
-

Y

Ll /7

A
Y

IEC

Key
grinding face
outside diameter

bore|diameter

CcC I O ~

smallest thickness of depressed centre wheel

Figure CC.7 — Wheel type 29

CC.9 [ Wheel type 41

Wheel|type 41 is a flat wheel used for cutting-off operations. See Figure CC.8.

NOTE Wheel type 41 is also known as wheel type 1A¢

|l
-

IEC

Key
grinding face
outside diameter

bore|diameter

- I O r

thickiness

Figure CC.8 — Wheel type 41

CC.10 Wheel type 42

Wheel type 42 is a depressed centre wheel used for cutting-off operations. The depressed
centre allows grinding without interference from the flange or mounting hardware.
See Figure CC.9.

NOTE Wheel type 42 is also known as wheel type 27A.
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smallest thickness of depressed centre wheel

Figure CC.9 — Wheel type 42
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

OUTILS ELECTROPORTATIFS A MOTEUR, OUTILS PORTABLES
ET MACHINES POUR JARDINS ET PELOUSES - SECURITE -

Partie 2-3: Exigences particuliéres pour les meuleuses portatives

et pour les lustreuses et ponceuses portatives du type a disque
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AVANT-PROPOS

Commission Electrotechnique Internationale (IEC) est une organisation mondialerde” norm
osée de I'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de FHEC). L'IE
de favoriser la coopération internationale pour toutes les questions de normalisatiop”dans les d
électricité et de I'électronique. A cet effet, I''EC — entre autres activités' = publie des
hationales, des Spécifications techniques, des Rapports techniques, des Spgeifications access
c (PAS) et des Guides (ci-aprés dénommés "Publication(s) de I'lEC"). Leur(élaboration est confid
tés d'études, aux travaux desquels tout Comité national intéressé par le\Sujet traité peut partici
hisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales; en liaison avec I'lEC, p3§
bment aux travaux. L'IEC collabore étroitement avec I'Organisation_laternationale de Normalisatid
des conditions fixées par accord entre les deux organisations.

Hécisions ou accords officiels de I'lEC concernant les questions ‘techniques représentent, dans |3
pbssible, un accord international sur les sujets étudiés, étantdonné que les Comités nationaux
bssés sont représentés dans chaque comité d'études.

Publications de I'lEC se présentent sous la forme de’ecommandations internationales et sont
ne telles par les Comités nationaux de I'lEC. Tousyles efforts raisonnables sont entrepris

s'assure de l'exactitude du contenu technique._de ses publications; I''EC ne peut pas étr
bnsable de I'éventuelle mauvaise utilisation ou .interprétation qui en est faite par un quelconque u

le but d'encourager l'uniformité internationale, les Comités nationaux de I'lEC s'engagent, dans
re possible, a appliquer de fagon transparente les Publications de I'lEC dans leurs publications ng
gionales. Toutes divergences entre.toutes Publications de I'lEC et toutes publications natior
nales correspondantes doivent étre’indiquées en termes clairs dans ces derniéres.

elle-méme ne fournit aucune @ttestation de conformité. Des organismes de certification indép
issent des services d'évaluation de conformité et, dans certains secteurs, accédent aux mar
rmité de I'lEC. L'IEC n'est responsable d'aucun des services effectués par les organismes de cer
bendants.

les utilisateurs doivent's'assurer qu'ils sont en possession de la derniére édition de cette publicati

ne responsabilité,_he doit étre imputée a I''EC, a ses administrateurs, employés, auxilig
lataires, y campris ses experts particuliers et les membres de ses comités d'études et des
naux de I'lEC,\pour tout préjudice causé en cas de dommages corporels et matériels, ou de tg
nage de quelque nature que ce soit, directe ou indirecte, ou pour supporter les colts (y compris
stice) et\les dépenses découlant de la publication ou de l'utilisation de cette Publication de I'lE
autre~Publication de I'lEC, ou au crédit qui lui est accordé.
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neees est abligataire nour une apnplication correcte de |la présente publication
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L'attention est attirée sur le fait que certains des éléments de la présente Publication de I''EC peuvent faire
I'objet de droits de brevet. L'lEC ne saurait étre tenue pour responsable de ne pas avoir identifié de tels droits
de brevets et de ne pas avoir signalé leur existence.

7

La Norme internationale IEC 62841-2-3 a été établie par le comité d'études 116 de I'lEC:
Sécurité des outils électroportatifs a moteur.

Le texte de cette Norme internationale est issu des documents suivants:

FDIS Rapport de vote
116/444/FDIS 116/454/RVD

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant
abouti a I'approbation de cette Norme internationale.
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Ce document a été rédigé selon les Directives ISO/IEC, Partie 2.

La présente Partie 2-3 doit étre utilisée conjointement avec

I''EC 62841-1:2014.

la premiére édition de

La présente Partie 2-3 compléete ou modifie les articles correspondants de I'lEC 62841-1 de
facon a la transformer en norme IEC: Exigences particuliéres pour les meuleuses portatives
et pour les lustreuses et ponceuses portatives du type a disque.

Lorsqu'un paragraphe particulier de la Partie 1 n'est pas mentionné dans la présente
Partie 2-3, ce paragraphe s'applique pour autant qu'il soit pertinent. Lorsque la présente

norme
Partie

Les cal

- exi
- mo

- notg

1 doit étre adapté en conséquence.

ractéres d'imprimerie suivants sont utilisés:

jences: caracteres romains;
Halités d'essai: caracteres italiques;

s: petits caractéres romains.

Les temes en gras dans le texte sont définis a I'Article 3.

Les p
de 10

de la

ragraphes, notes et figures qui s'ajoutent a ceux de la’ Partie 1 sont numérotés & partir

Une ligte de toutes les parties de la série IEC 62841, publiées sous le titre général:

électroportatifs a moteur, outils portables et machines pour jardins et pelouses — Sé

peut éfre consultée sur le site web de I'lEC.

Le comité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant la d

Outils
curité,

ate de
nnées

Anismes
bu d'une
adapter

36 mois

stabilite indiquée sur le site web de. 'lEC sous "http://webstore.iec.ch” dans les d
relativés a la publication recherchég . A cette date, la publication sera

e recpnduite,

e sugprimée,

¢ renpplacée par une édition révisée, ou

e amgndée.

NOTE ['attention des\Comités nationaux est attirée sur le fait que les fabricants d'appareils et les org
d'essai peuvent ayoifsbesoin d'une période transitoire aprés la publication d'une nouvelle publication IEC,
publication amendée ou révisée, pour fabriquer des produits conformes aux nouvelles exigences et pour
leurs églipements aux nouveaux essais ou aux essais réviseés.

Le comifé\recommande que le contenu de cette publication soit entériné au niveau national au plus t6t
aprés la date de publication.

Le contenu du corrigendum d'avril 2021 a été pris en considération dans cet exemplaire.
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OUTILS ELECTROPORTATIFS A MOTEUR, OUTILS PORTABLES
ET MACHINES POUR JARDINS ET PELOUSES - SECURITE -

Partie 2-3: Exigences particuliéres pour les meuleuses portatives

et pour les lustreuses et ponceuses portatives du type a disque

1 Domaine d'application

L'articl

Additign:

La pré
portat
dans

matéri

230 mi. Pour les meuleuses, la vitesse assignée a vide{ne“dépasse pas une

périphg
La pré
NOTE 1
La pré

NOTE 1
publié.

La pré

NOTE 1

2 Références normatives

L'article de la Partie\1's'applique avec I'exception suivante:
Additign:

ISO 52552013, Produits abrasifs agglomérés — Exigences générales

e de la Partie 1 s'applique avec I'exception suivante:

sente partie de I'lEC 62841 s'applique aux meuleuses portatives, aux lust
ves du type a disque et aux ponceuses portatives du type-a disque, y ¢
eur version d'angle, droite ou verticale, prévues pour une, utilisation sur
hux a l'exception du magnésium, et dont la capacité rassignée ne dépass

brique de l'accessoire de 80 m/s a la capacité assigngée:

Eente norme ne s'applique pas aux trongonneuses dédiées.

D1 1l est prévu qu'un document sur les trongonneuses\soit publié.

D2 1l est prévu qu'un document sur les |ustreuses orbitales et les ponceuses orbitales trongonney

sente norme ne s'applique pastaux meules a rectifier les matrices.

D3 Les meules a rectifier le's matrices sont couvertes par I'lEC 62841-2-23.

bente norme ne s'applique pas aux lustreuses orbitales ni aux ponceuses orbitalgs.

euses
ompris
divers
e pas
itesse

ses soit

3 Termes et définitions

L'article de la Partie 1 s'appligue avec les exceptions suivantes:

3.101

buvard
piece mince en matériau facilement compressible située entre le produit abrasif et le flasque

3.102

disque diamanté
disque métalligue comportant des parties abrasives continues ou a segments, en diamant


https://iecnorm.com/api/?name=8a0af77ee7707db24454a4c30bd2ac55

- 76 — IEC 62841-2-3:2020 © IEC 2020

3.102.1

meule
disque

a trongconner diamantée
métallique comportant des parties abrasives localisées sur sa périphérie

3.102.2

meule
disque

3.103

diamantée
métallique comportant des parties abrasives localisées sur sa surface

lustreuse du type a disque
outil équipé d'un disque souple ou d'un patin rotatif prévu pour le lustrage

Note 10

3.104
ponce
outil, ¢

Note 10
abrasif 4

3.105
flasqu
collier,

3.105.
(flasqu
flasqu
outil a
une mg

3.105.]
flasqu
flasqu
situé s

3.105.
flasqu
flasqu
flasqu

Note 10

3.105.U
flasque

| a l'article: Le lustrage est une opération qui consiste a rendre une surface lisse ou brillante,

ise du type a disque
pnstruit comme une meuleuse, prévu pour le pongcage

| & l'article: Le pongage est une opération qui consiste a éliminer de la mati€re en utilisant un
ouple, comme le papier de verre.

[{]

disque ou plaque entre ou contre lequel ou laquelle sont montées des meules

|
e) non évidé
b fixé sur I'arbre de I'outil, comportant une ‘sufface plane non évidée contre laqu
prasif a trou fileté est vissé, par exempléune meule boisseau, une meule coni
bule sur écrou

b
e intérieur

2 en contact avec la face arriere de la meule, qui fournit un support a celle-ci
Lir I'arbre entre la meule_ et Poutil

B
> extérieur
e soutenant la(face avant de la meule et qui immobilise et fixe la meule a I'arbr
b intérieur

| a l'article:/ Au Canada et aux Etats-Unis, la définition supplémentaire suivante s'applique:

C1
d‘appui avec adaptateur

natériau

lelle un
jue ou

et est

e et au

flasque

meerreur err COrtact avel Ia Zo0ne au moyeu, (ul TOUurmt umn support a celie-Ccr alfst quune e

au-dela de la partie surélevée, afin de réduire la flexion a la périphérie de la meule

3.106

meuleuse
outil entrainant un arbre rotatif sur lequel est monté un produit abrasif aggloméré ou un
disque diamanté

3.106.1
meuleuse d'angle
meuleuse dont I'arbre rotatif forme un certain angle par rapport a I'axe du corps de I'outil qui

agit co

mme une surface de préhension, destinée au meulage périphérique et latéral

Note 101 a l'article: Voir Figure 101.

tension
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IEC

Figure 101 — Exemple de meuleuse d'angle

3.106.2
meuleptise droite
meuleptse dont I'arbre rotatif est dans I'alignement de I'axe du corps de I'outil qui agit gomme
une syrface de préhension, destinée aurmeulage périphérique seulement et qui n'gst pas
équipék de pince de serrage ou de mandrin

Note 101 a l'article: Voir Figure 102.

IEC

Figure 102 — Exemple de meuleuse droite

3.106.3

meuleuse verticale

meuleuse dont l'arbre rotatif est dans l'alignement de lI'axe du corps de l'outil et dont les
poignées sont perpendiculaires a I'axe de l'arbre rotatif, destinée au meulage périphérique et
latéral

Note 1 a l'article: Voir Figure 103.


https://iecnorm.com/api/?name=8a0af77ee7707db24454a4c30bd2ac55

- 78 — IEC 62841-2-3:2020 © IEC 2020

IEC

Figure 103 — Exemple de meuleuse verticale

3.107
plaque de guidage
plaque| plate qui fait partie de I'outil et qui repase sur le matériau a couper

3.108
rouleau de guidage
rouleadl qui fait partie de I'outil et qui Fepose sur le matériau a couper

3.109
petits fragments
particules inférieures a 1/46°de la masse de la meule abrasive

3.110
capacité assignée
diametfe maximal de l'accessoire rotatif & monter sur I'outil conformément aux spécifications
fournigs dans-tes instructions du fabricant

3.111
protecteur de meule

dispositif renfermant partiellement la meule abrasive et fournissant une protection a
l'opérateur

3.112
types de meules
désignation alphanumérique des meules en fonction de I'application et de la forme

Note 101 a l'article: Les formes des types de meules sont indiquées a I'Annexe CC.
4 Exigences générales

L'article de la Partie 1 s'applique.
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5 Conditions générales d'essai

L'article de la Partie 1 s'applique avec I'exception suivante:

5.17 Addition:

La masse d'une meuleuse comprend le protecteur de meule, les flasques et les poignées.

La masse d'une lustreuse du type a disque ou d'une ponceuse du type a disque comprend
les flasques et les poignées.

6 R3

L'articl

7 ClI

L'articl

yonnement, toxicité et dangers analogues

e de la Partie 1 s'applique.

nssification

e de la Partie 1 s'applique.

8 Marquages et indications

L'articl

8.1 A

e de la Partie 1 s'applique avec les exceptions&uivantes:

ddition:

Les outils doivent également porter un marguage indiguant:

- la
— laq

NOTE 1
petits di
ou 125 1

8.2 A

itesse assignée a vide;
apacité assignée.
D1 L'exigence de marquage de la capacité assignée n'interdit pas le marquage supplémentaire

hmeétres admis de l'accessaire rotatif, autres que la capacité assignée (par exemple, 115 mm /
hm est la capacité assignée).

ddition:

Les outils doivent également porter un marquage indiguant:

M A

VERTISSEMENT Toujours porter une protection pour les yeux" ou le signal M

de plus
125 mm,

D04 de

I'SO 7

0D10"ou le signal de sécurité suivant:

Le symbole représentant la protection pour les yeux peut étre modifié en ajoutant d'autres
équipements de protection individuelle tels que des protecteurs d'oreilles, un masque
antipoussiére, etc.

Les outils qui nécessitent au moins deux poignées, conformément a 19.4, doivent porter un
marquage indiquant:
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- "EAVERTISSEMENT Toujours manipuler & deux mains"; ou
— le signal de securité suivant:

NOTE Au Canada et aux Etats-Unis, les exigences supplémentaires suivantes s'appliquent:

Les outils doivent porter les signaux de sécurité supplémentaires suivants:

— ["WARNING - To reduce the risk of injury, use only accessories rated at least equal to the maxiffufn speed
marked on the tool."

Au | Canada, la formulation francaise équivalente de I'avertissement ci-dessus eSt/ 1a duivante:
"AVERTISSEMENT - Pour réduire le risque de blessure, utiliser uniguement les accessoires convgnant au
moifis & la vitesse maximale inscrite sur l'outil."

Toufes les meuleuses pour lesquelles un protecteur de meule est exigé conformémeént a 19.101.2 doivent
porter un marquage avec l'avertissement suivant:

— |"WARNING - To reduce the risk of injury, always use proper guards when grinding."

Au | Canada, la formulation francaise équivalente de I'avertissemgnt ci-dessus est la duivante:
"AVERTISSEMENT — Pour réduire le risque de blessure, utiliser toujoursdes-protecteurs appropriés pgndant le
meylage."”

Si l¢s marquages de sécurité ci-dessus sont inclus dans une liste, d'avertissements, il n'est pas nécessaire de
répéter les mots "AVERTISSEMENT — Pour réduire le risque de bleSsure".

8.2.101 Un protecteur de meule de Type B confotmément a I'"Annexe AA doit pofter un
age indiquant:

8.3 Alddition:

Les optils fournmis:*avec un arbre fileté destiné a accepter les accessoires [filetés
conformément@8.14.2 doivent porter un marquage indiquant la taille du filetage.

Le sens de-rotation de l'arbre doit étre indiqué sur I'outil au moyen d'une fleche en rglief ou
renfongéevou par tout autre moyen tout aussi visible et permanent.

8.6 Addition:

toujours manipuler a deux mains

ne pas utiliser le protecteur de meule pour les opérations de
trongconnage
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8.12 Addition:

Il n'est pas nécessaire que le signal de sécurité exigé en 8.2.101 respecte les exigences de
I''SO 3864-2 relatives a la couleur rouge.

8.14.1.101 Instructions de sécurité supplémentaires pour les meuleuses, les
lustreuses du type a disque et les ponceuses du type a disque

8.14.1.101.1 Généralités

Les instructions de sécurité supplémentaires spécifiées de 8.14.1.101.2 au 8.14.1.101.8
doivent étre fournies. La présente partie peut étre imprimée séparément des "Avertissements
de sécprité généraux pour les outils électriques".

Dans [les présentes instructions de sécurité, les termes tels que meulage/meyleuse,
poncage/ponceuse, brossage métallique/brosse métallique, lustrage/lustreusge ou
troncomnage/tronconneuse sont choisis selon les spécifications du fabricant. Daps les
avertissements et les titres, ces termes doivent étre utilisés ou supprimés de maniere
cohérente en fonction des opérations choisies. Les conjonctions. Get"/"ou" peuvent étre
utiliségs s'il y a lieu.

Si l'oufil électrique est prévu uniquement pour l'une des ope€rations de la liste, le tjtre du
paragraphe correspondant doit étre utilisé pour tous les avertissements.

8.14.1J101.2 Instructions de sécurité pour toutes les opérations

Avertissements de sécurité communs pour les @pérations de meulage, de poncage, de
brossage métallique, de lustrage ou de trongcannage:

NOTE 1p1 Dans le titre ci-dessus, les opérations quiine sont pas applicables sont omises.

a) Cef outil électrique est prévu pourifonctionner comme meuleuse, ponceuse, Ibrosse
métallique, lustreuse, scie _emporte-piéce ou tronconneuse. Lire tous Iles
avertissements de sécurité,.instructions, illustrations et spécifications fournis avec
cet| outil électrique. Ne pas_suivre toutes les instructions énumérées ci-dessous peut
donner lieu a un choc électrique, un incendie et/ou une blessure sérieuse.

NOTE 102 Seules les opérations applicables figurent dans la liste.

b) Les opérations de‘meulage, poncage, brossage métallique, lustrage, découpg avec
ung scie a I'emporte-piece ou trongonnage ne doivent pas étre réalisées a l'aide de
cef] outil éleetrique. Les opérations pour lesquelles I'outil électrique n'a pas été§ prévu
peyvent occasionner un danger et provoquer des blessures.

NOTE 103 ,"Seules les opérations qui ne figuraient pas dans le premier avertissement sont incluses|dans la
listgd. Sistodtes les opérations de la liste sont prévues, alors le présent avertissement est omis, mais [tous les
aveftiSséments ultérieurs sont donnés sans exclusion.

c) Ne pas modifier cet outil électrique de sorte qu'il fonctionne d'une maniére pour
laquelle il n'est pas spécifiquement congu ou qui n'est pas spécifiée par le fabricant
de l'outil. Une telle modification peut entrainer une perte de contréle et provoquer de
graves blessures.

d) Ne pas utiliser d'accessoires qui n‘ont pas été spécifiguement congus et spécifiés
par le fabricant de I'outil. Le simple fait qu'un accessoire puisse étre fixé sur I'outil
électrique ne garantit pas un fonctionnement en toute sécurité.

e) La vitesse assignée de l'accessoire doit étre au moins égale a la vitesse maximale

indiquée sur le marquage de l'outil électrique. Les accessoires fonctionnant a une
vitesse supérieure a leur vitesse assignée peuvent se briser et étre projetés.

f) Le diamétre extérieur et I'épaisseur de l'accessoire doivent étre compris dans la
capacité assignée de l'outil électrique. Les accessoires dont les dimensions sont
incorrectes ne peuvent pas étre protégés ou contrélés de maniére adéquate.
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Les dimensions du montage des accessoires doivent correspondre aux dimensions
du matériel de montage de I'outil électrique. Les accessoires qui ne correspondent pas
au matériel de montage de l'outil électrique fonctionnent de maniere déséquilibrée,
produisent des vibrations excessives et peuvent entrainer une perte de contrdle.

Ne pas utiliser un accessoire endommagé. Inspecter l'accessoire avant chaque
utilisation, par exemple en recherchant les ébréchures et les fissures sur les meules
abrasives, en recherchant les fissures, les brisures ou l'usure excessive sur le
plateau porte-disque, ou en recherchant les fils détachés ou fendus sur les brosses
métalliques. Si l'outil électrique ou l'accessoire tombe, vérifier que l'accessoire
n‘est pas endommagé ou installer un accessoire non endommagé. Aprés la
vérification et l'installation d'un accessoire, se tenir et maintenir les personnes
présentes a l'écart du plan de rotation de l'accessoire et faire fonctionner I'outil
électrique a sa vitesse maximale a vide pendant une minute. Normalement, les
acdessoires endommagés se briseront et seront projetés pendant ce temps d'essai.

Porter un équipement de protection individuelle. Selon l'application; utilisér une
visjére de protection, des lunettes-masques ou des lunettes de praotection. §'il y a
lied, porter un masque antipoussiére, des protecteurs d'oreilles, ,dés gants| et un
tablier d'atelier capables d'arréter les particules abrasives ou les fragmenty de la
pigce a travailler. La protection des yeux doit étre capable d'arréter les débris yolants
générés par les diverses applications. Le masque antipoussiéere(olU’le respirateur dpit étre
cagable de filtrer les particules générées par lI'applicationy donnée. Une explosition
projongée a un niveau sonore de forte intensité peut entrai€rune perte d'audition.

Eldigner les personnes présentes de la zone de travail en respectant une distance
de | sécurité. Toute personne pénétrant dans lac¢zone de travail doit porfer un
équipement de protection individuelle. Des fragments de la piece a travailler|ou un
acdessoire brisé peuvent étre éjectés et provoguer des blessures au-dela des enqvirons
immédiats de la zone d'opération.

Tenir I'outil électrique seulement par deS’surfaces de préhension isolées au|cours
d'une opération ou l'accessoire de, coupe peut étre en contact avec dgs fils
disisimulés ou avec son propre cébles'Des accessoires de coupe en contact avef un fil
"sous tension" peuvent mettre des parties métalliques exposées de I'outil électriqug "sous
tension" et provoquer un choc électrique chez l'opérateur.

NOTE 104 L'avertissement ci-dessus est omis si les seules opérations prévues sont le lustrage ou le
pongage.
Elgigner le cable de llaccessoire en rotation. En cas de perte de contrble, le cable peut
étr¢ sectionné ou aceroché, et peut entrainer la main ou le bras vers l'accessqgire en
rotation.

Ne| jamais paser I'outil électrique avant que l'accessoire soit a l'arrét cogmplet.
L'afcessoirecen rotation peut agripper la surface et entrainer l'outil électrique hprs de
controle.

Ne|pasfaire fonctionner I'outil électrique en le transportant a ses cOtés. En fas de
corftact, accidentel, I'accessoire en rotation pourrait s'accrocher aux vétements et er‘1traTner

|'a coccaolra varce 'otibicata iy
cCoTSomTCy CTroTUttroTte Ut

Nettoyer régulierement les aérations de I'outil électrique. Le ventilateur du moteur
aspire les poussiéres a l'intérieur du bofltier et une accumulation excessive de poudre
métallique peut occasionner un danger électrique.

Ne pas faire fonctionner I'outil électrique a proximité de matériaux inflammables.
Les étincelles pourraient enflammer ces matériaux.

Ne pas utiliser d'accessoire qui exige d'utiliser des liquides de refroidissement.
L'utilisation d'eau ou d'un autre liqguide de refroidissement peut provoquer une
électrocution ou un choc électrique.

NOTE 105 L'avertissement ci-dessus ne s'applique pas aux outils électriques spécialement congus pour étre
utilisés avec un systéme liquide.
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8.14.1.101.3 Instructions de sécurité supplémentaires pour toutes les opérations

Recul et avertissements associés:

Le recul est une réaction soudaine qui se produit lorsque la meule, le plateau porte-disque, la
brosse ou tout autre accessoire en rotation est pincé ou accroché. Le pincement ou
I'accrochage provoque un blocage rapide de l'accessoire en rotation, et I'outil électrique non
contrélé est alors projeté dans la direction opposée au sens de rotation de l'accessoire au
point de blocage.

Par exemple, si une meule abrasive est accrochée ou pincée par la piéce a travailler, le bord

de

provoquant le retrait ou I'éjection de la meule. La meule peut étre éjectée en direct
['utilis
meules

Le rec

de

nécess

a)

b)

c)

d)

8.14.1

NOTE 1
paragra

. . . : s L . P : .
Avertissements—de—securité—specifiques pour—tes—operations de—meutage

la

corn

Te
de
cay
dé
pre
Ne
I'ag
Ne
rec

Po
les
ont
pef
Ne
dig
sci

teur ou au loin, selon le sens du mouvement de la meule au point du pinceme
abrasives peuvent également se briser dans ces conditions.

Il résulte d'une mauvaise utilisation de I'outil électrique et/ou de modes opérato

aires indiquées ci-dessous.

nir I'outil électrique fermement des deux mains et positionner le corps et l¢
maniére a résister aux forces de recul. Utiliser toujours la poignée auxilig
5 échéant, pour un contréle maximal sur le recul ou sur la réaction de cou
marrage. L'utilisateur peut contréler les réactions de‘-couple ou les forces de red
nant les précautions nécessaires.

jamais placer la main a proximité de_.l'accessoire en rotation. Le re
cessoire peut se produire en direction de la main.

pas se positionner dans la zone ou ltoutil électrique partira en cas de re

Fter une attention particuliére autravail sur les coins, les arétes vives, etc.

tendance a provoquer des\accrochages de l'accessoire en rotation et a entrain
te de contrdle ou un recubh

pas monter de fraisedisque a chaine pour la sculpture sur bois, de
manté a segments'dont I'écart périphérique est supérieur a 10 mm ou de I3
e dentée. Ces types de lames créent souvent des reculs et des pertes de contrd

101.4 Instructions de sécurité supplémentaires pour les opérations de m
et.de tronconnage

D1 SiSles opérations de meulage et de trongonnage ne sont pas prévues par le fabricant, le
he,estomis.

tériau,
ion de
nt. Les

res ou

ditions de fonctionnement incorrects et peut étre évité en prenant les précautions

s bras
lire, le
ple au
cul en

cul de

cul. Le

ul propulsera l'outil dans la direction<opposée au mouvement de la meule all point
d'accrochage.

Eviter

rebonds et I'accrochage de (’accessoire. Les coins, les arétes vives ou les r¢bonds

er une

jisque
me de
e.

bulage

présent

trongconnage:

a)

b)

Uti

protecteur de meule

éle

liser uniqguement des types de meules spécifiés pour l'outil électrique

et de

et le

concu pour la meule choisie. Les meules pour lesquelles I'outil

ctriqgue n'a pas été concu ne peuvent pas étre protégées correctement et ne sont pas
sdres.

La surface de meulage des meules a moyeu déporté doit étre montée de maniére a
ne pas dépasser le bord du protecteur de meule. Une meule montée de maniéere
inadéquate qui dépasse la lévre du protecteur de meule ne peut pas étre protégée
correctement.
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9)

-84 - IEC 62841-2-3:2020 © IEC 2020

Le protecteur de meule doit étre fixé solidement a I'outil électrique et positionné de
maniére a offrir une sécurité maximale, en laissant le moins de surface possible de
la meule exposée en direction de l'utilisateur. Le protecteur de meule aide a protéger
I'utilisateur des fragments de meule brisés, des contacts accidentels avec la meule et des
étincelles qui pourraient enflammer les vétements.

NOTE 102 L'avertissement ci-dessus est omis pour les meuleuses dont la capacité assignée est inférieure
a 55 mm.

Les meules doivent étre utilisées uniquement pour les applications spécifiées. Par
exemple, ne pas meuler avec la surface d'une meule a trongconner. Les meules a
trongconner abrasives sont prévues pour meuler sur leur périphérie. Des forces latérales
appliquées sur ces meules peuvent les briser.

Utiliser toujours des flasques de meule non endommagés de dimensions|et de
forme adéquates pour la meule choisie. Les flasques de meule adéquats sautienhent la
mejule et réduisent ainsi le risque de bris de meule. Les flasques des meules a-trongonner
pelivent étre différents de ceux des autres meules.

Ne| pas utiliser de meules usagées provenant d'outils électriques _ de plus grfandes
dimensions. Une meule prévue pour des outils électriques de plus.grandes dimgnsions

ne|convient pas a la vitesse plus élevée des outils de plus faibles dimensions ¢t peut
éclater.

NOTE 103 L'avertissement ci-dessus ne s'applique pas aux outils seulement congus pour étre utiligés avec
des|disques diamantés.

Pepdant l'utilisation de meules mixtes, utiliser toujours le protecteur de [meule
adgéquat pour l'application en cours. Le fait de ne‘pas utiliser le protecteur de[meule
ade¢quat peut ne pas fournir le niveau de protectioh“*Souhaité, ce qui peut conduirg a des
blessures graves.

8.14.1{101.5 Instructions de sécurité supplémentaires pour les opérations de

trongonnage

NOTE 1p1 Si les opérations de trongonnage ne s@nt pas prévues par le fabricant, le présent paragraphe gst omis.

Avertissements de sécurité supplémentaires spécifiques pour les opérations de

tronggnnage:

a)

b)

d)

e)

Ne| pas "coincer" la meule a tronconner ou appliquer une pression excessiye. Ne
pa$ essayer de produire une profondeur de coupe excessive. Les contraintgs trop
éleyées appliquées~sur la meule augmentent la charge et le risque de torsion|ou de
blocage de la meule dans la découpe, ainsi que le risque de recul ou de bris de la njeule.

Eviter la zoneldevant et derriére la meule en rotation. Si la meule s'éloigne de
l'utjlisateur ~au~point de fonctionnement, I'éventuel recul peut propulser la meple en
rotation et\loutil électrique directement sur l'utilisateur.

Si Ja,melule est bloquée ou si une découpe est interrompue pour quelque motif que
ce|sqit; éteindre I'outil électrique et le maintenir immobile jusqu'a I'arrét tota] de la
meule. Ne jamais essayer d'extraire la meule a tronconner de [a découpe tandis que
la meule est en mouvement, sinon un recul peut avoir lieu. Rechercher la cause du
blocage et mener une action corrective afin de I'éliminer.

Ne pas redémarrer I'opération de coupe tant que la meule se trouve dans la piéce a
travailler. Attendre que la meule atteigne sa vitesse maximale avant de reprendre
prudemment la coupe. Si l'outil électrique est redémarré dans la piéce, la meule peut se
bloquer, sortir de la piece ou reculer.

Soutenir les panneaux ou toute piéce de grandes dimensions pour réduire le plus
possible le risque de pincement de la meule et de recul. Les piéces de grandes
dimensions ont tendance a s'affaisser sous leur propre poids. La piéce a travailler doit
étre soutenue a proximité de la ligne de coupe et des bords de la piece, de chaque cété
de la meule.
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f)

9)

8.14.1.101.6

Us

er de précautions supplémentaires en cas de "découpe de cavité

dans un mur

existant ou dans d'autres surfaces pleines. En plongeant, la meule peut couper des
conduites de gaz ou d'eau, des cables électriques ou des objets pouvant provoquer un
recul.

Ne pas essayer de réaliser des découpes courbées. L'application de contraintes trop
élevées sur la meule augmente la charge et le risque de torsion ou de blocage de la
meule dans la coupe, ainsi que le risque de recul ou de bris de la meule, ce qui peut
entrainer des blessures graves.

Instructions de sécurité supplémentaires pour les opérations de poncage

NOTE 101 Siles opérations de pongage ne sont pas prévues par le fabricant, le présent paragraphe est omis.

Averti

a) Uti
reg
grg
un
reg

8.14.1

NOTE 1

Averti

a) Ne
co

8.14.1

NOTE 1
est omig.

Averti

a)

b)

la

Ne
for
meé

pelivent pénétrer facilement dans les textiles |égers et/ou dans la peau.

Si
au
bro

d'aItache libres en rotation peuvent s'emméleraux doigts de ['utilisateur ou s'accrd

ssements de sécurité spécifiques pour les opérations de poncage:

liser un disque en papier de verre aux dimensions adéquates. |/Suiv
ommandations du fabricant pour choisir le papier de verre. Un papier de vg
ndes dimensions qui dépasse excessivement les bords du patin de pencage pr,
danger de lacération et peut entrainer un accrochage, une déchirure du disque
ul.

101.7 Instructions de sécurité supplémentaires pour |eés opérations de lus
D1 Si les opérations de lustrage ne sont pas prévues par le fabricanty le présent paragraphe est o
ssements de sécurité spécifiques pour les opérations de lustrage:

pas laisser tourner librement des parties fibres du bonnet de lustrage ¢
dons d'attache. Rentrer ou couper les.cordons d'attache volants. Les ¢

iece a travailler.

101.8 Instructions de sécurité supplémentaires pour les opérations de brg
métallique

D1 Si les opérations de brossage.métallique ne sont pas prévues par le fabricant, le présent paf

ssements de sécurité spécifiques pour les opérations de brossage métalliqu

pas oublier que*des fils métalliques sont expulsés de la bosse, mé
ctionnement ‘hormal. Ne pas occasionner de contrainte trop élevée sur |
talliques enlappliquant une charge excessive sur la brosse. Les fils métg

‘utilisation d'un protecteur est spécifiée pour le brossage métallique, ne
cuné_ interférence entre la brosse métallique et le protecteur. Le diamet

re les
erre de
gsente
ou un

[rage

mis.

u ses
prdons
cher a

ssage

agraphe

e:

me en
es fils
lligues

aisser
re des

ss€s ou roues meétalliques circulaires peut s'élargir du fait de la charge appliquée et

de

forces cemrifuges:

8.14.2 a) Addition:

101)

102)

Instructions relatives au type d'accessoires et de protecteurs a utiliser en fonction
des applications prévues pour l'outil conformément a 8.14.1.101.2 a) et au contenu du

Tableau 101, le cas échéant;

Si des meules mixtes (combinant des abrasifs de meulage et de trongonnage)
montées sur flasque sont utilisées, instruction d'utiliser seulement un protecteur de

meule de Type A (trongonnage) ou de Type C (combiné);
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103) Informations sur les risques liés a l'utilisation de protecteurs de meule inadaptés, y
compris:

si un protecteur de meule de Type A (trongconnage) est utilisé pour le meulage
de surface, le protecteur de meule peut toucher la piéce a travailler, ce qui nuit
au controle;

si un protecteur de meule de Type B (meulage) est utilisé pour des opérations
de tronconnage avec des meules abrasives agglomérées, le risque d'exposition
aux émissions d'étincelles et de particules est augmenté, ainsi que celui
d'exposition aux fragments de meule si cette derniére vient a éclater;

Si un protecteur de meule de Type A (trongonnage), de Type B (meulage) ou de
Type C (combiné) est utilisé pour le tronconnage et pour les opérations en surface

104) |Informations concernant I'épaisseur et le diamétre admis pourles meules;

sur du béton ou de la macgonnerie, le risque d'exposition a la poussiére et-d¢ perte
de contrdle entrainant un recul est augmenté;

si un protecteur de meule de Type A (tron¢onnage), de Type B (meulage) ou de
Type C (combiné) est utilisé avec une brosse métallique_ circulaire| d'une
épaisseur supérieure a l'épaisseur maximale spécifiée en 8.14,2a) 105), [es fils
peuvent se prendre dans le protecteur de meule et se briser;

105) |Informations concernant I'épaisseur maximale et le diametre maximal des bfrosses

métalliques circulaires;

106) |Informations concernant la construction admise~ des meules de tron¢ggnnage

N

(diamantées ou agglomérées renforcées; en cas,de disque diamanté a segments,
I'écart périphérigue maximal entre les segments Jest de 10 mm, uniquement ayec un
angle de coupe négatif; voir Figure 104), ainsi que le diametre admis et I'épaisseur
admise pour les meules.

Légende

écart

a A W N

IEC

sens de rotation

extrémité d'attaque du segment
angle de coupe négatif

angle de coupe positif

Figure 104 — Exemples d'écarts et d'angles de coupe
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8.14.2 b) Addition:

101) Instructions relatives a l'utilisation appropriée des buvards, lorsqu'ils sont fournis
avec le produit abrasif aggloméré;

102) Informations relatives aux flasques spécifiques a utiliser avec tous les types de
meules conformément a 8.14.2 a) 101). Instructions relatives au montage des
accessoires et a l'utilisation des flasques adéquats. Pour les flasques réversibles,
instructions relatives a la méthode adéquate d'installation des flasques;

103) Pour tous les accessoires spécifiés conformément a 8.14.2 a) 101), instructions
relatives a leur utilisation adéquate. Pour les meules destinées a la fois au meulage et
au trongconnage, instructions relatives a leur utilisation pour les applications de
maoulann IatAral At ~NArinhAriciia at oy lanc maanlac AA v 27 At 20 I'angle
mewlage—latéral—et—périphérique—et—pour—es—medles—de—type—27—et—28
recommandé par rapport a la surface a travailler;

104) |Instructions de montage et de fixation du protecteur de meule, identifignt les
ajustements admis pour garantir une protection maximale de ['utilisateun;

105) [Instructions relatives au support adéquat de la piéce a travailler;

106) |Pour les meules boisseaux, coniques ou sur écrou comportant un orifice fijeté et
prévues pour étre montées sur l'arbre de [l'outil, informations concernant les
dimensions critiques et d'autres données permettant d'éviter(gue I'extrémité de(l'arbre
ne touche le fond de I'orifice de montage du produit abrasif;

107) |Pour les ponceuses du type a disque exclusivement prévues pour ponger les
planchers en bois, instructions sur la maniére de connecter le collecteur de poussiéres
externe, le cas échéant;

108) |Pour les meuleuses destinées a étre utilisées avec un protecteur de meple de
Type E ou de Type F, instructions sur lasmaniére de connecter le collecteur de
poussieres externe, le cas échéant.

8.14.2|c) Addition:

101) |Instructions sur le stockage et la-manipulation des accessoires spécifiés.

9 Prptection contre lI'accés aux parties actives

L'article de la Partie 1 s'applique.

10 Démarrage

L'article de la*Pdrtie 1 s'applique.

11 Puissanceetcourant

L'article de la Partie 1 s'applique.

12 Echauffements

L'article de la Partie 1 s'applique.

13 Résistance a la chaleur et au feu

L'article de la Partie 1 s'applique.
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14 Résistance a I'humidité

L'article de la Partie 1 s'applique.

15 Protection contre la rouille

L'article de la Partie 1 s'applique.

IEC 62841-2-3:2020 © IEC 2020

16 Protection contre la surcharge des transformateurs et des circuits associés

L'article de la Partie 1 s'applique.

17 Endurance

L'article de la Partie 1 s'applique.

18 Fgnctionnement anormal
L'article de la Partie 1 s'applique avec I'exception suivante:

18.8 Remplacement du Tableau 4:

Tableau 4 — Niveaux de performance exigés

Type et objectif de la SCF

Niveau de performan
minimal (PL)

ce

Interrypteur de puissance — éviter toute mise sQus tension involontaire
pour lels meuleuses dont la capacité assignée dépasse 55 mm

Doit étre évalué a l'aide
conditions de défaut décr

des
tes en

18.6.1 sans perte de cettp SCF
Interrypteur de puissance — éviter toute.mise sous tension involontaire c
pour lels meuleuses dont la capacité\assignée est inférieure ou égale a
55 mm
Interrypteur de puissance — éyiter toute mise sous tension involontaire b
pour lefs ponceuses du type-a.disque et les lustreuses du type a disque
Interrypteur de puissance,— permettre I'arrét volontaire pour les c
meuleyises dont la capacité assignée dépasse 55 mm
InterrLLpteur de puissance — permettre |'arrét volontaire pour les b
meulelises dont(laycapacité assignée est inférieure ou égale a 55 mm, les
poncelises du_type a disque et les lustreuses du type a disque
Fournif le,sens de rotation souhaité pour les meuleuses c
Fournif le.séns de rotation souhaité pour les ponceuses du type a disque Il ne s'agit pas d'une §CF

et les lustreuses du type a disque

Toute commande électronique satisfaisant a I'essai de 18.3 c
Eviter que la vitesse de sortie dépasse 120 % de la vitesse assignée a vide c
sans accessoire fixé pour les meuleuses et les ponceuses du type a

disque

Eviter que la vitesse de sortie dépasse 130 % de la vitesse assignée a vide b
sans accessoire fixé pour les lustreuses du type a disque

Empécher le dépassement des limites thermiques spécifiées a I'Article 18 a
Eviter le verrouillage involontaire de la fonction d'interrupteur de b
puissance

Eviter le redémarrage comme exigé en 21.18.1.1 b
Fonction de verrouillage comme exigé en 21.18.1.2 c
Eviter le réarmement automatique comme exigé en 23.3 c
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19 Dangers mécaniques
L'article de la Partie 1 s'appliqgue avec les exceptions suivantes:
19.1 Remplacement des premier et deuxieme alinéas:

Les parties mobiles et autres parties dangereuses autres que l'arbre de rotation, I'accessoire
et les flasques doivent étre disposées ou enfermées de fagon a assurer une protection
appropriée contre les dommages corporels. La protection de I'arbre, de I'accessoire et des

flasques est couverte en 19.101.

Les erjveloppes de protection, les couvercles, les protecteurs et les éléments analogues
doivenf avoir une résistance mécanique suffisante pour leur utilisation prévue.Hofmis le
protegteur de meule exigé en 19.101.2, ils ne doivent pas pouvoir étre retirés\sang l'aide
d'un outil.

19.3 Addition:

Les exigences du présent paragraphe ne sont pas applicables alxy'acces du collecteur de
poussigres situés sur les protecteurs de meule, le cas échéant.

19.4 Addition:

Les oldtils dont la capacité assignée dépasse 100{mm doivent disposer d'au moin$ deux
poignées. L'une des poignées peut se confondrevavec le corps de l'outil si sa forme est
adaptée.

La conformité est vérifiée par examen.

NOTE 1p1 Au Japon, les exigences suivantes slappliquent:

Les outils dont la capacité assignée dépasse 105 mm doivent disposer d'au moins deux poignées. L'lne des
poignées peut se confondre avec le corps de I'outil si sa forme est adaptée.

La confdrmité est vérifiée par examens

19.6 Remplacement:

N

Pour I¢s meuleuses.et les ponceuses du type a disque, la vitesse a vide de l'arbfe a la
tensioh assignég-ne doit pas dépasser la vitesse assignée a vide.

La conpformité est vérifiée en mesurant la vitesse de l'arbre aprés avoir fait foncgionner
I'appareif@ vide pendant 5 min. Pendant I'essai, lI'accessoire conforme a 8.14.2 a) 101) qui
produi i i H-Etre— S

Pour les lustreuses du type a disque, la vitesse a vide de l'arbre a la tension assignée ne
doit pas dépasser 110 % de la vitesse assignée a vide.

La conformité est vérifite en mesurant la vitesse de l'arbre aprés avoir fait fonctionner
l'appareil & vide pendant 5 min. Au cours de l'essai, les accessoires démontables ne sont
pas montés.

19.101 Protecteur de meule
19.101.1 Exigences générales

Le protecteur de meule doit protéger l'utilisateur des événements suivants pendant le
fonctionnement de I'outil:
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contact accidentel avec le produit abrasif;

éje

ction de fragments du produit abrasif;

étincelles et autres débris.

Les types de protecteurs de meule sont spécifiés a I'Annexe AA.

Le protecteur de meule peut étre amovible, soit a l'aide d'un outil soit en exigeant deux
actions séparées et différentes pour retirer le protecteur de meule complet, par exemple en
poussant un levier et en déplacant le protecteur de meule.

Le protecteur de meule doit aussi:

Pour lgs protecteurs de meule de Type A, de Type B, de Type C, deiType D ou de T

fac
me

étr¢ concu de maniere a réduire le plus possible le risque de contact accidente
I'ofgérateur et la meule, par exemple en permettant un réglage.

afin d'

I'intérigur du protecteur de meule et la périphérie d'un produit abrasif neuf de c3g
assigriée conformément a 8.14.2 a) 101) doit étre, a un emplagément au moins,

pour les protecteurs de meule de Type A, de Type B, de& Type C ou de Type G, ddg

au
au

podur les protecteurs de meule de Type D, de 11:mm au plus.

La con

19.101.2 Fourniture des protecteurs de,meule

Pour lgs meuleuses de capacité assignée inférieure ou égale a 55 mm, les ponceuj
type & disque et les lustreuses du type a disque, il n'‘est pas nécessaire de fou
protecteur de meule.

Les m
avec a

un

e Uun protécteur de meule de Type B (meulage); ou

un

|er oLe e ge-_mne e-ge

de

un

TE 101 Au~Japon, le tiret ci-dessus est remplacé par le suivant:

liter le remplacement de la meule abrasive sans nécessiter le retrait du protect
ule, sauf pour les protecteurs de meule de Type F;

empécher l'installation d'une meule de trop grandes dimensions, la distance

plus pour les outils dont la capacité assignée nedépasse pas 130 mm, et de
plus pour les outils dont la capacité assignée depasse 130 mm; et

formité est vérifiée par examen et par de§ mesures.

puleuses d'angle_de ‘capacité assignée supérieure a 55 mm doivent étre fd
I moins

protecteur de_meule de Type A (tronconnage) et un de Type B (meulage); ou

pur de

entre

ype G,
entre
pacité

8 mm
10 mm

ses du
nir un

urnies

Ker sur

protecteur de meule de Type B (meulage) et des éléments supplémentaires a fi

Tp A (roong); u
protecteur de meule de Type C (combiné).

slmeule

Les meuleuses droites de capacité assignée supérieure a 55 mm doivent étre fournies avec
un protecteur de meule de Type G.

Pour les outils de capacité assignée supérieure a 55 mm, les protecteurs de meule
spécifiés dans le Tableau 101 pour les applications prévues et les types d'accessoires de
I'outil conformes a 8.14.2 a) 101) doivent:

étre fournis avec l'outil pour tout type d'accessoire fourni avec l'outil;

étre disponibles auprés du fabricant et figurer dans la liste des instructions conformément

as

.14.2 ¢) 3); et
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— étre conformes aux exigences applicables de 19.101, de I'Article 20 et de I'Annexe AA.

La conformité est vérifiée par examen, par des mesures et par des essais adéquats.

Tableau 101 — Accessoires et protecteurs pour diverses applications

Application

Types d'accessoires

Types de protecteurs

Meulage de surface

Types de meules 27, 28, 29

Type B ou Type C
(protecteur de meule pour le
meulage ou combiné)

Types de meules 6, 11

Type D (protecteur de meule pour
meuleuse boisseau)

Meules diamantées pour le
meulage de magonnerie/béton

Type E

(protecteur de meule pouyr dlsques
diamantés pour le(meulagg de

surface)

eulage périphérique

Type de meules 1, 4

(protecteur de meule pouf les

meuleuses droites)

Meules coniques et sur écrou

Aucun

Trongonnage

Types de meules 41 (1A), 42 (27A)
pour le métal

Type A ou Type C
(protecteur de meule pouy le
trongonnage ou combing

~

Types de meules 41 (1A), 42 (27A)
pour la magonnerie/le béton

Type A ou Type F
(protecteur de meule pouy le
trongonnage ou pour le tronggnnage

de macgonnerie/béton)

Meule a trongonner diamantée
pour le trongonnagexdu métal

Type A ou Type C
(protecteur de meule poufr le
trongonnage ou combing)

Meule a trongconaer diamantée
pour le ttenconnage de
magennerie/béton

Type A ou Type F
(protecteur de meule pouy le
trongonnage ou pour le tronggnnage

de macgonnerie/béton)

Medules abrasives pour les
matétiaux autres que le métal ou la
maconnerie/le béton

Type A ou Type C
(protecteur de meule pouy le
trongonnage ou combing)

Mixte

combiné trongonnage et
meulage)

Meules abrasives mixtes

Type A ou Type C
(protecteur de meule pouy le
trongonnage ou combing)

Dé

oupe avec une sciea
I'emporte-piece

Scie emporte-piéce

Aucun

H

rossage-métallique

Brosse métallique circulaire

Type A ou Type B ou Typg C
(protecteur de meule pouy le
trongonnage ou pour le meulage ou

combiné)

Brosse métallique de type boisseau

Aucun

Disque a lamelles

Type B ou Type C
(protecteur de meule pour le
meulage ou combiné)

Abrasif souple (par exemple, du Aucun
Poncage papier de verre) soutenu par un
plateau porte-disque souple
Meule métallique dure (pour le Aucun
poncage des matériaux autres que
le métal ou la magonnerie/le béton)
Lustrage Accessoire de lustrage Aucun
Accessoire de diametre inférieur Aucun

Toutes les opérations

ou égal a 55 mm
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19.102 Arbres

Les arbres doivent étre concus de maniere a permettre ou a favoriser la fixation et
I'entrainement des produits abrasifs concus pour l'outil.

Le sens du filetage des arbres ou la conception d'un moyen de fixation équivalent doit étre tel
que les dispositifs de serrage ou les disques comportant des orifices filetés aient tendance a
se resserrer pendant le fonctionnement, ou le flasque extérieur doit inclure un dispositif
d'autoverrouillage sur l'arbre.

La conformité est vérifiée par examen.

Pour Iljmiter le déséquilibre de tout accessoire rotatif, I'excentricité de l'arbre.'ddit étre
infériegire & 0,1 mm.

Pour lgs outils dont le dispositif de montage des accessoires prévoit l'utilisation d'un flasque
ou d'up dispositif de serrage ou de centrage semblable, I'excentricité jtotale combinée de
I'arbre] du diameétre d'alésage du flasque et du diametre de la partie du\flasque qui cgntre et
guide lfaccessoire doit étre inférieure a:

— 0,3p mm pour les vitesses assignées a vide inférieures a 15(000 min~1;

— 0,15 mm pour les vitesses assignées a vide supérieures.'0u égales a 15 000 mjn—1 et
infgrieures a 25 000 min—1;

— 0,1p mm pour les vitesses assignées a vide supérieures ou égales a 25 000 min—1|

La conformité est vérifiée par des mesures. L'excentricité se mesure comme I'écart erjtre les
relevég maximal et minimal de I'indicateur.

Pour I¢s outils équipés de flasques, I'excentricité du flasque dans la position excenftrée la
plus défavorable admise par la procéduresde montage est mesurée.

19.103 Flasques

L'outil doit étre concu de maniere-a empécher le produit abrasif de se desserrer en utilifsation
normalle.

Les mpeuleuses doivent )étre équipées au moins d'un ou plusieurs flasques intéridurs et
flasqups extérieurs pour le montage des meules abrasives prévues pour étre utilisées avec
le ou les protecteurs de meule fournis avec la meuleuse. Les flasques doivent satisfaire
aux exjgences de(19.104 et de 19.105.

Il n'est pas nécessaire que les flasques soient fournis si I'outil est concu pour agcepter
seulementtes meules accompagnées d'une plaque de montage jetable ou d'un autre digpositif
de montage non fifeté appose Sur ta meute.

La conformité est vérifiée par examen.

19.104 Dimensions des flasques

19.104.1 Les flasques exigés en 19.103 doivent étre congus de maniére a fixer et & centrer
les produits abrasifs sur la meuleuse. Au moins l'un des flasques doit étre verrouillé au
moyen d'une clé, vissé, fretté ou fixé d'une autre maniére afin d'empécher toute rotation par
rapport a l'arbre de I'outil.

Les flasques doivent étre plats et sans aréte vive.
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Les flasques doivent étre aux dimensions spécifiées en 19.104.1 et en 19.104.2,
représentées a la Figure 105, ou aux dimensions spécifiées en 19.104.3, représentées a la
Figure 106, ou D est le diamétre extérieur de la meule abrasive, G et W sont les dimensions
de I'embrevement et D; est le diameétre extérieur de la surface de serrage du flasque.

Pour les meules de diamétre inférieur a 55 mm, les flasques peuvent étre non évidés.

Pour les meules de tous les diamétres équipées de douilles taraudées ou de goujons
saillants, les flasques doivent étre non évidés, c'est-a-dire G = 0.

Le flasque intérieur et le flasque extérieur doivent avoir le méme diamétre D; ou le

chevay

chememntdes surfaces de—soutiem duflasgue—mterieur et duftasque—extére

r doit

étre ay moins égal a la dimension C.
Pour éviter toute interférence, le flasque extérieur et/ou I'écrou ne doivent pas“dépagser le
plan défini par la lévre du protecteur de meule en cas de montage avec les‘meules Ig¢s plus
épaissps de type 27, 28 ou 29, selon les spécifications conformes a 8.14.2.d)"104).
Df
IEC
Légende
C larpeur radiale de la surface de sérrage
D; digmeétre extérieur de la surface-de serrage du flasque
G prdfondeur de I'embrevement
W  largeur de I'embrevement
Figurg¢ 105 — Principales dimensions des flasques pour les meules autres que du fype 4
Df
_—T1e | ¢
|
| ©
|
|
|
N 1 N
IEC
Légende

C largeur radiale de la surface de serrage

Dy

diameétre extérieur de la surface de serrage du flasque

G profondeur de I'embrévement

Figure 106 — Principales dimensions des flasques pour les meules du type 4
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19.104.2 Le diamétre du flasque pour le type de meule 1 d'épaisseur supérieure a 5 mm
doit étre le suivant:

Ds > 0,33D

Le diametre du flasque pour le type de meule 1 d'épaisseur inférieure ou égale a 5 mm et

les typ

es de meules 6, 11, 27, 28, 29, 41 et 42 doit étre le suivant:

Df= (20 £ 1) mm pour 55 mm < D < 80 mm

Df = (20 £ 1) mm

pour 80 mm < D <105 mm pour les meules ayant un diametre

d'alésage de 10 mm (filetage américain unifié a gros pas, 3/8

pouces)

D¢

D¢

Pour |
valeurs
autres
flasqu

Silas
partir d
sans s

NOTE 1

Pour leg
maniére
I'I'SO 60
Tableau

E (29 + 1) mm pour 80 mm < D <105 mm pour les meules ayant un‘dj
d'alésage de 16 mm (filetage américain unifié a gres’p
pouces)

E (41 + 1) mm pour 105 mm < D < 230 mm

p type de meule 41 et les disques diamantés, la dimension D; peut dépas
ci-dessus pour les flasques intérieurs et les flasques extérieurs. Pour td
types de meules, le diamétre D;peut dépasser les valeurs ci-dessus pg
Es intérieurs seulement.

urface de serrage du flasque extérieur est chanfreing€e, I'angle de biseau, me
e la surface de serrage, doit étre d'au moins 45°-gt le diametre extérieur de la s
brrage du flasque peut étre augmenté de 4 mm-aw'plus.

D1 En Europe (EN 62841-2-3), l'alinéa ci-dessus est.remplacé par le suivant:

types de meules 27, 28, et 42: Les dimensionS,extérieures du flasque extérieur doivent étre lim
a empécher les interférences avec le moyeu\déporté des meules conformément a I''SO 603-14:1
B-16:1999, comme représenté a la Figure'Z101 avec les dimensions @K, R et F spécifiées
Z101.

Tableau Z101 — Dimensions des meules a moyeu déporté

ametre
As, 5/8

ser les
us les
ur les

N

suré a
urface

itées de
D99 et &
dans le

Diameétre extérieur de la meule K Rayon R F
abrasive D
mm mm mm mm
< 80 23 6 4
> 80.et= 100 35,5 6 4
>J100 et < 230 45 8 4,6
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ST ST 1
/’/////////////////////
////////////////////// /////
SIS SIS VAR

%/////////4//////////}{/ ym
[ LS

Légend
1 S
K d
R r

H

19.104

C>31
wW:>1
W > 1,

Il n'est

19.104
des di

NOTE 1

g

IEC

b

urface sans interférence

iamétre du fond du moyeu déporté
hyon

auteur du moyeu déporté

Figure Z101 — Moyeu déporté des meules-abrasives

.3 Les dimensions C, G et W de la Figure 105.doivent étre les suivantes:

hm
mm, G > 0,5 mm pour D < 50:mm

b mm, G > 1,0 mm pour D¢ >-50"mm

pas nécessaire que la sectionde I'embrévement soit rectangulaire.

.4 Les flasques pour lestype de meule 4, représentés a la Figure 106, doiver
hensions minimales conformes au Tableau 102.

D1 Au Canada et aux Etats-Unis, le présent paragraphe n'est pas applicable.

Tableau 102 = Dimensions minimales du flasque pour le type de meule 4

t avoir

Diametfe extérieuryde la Diametre extérieur de la Largeur radiale de la Profondeur de
meyle abrasive D surface de serrage du surface de serrage C I'embrevement

flasque Dy G

mm mm mm mm

<100 50 8 1,0

> 100 et <125 63 10 1,0

> 125 et < 150 75 13 1,0

> 150 et < 175 88 14 1,0

> 175 et < 200 100 16 2,0

Le respect des exigences de 19.104.1, 19.104.2, 19.104.3 et 19.104.4 est vérifié par des
mesures.

NOTE 102 Au Canada et aux Etats-Unis, le paragraphe supplémentaire suivant s'applique.
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19.104.UC1 Un flasque d'appui avec adaptateur peut étre utilisé a la place du flasque intérieur pour le
montage des types de meules 27, 28 et 29 ayant un diamétre supérieur a 155 mm. Le flasque d'appui avec
adaptateur doit dépasser le moyeu central, ou la partie surélevée, de la meule. Les adaptateurs sont dispensés de
I'essai de résistance du flasque spécifié en 19.105.

19.105 Reésistance des flasques

Les flasques exigés en 19.103 doivent étre concus de maniére a présenter une résistance
adéquate.

La conformité est vérifiée par I'essai suivant.

La meuleuse est équipée d'un disque en acier d'épaisseur et de forme équivalentes 3 celles
du progluit abrasif.

L'écrou de serrage est serré a un premier couple d'essai conformément au Tableau 1038. Une
jauge d'épaisseur de 0,05 mm d'épaisseur est utilisée pour vérifier que les flasques gont en
contacf avec la meule sur toute la circonférence. L'essai est satisfaisant si la| jauge
d'épaigseur ne peut étre poussée sous les flasques a aucun endroit.

L'écroy de serrage est serré davantage pour atteindre un_ deuxiéme couple ¢'essai
conforLFément au Tableau 103. Une jauge d'épaisseur de 0,05\mim d'épaisseur est Utilisée

pour verifier la déformation des flasques. Le résultat est satisfaisant si la jauge d'épaisseur

ne peut étre poussée sous les flasques de plus de 1 mm a atecun endroit.
Tableau 103 — Couples d'essai/pour les flasques
Filetage Rremier couple d'essai Deuxiéme couple
d'essai
Métrique Américain Nm Nm
unifié a gros pas
5 0,5 2
6 1 4
8 2 2 8
10 3/8 4 15
12 Y% 7,5 30
14 11 45
16 5/8 17,5 70
> 16 > % 35 140
20 Résistance mécanique

L'article de la Partie 1 s'appliqgue avec les exceptions suivantes:
20.1 Remplacement du cinquiéme alinéa:

La déformation d'un protecteur de meule est acceptable. En cas de dommage mécanique
sur d'autres parties de l'outil, susceptible de compromettre le respect d'une exigence
correspondante de I'Article 19, I'exigence de I'Article 19 doit étre réévaluée.

NOTE 1 La résistance du protecteur de meule est évaluée en 20.101, en 20.102 ou en 20.103.

NOTE 2 Voir I'Annexe BB pour I'épaisseur minimale recommandée des protecteurs de meule.
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20.5 Modification:

Le présent paragraphe ne s'applique pas pour les lustreuses du type a disque et pour les
ponceuses du type a disque, a condition que ces outils ne soient pas prévus pour étre
utilisés comme meuleuses conformément aux spécifications des instructions de
8.14.1.101.2 a).

20.101 Résistance des protecteurs de meule des types A, B, CetD

20.101.1 Les protecteurs de meule de types A, B, C et D spécifiés conformément a 8.14.2
a) 101) doivent présenter une résistance mécanique suffisante pour empécher les fragments
de meule d'étre éjectés en direction de l'utilisateur en cas de bris de la meule

La conformité est vérifiée en soumettant trois échantillons du protecteur de meadte“a|l'essai
spécifig de 20.101.2 a 20.101.5. A la discrétion du fabricant, I'essai peut étre réalisg avec
trois protecteurs de meule pour chaque type de protecteur de meule, mais-moins de trois
meulepses différentes.

L'essal est conduit avec la meule agglomérée renforcée la plus épaisse pouvant étre ltilisée
avec lg protecteur de meule conformément & 8.14.2 a) 101).

Apres ['essai, I'outil doit satisfaire aux critéres d'acceptation de*20.101.6.

Pour lpes protecteurs de meule prévus seulement pour les disques diamantés jou les
disquep a lamelles, la conformité est vérifiée par I'un des’moyens suivants:

— en [soumettant trois échantillons du protectetdr.de meule & I'essai spécifié de 20.102.2 &
20.0102.5, également en utilisant des meulés agglomérées renforcées d'une épaisseur
mirlimale de 2,5 mm et d'un diamétre approximativement égal au diamétre des disques
diaggmantés ou des disques a lamelles, conformément & 8.14.2 a) 101). Aprés l'essali, I'outil
doif satisfaire aux criteres d'acceptation de 20.102.6; ou

— enfespectant les exigences de conception du Tableau 105.

20.1012 Le protecteur de<smeule est monté et fixé solidement & la metleuse
conformément aux instructions de 8.14.2 b) 104). Si le protecteur de meule est réglable, il
est popitionné aussi proche -que possible des 30° par rapport a la position neutre|ou de
couverfure symeétrique ~de*la meule, a l'opposé du sens de rotation de la meul¢. Voir
Figure$ 107 a) et 107-b)-/Pour les protecteurs de meule de type D, le réglage axial [est tel
gue le|bord inférieur dU protecteur de meule ne dépasse pas la surface de meulag¢ de la
meule de plus de~150 mm.
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IEC

Légende
A position neutre du protecteur de meule

B position initiale du protecteur de metle (protecteur de meule tourné a 30° par rapport a la position rjeutre, a
I'opplosé du sens de rotation de la-meule)

sens| de rotation de la meule

D posifion maximale admise~dU protecteur de meule aprés I'essai (90° de la position initiale dans le |[sens de
rotatjon de la meule)

a) Essai de rigidité du protecteur de meule: positions du protecteur de meule
pour les types de meules 1, 27, 28, 29, 41 et 42
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IEC

Légende
A posifion neutre du protecteur de meule

B position initiale du protecteur de meule (protecteur de meule tourné a 30° par rapport a la position rjeutre, a
I'opposé du sens de.rotation de la meule)

sens| de rotatiomde la meule

posifion maximale admise du protecteur de meule aprés l'essai (90° de la position initiale dans le [sens de
rotatjon de la meule)

b) Essai de rigidité du protecteur de meule: positions du protecteur de meule
pour les types de meules boisseaux 6 et 11

Figure 107 — Essai de rigidité du protecteur de meule:
explication des positions du protecteur de meule

La meule présentant I'épaisseur maximale conformément a 8.14.2 a) 104) et de diamétre égal
a la capacité assignée de la meuleuse doit étre entaillée de maniére a former quatre
segments égaux (quartiers). La largeur de chaque entaille ne doit pas dépasser 2,5 mm. Pour
les types de meules 1, 27, 28, 29, 41, 42 et les meules mixtes, les entailles sont pratiquées
de maniére radiale, du bord extérieur vers le centre (voir Figure 108). Pour les types de
meules 6 et 11, les entailles sont commencées sur la surface de travail, vers I'extrémité de
montage (voir Figure 109).
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hq‘

IEC

Légende

A poinfs médians de la zone de préhénsion

B quarfiers de la meule

Figure 108 — Essai)de rigidité du protecteur de meule: préparation de la meuledse
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Légend

1 enta

lle

Figure 109 — Essai de rigidité du protecteur de meule:
préparation des types de meules’boisseaux 6 et 11

La medle entaillée est montée sur 'arbre par tout meyen qui permettra aux forces cent

de pro
vitess
méme

voquer la désintégration de la meule a un€\vitesse égale ou supérieure a 90 ¢
b assignée a vide de la meule. Les moyens de montage doivent centrer la me
emplacement par rapport au protecteur de meule que le feraient les fl3

recomimandés conformément aux instructiofis de 8.14.2 b) 102).

20.101
de dim

ensions normales.

Tableau 104 — Plages de longueurs d'entailles types
pour les meules de dimensions normales

rifuges
b de la
ule au
sques

.3 Le Tableau 104 indique leS)plages de longueurs d'entailles types pour les meules

Type fde Dimensions de la meule Vitesse moyenne Plage de longyeurs
meule (diafmetre x épaisseur x diametre d'éclatement d'entailleg
d'alésage)
mm min-? mm
115 x 6 x 22,23 10 200 37,6 & 39,4
125 x 6 x 22,23 9 800 42,7 a 45,]
Type 27
180 x 6 x 22,23 5900 67,3a472,1
230 x 6 x 22,23 5700 83,34 935
125 x 50 x 22,23 6 150 28
Type 11
150 x 50 x 22,23 5 400 30
125 x 25 x 16 6 950 46
Type 1
155 x 25 x 16 5 800 57 4 60
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20.101.4 Pour les meuleuses d'angle et les meuleuses verticales équipées de poignées
latérales, une masse de 1kg est montée au point médian de la poignée ou se situe
I'interrupteur de puissance, et une masse de 0,5 kg est montée au point médian de l'une
des poignées latérales installées de chaque c6té de la meuleuse (voir Figure 108). A l'aide
d'un cordage tressé en nylon souple, la meuleuse est suspendue au point médian de la zone
de préhension de chaque poignée latérale et au point médian de la poignée ou se situe
I'interrupteur de puissance.

NOTE 101 L'essai ci-dessus exige une deuxiéme poignée latérale ou un adaptateur.

Pour les meuleuses d'angle et les meuleuses verticales sans poignée latérale, une masse
de 1 kg est montée au point médian de la poignée ou se situe l'interrupteur de puissance.
Un ad@ptateur Simutant €5 poOignees Taterates est & Prevoir pour 1 essal Commme moyen de
susperjsion et pour monter un poids de 0,5 kg de chaque c6té (voir Figure 110). La-malsse de
I'adaptpteur doit étre aussi faible que possible et il doit étre placé a une distancelinferleure a
la moifié de celle de la capacité assignée, derriere I'arbre de sortie pour des/meuleuses
d'angle et les meuleuses verticales. Les points de suspension et d'accrochage des poids a
gauche et a droite de I'outil sont placés a une distance du centre de l'arbre”équivalente a la
capacité assignée et a 90° de I'axe central qui traverse la longueur de_|loutil.

Légende

1 adaptateur

Figure 110 — Essai de rigidité du protecteur de meule:
meuleuses d'angle et meuleuses verticales sans poignée latérale

Les trois cordages de suspension sont ancrés a un méme point et I'outil est placé a l'intérieur
d'une boite d'essai (voir Figure 111). Pour les protecteurs de meule de Type D qui couvrent
360° de la périphérie de la meule, il n'est pas exigé de placer l'outil a l'intérieur de la bofte
d'essai de la Figure 111. Dans ce cas, il convient de placer l'outil dans une enveloppe
adaptée pour assurer la sécurité de I'opérateur d'essai.
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La boite d'essai, de préférence de forme hexagonale, octogonale ou ronde, d'environ 1 m de
diameétre intérieur et d'environ 1 m de profondeur, doit présenter une enveloppe extérieure
capable de contenir les segments de la meule en désintégration, et ses surfaces intérieures
doivent étre doublées d'un matériau capable d'absorber et de retenir les segments de la
meule ou l'impression de I'impact des segments (voir Figure 111).

NOTE 102 Une couche de pate a modeler de 25 mm a 35 mm d'épaisseur, doublée d'une épaisseur
supplémentaire de liege de 25 mm a 35 mm, est un exemple de revétement.

Une meuleuse d'angle ou une meuleuse verticale, sur laquelle le protecteur de meule est
installé et dont la meule entaillée est orientée vers le bas sur le plan horizontal, est placée de
sorte que la meule se trouve approximativement au centre et a 300 mm du fond de la boite

(voir Figure—Peour—ahgher—ta—metleuse—a—tntereur—de—a—botte—et—pour—empégher la
meuleptise de se tordre pendant I'accélération de la meule, les deux poignées latéralgs sont
fixées p la boite avec une force inférieure a 5 N.

NOTE 1p3 L'utilisation d'aimants permanents est I'une des méthodes possibles pour obtenir daferce nécegsaire.

Dimensions en miflimétres

Légende

enveteppe-exteredre

liege

1

2

3 revétement
4 sens de rotation de la meule
5

zone des fragments, définie par les points médians des poignées

Figure 111 — Boite pour I'essai de rigidité du protecteur de meule

Comme autre méthode, l'utilisation d'une caméra a grande vitesse est admise pour fixer la
position de I'outil juste avant I'éclatement de la meule.

20.101.5 Pendant que la vitesse de la meule est surveillée par un compteur de tours, la
tension fournie a I'outil est augmentée progressivement jusqu'a atteindre 90 % de la vitesse
assignée a vide de la meuleuse.
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Si la meule ne se désintégre pas a cette vitesse spécifique,

— arréter la meuleuse, augmenter la longueur des entailles et répéter I'essai ci-dessus; ou

— selon le choix du fabricant, continuer a augmenter la vitesse de la meule au-dela de la
vitesse spécifiée

jusqu'a ce qu'elle éclate.

La poussiére, les petits fragments et les segments restant dans le protecteur de meule
sont ignorés. La plupart des quatre segments principaux seront capturés par la paroi de
revétement. Si l'un des segments principaux rebondit sur le revétement, l'impression du
segment est 3 identifier. Ensuite, les segments de meule pris dans la paroi de revétement
sont retirés.

NOTE 1p1 Généralement, la meule éclate en moins de 5 min.

20.101.6 Le protecteur de meule satisfait aux exigences de 20.101 si les|fésultats p) a d)
suivanfs sont obtenus:

a) La|vitesse de la meule juste avant son éclatement est au moins|Ja vitesse spécifiée en
20.101.5.

b) Le |protecteur de meule et ses fixations ou le matériel d€,montage du protecteur de
mele doivent rester en place. La déformation, les fissures capillaires ou les raylires et
raimures sur le protecteur de meule et le matériel de montage sont acceptables.

c) L'impression de l'impact des segments principaux.de/la meule sur la paroi doit se frouver
dans la zone des fragments. La zone des fragments est définie par une ligne| droite
trayersant les points médians des deux poignées latérales, jusqu'a la paroi située|face a
la mmeule sans protection, dans la position de la meuleuse juste avant I'éclatement de la
melle (voir Figure 111). Pour les protecteurs de meule de Type D qui couvrent 360° de
la gériphérie de la meule, cette exigence\n'est pas applicable.

d) Le |protecteur de meule ne doit pastavoir tourné de plus de 90° dans le sens de rptation
de [la meule (voir Figures 107 a) et 107 b)). Si le protecteur de meule couvre 360 de la
périphérie de la meule, la limite de 90° pour la rotation du protecteur de meule n'g¢st pas
applicable.

NOTE 1p1 L'utilisation d'une caméra a grande vitesse est un exemple de méthode de mesure de la rotption du
protecteur de meule.

Si le pfotecteur de meute ne satisfait pas a I'une des exigences de b) a d) ci-dessus Iprsque
la vitegse d'éclatement’de la meule dépasse la vitesse spécifiée en 20.101.5, I'essai dpit étre
répétélen utilisantla méthode qui consiste a augmenter la longueur des entailles.

20.102 Regsistance des protecteurs de meule de Type F

20.102.1\YUn _protecteur _de meule de Type F doit présenter une résistance méc@anique
suffisante pour supporter le bris d'une meule.

Pour les protecteurs de meule prévus pour les meules agglomérées renforcées ou prévus a
la fois pour les meules a tronconner diamantées et les meules agglomérées renforcées, la
conformité est vérifiée en soumettant trois échantillons de tout protecteur de meule de
Type F recommandé a l'essai spécifié de 20.102.2 & 20.102.5. A la discrétion du fabricant,
I'essai peut étre réalisé avec trois protecteurs de meule, mais moins de trois meuleuses
différentes. Apres I'essai, I'outil doit satisfaire aux critéres d'acceptation de 20.102.6.
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Pour les protecteurs de meule prévus seulement pour les meules a trongonner
diamantées, la conformité est vérifiée par I'un des moyens suivants:

— en soumettant trois échantillons du protecteur de meule a I'essai spécifié de 20.102.2 a
20.102.5, également en utilisant des meules agglomérées renforcées d'une épaisseur
minimale de 2,5 mm et d'un diamétre approximativement égal au diametre des meules a
tronconner diamantées conformément a 8.14.2 a) 101). Aprés l'essai, l'outil doit
satisfaire aux critéres d'acceptation de 20.102.6; ou

— en respectant les exigences de conception du Tableau 105.

Tableau 105 — Epaisseur des protecteurs
de meule pour les meules a trongonner diamantées

Matiére du Résistance a la | Allongement a Epaisseur minimale
protecteur de traction la rupture
meule minimal mm
N/mm?2 . A .
Partie périphérique Partie1atérale
Métal > 380 - 1,25 0,75
Métal > 350 et < 380 - 1,50 1,00
Métal > 200 et < 350 - 2,00 1,50
Métal > 160 et < 200 - 2,50 1,75
Polycarbonate 60 80 % 3,00 2,00

20.102.2 Le protecteur de meule est monte: et fixé solidement a la melleuse
conformément aux instructions de 8.14.2 b) 104),

Quelle| que soit la construction de la meuwle prévue, une meule agglomérée renfor¢ée de
I'épaisseur maximale recommandée en'8.14.2 a) 104) et de diametre égal a la cqpacité
assigr|iée de la meuleuse est montée-sur I'arbre conformément aux instructions.

La meple fonctionne a la tensigfassignée pendant au moins 5 min. La vitesse de la|meule
est mepurée et enregistrée.

20.102.3 La meule spgécifiée en 20.102.2 est entaillée de maniére a former quatre segments
égaux [(quartiers). Les entailles sont pratiquées de maniére radiale, du bord extérieur yers le
centre| (voir Figurexl08). La largeur de chaque entaille ne doit pas dépasser 2, mm.
L'étendue des entailles doit permettre aux forces centrifuges de provoquer la désintégration
de la meule a(uhe vitesse égale ou supérieure a la vitesse spécifiée en 20.102.2 ou & 90 %
de la Vitesserassignée a vide de la meuleuse, selon la valeur la plus élevée.

La mellecentaillée est montée sur ['arbre par tout moyen qui permettra aux forces centrifuges
de provoquer la désintégration de la meule. Les moyens de montage doivent centrer la meule
au méme emplacement par rapport au protecteur de meule que le feraient les flasques
recommandés conformément a 8.14.2 b) 102).

20.102.4 Pour les meuleuses équipées de poignées latérales, une masse de 1 kg est
montée au point médian de la poignée ou se situe l'interrupteur de puissance, et une masse
de 0,5 kg est montée au point médian de l'une des poignées latérales qui sont installées de
chaque c6té de la meuleuse. A l'aide d'un cordage tressé en nylon souple, la meuleuse est
suspendue au point médian de la zone de préhension de chaque poignée latérale et au point
médian de la poignée ou se situe l'interrupteur de puissance.

NOTE 101 L'essai ci-dessus exige une deuxiéme poignée latérale ou un adaptateur.
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L'outil est suspendu de sorte que le pied du protecteur de meule soit orienté vers le bas.
L'essai est installé de maniere a protéger l'utilisateur et a empécher que le résultat de 'essai
soit affecté par le rebondissement des fragments.

20.102.5 Pendant que la vitesse de la meule est surveillée par un compteur de tours, la
vitesse de l'outil est augmentée progressivement jusqu'a atteindre la vitesse spécifiée en
20.102.3.

Si la meule ne se désintégre pas,

— arréter la meuleuse, augmenter la longueur des entailles et répéter I'essai ci-dessus; ou

— selpmtechoxdufabricant, comtimuer s augmenter fa vitesse de tameute
jusqu'g ce qu'elle éclate.
NOTE 1p1 Généralement, la meule éclate en moins de 5 min.

20.102.6 Le protecteur de meule et ses fixations ou le matériel de mentage du protecteur
de meple doivent rester en place. La déformation, les fissures capjlldires ou les raylires et
rainurgs sur le protecteur de meule et le matériel de montage sont(acceptables.

20.103 Résistance des protecteurs de meule de Type G

20.103.1 Tous les protecteurs de meule pour lgs “meuleuses droites spé§cifiées
conformément a 8.14.2 a) 101) doivent présenter une{résistance mécanique suffisante pour
empécFer les fragments de meule d'étre éjectés en_ direction de I'utilisateur en cas de pris de
la meuje.

La conformité est vérifiée en soumettant trais échantillons de tout protecteur de [meule
recomimandé a l'essai spécifié de 20.103.2,a 20.103.4. A la discrétion du fabricant, |l'essai
peut @4tre réalisé avec trois protectedrs de meule, mais moins de trois meuleuses
différenptes. Apres l'essai, I'outil doit satisfaire aux critéres d'acceptation de 20.103.5.

20.103.2 Le protecteur de.meule est monté et fixé solidement a la metleuse
conformément a 8.14.2 b) 104)." Si le protecteur de meule est réglable, il est| placé
horizontalement par rapport ausol.

La melile présentant Jépaisseur maximale conformément & 8.14.2 a) 104) et de diamétfe égal
a la capacité assignée de la meuleuse est entaillée de maniére a former quatre segments
égaux [(quartiers); La largeur de chaque entaille ne doit pas dépasser 2,5 mm. Pour le type
de meple 1, les entailles sont pratiguées de maniere radiale, du bord extérieur vers le|centre
(voir Fjgure 408). Pour les meuleuses droites prévues pour étre utilisées seulement avec le
type de ,meule 4, I'essai est réalisé avec un type de meule 1 ayant au moins la|méme
épaisspurique le type de meule 4 le plus épais conformément & 8.14.2 a) 104) pour cgt outil,
mesuree au centre de la meule.

La meule entaillée est montée sur 'arbre par tout moyen qui permettra aux forces centrifuges
de provoquer la désintégration de la meule a une vitesse égale ou supérieure a 90 % de la
vitesse assignée a vide de la meule. Les moyens de montage doivent centrer la meule au
méme emplacement par rapport au protecteur de meule que le feraient les flasques
recommandés conformément a 8.14.2 b) 102).

Le Tableau 106 indique les plages de longueurs d'entailles types pour les meules de
dimensions normales.
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Tableau 106 — Plages de longueurs d'entailles types
pour les meules de dimensions normales

Type de Dimensions de la meule (diameétre Vitesse moyenne Plage de longueurs
meule x épaisseur x diamétre d'alésage) d'éclatement d'entailles
mm min-! mm
Type 1 125 x 25 x 16 6 950 46
155 x 25 x 16 5 800 57 a 60

20.103.3 _Une masse de 1 kg est accrochée. Un adaptateur équipé d'un mO)éen de
susperjsion et une piece lestée de 0,5 kg pour chaque c6té sont fournis pour l'essai (voir
Figure[112). La masse de l'adaptateur est aussi faible que possible et il est placé au point
médian de la zone de préhension avant, a une distance inférieure a la moitié de-celle de la
capacité assignée, derriere I'arbre de sortie. Les points de suspension et d'@scrochapge des
poids |a gauche et a droite de I'outil sont placés a une distance du ‘¢éntre de [l'arbre
équivalente a la capacité assignée et a 90° de I'axe central qui traverse, la.longueur d¢ I'outil.

Les trgis cordages de suspension sont ancrés a un méme point.

Légende

1 adaptateur

ez

meuleuse droite avec des masses supplémentaires

20.103.4 Pendant que la vitesse de la meule est surveillée par un compteur de tours, la
tension fournie a I'outil est augmentée progressivement jusqu'a atteindre 90 % de la vitesse
assignée a vide de la meuleuse. Si la meule ne se désintégre pas a cette vitesse spécifique,
arréter la meuleuse, augmenter la longueur des entailles et répéter I'essai ci-dessus jusqu'a
ce que la meule se désintégre. Selon le choix du fabricant, au lieu d'arréter la meuleuse et
d'augmenter la longueur des segments entaillés, la vitesse de la meule peut étre augmentée
au-delad de la vitesse spécifiée, afin de provoquer la désintégration de la meule.

NOTE 101 Généralement, la meule éclate en moins de 5 min.

20.103.5 Le protecteur de meule satisfait aux exigences de 20.103 si les résultats a) a b)
suivants sont obtenus:
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a) la vitesse de la meule juste avant son éclatement est au moins la vitesse spécifiée en
20.103.2;

b) le protecteur de meule et ses fixations ou le matériel de montage du protecteur doivent
rester en place. La déformation, les fissures capillaires ou les rayures et rainures sur le
protecteur et le matériel de montage sont acceptables.

Si le protecteur de meule ne satisfait pas a I'exigence b) alors que la vitesse d'éclatement
de la meule dépassait la vitesse spécifiée en 20.103.2, I'essai doit étre répété en utilisant la
méthode qui consiste a augmenter la longueur des entailles.

21 Construction

L'article de la Partie 1 s'appliqgue avec les exceptions suivantes:
21.18.1 Addition:

Pour les meuleuses d'angle et les meuleuses verticales dont la capacité assignée ne
dépasge pas 100 mm et pour les meuleuses droites dont la capacitetassignée ne d¢passe
pas 559 mm, des interrupteurs de puissance autres que les interrupteurs de puissance a
contagt momentané sont admis.

NOTE 1p1 Au Japon, les exigences suivantes s'appliquent:
21.18.1 | Addition:

Pour le§ meuleuses d'angle et les meuleuses verticales donf\a capacité assignée ne dépasse pas 105 mm et
pour les|meuleuses droites dont la capacité assignée ne épasse pas 55 mm, des interrupteurs de pufissance
autres gle les interrupteurs de puissance a contact momentané sont admis.

21.18.1.1 Remplacement:

Pour lgs outils équipés d'un interrupteur de puissance a contact momentané, un digpositif
de verrouillage en position "marche* est admis, a condition que deux actions diffgrentes
soient [nécessaires pour verrouiller- I'interrupteur de puissance en position "marche". De
plus, un seul mouvement de l'interrupteur doit étre exigé pour le remettre automatiquenjent en
positioh "arrét".

Pour Igs outils comportant une fonction de verrouillage en position "marche" et d'une fgnction
de verfouillage en position "arrét", il ne doit pas étre possible d'activer a la fois

— la fpnction dé«errouillage en position "arrét"; et
— la fpnctiop=de verrouillage en position "marche"

avec yUne{méme direction de mouvement, a moins d'exiger un changement distinct dans la
directiomduTmOUVENTENt POUT TNAITENIT ta POSItion € VErrouittage

— apres avoir actionné la fonction de verrouillage en position "arrét"; et

— avant d'actionner la fonction de verrouillage en position "marche".

NOTE Par exemple, cette exigence est remplie par un interrupteur de puissance a glissiére avec fonctions de
verrouillage en position "marche" et en position "arrét" intégrées de sorte que le déblocage du verrouillage en
position "arrét" se fasse d'abord en pressant ou en basculant l'interrupteur, puis en le glissant vers l'avant pour
mettre I'outil en marche, et permettant la fonction de verrouillage en position "marche" en pressant ou en basculant
I'interrupteur vers la fin de son glissement.

Pour les meuleuses monophasées fonctionnant sur secteur, soit

— l'interrupteur de puissance doit arréter le moteur automatiquement dés que l'organe de
manceuvre de l'interrupteur est relaché et ne doit pas étre équipé d'un dispositif de
verrouillage en position "marche”,
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— l'outil est équipé d'un dispositif de verrouillage en position "marche" et ne doit pas
redémarrer aprés une interruption du contact avec le réseau d'alimentation sans que le
dispositif de verrouillage soit relaché et que l'interrupteur de puissance soit réactivé.

La conformité est vérifiée par examen, par un essai manuel et pour les meuleuses
monophasées fonctionnant sur secteur équipées d'un dispositif de verrouillage en position

"march

e", par I'essai suivant.

La meuleuse fonctionne tandis que le dispositif de verrouillage en position "marche" est
engagé. La meuleuse est ensuite débranchée de la prise secteur pendant au moins 2 s. La

meule

Pour |
Supérie
qu'une
de l'ou

Pour l6

— il n
dia
I'od

- lal
imn
doi

S'il
sur|
dis
con

ou

.1.2 Remplacement:

S€ esl ensuile rebranchee a la prise secteudr. Coutil ne doit pas foncuonner san
le dispositif de verrouillage, puis réactivé lI'interrupteur de puissance.

bure a 55 mm, les interrupteurs de puissance doivent étre pla€és ou congus d
mise en marche involontaire soit peu probable pendant le sgulévement ou le trg
il ou lorsque I'outil repose sur une surface plane.

s outils non équipés d'un dispositif de verrouillage en-position "arrét",

Mmeétre est posée sur l'interrupteur de puissance’ perpendiculairement a la surf
til ou se trouve l'interrupteur; et

bngueur L de la surface de préhension identifiée conformément a 8.14.2 b) 6) ef]
nédiatement devant ou derriére I'organg. de manceuvre de l'interrupteur de puis
étre d'au moins 70 mm. Cette longuéur L inclut

la distance en ligne droite de_teute partie de la surface de préhension drd
courbée suivant un rayon supérieur a 100 mm; plus

préhension est comprisseéntre 10 mm et 100 mm, chaque longueur A ne
toutefois pas dépasser~¥0 mm. Voir Figures 113 et 114.

existe des prises.pour les doigts ou des parties superposées similaires, le rayo
face de préhension ne doit pas étre mesuré le long de la surface; seuls les arc
ance en ligne droite de la surface de préhension, selon le cas, doivent étre
hpte. Voir kigure 115;

s avoir

s meuleuses et les ponceuses du type a disque dont la capacité assigngée est

B sorte
nsport

e doit pas étre possible de démarrer l'outil lafsqu'une sphére de (100 £ 1) mm de

ace de

située
sance

ite ou

la distance en ligne droitecde la ou des longueurs A ou le rayon de la surface de

devant

h de la
5 ou la
Dris en

pour le

s\Outils équipés d'un dispositif de verrouillage en position "arrét",

— deux actions séparées et différentes doivent étre nécessaires avant d'allumer le moteur
(par exemple, un interrupteur de puissance devant étre enfoncé avant de pouvoir étre
déplacé latéralement afin de fermer les contacts et de démarrer le moteur); et

— il ne doit pas étre possible d'effectuer ces deux actions avec un seul mouvement de

pré

hension ou un mouvement en ligne droite; et

— le dispositif de verrouillage ne doit pas étre activé lorsque I'outil repose sur une surface
plane de telle sorte que I'organe de commande de l'interrupteur de puissance est orienté

ver

La con

s le haut.

formité est vérifiée par examen et par un essai manuel.
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Légende
L longyieur de préhension

A distance en ligne droite de la ou des longueurs ou le rayon de la surface-de préhension est compfyis entre
10 mm et 100 mm

Figure 113 — Mesure de la longueur de’préhension

IEC

Légende

L longueur de prehension

A distance en ligne droite de la ou des longueurs ou le rayon de la surface de préhension est compris entre
10 mm et 100 mm

Figure 114 — Mesure de la longueur de préhension
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Légende
L longyieur de préhension

A distance en ligne droite de la ou des longueurs ou le rayon de la surface.de préhension est compfis entre
10 mm et 100 mm

P prisgs pour les doigts ou parties superposées similaires

Figure 115 — Mesure de la longueur de pféhension d'une poignée
avec des prises pour les doigts ou des parties superposées similaires

21.30 | Modification:

Le prépent paragraphe ne s'applique pas-pour les lustreuses du type a disque et ppur les
poncelses du type a disque, a condition que ces outils ne soient pas prévus poyr étre
utiliséd comme meuleuses confermément aux spécifications des instructions de
8.14.1]101.2 a).

21.35 | Modification:

Le présent paragraphe s'applique seulement pour
— les|ponceuses ‘du type a disque utilisées exclusivement pour poncer des parguets en
bois conformément a 8.14.2 b) 107); et

— les|meuleuses prévues pour étre utilisées avec un protecteur de meule de Type H ou de
Type Fconformément a 8.14.2 a) 101).

22 Conducteurs internes

L'article de la Partie 1 s'applique.

23 Composants
L'article de la Partie 1 s'applique avec I'exception suivante:
23.3 Remplacement du premier alinéa:

Les dispositifs ou les circuits de protection doivent étre de type sans réarmement
automatique, a moins que l'outil ne soit équipé d'un interrupteur de puissance a contact
momentané sans aucun moyen de verrouillage en position "marche".
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24 Raccordement au réseau et cables souples extérieurs
L'article de la Partie 1 s'applique avec I'exception suivante:
24.4 Remplacement du premier alinéa:

Pour les meuleuses d'angle et les meuleuses verticales dont la capacité assignée est
supérieure a 155 mm et pour les meuleuses droites dont la capacité assignée est
supérieure a 130 mm, les cables d'alimentation doivent étre au moins aussi lourds que des
cables souples sous gaine en polychloroprene (désignation 60245 IEC 66) ou équivalents.

25 Bqgrnes pour conducteurs externes

L'article de la Partie 1 s'applique.

26 Dippositions de mise a la terre

L'article de la Partie 1 s'applique.

27 Vip et connexions

L'article de la Partie 1 s'applique.

28 Lignes de fuite, distances d'isolementet distances a travers l'isolation

L'article de la Partie 1 s'applique.
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Annexes

nexes de la Partie 1 s'appliquent avec les exceptions suivantes.

Annexe |
(informative)

Mesure des émissions acoustique et de vibration

NOTE En Europe (EN 62841-2-3), I'Annexe | est normative.

.2 Code d'essai acoustique (classe 2)

L'article de la Partie 1 s'appliqgue avec les exceptions suivantes:

I.2.4 [Conditions d'installation et de montage des outils électriques au couls des
PSsais acoustiques

Additign:

Les meuleuses, les lustreuses du type a disque et les ponc€uses du type a disqye sont

suspendues et équipées d'une meule ou d'un tampon, comme spécifié en 1.3.5.3.101 et

1.3.5.3]102. Pour les outils d'angle et verticaux, la meul€ ou le tampon doit étre horizontal.

Pour lgs outils droits, la meule ou le tampon doit étre ¥ertical.

[.2.5 [Conditions de fonctionnement

Additign:

Les me¢uleuses, les lustreuses du typea disque et les ponceuses du type a disqye sont

soumigdes a l'essai a vide.

.3 Vjbration

L'article de la Partie 1 s*appliqgue avec les exceptions suivantes:

[.3.3.2] Emplacement de la mesure

Additign:

Les FigPures [.101 a 1.103 indiguent les positions des différents types d'outils.

Détails des transducteurs
(mesure dans les axes X, Y, Z)

IEC

Figure 1.101 — Positions des transducteurs pour les meuleuses droites
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