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	Наименование объекта или вида испытаний
	Код МКС
	Характеристика объекта 
или вида испытаний
	Обозначение ТНПА, 
устанавливающего 
требования к

	
	
	
	Показателям объекта
испытаний
	Методам испытаний

	1
	2
	3
	4
	5

	Станки круглопильные обрезные для продольной распиловки пиломатериалов. 
	29.08.99
	Радиальное биение поверхности посадочной шейки пильного вала.

Допуск 0,04 мм.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.1.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.1.

	
	29.08.99
	Торцевое биение поверхности опорной шайбы пильного вала.

Допуск 0,03 мм на диаметре 100 мм.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.2.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.2.

	
	29.04.99
	Расположение образующих нижних подающих вальцов в одной горизонтальной плоскости

Допуск 0,8 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.3.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.3.

	
	29.04.99
	Параллельность перемещения подвижной каретки образующих смежных нижних подающих вальцов в горизонтальной и в вертикальной плоскостях

 Допуск 0,5 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.4.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.4.

	
	29.04.99
	Параллельность образующих верхних и нижних подающих вальцов между собой.

Допуск 0,4 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.5.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 1.5.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность поверхности пропила пласти доски

Допуск 0,5 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 2.2.
	ГОСТ 23183-78

Проверка 2.2.

	Деревообрабатывающее оборудование. Станки фрезерные с нижним расположением шпинделя.

Деревообрабатывающее оборудование. Станки фрезерные с нижним расположением шпинделя.
	29.04.99
	Плоскостность рабочей поверхности стола

Допуск 0,15 мм на длине 1000 мм

Выпуклость не допускается.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.1.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.1.

	
	29.08.99
	Радиальное биение конического отверстия шпинделя

Допуск 0,02 мм у торца; 0,03 мм на расстоянии 200 мм от первого измерения.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.2.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.2.

	
	29.08.99
	Осевое биение шпинделя

Допуск 0,02 мм.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.3.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.3.

	
	29.04.99
	Прямолинейность рабочей поверхности направляющей линейки.

Допуск 0,15 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.5.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.5.

	
	29.04.99
	Плоскостность рабочей поверхности шипорезной каретки (для станков с шипорезной кареткой).

Допуск 0,15 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.6.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.6.

	
	29.04.99
	Параллельность рабочей поверхности шипорезной каретки рабочей поверхности станка (для станков с шипорезной кареткой).

Допуск 0,1 мм на длине 450 мм.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.7.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.7.

	
	29.08.99
	Торцевое биение рабочей поверхности карусельной приставки (для станков с карусельной приставкой).

Допуск 0,2 мм на длине 400 мм.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.10.
	ГОСТ 69-75

Проверка 1.10.

	Станки круглопильные для продольной распиловки брёвен, брусьев и досок. 
	29.08.99
	Радиальное биение посадочной поверхности под пилы.

а) для однопильных станков;

б) для многопильных станков;

Допуск 0,04 мм.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.1.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.1.

	
	29.08.99
	Торцевое биение поверхности опорного зажимного фланца пилы (для однопильных станков).

Допуск 0,03 мм на диаметре 100 мм.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.2.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.2.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность пильного диска к базовой плоскости подачи (для станков с подающей тележкой).

Допуск 2,0 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.8.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.8.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность рабочих поверхностей стоек опорным поверхностям тележки (для станков с подающей тележкой).

Допуск 2,0 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.9.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.9.

	
	29.04.99
	Параллельность плоскости вращения диска направлению перемещения тележки на всём пути её перемещения (для станков с подающей тележкой).

Допуск 0,3 мм на длине 1000 мм, но не более 0,2 мм на длине хода тележки.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.10.
	ГОСТ 30091-93

Пункт 4.3.10.

	Станки круглопильные для раскроя плит и листовых материалов. 

Станки круглопильные для раскроя плит и листовых материалов. 


	29.04.99
	Расположение базовых поверхностей подвижного (неподвижного) стола в одной плоскости.

Допуск 0,4 мм на длине 1000 мм для подвижного стола; Допуск 0,8 мм на длине 1000 мм для неподвижного стола. 
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.3.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.3.

	
	29.04.99
	Параллельность базовой поверхности подвижного стола направлению её перемещения.

Допуск 0,5 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.4.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.4.

	
	29.08.99
	Радиальное биение центрирующей шейки фланца под инструмент.

Допуск 0,05 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.5.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.5.

	
	29.08.99
	Торцовое биение опорной поверхности фланца под инструмент.

Допуск 0,05 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.6.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.6.

	
	29.04.99
	Параллельность плоскости вращения пильного диска направлению перемещения подвижного стола.

Допуск 0,06 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.8.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.8.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность направления перемещения пильного суппорта (для  станков с верхним расположением  подвижного суппорта).

Допуск 0,5 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.10.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.10.

	
	29.04.99
	Расположение рабочих поверхностей упоров стола (каретки) в одной плоскости.

Допуск 0,3 мм на всей длине.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.11.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.11.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность рабочих поверхностей упоров стола направлению перемещения стола в горизонтальной плоскости.

Допуск 0,25 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.13.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 2.13.

	
	29.04.99
	Прямолинейность кромок.

Допуск 0,4 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 3.2.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 3.2.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность смежных кромок между собой.

Допуск 1 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 3.3.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 3.3.

	
	29.04.99
	Отклонение от номинальных размеров длины и ширины заготовки, полученной после раскроя.

Допуск ± 1,5 мм на длине до 1000 мм и ±2 мм на длине свыше 1000 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 3.4.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 3.4.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность кромок пласти.

Допуск 0,2 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 3.5.
	ГОСТ 24610-91

Пункт 3.5.

	Станки круглопильные прирезные для продольной распиловки пиломатериалов. 
	29.04.99
	Перпендикулярность оси шпинделя направлению перемещения гусеничной цепи.

Допуск 0,1 мм на длине 100 мм для изделий и мебели; 0,2 мм для прочих производств.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 2.1.2.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 2.1.2.

	
	29.08.99
	Радиальное биение посадочной части шпинделя под инструмент.

Допуск 0,03 мм на длине 250 мм для производства заготовок столярно-строительных изделий и мебели; для прочих производств  0,05 мм; допуск 0,02 мм у торца для производства заготовок столярно-строительных изделий и мебели;  для прочих производств  0,05 мм.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 2.1.3.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 2.1.3.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность оси шпинделя рабочей поверхности направляющей линейки.

Допуск 0,2 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 2.1.6.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 2.1.6.

	
	29.04.99
	Параллельность нижних образующих прижимных роликов рабочей поверхности гусеничной цепи.

Допуск 0,2 мм на длине 250 мм.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 2.1.7.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 2.1.7.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность поверхности        пропила базовой  поверхности образца.

Допуск 0,2 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 3.2.
	ГОСТ 8425-90

Пункт 3.2.

	
	29.04.99
	Пapaллельность рабочей поверхности переднего стола рабочей поверхности заднею стола (для двухсторонних рейсмусовых станков).

Допуск 0,15 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.2
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.2

	
	29.08.99
	Радиальное биение цилиндрической поверхности нижних поддерживающих валиков.

Допуск 0,05 мм.
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.3
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.3

	
	29.04.99
	Параллельность образующей цилиндрической поверхности нижних поддерживающих валиков рабочей поверхности стола в рабочем положении валиков по высоте.

Допуск 0,15 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.4
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.4

	
	29.08.99
	Радиальное биение цилиндрической поверхности корпуса ножевого вала.

Допуск 0,03 мм.
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.5
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.5

	
	29.04.99
	Параллельность рабочей поверхности стола образующей цилиндрической поверхности корпуса ножевого вала.

Допуск 0,15 мм.


	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.6
	ГОСТ 7228-93

Пункт 2.3.6

	Рамы лесопильные вертикальные двухэтажные.
	29.04.99
	Параллельность установочной линейки оси переднего нижнего подающего вальца.

Допуск перпендикулярности 0,3 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 10294-90

Пункт 2.6.
	ГОСТ 10294-90

Пункт 2.6.

	
	20.03.99
	Плоскостность по пласти образца.

Допуск плоскостности по пласти в продольном и диагональном направлениях 2 мм на длине 1000 мм;  в поперечном направлении 1 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 10294-90

Пункт 3.3.
	ГОСТ 10294-90

Пункт 3.3.

	
	20.03.99
	Прямолинейность по кромке образца.

Допуск прямолинейности по кромке 2 мм на длине 1000 мм.
	ГОСТ 10294-90

Пункт 3.4.
	ГОСТ 10294-90

Пункт 3.4.

	Станки ленточнопильные столярные. 


	29.04.99
	Плоскостность рабочей поверхности стола.

Допуск  0,28 мм на длине 500 мм; 0,4 мм на длине стола 1000 мм.
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.1
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.1

	
	29.04.99
	Прямолинейность рабочей поверхности направляющем линейки.

Допуск  0,20 мм на длине 500 мм. Выпуклость не допускается.
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.2
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.2

	
	29.04.99
	Расположение образующих цилиндрических поверхностей роликов направляющей линейки в одной плоскости (для станков, оснащенных направляющей линейкой с роликами).

Допуск  0,20 мм на длине 500 мм.
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.3
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.3

	
	29.04.99
	Перпендикулярность рабочей поверхности направляющей линейки к рабочей поверхности стола.

Допуск  0,10 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.4
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.4

	
	29.04.99
	Перпендикулярность образующих цилиндрических поверхностей роликов направляющей линейки к рабочей поверхности стола (для станков, оснащённых направляющей линейкой с роликами)
Допуск  0,1 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.5
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.5

	
	29.04.99
	Перпендикулярность боковой        поверхности пильной ленты к рабочей поверхности стола

Допуск  0,1 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.6
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.6

	
	29.08.99
	Радиальное биение обода пильных шкивов

Допуск,  мм, для шкивов диаметром, мм:

0,16 – 400

0,23 – 800
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.7
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.7

	
	29.08.99
	Торцевое биение обода пильных шкивов

Допуск,  мм, для шкивов диаметром, мм:

0,25 – 400

0,35 – 800
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.8
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.8

	
	29.04.99
	Расположение торцовых поверхностей обода пильных шкивов в одной плоскости. 

Допуск,  мм, для шкивов диаметром, мм:

0,3 – 400

0,4 – 800
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.9
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.9

	
	29.04.99
	Параллельность перемещения направляющего устройства пильной ленты в крайних положениях относительно боковой плоскости и опорной кромки пилы.

Допуск,  мм, для шкивов диаметром, мм:

0,3 – 400

0,4 – 800
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.10
	ГОСТ 6854-88

Пункт 2.3.10

	Станки круглопильные для поперечной распиловки пиломатериалов.
	29.04.99
	Плоскостность рабочей поверхности стола (для станков с плоским сто​лом).

Допуск  0,10 мм на длине 500 мм (выпуклость не допускается)
	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.2.
	ГОСТ 22267, разд. 4, метод 2

	
	29.04.99
	Расположение образующих цилиндрических поверхностей роликов в одной плоскости (для станков с роликовым столом).

Допуск  0,5 мм на длине 1000 мм
	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.3.
	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.3.

	
	29.08.99
	Радиальное биение шейки пильного вала

Допуск  0,03 мм 
	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.4.
	ГОСТ 22267, разд. 4, метод 2

	
	29.08.99
	Торцевое биение поверхности    опорной шайбы пильного вала.

Допуск  0,03 мм на диаметре 100 мм
	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.5.
	ГОСТ 22267, разд. 18, метод 1

	
	29.04.99
	Параллельность плоскости вращения пильного диска направлению его перемещения.

Допуск  0,2 мм на длине 100 мм 


	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.6.
	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.6.

	
	29.04.99
	Прямолинейность рабочей поверхности направляющей линейки.

Допуск  0,1 мм на длине 500 мм


	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.8.
	ГОСТ 9335-89

Пункт 2.8.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность, обработанной поверхности образца его базовым поверхностям

Допуск  0,5 мм на длине 100 мм
	ГОСТ 9335-89

Пункт 3.1.
	ГОСТ 9335-89

Пункт 3.1.

	Станки 

фуговальные. 

Станки 

фуговальные. 


	29.04.99
	Плоскостность рабочей поверхности столов.

Допуск для столов длиной до 1000 мм – 0,2 мм; св. 1000-1500 мм – 0,25 мм
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.1.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.1.

	
	29.04.99
	Параллельность рабочих поверхностей столов.

Допуск 0,1 мм при длине столов до 1250 мм;

0,25 мм при общей длине столов от 1250-2500 мм; 0,4 мм при общей длине столов свыше 2500 мм.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.2.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.2.

	
	29.04.99
	Плоскостность рабочей поверхности направляющей линейки.

Допуск  0,15 мм на длине до 1000 мм; 0,2 мм на длине свыше 1000 мм. Выпусклость не допускается.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.3.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.3.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность рабочей         поверхности направляющей линейки к рабочей поверхности заднего стола.

Допуск 0,1 мм на длине измерения 100 мм
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.4.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.4.

	
	29.04.99
	Параллельность рабочих поверхностей направляющих линеек  (для двухсторонних станков).

Допуск 0,2 мм на длине задней линейки 1000 мм
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.5.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.5.

	
	29.04.99
	Параллельность образующей  цилиндрической поверхности ножевого вала и рабочей поверхности заднего стола.

Допуск для ножевого вала длиной до 400 мм – 0,1 мм; свыше 400 мм до 630 мм – 0,15 мм.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.6.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.6.

	
	29.08.99
	Радиальное биение ножевых валов

Допуск 0,03 мм 
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.7.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.7.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность образующей цилиндрической поверхности вертикального ножевого вала к рабочей поверхности стола (для двухсторонних станков).

Допуск 0,05 мм на длине измерения 100 мм
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.8.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 1.8.

	
	29.04.99
	Плоскостность и шероховатость обработанной на cтанке заготовки.

Допуск 0,15 мм на длине 1000 мм. Шероховатость должна быть не ниже 8-го класса по ГОСТ 7016.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 2.1.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 2.1.

	
	29.04.99
	Перпендикулярность обработанных  поверхностей заготовки.

Допуск 0,1 мм на длине 100 мм.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 2.2.
	ГОСТ 7097-78

Проверка 2.2.

	Оборудование деревообрабатывающее. 

Требования  безопасности к конструкции.

Оборудование деревообрабатывающее. 

Требования  безопасности к конструкции.

Оборудование деревообрабатывающее. 

Требования  безопасности к конструкции.

Оборудование деревообрабатывающее. 

Требования  безопасности к конструкции.


	29.02.15
	Наличие защитных устройств, исключающих в процессе работы:

· соприкосновение человека с движущимися элементами и режущим инструментом;

· вылет режущего инструмента или его элементов;

· выбрасывание режущим инструментом обрабатываемых заготовок и отходов;

· возможность выхода за установленные пределы подвижных частей станка (кареток, салазок, тележек, рамок, столов, суппортов и пр.).
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.1
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.1

	
	29.02.15
	Наличие защитных устройств, закрывающих зону обработки и открывающихся во время прохождения обрабатываемого материала  или инструмента только на такие высоту и ширину, которые соответствуют габаритным размерам обрабатываемого материала.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.2
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.2

	
	29.02.15
	Возможность установки и открытия без применения слесарно-монтажного инструмента (гаечного ключа, отвертки и т.п.) защитных устройств механизмов и узлов, периодически перестраиваемых и регулируемых.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.3
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.3

	
	29.02.15
	Защитные устройства, которые необходимо открывать или снимать для замены и правки инструмента, а также защитные устройства ременных, зубчатых и фрикционных передач, ведущих и ведомых звездочек цепных конвейеров, которые могут быть открыты или сняты без применения слесарно-монтажного инструмента, должны быть сблокированы с пусковыми и тормозными устройствами.

Блокирующее устройство должно исключать возможность пуска станка при незакрытых или снятых защитных устройствах, обеспечивать полную остановку двигателей приводов в случае открытия защитных устройств или их частей или исключать открытие защитных устройств во время работы. Установка защитного устройства в рабочее положение не должна вызывать самопроизвольный пуск станка; пуск станка должен быть осуществлен только от органа  управления станком.


	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.4
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.4

	
	29.03.15
29.03.15
	Защитные устройства должны  быть изготовлены из сплошного листового материала. Допускается изготовление защитных ограждений из сетки или листового материала с отверстиями. При этом расстояние от движущихся деталей до поверхности ограждения должно быть соответственно: 15 мм, 120 мм, 200 мм для наибольшего диаметра окружности, вписанной в отверстие решетки, сетки: до 8 включит., Св. 8 до 15 включит., Св. 15 до 40 включит. 
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.5
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.5

	
	29.02.15
	Защитные устройства должны быть изготовлены и установлены с точностью, исключающей их перекос или смещение от заданного положения относительно закрываемых ими движущихся или вращающихся элементов и соприкосновение с последними. Подвижные части защитных устройств, которые необходимо настраивать в зависимости от размеров обрабатываемых заготовок, должны иметь крепление, не требующее применения слесарно-монтажного инструмента (гаечного ключа, отвертки и т.п.).
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.6
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.6

	
	29.02.15
	Усилия для закрытия и открытия неподвижных защитных устройств вручную не должна превышать 80 Н (8 кгс).
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.8
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.8

	
	29.02.15
	Усилия для подъема или сдвигания подвижной части защитного устройства не должны превышать 60 Н (6 кгс).
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.9
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.1.9

	
	29.02.15
	Станки с движущимися рабочими органами, защищенные откидными и легкосъемными защитными устройствами, должны быть оснащены надежно действующими тормозными системами, обеспечивающими останов этих рабочих органов не более чем через 6 с  с момента выключения их двигателе при снятии кожуха ограждения или нажатии кнопки «Стоп». Тормозные устройства должны быть сблокированы с пусковым устройством так, чтобы было исключено торможение при не выключенных двигателях. Если технически достичь торможения какого-либо рабочего органа в течение 6 с нельзя, необходимо предусматривать такое ограждение, время снятия которого превышало бы на 6 с время торможения рабочего органа.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.2.4
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.2.4

	
	29.02.15
	Станки с поступательно-возвратным  движением рабочих органов, представляющих опасность для обслуживающего персонала (например, ножниц для шпона и т. п.), должны иметь устройства, исключающие пуск механизмов прижима и перемещения рабочего органа при нахождении рук обслуживающего персонала в рабочей зане, обеспечивающих занятость обеих рук во время рабочего цикла (двуручное управление и др.) или исключающие возможность попадании рук обслуживающего персонала в рабочую зону.

 Расстояние между органами двуручного управления должно быть не менее 300 мм.

 Отключение хотя бы  одного из органов двуручного управления во время рабочего хода должно вызывать останов рабочего органа или его возврат в исходное положение.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.2.6
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.2.6

	
	29.02.15
	В станках, которые невозможно видеть полностью с рабочего места, а неожиданное их включение может представлять опасность для людей, оказавшихся вблизи станка, должна быть предусмотрена блокировка, не допускающая включение станка без предварительного включения предупредительной сигнализации, действующей в течение не менее 10 с.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.2.12
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.2.12

	
	29.02.15
	Усилия на рукоятках, рычагах и маховиках при ручном управлении не должны превышать: при постоянном управлении – 40 Н (4 кгс); включаемых не более пяти раз в смену – 120 Н (12 кгс); включаемых от шести до двадцати пяти раз – 60 Н (кгс).
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.3.4
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.3.4

	
	29.02.15
	Педали должны иметь рифленую или шероховатую поверхность. Ширина педали должна быть не менее  80 мм, а длина от упора – 110 мм. Возвышение педали над уровнем пола перед нажатием не должно превышать 120 мм, а после нажатия – 60 мм.

   Усилия при нажатии на педаль не должны превышать при положении рабочего: сидя –   27 Н (2,7 кгс); стоя – 35 Н (3,5 кгс).
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.3.5
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.3.5

	
	29.02.15
	Станки, в которых используются громоздкие и тяжелые инструменты (например, дисковые пилы диаметром свыше 600 мм, ножевые головки и валы массой более 8 кг и т. п.), должны быть оснащены приспособлениями, обеспечивающими безопасное снятие и установку указанных инструментов.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.4.1
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.4.1

	
	29.03.15
	Станки, имеющие не доступные с пола органы управления или сменяемые элементы, а также механизмы и контрольно-измерительные приборы, за которыми требуется наблюдение, следует снабжать надежно закрепленными постоянными площадками с перилами и другими устройствами, предназначенными для удобного пользования органами управления и наблюдения, оборудованными нескользким настилом. Ширина настила – не менее 800 мм со сплошной обшивкой по краям высотой не менее 100 мм, высота перил – не менее 800 мм.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.8.1
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 3.8.1

	
	29.03.15
	На фрезерных станках с нижним расположением шпинделя (кроме фрезерных станков для обработки бревен) диаметр отверстия в столе для шпинделей не должен превышать диаметр шпинделя более чем на 30 мм.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.5.4
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.5.4

	
	29.03.15
29.03.15
	Для станков для продольной распиловки со встречным к подаче материала вращением пил расклинивающие и направляющие ножи должны соответствовать следующим требованиям.

   Толщина расклинивающего ножа должна превышать ширину пропила на 0,5 мм для пил диаметром до 600 мм и на 1-2 мм – для пил диаметром более 600 мм.

   Толщина направляющих ножей должна быть равна расчетной ширине пропила, определяемой прибавлением к значению толщины пилы значения развода или плющения зубьев, или меньше ее не более чем на 0,5 мм.

   Высота ножей должна быть не менее высоты пропила.

   Ширина скоса заостренной части ножей должна быть не менее 5 мм и не должна превышать 1/5 их ширины.

   Зазор между ножами по всей длине их заостренной части и линией вершин зубьев пилы должен быть не более 10 мм.

   Конструкцией ножей должно быть обеспечено их настроечное перемещение. 
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.7.2.4
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.7.2.4

	
	29.03.15
	Для станков для поперечной распиловки: конструкцией станка должны быть обеспечены принудительное возвращение пилы в исходное положение и удержание ее в этом положении.

   Зубья пилы в исходном положении должны быть перекрыты ограждением не менее чем на 50 мм. 
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.7.3.4
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.7.3.4

	
	29.03.15
	Для ленточнопильных столярных станков: столы станков должны иметь пазы для прохода пильной ленты. В пазах должны быть предусмотрены вставки из Деева или другого материала, не вызывающего искрения при прохождении полотна пил. Зазор между поверхностями вставки и пилы не должен превышать 3 мм.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.8.9
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.8.9

	
	29.03.15
	Для шлифовальных станков: на дисковых шлифовальных станках расстояние между шлифовальным диском и столом должно быть от 3 до 5 мм.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.10.11
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.10.11

	
	29.03.15
	Для токарных и круглопалочных станков: для обработки заготовок длиной свыше 800 мм токарные станки должны быть оснащены переставными люнетами.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.17.6
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.17.6

	
	29.06.15
	Для дробилок: дробилки должны быть оснащены приспособлениями для съема и установления рабочего органа, сепараторов, крыльчаток при их массе более 12 кг.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.19.2.2
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.19.2.2

	
	29.16.15
	Для смесителей и клеемешалок: крышки смесителя и клеемешалки должны быть снабжены приспособлением для облегчения их открытия при усилии более 120 Н (12 кгс) и иметь устройство фиксации их в открытом положении.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.19.7.2
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.19.7.2

	
	29.02.15
	Для главных конвейеров:  главный конвейер должен быть оснащен магнитами для удаления из стружечного ковра ферромагнитных включений.
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.19.9.5
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.19.9.5

	
	29.03.15
	Для главных конвейеров: высота ограждающих бортов конвейера должна быть не менее 400 мм.


	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.19.9.6
	ГОСТ 12.2.026.0-93

Пункт 5.19.9.6



	Уровни шума на рабочих местах.


	29.35.99
	Уровни звука и эквивалентные уровни звука на рабочих местах с учетом напряженности и тяжести трудовой деятельности.
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 20, Приложение 1
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3

	
	
	Уровни звукового давления в октавных полосах частот, уровни звука и эквивалентные уровни звука для основных наиболее типичных видов трудовой деятельности и рабочих мест.
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 21, Приложение 2

 
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3

	
	
	Уровни тонального и импульсного шума. 
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 22, 24

Приложение 1,

Приложение 2
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3



	
	
	Уровни шума, создаваемого в помещениях установками кондиционирования воздуха, вентиляции и воздушного отопления
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 23, Приложение 1,

Приложение 2
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3



	Уровни шума в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки.


	29.35.99
	Уровни звукового давления в октавных полосах частот, эквивалентные и максимальные  уровни звука проникающего шума в помещения жилых и общественных зданий и шума на территории жилой застройки.
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 28, Приложение 3
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3



	
	
	Эквивалентные и максимальные уровни звука в дБА для шума, создаваемого на территории средствами автомобильного, железнодорожного транспорта, в 2 м от ограждающих конструкций первого эшелона шумозащитных типов жилых зданий, зданий гостиниц, общежитий, обращенных в сторону магистральных улиц общегородского и районного значения, железных дорог.


	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 30, Приложение 3 
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3



	
	
	Уровни звукового давления в октавных полосах частот в дБ, уровни звука, эквивалентные и максимальные уровни звука в дБА для курортных районов, мест отдыха, туризма, зеленых зон города.
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 30, Приложение 3 
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3



	
	
	Уровни звукового давления в октавных полосах частот в дБ, уровни звука и эквивалентные уровни звука в дБА для шума, создаваемого в помещениях и на территориях, прилегающих к зданиям, системами кондиционирования воздуха, воздушного отопления, вентиляции и др. инженерно-технологическим оборудованием.
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 31, Приложение 3 
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3



	
	
	Уровни тонального и импульсного шума.


	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-32-2002

Пункт 32, Приложение 3 
	ГОСТ 12.1.050-86

Пункт 3



	Параметры вибрации при воздействии ее на работающих и население 
	29.36.99
	Параметры локальной производственной вибрации.
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-33-2002

Пункт 29 
	ГОСТ 12.1.012-90

Приложение 9

	
	
	Параметры общей производственной вибрации рабочих мест.
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-33-2002

Пункт 30
	ГОСТ 12.1.012-90

Приложение 9

	
	
	Параметры вибрации в жилых помещениях и общественных зданиях.
	Сан ПиН 2.2.4/2.1.8.10-33-2002

Пункт 31
	ГОСТ 12.1.012-90

Приложение 9


Директор БелГИМ                                                                                               Н.А. Жагора

Рукуводитель
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