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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

VOCABULAIRE ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONAL
Partie 851: SOUDAGE ELECTRIQUE

AVANT-PROPOS

1) La Commission Electrotechnique Internationale (CEI) est une organisation mondiale de normalisation
composée de l'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de la CEl). La CEl a
pour_objet de favoriser la coopération internationale pour toutes les gquestions de normalisation dans les
dompines de I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEl — entre autres activités — publie des [Normes
intefnationales, des Spécifications techniques, des Rapports techniques, des Spécifications accessibles au
public (PAS) et des Guides (ci-apres dénommés "Publication(s) de la CEI"). Leur élaboration esf confide a des
comjtés d'études, aux travaux desquels tout Comité national intéressé par le sujet traité peut|/participer. Les
orggnisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec'ta CEl, pafticipent
également aux travaux. La CEIl collabore étroitement avec I'Organisation Internationale de ‘Normalisatiop (ISO),
seloh des conditions fixées par accord entre les deux organisations.

2) Les[décisions ou accords officiels de la CEIl concernant les questions techniques representent, dans lajmesure
du gossible, un accord international sur les sujets étudiés, étant donné que les-Comités nationaux inféressés
sonflreprésentés dans chaque comité d’études.

3) Les|publications de la CEIl se présentent sous la forme de recommandations internationales et sont pgréées
comme tels par les Comités nationaux de la CEIl. Tous les efforts raisonnables sont entrepris afin qu¢ la CEI
s'aspure de l'exactitude du contenu technique de ses publications; laCEl'ne peut pas étre tenue responsable
de I'eventuelle mauvaise utilisation ou interprétation qui en est faite parun quelconque utilisateur final

4) Danp le but d'encourager 'uniformité internationale, les Comités-nationaux de la CEIl s'engagent, dans|toute la
mesjre possible, a appliquer de fagon transparente les Publications de la CEIl dans leurs publications
natipnales et régionales. Toute divergence entre toute Publication de la CEIl et toute publication natignale ou
régipnale correspondante doit étre indiquée en termes clairs\dans cette derniére.

5) La ¢EI n’a fixé aucune procédure concernant le marquage comme indication d’approbation et sa respopsabilité
n’esf pas engagée quand un matériel est déclaré conforme a I'une de ses normes.

6) Tous$ les utilisateurs doivent s'assurer qu'ils sont.en possession de la derniére édition de cette publicatipn.

7) Aucline responsabilité ne doit étre imputéela la CEIl, a ses administrateurs, employés, auxilidires ou
mandataires, y compris ses experts particuliers et les membres de ses comités d'études et des LComités
natipnaux de la CEl, pour tout préjudice (causé en cas de dommages corporels et matériels, ou de tout autre
dommage de quelque nature que ce soit,”directe ou indirecte, ou pour supporter les colts (y compris |es frais
de juistice) et les dépenses découlant,de la publication ou de I'utilisation de cette Publication de la CEl ou de
toute autre Publication de la CElsouau crédit qui lui est accordé.

8) L'atfention est attirée sur les références normatives citées dans cette publication. L'utilisation de publications
réféfencées est obligatoireqpour une application correcte de la présente publication.

9) L’atfention est attirée sur_le fait que certains des éléments de la présente publication CEIl peuvent fairp I'objet
de droits de propriététintellectuelle ou de droits analogues. La CEIl ne saurait étre tenue pour respongable de
ne plas avoir identifié‘de tels droits de propriété ou de ne pas avoir signalé leur existence.

La norme internationale CElI 60050-851 a été établie par le comité d’études 26 de Ip CEl:
Soudalge electrique, sous la responsabilité du comité d'études 1 de la CEIl: Terminologig.

Cette Herxiéme édition annule et remplace |a premiere édition parue en 1991 Cette Edition
constitue une révision technique.

Cette édition inclut les modifications techniques majeures suivantes par rapport a I'édition
précédente:

En raison du progrés technique et en normalisation, de nouvelles entrées ont été introduites
dans les sections. Les changements de cette liste ne son pas numérotés car la numérotation
de cette édition est différente a I'édition précédente. Les changements sont comme suit:

Section 11: Cette section est complétée pour répondre au développement en général..
Section 12: De nouveaux termes ont été introduits concernant I'équipement piloté par un
moteur et les dispositifs d’amorgage et stabilisation.

Section 13: De nouveaux termes traitant les équipements pour soudage plasma.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL VOCABULARY
Part 851: ELECTRICAL WELDING

FOREWORD

1) The International Electrotechnical Commission (IEC) is a worldwide organization for standardization comprising
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national co-operation on all questions concerning standardization in the electrical and electronicfi
end and in addition to other activities, IEC publishes International Standards, Technical Specif
nical Reports, Publicly Available Specifications (PAS) and Guides (hereafter referred jto

ication(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 a

promote
blds. To
cations,
s “IEC
erested
hd non-

rnmental organizations liaising with the IEC also participate in this preparation. IE€_collaborates| closely
the International Organization for Standardization (ISO) in accordance with caonditions determlined by

ement between the two organizations.

formal decisions or agreements of IEC on technical matters express, as nearly;as possible, an interpational

ensus of opinion on the relevant subjects since each technical committee“has representation
ested IEC National Committees.

Publications have the form of recommendations for international us€ and are accepted by IEC
mittees in that sense. While all reasonable efforts are made to ensure that the technical conten
ications is accurate, IEC cannot be held responsible for the (way in which they are used or
hterpretation by any end user.

rder to promote international uniformity, IEC National Committees undertake to apply IEC Pub
sparently to the maximum extent possible in their national and regional publications. Any div|
een any IEC Publication and the corresponding nationahor regional publication shall be clearly indi
atter.

provides no marking procedure to indicate it§“\approval and cannot be rendered responsible
bment declared to be in conformity with an IEC Publication.

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

from all

National
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brts and
nage or

r damage of any nature whatsoever, whether direct or indirect, or for costs (including legal feps) and

nses arising out of the publication, use of, or reliance upon, this IEC Publication or any ot
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her IEC

htion is drawn to the Narmative references cited in this publication. Use of the referenced publicgtions is

pensable for the correct.@application of this publication.

htion is drawn to the-possibility that some of the elements of this IEC Publication may be the sybject of

nt rights. IEC shalknot be held responsible for identifying any or all such patent rights.

Electri

This

constitutesatechmicat Tevisiom:

tional Standard IEC 60050-851 has been prepared by IEC technical committ
welding/ under the responsibility of IEC technical committee 1: Terminology.

cond edition cancels and replaces the first edition published in 1991. This

pe 26:

bdition

This edition included the following significant technical changes with respect to the previous
edition:

Due to technical and standardisation progress, new entries had to be made in the sections.
The changes in this listing are not numbered as the numbering of this edition is different to
the preceeding edition. The changes are as follows:

Section 11: This section augmented to take into consideration the development in general.
Section 12: New terms are added taking care of engine (motor) driven equipment and arc
striking and stabilizing devices.

Section 13: New terms dealing with plasma welding equipment.
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Section 14 : De nouveaux termes concernant les produits consommables ont été agrandis et
ermes concernant |'équipement de soudage comme dévidoirs, systémes de

des t
refroid

issement et console de gaz ont été introduits.

Section 15: Cette section est complétement nouvelle, a I'exception de deux termes.

Le texte de la présente norme est issu des documents suivants:

FDIS Rapport de vote
1/2028/FDIS 1/2034/RVD

Le rap|
abouti

Cette

Dans
anglai

port de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information surde.votg
a l'approbation de cette norme.

bublication a été rédigée selon les Directives ISO/CEI, Partie 2.

a présente partie du VEI, les termes et définitions sont donnés en francais
5. de plus, les termes sont indiqués en arabe (ar), chinois (zh); allemand (de), es

(es), ifalien (it), japonais (ja), polonais (pl), portugais (pt) et sué&dois (sv).

Le cor
résults
"http:/

nité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant la d
t de la maintenance indiquée sur le site weh de la CEl a l'adresse su
webstore.iec.ch", dans les données liées a lapublication spécifique. A cette d

publication sera:

* redg

onduite,

* supprimée,

. rer
¢ am

hplacée par une édition révisée, ou
endée.

ayant

et en
pbagnol

ate du
vante:
ate, la
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Section 14: The terms concerning consumables had to be enlarged and terms concerning

weldin
Sectio

The te

g equipment such as wire feeders, cooling systems and gas consoles are added.
n 15: This section is completely new with the exception of two terms.

xt of this standard is based on the following documents:

FDIS Report on voting
1/2028/FDIS 1/2034/RVD

Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the report on

voting
This p

In this
terms
(ja), P

The c
the m
the da

* redonfirmed,

« wit
*  req
e am

indicated in the above table.

Liblication has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 2,

part of IEV, the terms and definitions are written in French and English; inladditi
are given in Arabic (ar), Chinese (zh), German (de), Spanish (es), Italian (it), Jag
blish (pl), Portuguese (pt) and Swedish (sv).

mmittee has decided that the contents of this publication wilkremain unchange
intenance result date indicated on the IEC web site under(*http://webstore.iec
fa related to the specific publication. At this date, the publi€ation will be

hdrawn,
laced by a revised edition, or
ended.

on the
anese

d until
ch" in
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INTRODUCTION
Principes d’établissement et regles suivies

Généralités

Le VEI (série de normes CEIl 60050) est un vocabulaire multilingue a usage général couvrant
le champ de I'électrotechnique, de I'électronique et des télécommunications. Il comprend
environ 18 000 articles terminologiques correspondant chacune a une notion. Ces articles
sont répartis dans environ 80 parties, chacune correspondant a un domaine donné.

Exemples:

Pa
Pa

Les a
notion

Les termes, définitions et notes des articles sont donnés dans les trois langues de |

c’est-3

Dans
du VH
suédo

De ply
et ce (

NOTE

Const

Chacun des articles correspond a une notion, et comprend:

- év

rtie 161 (CEIl 60050-161): Compatibilité électromagnétique
rtie 411 (CEIl 60050-411): Machines tournantes

rticles suivent un schéma de classification hiérarchique Partie/Section/Notio
5 étant, au sein des sections, classées par ordre systématique.

-dire francais, anglais et russe (langues principales du VEI).

haque article, les termes seuls sont également donnés“dans les langues additiof]
| (arabe, chinois, allemand, grec, espagnol, italiencjaponais, polonais, portug

S).

s, chaque partie comprend un index alphabétique des termes inclus dans cette
our chacune des langues du VEI.

Certaines langues peuvent manquer.

tution d’un article terminologique

numéro d’article,
entuellement un symbole littéral de grandeur ou d’unité,
our chaque langue principale du VEI:

erme désignant la notion, appelé “ terme privilégié ”, éventuellement accompagn
nonymes _et-d’abréviations,

Héfinition-de la notion,
entuellement la source,

n, les

b CEl,

nelles
ais et

partie,

b de

- év

aiualanaant o aat
CTTC L0} T e O TTOT

Q
e TS5

et enfin, pour les langues additionnelles du VEI, les termes seuls.

Numéro d’article

Le numéro d’article comprend trois éléments, séparés par des traits d'union:

- Nu
- Nu
- Nu

méro de partie: 3 chiffres,
méro de section: 2 chiffres,
méro de la notion: 2 chiffres (01 a 99).

Exemple: 131-13-22
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INTRODUCTION
Principles and rules followed

General

The IEV (IEC 60050 series) is a general purpose multilingual vocabulary covering the field of
electrotechnology, electronics and telecommunication. It comprises about 18 000
terminological entries, each corresponding to a concept. These entries are distributed among
about 80 parts, each part corresponding to a given field.

Examples:

Part 161 (IEC 60050-161): Electromagnetic compatibility
Part 411 (IEC 60050-411): Rotating machines

The entries follow a hierarchical classification scheme Part/Section/Concept,~the cophcepts
being,|within the sections, organized in a systematic order.

The tgrms, definitions and notes in the entries are given in the three\]JEC languages, [that is
French, English and Russian (principal IEV languages).

In eagh entry, the terms alone are also given in the additional IEV languages (frabic,
Chinege, German, Greek, Spanish, ltalian, Japanese, Polish;yPortuguese, and Swedish).

In addjtion, each part comprises an alphabetical index of the terms included in that part, for
each df the IEV languages.

NOTE Bome languages may be missing.

Organjization of a terminological entry.
Each ¢f the entries corresponds to a‘concept, and comprises:

- an|entry number,
- possibly a letter symbol for-quantity or unit,
then, fpr each of the pringipal IEV languages:

- thg term designating the concept, called “preferred term”, possibly accompanfed by
syponyms and.abbreviations,

- thg definition‘of the concept,
- possibly‘the source,
- possibly notes,

and finally, for the additional IEV languages, the terms alone.

Entry number
The entry number is comprised of three elements, separated by hyphens:

- Part number: 3 digits,
- Section number: 2 digits,
- Concept number: 2 digits (00 to 99).

Example: 131-13-22
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Symboles littéraux de grandeurs et unités

Ces symboles, indépendants de la langue, sont donnés sur une ligne séparée suivant le

numeér

o d’article.

Exemple:

131-12-04

symb.: R
résistance, f

Termd privilégié et synonymes

Le ter
synon

Synon

Les s
égaler

et suiVis par l'attribut “ (déconseillé) ”.

Partie

Certai
un corn

Absen

Lorsqu
par cir

Attrib

Chaque terme (ou synonyme) peut étre suivi d’attributs donnant des informations s

menta
ligne.

Exemy

- Spq

me privilégié est le terme qui figure en téte d’'un article ; il peut étre suivi p
mes. Il est imprimé en gras.

ymes:

nonymes sont imprimés sur des lignes séparées sous le~terme privilégié: il

nent imprimés en gras, sauf les synonymes déconseillés, gui‘sont imprimés en n

b pouvant étre omises:

texte approprié. Ces parties sont alors imprimées*en gras, entre parenthéses:
Exemple: émission (électromagnétique)

ce de terme approprié:

‘il n’existe pas de terme approprié’dans une langue, le terme privilégié est req
g points, comme ceci:

(etil n’y a alors bien entendu pas de synonymes).

its

res ; ces attributs sont imprimés en maigre, a la suite de ce terme, et sur la

les d’attributs:

peificité d’utilisation du terme:

ar des

5 sont
paigre,

nes parties d’'un terme peuvent étre omises, soit'dans le domaine considéré, soit dans

hplacé

upplé-
méme

rar

g (d'un harmonique)

- variante nationale:

unité de traitement CA

- catégorie grammaticale:

électronique, adj

électronique, f

- abréviation:

CE

M (abréviation)

- déconseillé:

déplacement (terme déconseillé)
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Letter symbols for quantities and units

These symbols, which are language independent, are given on a separate line following the
entry number.

Example:
131-12-04
symb.: R

résistance, f

Prefern

The p
synon

Synon

The sy
boldfa
the att

Parts

Some
approf

Absen

When
dots, |

Attrib

Each
printeq

Examp

Sp¢
tra

red term and synonyms

referred term is the term that heads a terminological entry; it may be |follow
ms. It is printed in boldface.

yms:

nonyms are printed on separate lines under the preferred termOthey are also pri

ce, excepted for deprecated synonyms, which are printed in tightface, and follov
ribute "(deprecated)".

hat may be omitted:

parts of a term may be omitted, either in the\field under consideration or
riate context. Such parts are printed in boldface’type, and placed in parentheses
Fxample: (electromagnetic) emission

ce of an appropriate term:

no adequate term exists in a given language, the preferred term is replaced
ke that; " ==--- " (and there are of course no synonyms).

ites

erm (or synonym)wmay be followed by attributes giving additional informatio

on the same ling-as the corresponding term, following this term.

les of attributes:

beific use of the term:

nsmission line (in electric power systems)

ed by

nted in

ed by

in an

py five

n, and

na

jondl variant:

lift

GB

grammatical information:

thermoplastic, noun

AC, qualifier

abbreviation:
EMC (abbreviation)
deprecated: choke (deprecated)
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Source

Dans certains cas, il a été nécessaire d’inclure dans une partie du VEI une notion prise dans
une autre partie du VEI, ou dans un autre document de terminologie faisant autorité (VIM,
ISO/CEI 2382, etc.), dans les deux cas avec ou sans modification de la définition (ou
éventuellement du terme).

Ceci est indiqué par la mention de cette source, imprimée en maigre et placée entre crochets
a la fin de la définition:

Exemple: [131-03-13 MOD]

(MOD [indique que la définition a été modifiée)

Termgs dans les langues additionnelles du VEI

Ces tdrmes sont placés a la fin de l'article, sur des lignes séparées (une’ligne par langue),
précédés par le code alpha-2 de la langue, défini dans I'lSO 639, et danS)l'ordre alphahétique
de ce fode. Les synonymes sont séparés par des points-virgules.
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Source

In some cases, it has been necessary to include in an IEV part a concept taken from another
IEV part, or from another authoritative terminology document (VIM, ISO/IEC 2382, etc.), in
both cases with or without modification to the definition (and possibly to the term).

This is indicated by the mention of this source, printed in lightface, and placed between
square brackets at the end of the definition.

Example: [131-03-13 MOD]

(MOD |indicates that the definition has been modified)

Termsg in additional IEV languages

These|terms are placed at the end of the entry, on separate lines (one single line fof each
langudge), preceded by the alpha-2 code for the language defined in (SO 639, and|in the
alphabetic order of this code. Synonyms are separated by semicolons.



https://iecnorm.com/api/?name=db2061537105f49278d780dd67db2a3f

-1- 60050-851 © IEC:2008

VOCABULAIRE ELECTROTECHN]QUE INTERNATIONAL
Partie 851: SOUDAGE ELECTRIQUE

1 Domaine d'application

La présente partie de la CEIl 60050 définit les termes relatifs spécifiquement au soudage
electrique.

2 Référencesnormatives

Les dpcuments de référence suivants sont indispensables pour |'applicationy'du grésent
document. Pour les références datées, seule I'édition citée s'applique. Pournles’ réféfences
non dgtées, la derniére édition du document de référence s'applique (y compfis les évgntuels
amendements).

CEIl 60529:1989, Degrés de protection procurés par les enveloppes (Code IP)
Amendement 1 (1999)
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL VOCABULARY
Part 851: ELECTRIC WELDING

1 Scope

This part of IEC 60050 defines terms specifically relevant to electric welding.

2 Normative references

The fdllowing referenced documents are indispensable for the application of this deoc
For dated references, only the edition cited applies. For undated references, thedatest

of the

referenced document (including any amendments) applies.

IEC 6(0529:1989 Degrees of protection provided by enclosures (IP Code)
Amendment 1 (1999)

iment.
pdition
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Termes et définitions

Terms and definitions

SECTION 851-11 - TERMES GENERAUX
SECTION 851-11 - GENERAL TERMS

-11-01

soudalge

opératjon consistant a réunir deux ou plusieurs parties constitutives d'un assembls

man

iefe a assurer la continuité de la nature des matériaux a assemblen (par e

matériau métallique, matiere plastique), soit par chauffage, soit par lintervention

pressi

fusion|est du méme ordre de grandeur que celle du matériau de base

welding

operatjon by which two or more parts of an assembly are united, by means of heat or pr
or both in such a way that there is continuity of the nature of'the materials to be joine

ge de
emple
d'une

bn, soit par les deux, avec ou sans emploi d'un produit d'apport dont,la température de

bssure
d (e.g.

metalg or plastics, etc.), either with or without a filler material having a melting temperature
that is|of the same order as that of the parent material

ar Al

de SghweiBen, n

es sdldadura

it sdldatura

ja ¥

pl spgawanie (dotyczy réznych technik) ; zgrzewanie (dotyczy réznych technik)
pt sdldadura

sv sVetsning

zh

851-11-02

brasage

opératjon consistant a ‘assembler des pieces métalliques a I'aide d'un produit d'apport
liquidel fondu ayant une température de fusion inférieure a celle des pieces a ré

mou

illant les matériaux de base qui ne participent pas par leur fusion a la constitu

I'assemblage

soldelning

h |'état
nir et
on de

filler

material, havmg a meltlng temperature Iower than that of the parts to be Jomed and wetting
these surfaces of the metallic parts which do not participate by fusion in the formation of the

joint

ar
de
es
it
ja
pl
pt
Y
zh

Loéten, n

soldadura con metal de aportacion de bajo punto de fusion
brasatura (saldatura in generale)

598

lutowanie

brasagem

l6dning

R
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851-11-03

brasage fort

procédé de brasage utilisant un produit d'apport a I'état liquide fondu ayant une température

de fusion inférieure a celle des piéces a réunir, mais supérieure a 450 °C

NOTE En anglais, le terme "brazing" correspond a un type précis de brasage fort dans lequel le métal

d'apport utilisé est un laiton.

brazing

soldering process using a molten filler material having a melting temperature lower than that

of the parts to be joined but above 450 °C

NOTE | In English “brazing” is a specific type of hard soldering in which the filler material used)ig

ar 4 ‘:n U.ula.m..i e\aﬁ

de Hartléten, n

es sdldadura fuerte

it sdldatura forte (brasatura)
ja  APft

pl lutowanie twarde

pt brasagem forte

sV h{r}dlédning

zh HEEHR

851-11-04

brasag@ge tendre

brass.

procédé de brasage utilisant un produit d'apport fondu a I'état liquide ayant une tempegrature

de fuslon inférieure a celle des piéces a réunir et’inférieure a 450 °C

soft spldering

solder|ng process using a molten filler material having a melting temperature lower than that

of the parts to be joined and below 450°C

ar  (sph alal

de Weichloten, n

es sfdadura blanda
it saldatura dolce
ja  FRERMT

pl lutowanie miekkie
pt brasagem fraca
sv mEkliidning

zh  IREFIE
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851-11-05

coupage thermique

coupage de matériaux par combustion ou fusion localisée au moyen d'une source de chaleur
telle qu'une flamme, un arc électrique, un arc plasma ou un rayon laser

thermal cutting

parting of materials by burning or by local fusion, by means of a heat source, such as a flame,
an electric arc, a plasma arc or a laser beam

ar
de
es
it

pt sqgldadura por fusao
sv smaltsvetsning

zh &R
851-11-07
soudage a l'arc

procédé de soudage par fusion dans lequel la chaleur nécessaire au soudage est fourmie par
un ou plusieurs arcs

ar RS e alad

de LichtbogenschweiBen, n

es soldadura por arco

it saldatura ad arco

ja T—oWE

pl spawanie tukowe

pt soldadura por arco (eléctrico); soldadura a arco
sv bagsvetsning

zh IR, -
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851-11-08
soudage par résistance

procédé de soudage dans lequel la chaleur est produite par un courant électrique traversant
la résistance des faces a souder et dans lequel les faces sont simultanément soumises a une
pression

resistance welding

welding in which heat is produced by an electric current through the resistance formed by the
surfaces to be welded together, and in which the surfaces are simultaneously subjected to
pressure

installation de soudage

ensemble des appareils nécessaires pour effectuer une)soudure, comprenant des mgtériels
de soydage et, si nécessaire, des dispositifs de manipulation additionnels

welding installation

entire |apparatus for making a weld, consisting of welding equipment and, if appljcable,
additignal manipulative devices

ar  aldd o jugad

de SghweiBanlage, f

es inktalaciéon de soldadura
it impianto di saldatura

ja R

pl inptalacja spawalnicza
pt inptalagdo de soldadura
sv sVetsinstallation

zh IRESE%
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851-11-10

expert
personne compétente
personne qualifiée

personne qui peut juger le travail assigné et reconnaitre les dangers possibles sur la base de
sa formation, ses connaissances, son expérience et sa connaissance du matériel concerné

NOTE Plusieurs années de pratique dans le domaine technique concerné peuvent étre prises en
considération pour I'estimation de la formation professionnelle.

expert
competent person
skilled|person

personl who can judge the work assigned and recognize possible hazards on,-the basis of
profesgional training, knowledge, experience and knowledge of the relevant equipment

NOTE | Several years of practice in the relevant technical field may be taken into’/consideration in
assessment of professional training.

ar oA
de Fgchkraft, f

es experto

it pgrsona esperta; persona competente

ja  EHMER, ABERE, BEE

pl eKspert

pt pdgrito; pessoa competente; pessoa qualificada
sv expert (kompetent person, fackkunnig person)

zh LN AR

851-11-11
examen visuel

examgn a 'ceil nu destiné a vérifier qu'iFn'y a pas de désaccord apparent par rappgrt aux
disposjtions de la norme concernée

visuallinspection

inspecfion by eye to verify thatthere are no apparent discrepancies with respect to proyisions
of the ptandard concerned

ar  gpalh paad

de Sightprufung, f
es examen visual

it egame visivo

ja  BfERE

pl bgdaniawizualne
pt inppeccao visual
sv visueh ;Ilapclr\t;ull

zh HKE®E
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851-11-12

usage industriel et professionnel

usage prévu uniquement par des experts ou des personnes averties

industrial and professional use

use intended only for experts or instructed persons

pamadia Slua alddiul
gewerblicher Betrieb, m
empleo industrial y profesional

R OB Z

Zytkowanie przemystowe i profesjonalne

o industrial e profissional

Hustriell och yrkesmassig anvandning

V1L b A A

-13

nne avertie

ne informée des taches assignées et des dangers possiblés)dus a des négligenc

Si nécessaire, la personne a subi une formation.

cted person

informed about the tasks assigned and ahout the possible hazards invol
tful behaviour

If necessary, the person has undergone some, training.

$4 (e
terwiesene Person, f

rsona instruida

pgrsona avvertita
HENHEEZ T E
ogoba przeszkolona
pgssoa instruida
inptruerad person

YN

-14

rofessionnel

iction formelle en soudage

Ved

ar
de

es

it u
ja I
pl u
pt u
sv in
zh T
851-11
perso
persor
NOTE
instru
persor
negleg
NOTE
ar 42
de un
es p
it

ja

pl

pt

sV

zh 1§
851-11
non-p
opérat]
d’instr
layma

(imarc werding)

in

peur quisne soude pas dans le cadre de sa profession et qui peut avoir peu Qu pas

operator who does not weld in the performance of his profession and may have little or no
formal instruction in arc welding

(e o sl plall 3 )i fina 1 Jale
Laie, m

no profesional

non professionale (nella saldatura ad arco)
FHMFE

nieprofesjonalista (w spawaniu fukowym)
nao profissional

lekman

FELWAR CRIEEINHD

ar
de
es
it
ja
pl
pt
sv
zh
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851-11-15

Limite Inférieure d’Explosivité
LIE (abréviation)

concentration dans l'air de gaz, vapeurs ou brouillards inflammables, au-dessous de laquelle
une atmosphére explosive gazeuse ne se forme pas

[426-02-09]

Lower Explosive Limit
LEL (abbreviation)

concentration of flammable gas, vapour or mist in air below which an explosive gas

atmosphere will not be formed

[426-0R-09]

ar ) S g.h\ KEN

de untere Explosionsgrenze, f; UEG (Abkilrzung), f
es Limite Inferior de Explosividad; LIE (abreviatura)
it limite esplosivo inferiore

ja  TRRBRREFAME

pl granica wybuchowosci dolna ; LEL (akronim)

pt Limite Inferior de Explosividade; LIE (abreviatura)
sv urndre explosionsgrdns

zh  BETM ; LEL (45 1H)

851-11-16

Limiteg Supérieure d’Explosivité
(LSE) |(abréviation)

concemtration dans l'air de gaz, vapeurs ou_ brouillards inflammables, au dessus de |z
une atmosphére explosive gazeuse ne se forme pas

[426-0p-10]
Upper|Explosive Limit
(UEL) [(abbreviation)

concentration of flammable ‘gas, vapour or mist in air above which an explosiy
atmosphere will not be formed

[426-0R-10]

ar U g-‘ﬁ‘ a

de obere Explosionsgrenze, f; OEG (Abkirzung), f
Limite Superior de Explosividad; LSE (abreviatura)
limite esplosivo superiore

quelle

e gas

. UEL (akronim)

Limite Superior de Explosividade; LSE (abreviatura)
ovre explosionsgrins

BYELBR ; UEL (%5 1id])
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851-11-17

soudage manuel a I'arc métallique

procédé manuel de soudage a I'arc utilisant une électrode métallique enrobée
[ISO 857-1:1998, 4.2.4.4 MOD]

manual metal-arc welding
manually operated arc welding using a covered metal electrode
[ISO 857-1:1998, 4.2.4.4 MOD]

ar ¢ r"‘

de I:i htBogenhandschweiBen, n
es sdldadura manual por arco metalico
it sdldatura manuale ad arco con elettrodo

pl refpzne spawanie tukowe elektrodg otulong
pt sqldadura manual por arco metalico; soldadura manual a arco metalico
sv  manuell metallbagsvetsning

zh (I B4%&milE

851-11-18

vétements et accessoires de protection

vétements et accessoires (par exemple, gants, protége‘mains ou pare-mains, masqyes de

protection de la téte et verres filtrants) utilisés afin de réduire les risques de choc électr
les effets des fumées et des projections et afin de‘protéger la peau et les yeux co

rayonrjement de l'arc

protegtive clothing and accessories

clothing and accessories (e.g. gloves, hand shields, head masks and filter lenses) u

que et
ntre le

sed in

order {o diminish electric shock risks and’the effects of fume and spatter and to prot¢ct the

skin and eyes against arc radiation

de Sghutzkleidung, f und Zubehor, n

es ropay accesorios de proteccion

it indumenti di protezione.e accessori
ja  BHpEAR K ONHE

pl odziez i akcesoria ochronne

pt vestuario e acessorios de protecgao
sv sKyddskladeroch skyddsutrustning
zh PP IR A BN
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851-11-19

piéce mise en ceuvre

piéce meétallique ou ensemble de piéces métalliques sur lesquelles le soudage et les
techniques connexes sont réalisés

workpiece

metal piece or pieces on which welding or allied processes are performed

de Werkstiick, n

es pi jo

it pipstra di lavoro

ja b, U—J7 B—2X
pl prgzedmiot

pt pdca de trabalho
sv arpetsstycke

zh T

851-11-20

condifion de panne unique

condition dans laquelle un seul moyen de protection contre les.dangers est défectueux

NOTE

unitaird, les deux défaillances sont considérées comme une condition de défaillance unitaire.

single-fault condition

condition in which one means for protection against'hazard is defective

NOTE | If a single-fault condition results unavoidably in another single-fault condition, the two
are cor|sidered as one single-fault condition.

ar
de
es
it
ja
pl
pt
sV
zh

GLM Uad Alls

Eiphzelfehler, m

cdndicién de fallo simple
cqndizione di guasto singolo
B R R

warunek pojedynczego uszkodzenia
cqndicao de avaria unica
enkelfel-situation

F— RS

Lorsqu'une condition de défaillance unitaire résulte dans)une autre condition de défaillance

ailures
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SECTION 851-12 — CARACTERISTIQUES ELECTRIQUE ET THERMIQUE
DU MATERIEL DE SOUDAGE

SECTION 851-12 - ELECTRIC AND THERMAL CHARACTERISTICS
OF WELDING EQUIPMENT

851-12-01

caractéristiques assignées

ensemble des valeurs assignées et des conditions de fonctionnement

[151-1

rating
set of
[151-1

6-11]

rated values and operating conditions
5-11]

ar el

de Bsg

messungsdaten, pl

es cdracteristicas asignadas
it cgratteristiche nominali

—2

ia

pl dgne znamionowe
pt caracteristicas estipuladas
sv  markdata

zh &

851-12
servic
séque
appars
duty

seque

E B
-02

e

hce de conditions de fonctionnements auxquelles une source de courant ou ur
il de soudage est soumis

B

e

triebzyklus, m

zh  TAEH

autre

nce of operating conditions to which a welding power source or equipment is subjécted
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851-12-03
symb.: X

facteur de marche
cycle de marche (remplacé)

rapport, sur un intervalle de temps donné, de la durée en charge a la durée totale

NOTE 1 Ce rapport, compris entre 0 et 1, peut étre exprimé en pourcentage.

NOTE 2 Pour les besoins de la présente norme, la durée compléte d'un cycle est de 10 min. Par
exemple, dans le cas d'un facteur de marche de 60 %, une période de charge 6 min est suivie d'une
période de marche a vide de 4 min.

duty gycle
duty fgctor (superseded)

ratio fgr a given time interval of the uninterrupted on-load duration to the total time
NOTE
NOTE

exampl

This duty cycle, lying between 0 and 1, may be expressed as a percentage-

P For the purpose of this standard, the time period of one complete;cycle is 10 m
e, in the case of a 60 % duty cycle, the load is applied continuously fory6 min followed b

load pdriod of 4 min.

fe

EJJJ

ar o
de re]ative Einschaltdauer, f

es fagtor de trabajo

it ciclo di servizio

ja  fEfE

pl  cykl pracy ; wspétczynnik obcigzenia (termin przestarzaty)
pt ciclo de servigco; X (simbolo)

sv infermittensfaktor

zh HERFFEER

851-12-04

tension en charge (d'une source de eourant de soudage)

tensio
de soydage

W entre les bornes de sortie\loersque la source de courant de soudage débite un o

load vijpltage (of a welding\power source)

b between the output terminals when the welding power source is delivering W
3

1 BJAH\ )JAAAX)M‘ )

Lgstspannung (einer Schweillstromquelle), f

hsion en carga (de una fuente de alimentacién para soldadura)
hsione a carico (di una sorgente di saldatura ad arco)

in. For
y a no-

ourant

elding

EEE (AEEED)

napiecie w stanie obcigzenia (spawalniczego zrédta energii)

nsdo em carga (de uma fonte de corrente de soldadura)

belastningsspédnning (for en svetsstromkalla)

voltag
curren
ar (¢
de

es te
it te
ja A
pl

pt te
sv

zh

FE OREAERD
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851-12-05

essai

de type

essai effectué sur un ou plusieurs dispositifs réalisés selon une conception donnée, afin de

vérifie
[151-1

r si ces dispositifs satisfont aux exigences de la norme concernée
6-16 MOD]

type test

test of one or more devices made to a given design, to check if these devices comply with the
requirements of the standard concerned

[151-1p-16 MOD]

ar

de

es

it

ja

pl

pt

sv typprovning

zh  BEGRE

851-12-06

essai jndividuel de série, m

essai ¢ffectué sur chaque dispositif en cours ou en-fin'de fabrication pour vérifier qu'il s
aux exigences de la norme concernée ou a des ctiteres spécifiés
[151-1p-17 MOD]

routing test

test mpde on each individual device-during or after manufacture to check if it complig
the requirements of the standard concerned or the criteria specified
[151-1p-17 MOD]

ar  phgy JLEA)

de Stiickprifung, f

es ensayo individual

it priova individuale

ja EFRE ZERE

pl bgdanie wyrobu

pt tepte de_rotina

SV rutinprovning

zh  BIfTRRS FHRR

atisfait

s with
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851-12-07

valeur conventionnelle

valeur normalisée utilisée pour la mesure d'un paramétre en vue de comparaison, étalonnage,
essai, etc

NOTE Les valeurs conventionnelles ne s'appliquent pas nécessairement au cours d'une opération de
soudage.

conventional value

standardised value that is used as a measure of a parameter for the purposes of comparison,
calibration, testing, etc

NOTE | Conventional values do not necessarily apply during the actual welding process.
ar  4apid dagd

de Normwert, m

es vdlor convencional

it valore convenzionale

ja  IEREE

pl wartos¢ umowna

pt vdlor convencional

sv ngrmerat viarde

zh  HAREE

851-12-08

tension d'arc

tension aux bornes de l'arc, mesurée aussi prés que possible de I'arc pour exclure d
chuteg de tension dans le circuit de soudage

arc volltage

voltagé across the arc measured as near(@s possible to the arc to exclude other voltagg
in the velding circuit

ar  fegs SPTCREVEN

de Lightbogenspannung, f

es tepsion de arco

it tepsione d’arco

ja THZ78FE

pl ngpiecie tuku

pt tehséao de arco

sV
zh

bdgspénning
R R

autres

drops
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851-12-09

courant d'alimentation assigné (pour un dévidoir)

courant auquel le dévidoir peut fonctionner au facteur de marche assigné sans dépasser sa
température assignée

rated input current (for a wire feeder)

current at which a wire feeder can operate at the rated duty cycle without exceeding its rated
temperature

ar (dlu\]\ Lgdaad)u.lﬂ.d ‘JAJ Jld.l

de RgaRe

es crrlente de allmentacmn a5|gnada

it cqrrente di ingresso nominale (per un alimentatore di filo)

ja EEANER (VA VvEREEDZDHOD)

pl prad wejsciowy znamionowy (podajnika drutu elektrodowego)

htningsstrommens markvarde (for ett matarverk)
zh  FRMARBR CXLFEN)

851-12-10

fréquegnce d'alimentation assignée

fréquehce de la tension d'alimentation assignée

rated (nput frequency

frequepcy of the rated input voltage

ar  Ofte JAdaa

de Beémessungswert der Eingangsfrequenz,\m
es frecuencia de alimentacion asignada

it frequenza di ingresso nominale

ja  EREASEBE

pl czestotliwos¢ wejsciowa znamionowa

pt frequéncia de alimentacgao estipulada

sv  markfrekvens

zh  HFREBMNFZE

851-12-11
tensign d'alimentation assignée (pour un dévidoir)

tension requise-d'ine source externe pour le fonctionnement du dévidoir

rated |nput voltage (for a wire feeder)

voltage ‘required from an external source to operate the wire feeder

ar (bl (s3xal) OiBa JA2 2

de Bemessungswert der Eingangsspannung (fir ein Drahtvorschubgerat), m
es tension de alimentacion asignada

it tensione di ingresso nominale (per un alimentatore di filo)

ja EBANEE (VA VEREEDOTZDD)

pl napiecie wejsciowe znamionowe (podajnika drutu elektrodowego)

pt tensao de alimentagao estipulada (por um alimentador)

sv  matningsspadnningens markvarde (for ett matarverk)

zh  BUERMABE GRZHE)
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851-12-12
symb.: n
vitesse assignée en charge

vitesse de rotation d'une source de courant de soudage tournante lorsqu'elle fournit le courant
de soudage assigné maximal

rated load speed

speed of rotation of a rotating welding power source when operating at rated maximum
welding current

ar AEI Jallae

de Beémessungswert der Lastdrehzahl, m

es velocidad asignada en carga

it velocita a carico nominale

ja  REREEIEREEE

pl predkosé znamionowa w stanie obcigzenia
pt velocidade em carga estipulada; n (simbolo)
sv lagtvarvtalets markvarde

zh FRENBHEHE

851-12-13
symb.1 I1max
courant d'alimentation assigné maximal

valeur|maximale du courant d'alimentation assigné

rated maximum supply current

maximum value of the supply current

ar @:\AJQS g.&déi
de Beé¢messungswert des maximalen Netzstroms, m

es cdrriente de alimentacion asignada maxima

it cqrrente di alimentazione massima nominale

ja  EREERANER

pl prad znamionowy zasilania-maksymalny

pt cdqrrente de alimentagcdo maxima estipulada; /1max(simbolo)
ximal matningsstrom

zh  BERXHALR
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851-12-14

symb.:

12max

courant de soudage assigné maximal

valeur maximale du courant conventionnel de soudage pouvant étre fournie par la source de
courant de soudage a son réglage maximal dans la condition conventionnelle de soudage

rated maximum welding current

maximum value of the conventional welding current that can be obtained at the conventional
welding condition from a welding power source at its maximum setting

ar

elAJ ok gmﬁ\

de Beémessungswert des maximalen SchweilRstroms, m
es cdrriente de soldadura asignada maxima
it cdrrente di saldatura massima nominale

ja ERERKHAIER, EHREKBZER

pl p
pt cd
sV m

zh B
851-12
symb.
coura
valeur
courar

rated

d znamionowy spawania maksymalny

rrente de soldadura maxima estipulada; /2max(simbolo)
hximala svetsstrommens markvarde

e B NN R LU

-15

]2min

nt de soudage assigné minimal

t de soudage a son réglage minimal dans les conditions conventionnelles de sou

minimum welding current

minim
weldin

de B
es ¢
it c
ja =
pl p
pt cd
sv la

zh &

m value of the conventional welding*current that can be obtained at the conve
condition from a welding power source at its minimum setting

plal L JBi

messungswert des minimalen SchweiRstroms, m
rriente de soldadura asignada minima

rrente di saldatura minima nominale

B/ANHAEWR, EREABEER

d znamionowy spawania minimalny

rrente de soldadura minima estipulada; /2min(simbolo)
gsta svetsstrommens markvarde

E B /MG HUA

minimale du courant conventionnel de soudage qui peut étre fournie par la sou(ljrce de

age

htional
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851-12-16

symb.: ng

vitesse de rotation assignée a vide

vitesse de rotation d'une source de courant de soudage tournante lorsque le circuit de
soudage extérieur est ouvert

NOTE Si un moteur thermique est équipé d'un dispositif réducteur de vitesse en l'absence de
soudage, n, sera mesurée avant fonctionnement de ce dispositif.

rated no-load speed

speed

NOTE
before

ar
de
es
it
ja
pl
pt
sV
zh

Bémessungswert der Leerlaufdrehzahl, m

\"

velocita a vuoto nominale

€

predkos¢ znamionowa w stanie bez obcigzenia
vellocidade de rotacao estipulada em vazio; no(simbolo)
tomgangsspianningens markvarde

.

8511

puissance assignée

valeur

rated

rated

ar
de
es
it

£ s £ s [ 1 4l + 1 Lol : e
Ul Totatiornt ot a TOLatity weldlity puOwCeT sSUUTLE WIITTTT LTS TALCTTIal WCTUTTTy CITUUTL 1S5

If an engine is fitted with a device to reduce the speed when not welding, no will bg ‘e
the speed reduction device has operated.

locidad de rotaciéon asignada en vacio

EAMEEREE

FEHEE

-17

5 assignées de la puissance d'une sourcezde courant de soudage

butput

alues of the output of a welding power source

open

asured
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851-12-18

symb.: n;
vitesse de rotation assignée au ralenti

vitesse a vide réduite d'une source de courant de soudage pilotée par un moteur

rated idle speed

reduced no-load speed of an engine driven welding power source

4558 Jadl) A

ar

de Bemessungswert der abgesenkten Leerlaufdrehzahl, m
es velocidad -de rotacidn-asignada-a alenti

it velocita a vuoto nominale ridotta

ja BT A FIVEEREE

pl predkos¢ znamionowa biegu jatlowego

pt locidade de rotagao estipulada sem carga

sv tomgangsvarvtalets markvarde

zh FblEE

851-1

ar Q A8y

de Beémessungswert des Geschwindigkeitsbereichs, m
es campo de velocidades asignadas

it gdmma di velocita nominale

ja B E IR

pl zakres predkosci znamionowy

pt ggma de velocidades estipulada

sv vdrvtalsomradets markvarden

zh FEeREEE

851-12-20

tension de stabilisation de l'arc

tension superposée a la tension de soudage pour maintenir un arc

arc stabilising voltage

voltage .superimposed on the welding voltage to maintain an arc

ar
de
es
it
ja
pl
pt
sV
zh

e du fil

slagsl) (g i aga
Lichtbogenstabilisierungsspannung, f
tension de estabilizacion del arco
tensione di mantenimento dell’arco

7 — 7 RENEE

napiecie stabilizujgce tuk

tensdo de estabilizagdao do arco
bagstabiliserande spanning

TRl E


https://iecnorm.com/api/?name=db2061537105f49278d780dd67db2a3f

-21 - 60050-851 © IEC:2008

851-12-21

tension d'amorgage et de stabilisation de I'arc

tension superposée a la tension de soudage pour allumer et maintenir I'arc

arc striking and stabilising voltage

voltage superimposed on the welding voltage to initiate and maintain the arc

ar  sLgsll (ugd cudiig Jad) 3

de Li
es te
it te
ja 7

chtbogenziind- und —stabilisierungsspannung, f
nsion de cebado y de estabilizacion del arco
- i i . lell’arco

— 7 BB RO T — 7 BE/LEE

pl ngpiecie zajarzenia i stabilizacji tuku

pt tepsao de escorvamento e de estabilizagdo do arco
sv sganning for (bag)tdndning och bagstabilisering
zh  BIPLRAEIREE

851-12-22

période d'amorgage d'arc

périod

arc st

e pendant laquelle la tension d'amorgage d'arc est superposée a la tension a vide

iking time

time interval during which the arc striking voltage appearsion the welding circuit

ar  sUgSl Gugd Juad) o s

de Li

chtbogenziindzeit, f

es pdriodo de cebado del arco

it te
a 7

mpo di innesco dell’arco

— 7 B

pl cZas zajarzenia tuku

pt tempo de escorvamento do arco
sv tapdtid

zh  BIpRef(a

851-12-23

charge maximale

valeur

maximale de da;charge mécanique relative aux différentes vitesses assignées

pour lgs domaines ‘de fonctionnement du matériel dans lesquels le dévidoir peut fonc

au fac

eur de marche assigné sans que I'échauffement assigné de n'importe quel com

soit dgpassé

maximum‘load

maxi

du fil
ionner
pbosant

A valua Af tha machanioal Iaad ot tha varianic ratad wawira fond ocnoaadce Ay
LR He—rHeoratrcar—oaa—at—tHe—vyarous teE—W e

r the

vaoroc—oT—tt © L= rooo—op T TcToo—oY

operating ranges of the equipment at which the wire feeder can operate at the rated duty
cycle without causing the rated temperature rise of any component to be exceeded

ar  Jaa ‘,431

de Hochstlast, f

es carga maxima

it carico massimo

ja &

KA

pl obciazenie maksymalne
pt carga maxima
sv maximal last

zh B

REFF
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851-12-24

tension a vide (dans le soudage et le coupage a l'arc)

tension entre les bornes de sortie d'une source de courant de soudage, lorsque le circuit
extérieur de soudage est ouvert, a I'exclusion de toute tension d'amorgage ou de stabilisation
no-load voltage (in arc welding and cutting)

voltage, exclusive of any arc striking or arc stabilizing voltage, between the output terminals
of a welding power source when the external circuit is open

ar (c«b)@Sl\ u.u)s.\ cinsl\j e\;ﬂ\ @)‘_S.AA)J\
de gerlad :
es

it

pl ng pleme w stanie bez obmazenla (dla tukowego spawania i ciecia)
pt tehsdo em vazio (na soldadura e corte por arco)
sv tomgangsspanning (vid bagsvetsning och skarning)

zh  ZEEE CRIUESUIEIRD

851-12-25
tensiogn d'amorgage d'arc

tension superposée a la tension a vide pour allumer un arc

arc striking voltage

voltage superimposed on the no-load voltage to ignite an arc

ar  sUogSl Gugd Jlad) 3a

de Liphtbogenziindspannung, f

es tepsion de cebado del arco

it tephsione a vuoto di innesco dell’arco
ja TH/7E#HBEE

pl ngpiecie zajarzenia tuku

pt tehsao de escorvamento do arco

sv tapdspdnning

zh 5IpiEkE

condition de la source de courant de soudage sous tension et a I'état thermiquement srbilisé

par un_ courant de soudage conventionnel établi sous la tension conventionnglle en
conventionnelle dans une charge conventionnelle pour la tension d'alimentatjon, la
fréquehce ol la vitesse de rotation assignées

conventional welding condition

condition of the welding power source in the energized and thermally stabilized state defined
by a conventional welding current driven by the corresponding conventional load voltage
through a conventional load at rated supply voltage and frequency or speed of rotation

ar  Agulil alad g B

de NormschweiBbetrieb, m

es condicion convencional de soldadura
it condizione di saldatura convenzionale
ja  EXEHRE

pl warunki umowne spawania

pt condicao de soldadura convencional
sv normerade belastningsforhallanden

zh  AEBEEN
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851-12-27

charge conventionnelle

charge résistive constante pratiquement non inductive ayant un facteur de puissance non
inférieur a 0,99

conventional load

practically non-inductive constant resistive load having a power factor not less than 0,99

ar
de

es
it

pl oRciazenie umowne
pt carga convencional
sv ngrmerad belastning

zh ZARHR

851-12-28
courant électrique de soudage

courar]t électrique fourni par une source de courant de soudage pendant le soudage

welding electric current

electri¢ current delivered by a welding power source during welding

ar ol ey s s

de SghweiRstrom, m

es cdrriente eléctrica de soldadura
it cdrrente elettrica per saldatura

ja HPIER, BEER

pl prad spawania

pt cqrrente eléctrica de soldadural
sv sVetsstrom

zh {REERRE
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851-12-29
symb.: I,
courant électrique de soudage conventionnel

courant électrique débité par une source de courant de soudage dans une charge
conventionnelle sous la tension conventionnelle en charge correspondante

NOTE Les valeurs de I, sont données en valeurs efficaces pour le courant alternatif et en valeurs
moyennes arithmétiques pour le courant continu.

conventional welding electric current

electri

corresponding conventional load voltage

ar i alad ol gS L

de ggnormter SchweiRstrom, m

es cdrriente eléctrica de soldadura convencional

it cdrrente elettrica per saldatura convenzionale

ja EEpEHAER

pl prad spawania umowny

pt cqrrente eléctrica de soldadura convencional; /> (simbolo

sv ngrmerad svetsstrom

zh e iREmR

851-12-30

symb. U,

tensign conventionnelle en charge

tension en charge d'une source de courant“de soudage, liée au courant convention
soudag@e par une relation linéaire spécifiée

NOTE Les valeurs de U, sont données en valeurs efficaces pour le courant alternatif et en
moyenies arithmétiques pour le courant\continu.

NOTE 2 La tension conventionnelle’en charge a une relation linéaire spécifiée avec le cou

soudade conventionnel. La relation linéaire spécifiée varie suivant le procédé de soudage.

at the

hel de

valeurs

ant de

velding

conventional load voltage

load voltage of a welding power source corresponding to the conventional welding condition
NOTE The valyesifor U, are given as r.m.s. values for AC and arithmetic mean values for DC
NOTE 2 The conventional load voltage has a specified linear relationship to the conventional
currentl This-relationship varies in accordance with the process.

ar ‘é ﬂ AAA -54-&

de genormte Lastspannung, f

es tension convencional en carga

it tensione a carico convenzionale

ja BEAMER

pl napiecie umowne w stanie obcigzenia

pt tensao em carga convencional; U, (simbolo)

sv normerad belastningsspéanning

zh  AEHBRE
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851-12-31
tension locale

valeur efficace la plus élevée de la tension en courant alternatif ou continu qui peut apparaitre
a travers n'importe quelle isolation lorsqu'un matériel est alimenté sous la tension assignée

NOTE 1 Les surtensions transitoires sont négligées.

NOTE 2 Il est tenu compte a la fois des conditions a vide et des conditions normales de
fonctionnement.

working voltage

highest r.m.s. value of the AC or DC voltage across any particular insulation which can occur
when fhreequipmentis—suppliedatrated-vottage

NOTE Transients are disregarded.

NOTE 2 Both open circuit conditions and normal operating conditions are taken into account.

ar S g

de Arbeitsspannung, f
es tepsion local

it tepsione di lavoro
ja  B)WEEE

pl ngpiecie robocze
pt tehsédo de trabalho
sv arpetsspénning

zh  TfEHRE

851-12-32

caractéristique statique (d'une source de couranht.de soudage a I'arc)
relatioh entre la tension et le courant aux.bornes de sortie d'une source de courant de
soudage quand elle est connectée a une charge conventionnelle
static |characteristic (of an arc welding\power source)

relatiohship between the load voltage and the welding current of a welding power pource
conne¢ted to a conventional load

ar (PloeSl Gosill plalll sl 568 Hriaal) 480l pallad

de statische Kennlinie (einer Lichtbogenschweilstromquelle), f

es cdracteristica estatica (de una fuente de corriente de soldadura por arco)
it caratteristica statica (per una sorgente di saldatura ad arco)

ja B (77— EBEERO)

pl charakterystyka statyczna (zrédta energii do spawania tukowego)

pt caracteristica estatica (de uma fonte de corrente de soldadura por arco)
sv stptisk karakteristik (fér en svetsstrémkalla)

zh BRI \CH IR IR
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851-12-33

caractéristique dynamique (d'une source de courant de soudage a l'arc)

relation entre les paramétres principaux d'une source de courant de soudage aprés une
variation brusque d'un paramétre

dynamic characteristic (of an arc welding power source)

relationship between the main parameters of a welding power source after a sudden change

of one parameter

ar

de

es

it

ja

pl

pt

sv

zh

851-12-34

caracféristique tombante (d'une source de courant de soudagé)

caractgristique externe statique d'une source de courantide soudage qui, dans Ig
normale de soudage, est telle que la pente négative est supérieure ou égale a 7 V/100 4
[IEC 6p974-1:2005, 3.8 MOD]

droopjng characteristic (of an arc welding powersource)

an external static characteristic of a welding power source which, in its normal welding r
is such that, as the current increases, the voltage decreases by more than 7 V/100 A
[IEC 6Pp974-1:2005, 3.8 MOD]

ar  (FLoeS) (a8l Al el oS yhuadl) g pailad

de fa|lende Kennlinie (einer Lichtbogenschweillstromquelle), f

es cgracteristica descendente_(de una fuente de corriente de soldadura por arco)

it c

ja

ratteristica decadente (per una sorgente di saldatura ad arco)

TR (7 — 7 VRBEEIRD)

pl ch
sv fa
zh F

pt c1:cteristica tombante (de uma fonte de corrente de soldadura por arco)

arakterystyka opadajaca (zrodta energii do spawania tukowego)

lande karakteristik (for en svetsstromkalla)

etk CHRRIR HdRTD

zone

ange,
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851-12-35
caractéristique plate (d'une source de courant de soudage)

caractéristique externe statique d'une source de courant de soudage qui, dans la zone
normale de soudage, est telle que lorsque le courant croit, la tension décroit de moins de 7
V/100 A ou croit de moins de 10 V/100 A

flat characteristic (of an arc welding power source)

external static characteristic of a welding power source which, in its normal welding range, is
such that, as the current increases, the voltage decreases by less than 7 V/ 100 A or
increases by less than 10 V/I00 A

3L Sl Gl alalll ol eS8 Haiaal) ¢) gl pailad

de Konstantspannungs-Kennlinie (einer Lichtbogenschweilstromquelle), f
es cdracteristica plana (de una fuente de corriente de soldadura por arco)
it caratteristica piana (per una sorgente di saldatura ad arco)

ja EEESME (77— 7 EHEERD)

pl charakterystyka ptaska (zrédta energii do spawania tukowego)

pt caracteristica plana (de uma fonte de corrente de soldadura por arco)
sv kdnstantspanningskarakteristik (for en svetsstrémkalla)

zh P CROTUR HLUE TR

851-12-36
temps| de cycle

durée |de l'intervalle de temps entre les instants de deux réarmements consécutifs (mfarche)
ou réglages (arrét) du déclencheur thermique

cycle time

duratign of the time interval between the instants of two consecutive resets (ON swjtching
operatjon) or between the instants of two,consecutive sets (OFF switching operation)|of the
thermgl cut-out device

ar 393 ()

de Spielzeit, f

es tigmpo de ciclo
it tempo di ciclo

ja  —EHORE

pl cZas cyklu

pt tempo de ciclo
sv cykeltid

zh B A
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851-12-37

tension secondaire a vide (lors du soudage par résistance)

tension mesurée entre les électrodes lorsque, le circuit secondaire étant ouvert, on applique
aux bornes de la machine, a ses divers réglages, la tension assignée d'alimentation

secondary no-load voltage (in resistance welding)

voltage measured between the electrodes when the rated supply voltage is applied to the
terminals of the machine at its various settings, with the secondary circuit open

ar (L)GA]L; e\;ﬂ\ @)@3313 Jaadll aga

de Sekundirleerlaufspannung(beimWiderstandssehweifery ———
es tepsion secundaria en vacio (en soldadura por resistencia

it tehsione a vuoto secondaria (nella saldatura a resistenza)

ja ZRERFEE (RHUAHED)

pl ngpiecie wtérne w stanie bez obciazenia (przy zgrzewaniu rezystancyjnym)
pt te}séo secundaria em vazio (na soldadura por resisténcia)

sv sekundar tomgangsspanning (fér motstandssvetsning)

zh KEEBHE

851-12-38

courants maximaux en court circuit lors du soudage

pour la tension assignée d'alimentation, valeurs efficaces des. courants obtenus au rég
plus é
d'essa

evé de la tension secondaire, les électrodes étant court-circuitées dans les con
| spécifiées et la machine étant réglée pour obtenirysuccessivement:

a) ung impédance minimale correspondant a I'écartement minimal et a la longueur mi

b) une

des| bras;

maximum short-circuit currents in welding

age le
ditions

himale

impédance maximale correspondant a\{'écartement maximal et a la longueur majximale
des| bras.

r.m.s. |values of the current at the-rated supply voltage and at the highest value |of the
secondlary voltage setting, the. _electrodes being short-circuited according to specifigd test
conditions and the machine bging arranged so as to have successively:

a) minimum impedance corresponding to the minimum throat depth and gap;

b) maximum impedance ¢orresponding to the maximum throat depth and gap.

ar  alplll B byl Ll

de groBte Kurzschlussstromstarken beim Schweillen, f

es cdrrientes'maximas de cortocircuito en soldadura

it cqrrenti di cortocircuito massime in saldatura

ja  RREREER (AHED)

pl| pradizwarcia maksymalny przy zgrzewaniu

pt correntes maximas em curto-circuito na soldadura

sv  maximal kortslutningsstrom vid svetsning

zh BERRERER
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851-12-39
symb.: I

courant d'alimentation effectif maximal (pour les sources de courant a l'usage industriel et
professionnel)
valeur maximale du courant effectif d'alimentation, calculée a partir du courant d'alimentation
assigné (11), du facteur de marche (X) correspondant et du courant d'alimentation a vide (10),
par la formule:

\/112><X+I§><(‘I—X)

Tiefy

maximn—e

maxinmum value of the effective input current, calculated from the rated supply current(4,), the
corresponding duty cycle (X) and the supply current at no-load (/p) by the formula

2 2
Dy =12 %X + 12 x(1- X)

de grpRter effektiver Netzstrom (fur Schweillstromquellen zum gewerblichen Gebrauch), m
es cdrriente de alimentacion eficaz maxima (para las fuentes de corriente deso industrial y profesignal)
it cqrrente di alimentazione effettiva massima (per sorgenti industriali e professionali)
ja  RREDANER (LEMROEMZFPERDT=DHD)
pl prad zasilania efektywny maksymalny
pt cqrrente de alimentacao efectiva maxima (para fontes de cerrente industriais

e profissionais); /1eff (simbolo)
sv maximal effektiv matningsspénning for yrkesmaéssig anviandning

zh  BREREABRR CAELHRIERD

851-12-40

puissance maximale de court-circuit

puissajnce apparente maximale mesurée.aux bornes d'alimentation de la machine, au gourant
maximfal de court-circuit correspondant a l'impédance minimale

maximum short-circuit power

maximum apparent power measured at the input terminals of the machine, at maximum| short-
circuit|current corresponding to the minimum impedance

ar oAl J»A'é 3)43 gm'é‘

de groBRte Kurzschlussleistung, f

es pgtencia maxima de cortocircuito
it pqtenza di'cortocircuito massima
ja  RREMEATD

pl mpc zwarcia maksymalna

pt pqténcia maxima de curto-circuito

m et
zh EBREHIIE

TKT
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851-12-41
puissance maximale de soudage
puissance égale a une fraction specifiée de la puissance maximale de court-circuit

NOTE La fraction est généralement 80 %.

maximum welding power
power equal to a specified fraction of the maximum short-circuit power
NOTE The fraction is generally 80 %.

ar o V-]
de grpRte SchweiBleistung, f

es pqgtencia maxima de soldadura

it pgtenza di saldatura massima

ja  RRBEEAS

pl mpc spawania maksymalna ; moc zgrzewania maksymalna
pt pqténcia maxima de soldadura

sv  maximal svetseffekt

zh
851-12-42
symb.] P

puissance de refroidissement

énergip de refroidissement par rapport au débit massique

coolirlg power

cooling energy related to the mass flow rate

ar 8 a8

de Kiihlleistung, f

es pdatencia de refrigeracion

it patenza di raffreddamento

ja EIRES

pl zdolnosé chtodzenia

pt pqQqténcia de arrefecimento; P (simbolo)
sv  kylleffekt

zh

851-12-43

symb.]¢
temps| de réarmement

temps|entre le réglage (arrét) et le réarmement (marche) du coupe circuit thermique

reset time

duration of the time interval between the instant of a set (OFF switching operation) and the
instant of the consecutive reset (ON switching operation) of the thermal cut-out device

ar hwa dae) )

de Rickstellzeit, f

es tiempo de reposicion

it tempo di ripristino

ja Uty N

pl czas powrotu

pt tempo de reposicao; t (simbolo)
sv aterstallningstid

zh  E{iRt(E)
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SECTION 851-13 — SOURCES DE COURANT DE SOUDAGE
SECTION 851-13 — WELDING POWER SOURCES

851-13-01
source de courant de soudage a I'arc

équipement destiné a fournir un courant électrique et une tension et ayant des
caractéristiques appropriées au soudage a l'arc et a des procédés connexes

NOTE Une source de courant électrique de soudage a l'arc peut également alimenter d'autres
équipements et accessoires, par exemple des tensions auxiliaires, liquide de refroidissement, électrode
fusible pour soudage a I'arc et gaz pour la protection de I'arc et de la zone de soudage.

arc welding power source

equipment for supplying electric current and voltage and having the required charactgristics
suitable for arc welding and allied processes

NOTE | An arc welding power source may also supply services to other equipmenti@and auxiliarles e.g.
auxiliany power, cooling liquid, consumable arc welding electrode and gas to shield the arc gnd the
welding area.

ar sl pusily alall) 5 8 jaaa

de LiphtbogenschweiRstromquelle, f

es fupnte de corriente de soldadura por arco
it sgrgente di saldatura ad arco

ja T/ BEEER

pl  zrpdto energii do spawania tukowego

pt fonte de corrente de soldadura por arco
sv bdgsvetsstromkilla

zh  (f) JRAE YR

851-13-02
source de courant électrique de soudage a service limité

sourcqg de courant électrique dont le régime est défini par les réglages et les réarmgments
(arrét et marche) de son coupe-circuit thermique

limited duty welding power source

power| source whose operating condition is defined by the sets and resets (off gnd on
operatjon) of its thermal ¢ut-out device

ar A Jadi R pAl 5 B jaaa

de SghweiRstromquelle mit begrenzter Einschaltdauer, f

es fupnte de.corriente eléctrica de soldadura de servicio limitado
it sdrgente.di saldatura per servizio limitato

ja  BREFEAREBEER

pl zrpdio energii do spawania o ograniczonym obcigzeniu

pt fonte de corrente de soldadura de servigo limitado

sv stromkailla med begransade svetsdata

zh RIS KR R
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851-13-03

systéme de coupage par plasma

combinaison de source de courant électrique, torche et dispositifs de sécurité associés pour

le coupage et le gougeage par plasma

plasma cutting system

combination of power source, torch, and associated safety devices for plasma cutting/gouging

Lo jMally adalll aldas

ar
de Plasmaschneidsystem, n

es si

it sistema di taglio plasma

ja TP A< AT A

pl system ciecia plazmowego
pt sistema de corte por plasma
sv plpsmaskéarsystem

zh HET (B TIERS%
851-13-04

source de courant électrique de coupage par plasma
équipg
approf

liquidg| de refroidissement

NOTE

ment destiné a fournir un courant électrique et une tension, ayant des caractérig
riées pour le coupage et le gougeage par plasma, et pouvant fournir du gaz

Une source de courant électrique de coupage plasma peut également fournir des ser|

tiques
et du

vices a

d’autrep équipements et accessoires, par exemple tensions auxiliaires, liquide de refroidissement et

gaz.

plasmp cutting power source

equipn

ar
de
es
it
ja
pt

sV
zh

La[Blally adalll (o g8 jauca

Stromquelle zum Plasmaschneiden, f
fupnte de corriente(eléctrica para corte por plasma

sdrgente per taglio plasma

7 X< ER

zrpdto energii.do ciecia plazmowego
fonte de corrente de corte por plasma

plasmaskarstromkalla

SETF (R TIEIRE

nent for supplying electric current and voltage and having the required characteristics
suitable for plasma cutting/gouging and which may supply gas and cooling liquid

NOTE
exampl

A plasma cutting power sourcesmay also supply services to other equipment and auxiliafies, for
e auxiliary power, cooling liquid-and gas.
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851-13-05

écartement utile des bras

distance utile entre:

a) les bras des machines a souder par résistance, par points et a la molette;
b) les plateaux des machines a souder par résistance, par bossages

throat gap

throat height US

usable distance between:
a) the arms of spot and seam resistance welding machines ;

latens of projection resistance welding machines

ar o il
de Anpmabstand, m

es separacion util de los brazos
it distanza utile tra i bracci

ja Sl ZAHER

pl rogstaw ramion

pt afastamento util dos bragos
sv armavstand, gaphojd

longueur des bras

distan¢e utile entre le centre des plateaux oull'axe des électrodes ou,

dans |e cas

d’élecfrodes obliques, le point d’intersection enitre' les axes des électrodes en positjon de
fonctignnement ou la ligne de contact de la molette et la partie du bati de la machine sifuée le

plus prés
[ISO 669: 2000 3.1.16]

throat|depth

usablg distance from the center_of‘the platens or the axes of the electrodes or, in the qase of
obliqu¢ electrodes, the point(of intersection of the electrode axes in the working position or
the cpntact line of electrode wheels and that part of the equipment body located closgst to it

[ISO 6p9: 2000 3.1.16]

ar G G

de Agsladung, f

es lophgitud delos brazos

it luhghezza'\dei bracci

ja bl AEE

pl wysiég-ramion

pt cdmprimento dos bracos

sv armlangd, gapdjup
zh  EARE R KR
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851-13-07
source de courant de soudage manuel a I’arc métallique a service limité

source de courant muni d'un coupe-circuit thermique pour le soudage manuel a l'arc
métallique a service limité

low duty manual metal arc welding MMA power source

power source with a thermal cut-out device for manual metal arc welding with limited duty

ar gmd,bﬁatlé‘,gg,?m?mé‘,éJw
de SchweiBstromquelle zum LichtbogenhandschweiBen mit begrenzter Einschaltdauer, f
es fu A A A HP= A A - - - o q . . A . . . .

it sqrgente di corrente di saldatura ad arco manuale a servizio limitato

ja EPERRGEET — 7 BB

pl  zrpdto energii o niskim obciazeniu do recznego spawania tukowego ;

bdio energii o niskim obcigzeniu do spawania MMA

pt fopte de corrente de soldadura manual por arco metalico de servigo limitado

sv  MMA-stromkalla med begridnsade svetsdata

zh  REIHREK (FL B&EIVEEE
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SECTION 851-14 — ACCESSOIRES POUR SOUDAGE ET PRODUITS CONSUMABLES
SECTION 851-14 — WELDING ACCESSORIES AND CONSUMABLES

851-14-01

électrode (pour le soudage)

composant d'un circuit de soudage servant au transport jusqu'a la surface du métal de
I'énergie électrique et de la force (en certains cas) nécessaire pour réaliser une soudure

NOTE Pour des types particuliers d'électrodes, voir électrode de soudage a l'arc, électrode de

coupage a l'arc et électrode de soudage par résistance.

electropde (for welding)

compdnent in the welding circuit which transfers electric energy and force (in some) casges) to

the sufface of the metal in order to form a weld

NOTE | For particular types of electrodes, see arc welding electrode, arc cutting electrogle and

resistapce welding electrode.

ar (Al B aadia) (Al gS kb

de Elpktrode (zum Schweil’en), f

es electrodo (para soldadura)

it elettrodo (per saldatura)

' (D)

pl elgktroda (do spawania lub zgrzewania)
pt elgctrodo (para soldadura)

sv elektrod (for svetsning)

IR

fil-éle¢trode

fil d'apport solide ou tubulaire qui conduit’le courant de soudage

wire e]ectrode

solid or tubular filler wire which>¢onducts welding current

ar P AlgS kb
de Drnahtelektrode, f
es hi|o electrodo
it elettrodo a filo
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851-14-03

dispositif de connexion (en soudage)

dispositif permettant de relier deux cables de soudage ou un cable de soudage a un appareil
de soudage

coupling device (in welding)

device connecting two welding cables together or connecting a welding cable to welding

equipment
ar LJ& 8-\3..4
de S i tbeim-Sehweiten—+

es
it

ja WBEgEy—TaAYagrb

pl element potaczeniowy (w spawaniu lub zgrzewaniu)
pt dippositivo de conexdo (em soldadura)

sv  kabelkoppling (for svetsning)

zh FEEEE D

851-14-04

porte-glectrode

outil fdour fixer, guider et raccorder une électrode de soudage électrique manuel
metallique au circuit de soudage tout en isolant I'opérateur du circuit de soudage
electrpde holder

tool fof clamping, guiding and connecting a manualmetal arc welding electrode to the W
circuit|while insulating the operator from the welding circuit

ar sl gS kb dula

de Elektrodenhalter, m
es pqrtaelectrodo

it pqrtaelettrodo

ja WY

pl udqhwyt do elektrod
pt pqrta-eléctrodo

sv elektrodhallare

zh &

851-14-05

porte-Electrode de type A

porte-¢lectrode dans lequel aucune partie active n'est accessible au doigt d'épreuve
dans la CEL60529

dippositivo de conexion (en soldadura)
dispositivo di connessione (nella saldatura)

B |'arc

elding

défini

type A electrode holder

electrode holder in which no live part is accessible to the standard test finger as described in
IEC 60529

ar
de
es
it
ja
pl
pt
sv
zh

j g5 slags uad dliila
Elektrodenhalter Typ A, m
portaelectrodo de tipo A
portaelettrodo di tipo A
ATEBEBRE LS

uchwyt do elektrod typu A
porta-eléctrodo de tipo A
elektrodhallare typ A
ARYIEEH
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851-14-06
porte-électrode de type B

porte-électrode dans lequel, contrairement au type A, aucune partie active de la téte ne peut

étre touchée avec une bille dont le diametre dépend du diamétre maximal de I'électrode

type B electrode holder

electrode holder in which, deviating from type A, no live part is accessible at the head to a

sphere with a diameter related to the maximum diameter of the electrode

ar o £ slgS qubd dula
de EI 2

es pqrtaelectrodo de tipo B

it pqrtaelettrodo di tipo B

' VSRR LS

pl udghwyt do elektrod typu B
pt pqrta-eléctrodo de tipo B
sv elektrodhallare typ B

45
851-14-07

cable de soudage

condug¢teur électrique isolé entre la source de courant de soudage et I'électrode

welding cable

insulafed electric conductor between the welding pewer source and the electrode

ar ol Jils

de SghweiBleitung, f

es cable de soldadura

it cdvo di saldatura

ja WEFr—7n

pl prgewod spawalniczy
pt cabo de soldadura
sv sVetskablar

zh RS

851-14-08

circuit de soudage

toute partie du systé€me mise sous tension électrique par I'énergie de soudage de la source de

courart de soudage

welding_ power circuit

an Artoaf tha ovotam wwhich 1o alactricallyy anaraizad hy thao wwaldina nowwvar of thao
y partef-the which—is—elestricatiy—e by—the—welding—power—ef-the—v

Ty otCT— Vv oo oo otroatty —oTreTgr=ocT

power source

ar  aladl) aUAT Al 1< 3 il

de SchweilBleistungs-Stromkreis, m
es circuito de soldadura

it circuito di potenza di saldatura
ja WBEEAEEK

pl spawalniczy obwéd mocy

pt circuito eléctrico de soldadura
sv svetskrets

zh JRERGHE

elding
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851-14-09

cable de retour

cable reliant la piéce mise en ceuvre a la source de courant de soudage

welding return cable
work lead US

cable between the workpiece and the welding power source

aladl) 4,385 3ale) Jus

ar

de SchweiRstromriickleitung, f

es c torno

it cdvo di ritorno di saldatura

ja o — 7 v

pl prgewéd spawalniczy powrotny
pt cabo de retorno

sv aterledare

zh JEighhek

851-14-10

circuit de soudage

tous |g

NOTE En soudage a l'arc, I'arc fait partie du circuit de soudage.

NOTE 2 Dans certains procédés de soudage a l'arc, I'arc peut+étre établi entre deux électrode

un tel qas, la piéce mise en oeuvre ne fait pas nécessairemgnt partie du circuit de soudage.

welding circuit

condugtive material through which the welding(current is intended to flow

NOTE In arc welding, the arc is a part of theiwelding circuit.

NOTE 2 In certain arc welding processes, the welding arc may be established betwe

electrofles. In such a case, the workpiecé_is not necessarily a part of the welding circuit.

ar
de
es
it
ja
pl
pt
sV
zh

Auh 4ol ?LAL“ 5 _ila
Sc¢hweiBstromkreis, m
circuito de soldadura
circuito di saldatura
HIPIEIEE, YAEEEIE
ohwod spawania
cifcuito de soldadura
sVetskrets

SR LB

s élements conducteurs a travers lesquels le passage du<courant de soudage est

prévu

. Dans

bn  two
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851-14-11

circuit de commande

circuit servant a commander le fonctionnement de la source de soudage et/ou a la protection
des circuits de puissance

control circuit

circuit for the operational control of a welding power source and/or for protection of the power

circuits

ar ?Sﬁ 8)-!‘4

de S —"
es circuito de control
it cifrcuito di controllo
ja  fHIgEERE

pl olwédd sterowania
pt circuito de controlo
sv  styrkrets

zh R

851-14-12

circuit d'alimentation
matériau conducteur dans la source de courant, a travers, lequel le passage du g

d'alimgntation est prévu

supply
condu
ar

de Ng
es ci
it ci
ja A
pl ol
pt ci
sV

zh it
851-14
électr
électrg

laquelle le courant passe a l'arc

arc welding electrode

matningskrets

Ll auaa 50

y circuit

Ctive material in the power source through which the supply current is intended to

tzstromkreis, m
cuito de alimentaciéon
cuito di alimentazione

vl
wod zasilania
fcuito de alimentacao

e R
-13

bde de soudage a l'arc

de en forme de baguette, de fil, de ruban ou de tube, utilisée en soudage,

ourant

flow

et de

electrode in the form of a rod, wire, strip or tube from which the current passes to the arc for
the purpose of welding

gl sl alall L S culad
LichtbogenschweiBelektrode, f
electrodo para soldadura por arco
elettrodo per la saldatura ad arco
T — 7 BB

elektroda do spawania tukowego
eléctrodo de soldadura por arco
elektrod for bagsvetsning

ar
de
es
it
ja
pl
pt
Y
zh

(

) Ry
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851-14-14

électrode de coupage a I'arc

électrode en forme de baguette, de fil ou de tube, utilisée en coupage, et de laquelle le
courant passe a l'arc

arc cutting electrode

electrode in the form of a rod, wire or tube from which the current passes to the arc for the
purpose of cutting

ar (LS Gushlly akalll il s ulad
de Li j e+

es electrodo para corte por arco
it elettrodo per il taglio dell’arco

851-14-15
électrpde fusible de soudage a I'arc

électrqde de soudage a I'arc qui fournit par sa fusion le métal‘d'apport

consumable arc welding electrode

arc wellding electrode that melts to provide filler metal
LAY sl alalll b gt Al S culad

de albschmelzende LichtbogenschweiBelektrode, f

es electrodo consumible para soldadura por.arco
it elettrodo fusibile per la saldatura ad:arco

électrpde de soudage’a I'arc réfractaire

électrqde de soudage a I'arc qui ne fournit pas de métal d'apport

non-cpnsumable arc welding electrode

arc wellding electrode which does not provide filler metal

ar  Shgsl) ull alall gt 8 AL ¢S kb

de nichtabschmelzende LichtbogenschweiBelektrode, f
es electrodo refractario para soldadura por arco

it elettrodo non fusibile per la saldatura ad arco

ja  FEMEET — 7 BREER

pl elektroda nietopliwa do spawania tukowego

pt eléctrodo refractario de soldadura por arco

sv icke konsumerbar elektrod

zh AR
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851-14-17
tube-contact

piece métallique interchangeable fixée a l'extrémité avant de la torche, qui transmet le
courant de soudage au fil-électrode et qui le guide

contact tip

replaceable metal component fixed at the front end of the torch, which transfers the welding
current to, and guides, the wire electrode

ar  Juail u*b

de K e—f
es tupo-contacto
it estremita del contatto

ja apEr7 v FoS

pl kgncéwka kontaktowa
pt tupo de contacto

sv  kdntaktmunstycke

zh SHiBE

851-14-18
tuyeére

compdsant qui contient l'orifice de constriction a travers lequél passe I'arc plasma

plasmpg tip

compdnent that provides the constricting orifice threugh which the plasma arc passes

ar 1-‘3». wb
de PFsmadﬁse,f

es topera

it egtremita plasma

ja TpRA<wFvTS

pl kghcéwka plazmowa

pt tupo de plasma
sv plasmamunstycke
zh %HET () B

851-14-19
électrpde de coupage/oxy-arc

électrqde tubulairemétallique amenant I'oxygene pour I'opération de coupage a l'arc

oxy-afc cutting electrode

metal fubular electrode through which oxygen for the cutting process is conveyed

ar  CmaasSYL adalll L ses ulad

de Lichtbogen-Sauerstoffschneidelektrode, f
es electrodo para oxi-corte

it elettrodo di taglio ossigeno-arco

ja  BBRT — 7 HIWER

pl elektroda do ciecia tlenowo-tukowego

pt eléctrodo de corte oxi-arco

sv elektrod for syrgasskarning

zh  SSHRIRTIE
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851-14-20

électrode de coupage et gougeage air-arc

électrode en carbone qui provoque un arc pour la fusion du métal et est utilisée avec un jet

d'air repoussant le métal fondu

air-arc cutting and gouging electrode

carbon electrode which provides an arc for melting the metal and is used with an air jet which

removes the molten metal

ar  hghda o) ggs 293a sl gl ugdl adaldy jilha qulab
de Elpktrode-zum ioh hweillenund

es electrodo de corte y ranurado por aire-arco
it elettrodo di fusione e taglio aria-arco

ja I T—7HEROTY Py S ER

pl elektroda do ciecia i ztobienia elektropowietrznego
pt elgctrodo de corte e goivagem ar-arco

sv elektrod for bagluftmejsling

zh  FRAREAMS R

it torcia

ja M—F

pl  udhwyt
pt tocha
sv  br@nnare
zh JRIE
851-14-22
pistolet

torche|avecwuh manche essentiellement perpendiculaire au corps de torche

DU auXx

Cesses

gun

torch with a handle substantially perpendicular to the torch body
ar (e

de Pistole, f

es pistola

it pistola

ja  Hr

pl uchwyt pistoletowy

pt pistola

sv pistol

zh 5t
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851-14-23
torche refroidie par air

torche refroidie par I'air ambiant et, le cas échéant, par le gaz de protection

air cooled torch

torch cooled by the ambient air and, where appropriate, by the shielding gas

ar #1562 alad Jadia

de luftgekuhlter Brenner, m
es soplete enfriado por aire
it torcia raffreddata ad aria
ja =\ bh—F

pl ughwyt chtodzony powietrzem
pt torha arrefecida por ar

sv luftkyld brannare

zh SEHE4E

851-14-24
torchg manuelle

torche|tenue et guidée par la main de 'opérateur pendant son fonctionnement

manual torch

torch Reld and guided by the operator's hand during its epération

ar  ghy alad Jrdia

de Handbrenner, m

es sdplete manual

it torcia manuale

ja  FEHN—F

pl udhwyt reczny

pt tofha manual

sv hgndhallen brannare

zh FTH4E

851-14-25
torchgq guidée mécaniquement

torchelfixée a, et guidée-par un dispositif mécanique pendant son fonctionnement

mechgnically guided torch

torch fjxed tojzand guided by, a mechanical device during its operation

ar ‘Ht. 18404 94 alad Jadia
de m i & renner—m

es soplete guiado mecanicamente

it torcia guidata manualmente

ja  HEWH F—F

pl uchwyt prowadzony mechanicznie
pt tocha guiada mecanicamente

sv maskinbrdnnare

zh  HLIRE
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851-14-26
torche motorisée

torche avec des moyens incorporés pour appliquer un mouvement au fil-électrode

motorized torch
torch incorporating means to supply motion to the wire electrode
ar  o5isally alad Jadia

de Motorbrenner, m
es soplete motorizado

it to

dnnare eller pistol med inbyggd matningsmotor
zh  EEIRBEIE

851-14-27

torchg a bobine incorporée

torche|motorisée avec alimentation incorporée pour le fil d'apport

spooljon torch

motoriged torch incorporating a filler wire supply

ar yh&mb%d}}aﬂﬁmm

de Kleinspulenbrenner, m

es sdplete con bobina incorporada

it torcia a bobina incorporata

ja ApPP—nzr b—F

pl udhwyt ze szpulg

pt topha de bobina incorporada

sv  bridnnare eller pistol med inbyggd elektrodbobin

zh R LBRIE

851-14-28
manche (d'une torche ou.d'un porte-électrodes)

partie congue pour étre;tenue a la main par l'opérateur

handl¢ (of a toreher an electrode holder)

part dg¢signed.to’be held in the operator's hand

es mango (de un soplete o de un portaelectrodos)

it  manuale (di una torcia o di un portaelettrodo)

ja AV EFN (b—F UTEHEHER L Z D)

pl rekojes¢ (dla uchwytéw lub uchwytéw do elektrod)
pt manipulo (de uma tocha ou de um porta-eléctrodos)
sv handtag (pa en brannare eller elektrodhallare)

zh  FAE ORISR
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851-14-29

corps de torche

composant principal auquel le faisceau ainsi que les autres composants sont raccordés

torch body

main component to which the cable-hose assembly and other components are connected

alal Jriie aa
Brennerkorper, m
cuerpo del soplete

I'inserfion, I'orientation, la fixation et la liaison électrique d'une.é&lectrode

rpus uchwytu
rpo de tocha
nnarkropp alt. pistolkropp

ar
de
es
it
ja
pl k
pt ¢
sv bra
zh  fRpEFE4E
851-14
téte (d
partie

-30
'un porte-électrodes)

du porte-électrodes comportant alvéoles, machoires ou pjiéces équivalentes desti

of an electrode holder)

the electrode holder having cavities or jaws/ or/equivalent for insertion, orien
ng and electrical connection of an electrode

L eS i eluldl) (il

cgbeza de un portaelectrodos
tepta (di un portaelettrodo)

gtpwica (do uchwytow do elektrod)

pf (eines Elektrodenhalters), m

(AR L 2 D)

bec¢a (de um porta-eléctrodos)
vud (pa en elektrodhallare)

B CIRAHIRD

-31

(d'un porte-électrodes)

[ui peut étresinstallée pour commander le dispositif de fixation d'un porte-électrod

of enelectrode holder)

nich may be fitted to control the clamping device of an electrode holder

hées a

tation,

es

(;L_,)@S alad Jalad ) Aaéb

Hebel (eines Elektrodenhalters), m
palanca (de un portaelectrodos)
leva (di un portaelettrodo)

US— (BRI Z D)

dzwignia (do uchwytéw do elektrod)
alavanca (de um porta-eléctrodos)
mandverarm (pa en elektrodhallare)

head
part o
clampi
ar (s
de K
es
it
ja
pl
pt ¢
sv  hy
zh
851-14
levier
partie
lever
part w
ar
de
es
it
ja
pl
pt
Sv
zh

BHAT CEREHRD
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851-14-32

pistolet de soudage des goujons

pistolet pour souder un goujon en utilisant un goujon métallique tenu dans la téte du pistolet,
le goujon étant posé sur la piéce mise en ceuvre

arc stud welding gun

gun designed to make a stud weld by the use of a metal stud held in the head of the gun, the
stud being affixed to the workpiece

ar  Coell ) Jaad alad (e
de B i i
es piptola soldadora de esparragos

it pistola per saldatura ad arco di prigionieri

tTOTC

étuve [pour électrodes

enceinte chauffante dans laquelle les électrodes enrobées peuvent étre séchées ou
consefvées a l'air sec selon un processus déterminé

electrpde oven

heated receptacle in which covered electrodest'can be dried or dry-stored in a spgcified
manngr

ar  sbgS oy 8

de Elpktrodentrockenofen, m

es estufa para electrodos

it rigcaldatore per elettrodo

ja VEERELRE

pl suszarka do elektrod

pt egtufa para eléctrodos

sv forvaringsugn (for elektroder)

cable

flexible assembly of cables and hoses, and their connecting elements, that delivers all
necessary services to the torch body

ar eJhJi — QS dagans

de Schlauchpaket, n

es conjunto cable-manguera

it assemblaggio del fascio

ja =N EHER—RT LT

pl zespét kablowo-wezowy

pt conjunto cabos-tubos flexiveis
sv slangpaket

zh  HGREAN
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851-14-35
gaine

composant du faisceau a travers lequel le fil d'apport est dévidé

liner

component of the cable hose assembly through which the filler wire is fed

ar LU:.‘

de Drahtfiihrung, f
es
it

851-14-36
connecteur de piéce

connegteur fixé sur la piéce mise en ceuvre, ou en contact avecielle, pour raccorder le
de retqur a la piece mise en ceuvre

welding current return clamp
work ¢lamp US

clamp|that is attached to, or in contact with, the<workpiece, to connect the welding
cable {o the workpiece

de SghweiBRstromriickleitungsklemme, f
es cdnector de pieza

it cqnnettore del pezzo

ja 7Yy

pl zacisk powrotnego pradu spawania
pt grampo da peca

sv atprledarklamma

ar RS (e g? Jad)

de Lichtbogenziindeinrichtung, f

es dispositivo de cebado del arco

it dispositivo di innesco dell’arco

ja T—7iEgkE

pl urzadzenie do zajarzania tuku

pt dispositivo de escorvamento do arco
sv tandenhet

zh B3R

cable

return
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851-14-38

dispositif de stabilisation de I'arc

dispositif pour superposer une tension a la tension de soudage afin de maintenir un arc

arc stabilizing device

device to superimpose a voltage on the welding voltage to maintain an arc

P VI RV JLIYLi g FPEN

ar

de Lichtbogenstabilisierungseinrichtung, f
es dispositivo de estabilizacion del arco
it di iti i ili i ‘arco
ja T RE{CERE

pl urgadzenie do stabilizacji tuku

pt dippositivo de estabilizagdo do arco
sv bdgstabiliseringsenhet

zh FRPREEE

851-14-39

dévidoir

matériel qui fournit du fil d'apport a I'arc ou a la zone de soudufe) comprenant la com
de dé
également comprendre I'alimentation en fil d'apport

wire f
wire fded unit (superseded)

idage du fil et les moyens pour appliquer le mouvement au fil d'apport et p

eder

equipment that delivers filler wire to the arc or weldrzone which includes the wire-feed
and means to apply motion to the filler wire andgmay also include the filler wire supply

ar
de
es
it
ja
pl
pt
sV
zh

5

D
al
al

) Agdas Baa g [l (s d5a
ahtvorschubgerat, n

mentador de alambre
mentatore di filo

UH YRERGERE
pqgdajnik drutu

al
tr

mentador de fio
admatarenhet

R E

mande
buvant

control
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851-14-40
commande de dévidage du fil

appareil électrique ou mécanique, ou les deux, qui commandent la vitesse du fil d'apport, le

déroul

ement des opérations et les autres services exigés

NOTE La commande de dévidage du fil peut se trouver a l'intérieur du dévidoir ou dans une
enveloppe séparée.

wire-feed control

electrical or mechanical apparatus, or both, which control(s) the speed of the filler wire, the
sequence of operations and other services as required

NOTE

ar <l élfua eSu"

de Dinahtvorschub-Steuerung, f

es cdqgntrol de desenrollado del alambre
it cdntrollo di alimentatore di filo

a v
pl st

pt cqgntrolador de alimentagao do fio

sv  styrning for tradmatarenhet
zh EpEEHR
851-14-41

circuif de sortie auxiliaire

circuit

équipgments auxiliaires

auxiliagry power output

circuit

ar Ssflaa SJ.\E GJ&
de Hilfsstromkreis, m

es ci

it pqtenza di uscita ausiliaria
ja  FEBVEIRHIA

pl wyjscie zasilania pomogcniczego

pt ci
sv el

zh  FHBhBLA& HUR

851-14-42

bobin

condit

wirer

I'ne wire teed COTNrol may be Integral withr tne wire reeder O I a separlrale encliosure.

a0

prowanie podawaniem drutu

d'une source de courant de soudage destiné.afournir de la puissance électriqueg

cuito de salida auxiliar

rcuito de saida auxiliar
uttag for tillbehor

]e de(fil
onn‘ement pour un bobinage de fil d’apport

eel

wire spool

carrier for a coil of filler wire

ar  gead) dlu 3 Jala
de Drahtspule, f

es bobina de alambre
it bobina di filo

a v

L XY=, TL¥RF—)

pl beben do drutu ; szpula do drutu
pt bobina de fio

sv el

ektrodbobin

zh 1R#4%

a des

of a welding power source designed-fo provide electrical power to auxiliary equipment
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851-14-43
métal d'apport

métal ajouté au cours d'une opération de soudage ou de procédés connexes

filler metal
metal added during welding or allied processes
ar u.u.u $ha

de SchweiRgut, n; Zusatzmetall, n
es m

cidn

it metallo di apporto

métal d’apport sous forme de fil solide ou tubulaire qui peut.gw peut ne pas faire pa

circuit|de soudage

filler Wwire

filler netal, in solid or tubular wire form, which may-ar may not be part of the welding cir

ar ‘}G.HA &M

de SdghweiBdraht, m; Zusatzdraht, m
es alambre de aportacion

it filp di apporto

ja WEvAYy

pl drut do spawania

pt fig de enchimento

sv elektrod

zh HEHpEFE£

851-14-45
alimentation en fil d'apport

sourcqg d'approvisionnement en fil d'apport et moyen pour le distribuer au méca

d'avanice

filler wire supply

sourcqg of\filler wire and means for dispensing filler wire to the feeding mechanism

rtie du

cuit

nisme

ar M‘ &MJW

de SchweiBdrahtversorgung, f; Zusatzdrahtversorgung, f
es alimentacion de alambre de aportaciéon

it alimentatore di filo di apporto

ja  BEUA YRR

pl  zrédio drutu do spawania

pt alimentagiao em fio de enchimento

sv elektrodtillforsel

zh BRLRHERE
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851-14-46
baguette d'apport

métal d'apport se présentant sous forme de baguette

filler rod

filler metal in the form of a rod

ar ¢

M gdia Cuuad

de Stabelektrode, f; SchweiRstab, m

es va
it b

ja |
pl pret do spawania
pt varinha de enchimento

sv il
zh 3H
851-14
électr

électrg
en oey

NOTE
soudag

resistance welding electrode

electrg
neces

NOTE
welding

ar A
de W
es el
it el
ja &
pl el
pt el
sv el

zh

rilla de aportacion
pporto

satstrad

i

-47
bde de soudage par résistance

de amenant le courant a la piéce a souder en lui appliguant la force nécessair
vre

La conception de I'électrode dépend de I'emploi spécifique, par exemple soudage par
e a la molette, soudage par bossage.

de through which the welding current passes to the workpiece and by whi
sary welding force is applied

The design of the electrode will depend on the specific application, e.g. spot welding
, projection welding.

o olially alall il S culkad
derstandsschweiBelektrode \f

pctrodo de soldadura por resistencia
pttrodo per saldatura a resistenza
YREEELEN T

bktroda do zgrzewania rezystancyjnego
bctrodo de soldadura por resisténcia
pktrod for mogstandssvetsning

HLR AR

B mise

points,

ch the

seam
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851-14-48

systéme de refroidissement par liquide

systéme qui fait circuler un liquide et le refroidit, utilisé pour abaisser la température du matériel de
soudage a I'arc et de procédés connexes

liquid cooling system

system that circulates and cools liquid used for decreasing the temperature of equipment of
arc welding and allied processes

ar Qi geadly &y 5 U
de L

es sistema de refrigeracion por liquido
it sigtema di raffreddamento a liquido

ar ? -SK] Jg)gﬁ ‘;LBJ
de internes Kiihlsystem, n

es sistema de refrigeracion interno

it sistema di raffreddamento interno
ja R EKTRRERE

pl system chltodzenia wewnetrzny

pt sistema de arrefecimento interno
sv inpyggt kylaggregat

ar  @AJB el

de externes Kiihlsystem, n

es sistema de refrigeracion externo

it sistema di raffreddamento esterno
ja  SMFTTWEKERER

pl system chtodzenia zewnetrzny

pt sistema de arrefecimento externo
sv externt kylaggregat

zh SMREIRS
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851-14-51

coupe-circuit thermique
déclencheur thermique

dispositif sensible a la température qui limite la température des composants de la source de
courant électrique de soudage par ouverture automatique des circuits électriques ou par
réduction des courants électriques, et qui est réarmé automatiquement

thermal cut-out device

temperature sensitive device which limits the temperature of the components of the welding
power source by automatically opening the electric circuits or by reducing the electric

ar
de
es
it

851-14-52
cons:lle de gaz

disposjtif destiné a acheminer les gaz vers une torche ou tous les appareils électriquels pour
le confrole direct du débit de gaz (par exemple électrovannes, soupapes de réglage, étc.) et
les g9z sont contenus dans la méme enceinte,” dans des enceintes séparées oy sans
enceintes

gas cgnsole

device| for routing gases to a torch where all electrical apparatus for direct gas-flow gontrol
(for edample, solenoid valves, metéting valves, etc.) and gases are contained in thg same
encloslure, separate enclosure, orno enclosure

ar ¢ Jla

de Gaskonsole, f
es cdnsola de gas
it cdnsolle a gas
ja  VREIEERE

pl kdnsola gazowa
pt cdnsola dé gas
sv gdsinstaliation

zh  HfkEHRE
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851-14-53
console de gaz externe

console de gaz non incorporée dans la source de courant

external gas console

gas console not incorporated in a power source

ar @Ja & dala

de externe Gaskonsole, f
es consola de gas externa
it

c
ja M A R E
pl kgnsola gazowa zewnetrzna
pt cqgnsola de gas externo
tern gasinstallation

e
zh AR HIEE
851-14-54
consolle de gaz interne

console de gaz incorporée dans la source de courant

internal gas console

gas cansole incorporated in a power source

Al e Jala

inferne Gaskonsole, f

es cdnsola de gas interna

it cdnsolle a gas interna

ja NV AHIEER

pl kdnsola gazowa wewnetrzna
pt cqdnsola de gas interno

sv intern gasinstallation

zh AR

851-14|-55
galets|d'entrainement

galets|en contact avec (e)fil d’apport et qui lui transmettent la puissance mécanique

drive rolls

rolls in contact'with the filler wire and which transfer mechanical power to the filler wire

ar 35)&'\.4 ‘J:\AL)J
de Antriebsrollen, f

es rodillos de arrastre

it rulli di trascinamento

ja  ‘ERu—, Fle—I

pl rolki napedowe

pt rolos de arrastamento
sv  matarrullar

zh W)
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851-14-56

buse

composant fixé a la terminaison de la torche afin de diriger le gaz de protection autour de I'arc
et sur le bain de fusion

gas nozzle

component at the exit end of the torch directing the shielding gas around the arc and over the

A Jaga ¢

ht conducteur étranger

conductrice ne faisant pas partie de l'installation électrique et susceptible d'intf
entiel électrique, généralement celui d'une terre locale

6-11]

L'installation électrique comporte le circuit de soudage.

eous conductive part

Ctive part not forming part of the elecfrical installation and liable to introduce an ¢
al, generally the electric potential.of a local earth

6-11]

Electrical installation includes;the welding circuit.

bmdes leitfahiges Teil\n
bmento conductor extraio

cZes¢ przewodzaca obca
pdrte condutora estranha
frgmmande ledande del

ssa estranea

BB

weld pool
ar

de
es

it

ja

pl

pt

sV

zh
851-14
éléme
partie
un pot
[195-0
NOTE
extran
condu
potent
[195-0
NOTE
ar (s
de frd
es el
it m
ja
pl

pt

sV

zh

SMA I GRS BB FHEED

oduire

lectric
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SECTION 851-15 —- MATERIEL DE SECURITE
SECTION 851-15 — SAFETY EQUIPMENT

851-15-01

dispositif réducteur de risques

dispositif congu pour réduire le danger de choc électrique pouvant résulter de la tension a

vide

hazard reducing device

digpositivo redutor de riscos
igkbegransnings anordning

zh P& E

851-15-02
de ségurité intrinséque

incapdble de provoquer une inflammation d'une atmesphére de gaz explosif

intringically safe

not capable of causing ignition of a given explosive gas atmosphere

q

ar
de
es
it

o-load
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851-15-03
protection thermique

systéme destiné a assurer la protection d'une partie, et donc de la totalité, d'une source de
courant de soudage contre les températures excessives résultant de certaines conditions de
surcharge thermique

NOTE Elle peut étre réarmée (soit manuellement, soit automatiquement) lorsque la température
redescend a la valeur de réenclenchement.

thermal protection

system mtended to ensure the protectlon of a part, and hence the whole of a weldlng power
oad

en the

isolatijon principale

isolation des parties actives dangereuses qui assure la protection principale
[195-0p-06]

basic jnsulation
insulafion of hazardous-live-parts which provides basic protection
[195-0p-06]

ar ‘;A.MLMI‘ djﬁ
de Ba3sisisolierung, f

es aislamiento principal
it isplamento principale
ja  EpeR

pl izplacja podstawowa
pt isplagao principal

sv grundisolering

zh FEkgaz
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851-15-05
isolation supplémentaire

isolation indépendante prévue, en plus de l'isolation principale, en tant que protection en cas
de défaut

[195-06-07]

supplementary insulation
independent insulation applied in addition to basic insulation, for fault protection
[195-06-07]

ar Sl JJe

de zusatzliche Isolierung, f
es aislamiento suplementario
it isplamento supplementare

ja  PREEMaR, HBhHER

pl izplacja dodatkowa
pt isplagdao suplementar
sv tiljdggsisolering

zh  Bfjnask
851-15-06
doubII isolation

isolation comprenant a la fois une isolation principale ef une isolation supplémentaire

[195-0B-08]

double¢ insulation
insulafion comprising both basic insulation and supplementary insulation
[195-0p-08]

ar EhedE

de dqgppelte Isolierung, f
es aislamiento doble

it dgppio isolamento

ja ZEE&

pl izplacja podwdjna

pt dyplaisolagado

sv dybbel isolering

zh  XNEH#1%
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851-15-07
isolation renforcée

isolation des parties actives dangereuses assurant un degré de protection contre les chocs
électriques équivalant a celui d'une double isolation

NOTE L’isolation renforcée peut comporter plusieurs couches qui ne peuvent pas étre essayées
séparément en tant qu’isolation principale ou isolation supplémentaire.

[195-06-09]

reinforced insulation

insulation of hazardous-live-parts which provides a degree of protection against electric shock
equivdtentto doubfe mnsufation

NOTE | Reinforced insulation may comprise several layers which cannot be tested singly)a
insulation or supplementary insulation.
[195-0p-09]

ar  asfaa JJ

de verstarkte Isolierung, f

es aislamiento reforzado

it isplamento rinforzato

ja  BRfbHERR

pl izplacja wzmocniona

pt isplagao reforgada

sv forstarkt isolering

zh  JnpR4ask

5 basic



https://iecnorm.com/api/?name=db2061537105f49278d780dd67db2a3f

60050-851 © IEC:2008 - 60 -

851-15-08

Trés Basse Tension de Sécurité
TBTS (abréviation)

tension n'excédant pas 50 V en courant alternative ou 120 V en courant continu lissé entre
conducteurs ou entre un conducteur quelconque et la terre dans un circuit dont la séparation

du réseau d'alimentation est assurée par des moyens tels qu'un transformateur de sécu
[CEI 61558-1:2005, 3.7.16 MOD]

NOTE 1 Une tension maximale inférieure a 50 V en courant alternatif ou 120 V en courant
lissé peut étre spécifiée dans des régles particuliéres, plus spécialement lorsque le contact dire
des parties actives est possible.

rité

continu
ct avec

NOTE Lorsque la source est un transformateur de sécurité, il convient que la limite de ten
soit pa$ dépassée a toute charge comprise entre la pleine charge et a vide.

sion ne

NOTE "Lissé" se dit par convention d'une tension en courant continu lorsque le rapport.-de I valeur
efficace de I'ondulation a la composante continue ne dépasse pas 10 %. La valeur de\créte maximale

ne déppsse pas 140 V pour un systéme en courant continu lissé de tension nominale 120 V
pour un systéme en courant continu lissé de tension nominale 60 V.

Safety Extra Low Voltage
SELV [abbreviation)

AC voltage the r.m.s. value of which does not exceed 50 V or ripple-free DC voltage thg

et 70 V

value

of which does not exceed 120 V, between conductors, ‘or* between any conducter and

referepce earth, in an electric circuit which has galvanic separation from the suj
electri¢ power system by such means as a separate-winding transformer

[IEC 6[1558-1:2005, 3.7.16 MOD]

NOTE Maximum voltage lower than 50 V AC or 120\V ripple-free DC may be specified in p3
requirements, especially when direct contact with live’parts is allowed.

NOTE 2 The voltage limit should not be exceeded at any load between full load and no-load w
sourcelis a safety isolating transformer.

NOTE 3 Ripple-free qualifies conventionally an r.m.s. ripple voltage not more than 10 % of
compoment; the maximum peak value dees not exceed 140 V for a nominal 120 V ripple-free DC
and 70|V for a nominal 60 V ripple-free-DC system.

ar () 1 paddlie 3

de Sghutzkleinspannung,f; SELV (Abklrzung)

es Muy Baja Tension de-Seguridad; MBTS (abreviatura)

it bgssissima tensione-di sicurezza

ja ZERIEEE (SELV)

pl ngpiecie bardzo'niskie bezpieczne ; SELV (akronim)

pt Muito Baixa.Tensdo de Seguranca; MBTS (abreviatura)
sv SELV

zh  ZEFHMEBE ; SELV (45D

plying

rticular
hen the

the DC
system
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environnement avec risque accru de choc électrique

environnement dans lequel le risque de choc électrique di au soudage a l'arc est accru par

rappor

t aux conditions normales du soudage a l'arc

NOTE 1 De tel environnement se trouve

a) dans des emplacements ou la liberté de mouvement restreinte oblige I'opérateur a souder dans une
position inconfortable (a genoux, assis, allongé), en contact physique avec des éléments
conducteurs;

b) dans des emplacements, totalement ou partiellement limités par des éléments conducteurs,
présentant un risque élevé de contact involontaire ou accidentel par I'opérateur;

c) dan
con
acc

NOTE

les par
isolées
envirag

enviro
norma

NOTE

a) in |

E-des emplacements mouilles, humides ou chauds lorsque 'humidité ou la transpiraiiof
sidérablement la résistance de la peau du corps humain et les propriétés isotant
PSsoires.

P Il n'y a pas environnement avec risque accru de choc électrique dans les emplacem
fies conductrices au voisinage immédiat de l'opérateur pouvant causer le risque accru

nment with increased hazard of electric shock

nment where the hazard of electric shock by arc welding is’increased in rela
arc welding conditions

Such environment is found for example

réduit
bs des

pnts ou
pont été

fion to

ocations in which freedom of movement is restricted, So that the operator is forced to perform

ductive

a high

where

the welding in a cramped (e.g. kneeling, sitting, lying) position with physical contact with con
parts;
b) in Igcations which are fully or partially limited by conductive elements, and in which there ig
risk|of unavoidable or accidental contact by the operator;
c) in wet or damp or hot locations where humidity or perspiration considerably reduces the skin
resiptance of the human body and the insulating properties of accessories.
NOTE R Environment with increased hazakd of electric shock are not meant to include places
electrigally conductive parts in the neart, vicinity of the operator which can cause the increased

have b

ben insulated.

-

ar

de U
es a
it a
ja %
pl  $r
pt a
sv ut
zh H

L gl cladial) e Byl 545 pghad <uld Ady

gebung mit erhohter elektrischer Gefahrdung, f

biente con riesgo.aumentado de choque eléctrico

biente a maggior.rischio in caso di scossa elettrica
LWVEBOMERE D RIEE

dowisko o zwiekszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym
biente com risco acrescido de choque eléctrico

ymme-med 6kad risk for elektrisk chock

ARSI ONIER

hazard
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851-15-10

matériel de classe |

matériel dont ['isolation principale est la disposition de protection principale et dont
I’équipotentialité de protection assure la protection contre les défauts, conformément a la CEI
61140:2001, 7.1

class | equipment

equipment with basic insulation as provision for basic protection and protective bonding as
provision for fault protection, in accordance with IEC 61140:2001, 7.1

matériel de classe Il

matériel dont l'isolation principale est la mesure decprotection principale, et l'is
mentaire est la mesure de protection en cas 'de défaut, ou dont les protections

supplé
princip
confor,

class

equipn
insulafion as provision for fault protectiony or in which basic and fault protection are pr
by rein

ar
de
es
it
ja
pl
pt
Y
zh

(2
B4

£
ur
eq
ut
11

ales et protections en cas de défaut sont“@assurées par une isolation ren
mément a la CEI 61140:2001, 7.3

| equipment

nent with basic insulation as provision for basic protection, and supplem
forced insulation, in accordance with IEC 61140:2001, 7.3

) Ay @il Clara
triebsmittel der Schutzklasse Il, n

material de clase Il
apgparecchiatura di classe Il

77 A1
zadzenie Il klasy ochronnosci
uipamento dé.classe Il
Fustning iklass Il

PRI

plation

forcée

entary
pvided
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851-15-12

distance d’isolement dans l'air
distance d’isolement

distance la plus courte dans l'air entre deux parties conductrices, mesurée le long d'une corde
tendue sur la distance la plus courte entre ces parties conductrices

[CEI 60664-1:1992, 1.3.2 MOD]

clearance in air

distance in air between two conductive parts, measured along a string stretched the shortest
way between these conductive parts

[IEC 6p664-1:1992, 1.3.2 MOD]

ar (s pasa

de Lyftstrecke, f

es distancia de aislamiento en el aire
it distanza di isolamento in aria

ja  ZoflipEREE

pl odstep izolacyjny powietrzny

pt distancia de isolamento no ar

sv luftavstand

zh  HRER

851-1%-13
cIaquIment

perturlbation qui dépasse la limite d'une perturbation.'continue qui n'est pas plus long quie 200
ms et qui est séparée d'une perturbation subséquente par au moins 200 ms

NOTE Les deux intervalles sont reliés au niveau.de la limite de la perturbation continue.
NOTE R Un claguement peut contenir un nombre d'impulsions, dans ce cas le temps en question est
celui a|partir du début de la premiére jusqu'ava fin de la derniére impulsion.

click

disturjance which exceeds the.limit of continuous disturbance no longer than 200 ms and
which |s separated from a subséquent disturbance by at least 200 ms

NOTE Both intervals aresrelated to the level of the limit of continuous disturbance.

NOTE 2 A click may ¢ontain a number of impulses, in which case the relevant time is that fjom the
beginning of the first to the end of the last impulse.

o

ar U'r-‘
de Knack,. m

es clic

it click

ja Z7UT7

pl trzask ; klik
pt estalido

sv klick

zh WG
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851-15-14

ligne de fuite

distance la plus courte, le long de la surface d'un isolant solide, entre deux parties
conductrices

[151-15-50]

creepage distance

shortest distance along the surface of a solid insulating material between two conductive parts

[151-15-50]

ar J&L\AA

de Kiiechstrecke, f

es lirea de fuga

it distanza superficiale
ja izt

pl droga uptywu

pt ha de fuga

sv krypavstand

zh  JBEsRE

851-15-15

zone d'écrasement
zone (lans laquelle le corps humain ou des parties_du ‘corps humain sont exposées

risque|d'écrasement

NOTE | Ce risque apparait si deux piéces mobiles setdéplacent I'une vers l'autre, ou une piéce
se déplace vers une piéce fixe [ISO 13854].

crushing zone

place pr area in which the human body '0r parts of the human body are exposed to a cr

hazard

NOTE | A crushing hazard will be generated, if two movable parts are moving towards each o
one mdvable part is moving towards\a fixed part [ISO 13854].

ar
de
es
it

shat ddhia

Quietschstelle, f

zgna de aplastamiento

zgna di schiacciamento

L5 Lo K

strefa zgnjotu

zdna de.esmagamento
rigskomrade (for mekaniska skador)

5 a un

mobile

Lushing

her, or
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851-15-16

micro-environnement

environnement immédiat de l'isolation qui influence en particulier le dimensionnement des
lignes de fuite

micro-environment

immediate environment of the insulation which particularly influences the dimensioning of the
creepage distances

ar téj“‘ Ay

de Mikreoumwelt—f
es mjcroambiente

it mjcroclima

ja P oRE

pl mijkrosrodowisko
pt mjcro-ambiente
sv  mikromiljo

zh TR
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851-15-17

degré de pollution

nombre caractérisant la pollution prévue du micro-environnement
[CEI 60664-1:1992, 1.3.13]

NOTE Afin d'évaluer les lignes de fuite et les distances dans l'air, les quatre degrés de pollution
suivants sont définis en 2.5.1 de la CEIl 60664-1:1992 pour le micro-environnement.

a) degré de pollution 1: Il n'existe pas de pollution ou il se produit seulement une pollution séche, non
conductrice. La pollution n'a pas d'influence.

b) degré de pollution 2: Il ne se produit qu'une pollution non conductrice. Cependant, on doit

c) degré de pollution 3: Présence d'une pollution conductrice ou d'une pollution séche, non
confluctrice, qui devient conductrice par suite de la condensation qui peut se produire,

d) degré de pollution 4: La pollution produit une conductivité persistante causée par la poussigre, par
la pluie ou la neige.

pollution degree

numerpl characterizing the expected pollution of the micro-environnient

[IEC 6p664-1:1992, 1.3.13]

NOTE | For the purpose of evaluating creepage distances and clearances, the following four ppllution
degreep in the microenvironment are established in 2.5.1 of IEC 60664-1:1992.

a) poILI{.Ation degree 1: No pollution or only dry, non-condugtive pollution occurs. The pollution [has no
influence.

b) pollution degree 2: Only non-conductive pollution)occurs except that occasionally a temporary
confluctivity caused by condensation is to be expected.

c) pollution degree 3: Conductive pollution qoceurs, or dry, non-conductive pollution occurd which
becpmes conductive due to condensation is-to be expected

d) pollution degree 4: The pollution generates persistent conductivity caused by conductive dugt or by
rainfor snow.

ar & Jodiily 4a

de Vdgrschmutzungsgrad, m
es grado de contaminacion
it griado di inquinamento

ja  THHE

pl stppien zanieczyszczenia
pt grau de poluicaoe

sv foéroreningsgrad

zh  TSHSES; SRR
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Routine test sy sl 851-12-06
Type test =5 sl 851-12-05
Industrial and Professional Use Uaradie eliaalain  851-11-12
\I)v/lsl):jim;m short-circuit currents in Aalll 8yl s G.Aéi 851-12-38
Rated maximum welding current O alal i all  851-12-14
Rated maximum supply current (e atia L ‘5;45\ 851-12-13
Maximurfi Short-circuit power ST 58 5, a8 B5]-12-40
Maximum welding power alal s 8 adl ~185]-12-41
!\/IaximL_J effective su.pply current For Ll ﬁw) Ll Ll Allad Aad L_;*aéi

industrial and professional ) power (3:\5‘@-‘5‘3 RGN 851-12-39
sources

Rated mfnimum welding current e dall s Jil 85(1-12-15
Work pidce daill 851-11-19
Intrinsically safe shia el 85]-15-02
Liner sy 85(1-14-35
Er:lgllcr;nr1ent with increased of electric A 5eS) Clanall 5253 e s ysha 3 day  851-15-09
Micro-erlvironment $ma iy 85]-15-16
Cable-h¢se assembly ashA — S anai 85(1-14-34
Welding|Installation alalo jeas 8571-11-09
Wire-feed control ALl (g3aa oS3 85]-14-40
Rated input frequency Oie Jad a2y 8571-12-10
Duty Jiis  851-12-02
Rated input current(for a wire feeder) (Ml (garal)iia J2a L5 851-12-09
Welding|electric current Alalll sl oS Jls 8571-12-28
Conventjonal welding electric current i alal el oS Jl 8571-12-29
Throat height US Bls o 25 851-13-05
Extranequs conductive part IPENSIEN Jaseein  851-14-57
Torch bqdy plal Jais aun 851-14-29
Arc strik|ng deyice S e Jld) Sles 851-14-37
Arc stabllizing device S s Cnd s 851-14-38
Thermal cut-out device ARV Iy Ev, cla.ﬂ sJola Sl 851-14-51
I;glzj;ice)Voltage(of a welding power (?Bﬂ 5l JM)M\ s 851-12-04
resistance weldng) oo 0" (ot plall ()5 58 Jonl 302 8511237
,(;Ilj)t-t:?\g;i voltage (in arc welding and (cL.us-ﬁ‘ s CLBS\} ALl ‘;é)d‘am\ s 851-12-24
Arc striking and stabilizing el Sl (g Cudii g Jnd) 32 851-12-21
Arc striking voltage eyl s Jled) 3¢ 851-12-25
Arc stabilizing voltage el el gl i aga 851-12-20
Working voltage it s 851-12-31
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Conventional load voltage a8 Jas 32 851-12-30
Rated input voltage(for a wire feeder) (o) sdaal) (fi8a JAn 3¢ 851-12-11
Arc voltage SleS a8 3> 851-12-08
Safety extra low voltage el laa (mddia aga 851-15-08
Single-Fault Condition @il lba dla 851-11-20
Handle Jols  851-14-28
Wire spool ghall el 3 Sy Jala 851-14-42
Gas console e dla 851-14-52
External[gas console > e dala 8951-14-53
Internal gas console A;J';\a ole Jala ~1851-14-54
Lower Ekplosive Limit Jaid s 851-11-15
Upper Ekplosive Limit Dbl debos 851-11-16
Filler mdtal e sia 85]1-14-43
Thermal|protection ) s iles 851-15-03
Conventjonal load i Jaa 857-12-27
Maximum load Jea ail  857-12-23
Rated speed range 4ilie 4w s 851-12-19
Expert o= 851-11-10
Auxiliaryl power output el )~ A 8571-14-41
Rated ouitput Gz A 851-12-17
Static cHaracteristic (LoeS) Gs salalalll el jeS Huaal) 4S80 (allad 851-12-32
Flat chatacteristic (el G sill alalll ol yeS jaadl) of fin) pailad  851-12-35
Dynamiq characteristic (LSl sl plalll el jeS jaadl) A€l ailad 85(-12-33
Drooping characteristic (LSl sl plalll ol jeS jaadl) basa ailad 85]-12-34
Clearange in air s pads 8571-15-12
Welding|circuit an Sl a3 5la 851-14-10
Control ¢ircuit aSais pla 8571-14-11
Welding|power circuit Al f.UAA] anl S,y 851-14-08
Supply dircuit L3l jaaed bl 851-14-12
Drive rolls & Jédl 0 8571-14-55
Pollution| degree Sglill aa 0 851-15-17
Duty Cycle J=53 ) 851-12-03
Lever(of en electrode holder) (sLrs alad Jalal ) 4xdl,  851-14-31
Head(of an electrode holder) (;\_3)@5 alad duu]) u.nb 851-14-30
Contact tip Juail Wiy, 851-14-17
Plasma tip L sl 851-14-18
Reset time Liansie) ey 851-12-43
Cycle time 393 (w) 851-12-36
Rated load speed daial) Jaall 4y 851-12-12
Rated no-load speed 4ii8al) JaaMl 4c e 851-12-16
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Rated idle speed aiaa) Jaid 4e e 851-12-18
Filler wire sda e 851-14-44
Instructed Person 4a g0 padd 851-11-13
Conventional welding condition Lla et;\ agyla 851-12-26
Layman (in Arc Welding) (LSl sl alalll &) pina e Jule 851-11-14
Basic insulation bl e 851-15-04
Reinforced insulation e Jie 851-15-07
Double insulation zs»dx  851-15-06
Supplenfentary insulation 2lue Jye  851-15-05
Throat depth Bl e ~851-13-06
Arc strik|ng time el el 8 Jlad) 088 8571-12-22
Visual Inspection s algasd  851-11-11
Electrode oven sl yeSudld 8 851-14-33
Gas nozgle e 4anéd 851-14-56
Cooling power L5 08 851-12-42
Filler rog (Sma g el 851-14-46
Electrodg (for welding) (eléﬂ\ G pA) Al S i 851-14-01
Wire eleftrode Sl b S Qi 851-14-02
Arc cuttipng electrode b el (sl adadll L jeS ulad 851-14-14
Oxy-arc [cutting electrode OnsSYL kil L oS akd 85]-14-19
Arc welding electrode ‘;SLU@.SX\ oo sl (.t;u Shes i 851-14-13
Consumable arc welding electrode 2l el sl alall) 8 cllgiiin S jeS alad 851-14-15
Resistarnice welding electrode A glaalls e\;ﬂ S ki 8571-14-47
Non- Cophsumable arc welding electrode b S (o gl alall ellghinn jue AL S Gl 851-14-16
Air-arc cutting and gouging electrode #hser 333m shoesl) o CLG} }J: ulﬂ 851-14-20
S
Thermal|Cutting S~ ahi  851-11-05
Conventjonal Value aalddad  851-12-07
Welding|return cabte el;\l\ Ladsae) S 8571-14-09
Welding|cable Al s 851-14-07
\C/\llaerlﬁéng current return clamp work (JM ) Aalll jlisie adS 85(-14-36
Welding 2=l 851-11-01
Fusion Welding eVl sl 851-11-06
Brazing ia¥l plaill alal 851-11-03
Soft Soldering okl 851-11-04
Soldering ualaal 851-11-02
Arc Welding S ud ol 851-11-07
Manual Metal-Arc Welding G S JLjeS ufaal 851-11-17
Resistance Welding 4aglia alal  851-11-08
Electrode holder el yeS hid ¢l 851-14-04
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Type A electrode holder P 5ol oSl bl 851-14-05
Type B electrode holder Qe sielyeS i el 851-14-06
Creepage distance an jddlee 851-15-14
Gun e 851-14-22
Arc stud welding gun Gl ) Jead alad uas 851-14-32
Torch plal daia  851-14-21
Motorized torch osisalbalal Jadie 851-14-26
Air cooled torch o 56l 2 e alad J2iie 851-14-23
Spool-on torch o Gl o a3 e &l ate AT Jadia 8p]-14-27
Mechanically guided torch LS 4a 90 r‘.l;l Jrdiia ~N851-14-25
Manual forch SN el;l Jxita” 851-14-24
Filler wire supply sdall My wdna  851-14-45
Arc welding power source el e sl alalllgagd jaae 851-13-01
Limited(]iuty welding power source 3 gdaa Jurdd ld ?l;\ 4}5 Jlae  851-13-02
o Ut manual el WOANG o ol g8 e 851507
Plasma ¢utting power source GOl adadll 5 8 juas  85(-13-04
Class Il pquipment (2) 48, @l e 851-15-11
Class | gquipment (1) 4y Gl Glaas 8571-15-10
Thermal|cut-out device slijeSl) s akadl 4, )) ja 322a 85]-14-51
Hazard fleducing device shladl Qs 3aea 851-15-01
Coupling device 4 )8se  851-14-03
Wire feefder/ wire fees unit (superseded) Ll 45025 3as 5 fells sdea 857-14-39
Rating clise  8571-12-01
Protectiye Clothing and Accessories Gldale g Alaa Gla Hlsa g M 851-11-18
Crushing zone pibad aihic  85(-15-15
Liquid cgoling system S gudly 3y i eug,_" 851-14-48
External|cooling systeni ‘;;)15 i (.Ua_" 851-14-50
Internal fooling system ‘";s\a Ay (.LE.J 851-14-49
Plasma gutting system Lol adadll Jdai 851-13-03
Click 0% 851-15-13
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Drahtelektrode, f ......cie e
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LRE=Te] o] (= | R
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CONNELIOre BEIRPEZZO ... ..oii it 851-14-36
[olo] g E-To] | (oI e - - TP UPPPPRPN 851-14-52
CONSOHENE GAS ESEEINA ..ot 851-14-53
COMSOIE @ gaS INEINA ... a e e e 851-14-54
controllo di alimentatore di fillo...........c.uuiiiiii i 851-14-40
fodo) g oJoJe (=11 =1 (o] {or = PP SPPPPPRN 851-14-29
corrente di alimentazione effettiva massima (per sorgenti industriali e
ProfeSSIONAIT) ...ccoiiieiiie e 851-12-39
corrente di alimentazione massima NomiNale ............cccoccceeiiiee e 851-12-13
corrente di ingresso nominale (per un alimentatore di filo)............cccccccceeiiiis 851-12-09
corrente di saldatura massima nominale............ccccceeeeiiiininineiinnianaans 851-12-14
corrente di saldatura minima nominale ..............ccccoooiiii e 851-12-15
corrente elettrica per saldatura............cccooviiiiiiiii 851-12-28
corrente elettrica per saldatura convenzionale.............ccccccoeiiiiinnnneninnnnninnn. 851-12-29
correnti di cortocircuito massime in saldatura ...........coccooiiiiiiiiii 851-12-38
D
dispositivo di connessione (nella saldatura) ...........cccccooieiiiiie i 851-14-03
dispositivo di iNNeSCO dell’arCo........ccoeeeiiiieiiieee i 851-14-37

dispositivo di riduzione del FISChIO ..........cccoociiiiiiiiiii e 851-15-01
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