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Publication 60832 de la CEI
(Premi re dition — 1988)

Perches isolantes et outils adaptables pour

travaux sous tension

IEC Publication 60832
(First edition — 1988)

Insulating poles (insulating sticks) and universal
tool attachments (fittings)
for live working

CORRIGENDUM 1

Page 6
PR FACE
Supprimel:

410(1973): Plans et r gles d' chantil-
lonnage ppur les contr les par attributs.

Ajouter la|publication suivante:

CEIl 61318:1994, Travaux sous tension —
Guide popr les plans d'assurance de
la qualit

Page 7

PREFACE

and procedures

ve working — Guidelines

Page 8

2.1 D fipitions du VEI 2.1 IEV Definitions
Premier ajin a 6 First paragraph

Au lieu deg: Instead of:
Publicatio IEC Publication 410.
lire: read:

CEl 6131T. IEC 61318.

Page 10 Page 11

D faut mineur Minor defect

Au lieu de: Instead of:

(Publication 410 de la CEl, paragraphe
2.1.3)

lire:

(voir 2.6 de la CEI 61318)

(IEC Publication 410, Sub-clause 2.1.3)

read:

(see 2.6 of IEC 61318)
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D faut majeur
Au lieu de:

(Publication 410 de la CEIl, paragraphe
2.1.2)

lire:

(voir 2.5 de la CEI 61318)

Major defect
Instead of:

(IEC Publication 410, Sub-clause 2.1.2)

read:

(see 2.5 of IEC 61318) S~

D faut critique
Au lieu deg:

(Publicatipn 410 de la CEIl, paragraphe
2.1.1)

lire:

(voir 2.4 de la CEI 61318)

Critical defect
Instead of:

(IEC Publication 4

Mai 2000

May 2000
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

PERCHES ISOLANTES ET OUTILS ADAPTABLES
POUR TRAVAUX SOUS TENSION

PREAMBULE

1) Les décisions ou accords officiels de la CEI en ce qui concerne les questions techniques, préparés par des Comités
d’Etudes ou sont représentés tous les Comités nationaux s’intéressant a ces questions, expriment dans la plus grande
mesure possible un accord international sur les sujets examinés.

2) Ces décisions constituent des recommandations internationales et sont agréées comme telleWs Comités nationaux.

3) Dans|le but d’encourager I'unification internationale, la C EI exprime le veeu que tousAdes 1 joffaux adoptent
dans [leurs régles nationales le texte de la recommandation de la CEI, dans la mesa nationales le
permgttent. Toute divergence entre la recommandation de la CET et la régle naf it, dans la
mesufe du possible, étre indiquée en termes clairs dans cette derniére.

PREFACE

La présente norme a été établie par le Comité d’Etydes n%78 deda
tension.

Le t¢xte de cette norme est issu dCW suivanfs. G

Reégle desii?&ois x \Qippo vote
78(BC)@1 >8(BC)20
" QRN

Le rapport de vote indi i vote ayant
abouti|a Papprobation

Outils pour travaux sous

Les publfcations s«

Publications n® ositifs électri-

Techniques des essais & haute tension.
onditions normales a observer avant et pendant les essais de matdriaux isolants
¢lectriques solides.

Plans et reégles d’échantillonnage pour les controles par attributs.
Terminologie pour I'outillage et le matériel a utiliser dans les travauy sous tension.
Tubes isolants remplis de mousse et tiges isolantes pleines pour travaux sous tension.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

INSULATING POLES (INSULATING STICKS) AND UNIVERSAL

TOOL ATTACHMENTS (FITTINGS) FOR LIVE WORKING

FOREWORD

1) The formal decisions or agreements of the [ EC on technical matters, prepared by Technical Committees on which all
the National Committees having a special interest therein are represented, express, as nearly as possible, an international
consensus of opinion on the subjects dealt with.

2) They have the form of recommendations for international use and they are accepted by the Natiomal Committees in that

Sense.

3) In orddr to promote international unification, the I E C expresses the wish that all Natignal

the tex{ of the I E C recommendation for their national rules in so far as national cong{
betweep the I E C recommendation and the corresponding national rules should, as Ta

in the |

This s

The tg

Full i
Report 1

atter.

PREFACE

fandard has been prepared by I E C Technical Confni . ools for Live

Six Months \ xpgon Voting
78(C0)13\ (\ 7 c0)20
AN

Standard conditions for use prior to and during the testing of so
insulating materials.

Sampling plans and procedures for inspection by attributes.
Terminology for tools and equipment to be used in live working.
Insulating foam-filled tubes and solid rods for live working.

ould adopt

divergence
z >ndicated

Working.

NI
nformation on, the‘\yoting for thWhis standard can be found in the Voting

The followi

Publigati 1 Electrotechnical Vocabulary (IEV), Chapter 151: Elgetrical and

id electrical
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PERCHES ISOLANTES ET OUTILS ADAPTABLES
POUR TRAVAUX SOUS TENSION

INTRODUCTION

La présente norme couvre des critéres genéraux. Elle ne peut se suffire a elle-méme. Chaque client
pourra la compléter par ses exigences particulieres. Il peut s’agir, par exemple, d’exigences en maticre
de performances mécaniques ou de conditions d’interchangeabilité avec des outils déja en service.

2.1

D

Définitions :

=]

maine d’application

bouts fixes, et des essais (€lectriques ,
ces outils. :

Chapitre II:  Traite des caractéristiques €
Chapitre TII: Traite des clause

tybes ou des tiges 15Q

Diéfinitions\du

Iy AN

erifier que C¥tte conception répond a certaines spécifications (VEI 151-04-15).

Divisée en trois chapitres, cette norme est applicable ay et{aux outils
adlaptables.
Chapitre I:  Traite des caractéristiques exigées pot gsrehes isolantes, mynies d’em-

¥€ls doivent satisfaire

ittachés ou
t traite des

aux outils

es avec des

CETetala

pbnnée pour

Essai individuel de série

Essai auquel est soumis chaque dispositif en cours ou en fin de fabrication pour vérifier qu’il

satisfait a des critéres définis (VEI 151-04-16).

Essai de série sur prélévement

Essai effectué¢ sur un certain nombre de dispositifs prélevés au hasard dans un lot

(VEI 151-04-17).

Essai d’acceptation

Essai contractuel ayant pour objet de prouver au client que le dispositif répond
conditions de sa spécification (VEI 151-04-20).

a certaines
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TOOL ATTACHMENTS (FITTINGS) FOR LIVE WORKING

INTRODUCTION

INSULATING POLES (INSULATING STICKS) AND UNIVERSAL

This standard covers general matters. It should not be considered complete in itself and it leaves

to each customer the task of establishing his own detailed requirements. These will cover, for
example, required mechanical performance and conditions of interchangeability with equipment
already in service.

1.

Chapter III:

specifications (IEV 151-04-15).

AN
Scope
Thhis standard is applicable to insulating poles (insulati ol “attd
(fittings) and is divided into three chapters.
Chgpter I:
Chapter II:

Specifies the special
attachments.

chments

nanently
be satis-

d to and

rsal tool

and rods

ind TEC

A test.of one or more devices made to a certain design to show that the design meejts certain

Routine test

A test to which each individual device is subjected during or after manufacture to ascertain

whether it complies with certain criteria (IEV 151-04-16).
Sampling test

A test on a number of devices taken at random from a batch (IEV 151-04-17).

Acceptance test

A contractual test to prove to the customer that the device meets certain conditions of its

specification (IEV 151-04-20).
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Valeur assignée
Valeur d’une grandeur fixée, généralement par le constructeur, pour un fonctionnement
spécifié d’un composant, dun dispositif ou d’un matériel (VEI 151-04-03). ‘

Défaut mineur

Un défaut mineur est un défaut qui ne réduira vraisemblablement pas beaucoup la possibi-
lit¢ d’utilisation de I'individu pour le but qui lui est assigné ou qui traduit, par rapport aux
normes établies, une divergence n’entrainant pas de conséquences appréciables sur ['utilisation
ou le fonctionnement efficace de I'individu (Publication 410 de la C EI, paragraphe 2.1.3).

Défaut majeur

Un defaut majeur est un defaut qu1 sans etre cr1t1que rlsque de provo quer une défaillance
e 1 trperssh e pearte but qui lui

CDO

5t assigné (Pubhcatlon 410 de la CEI, paragraphe 2. 1 2)

H

éfaut critique

Un défaut critique est un défaut qui, d’apres le jugeme yceptible de
cpnduire & un manque de sécurité ou a des risques d’acciden e personnel
dlentretien ou ceux qui dépendent de I'individu en qestl ui, d’apres
lg jugement et expérience, pourrait empécher I’a un produit
final plus important (Publication 410 de la C
Définitions des termes spéciaux u
Bmbout de perche

Partie (généralement métallique ¢ (Publica-

tion 743 de la CEI, paragraph

)

[vpe d’outil

[amille d’gutils
Elle c

ECDMI

)

hge, etc.).

ineur». On applique une certaine force ou un ceftain couple
8) sur un outil, puis on vérifie si cet outil a subi des défayts mineurs.

¢ condroje de défaut majeur». On applique une certaine force ou un ceftain couple
tte norme) sur un outil, puis on vérifie si cet outil a subi des défapts majeurs

N COUpIe assigne donmé par € CONSIrucieur pour Unm outit €t pour UM ¢SSal.
Fy: Force assignée de traction donnée par le constructeur pour un outil et pour un essai.

F.y: Force assignée de compression donnée par le constructeur pour un outil et pour un
essat.

Fyy:  Force assignée de flexion donnée par le constructeur pour un outil et pour un essai.
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2.2

mat rlduy the ubduuuy of theumtof pxuuuu fortsTrtemded PuUrposc \1

Subiclause 2.1.2).
Critfcal defect

hazardous or unsafe conditions for individuals using, mai
prodluct, or a defect that judgment and experience indicate is
of the function of a major end item (I E C Publicati

Publlication 743, Sub-clause 1.2.1).
Type of tool

Family of to
It include

Ml

Rated value

A quantity value assigned, generally by a manufacturer, for a specified operating condition

of a component, device or equipment (IEV 151-04-03).
Minor defect

A minor defect is a defect that is not likely to reduce materially the usability of the unit of

Major defect

product for its intended purpose, or is a departure from established standards having little
bearing on the effective use or operation of the unit (I E C Publication 410, Sub-clause 2.1.3).

A major defect is a defect, other than critical, that is hkely to result in vf%ﬂu\re or to reduce

o

Al critical defect is a defect that judgment and expérienc dica

Definitions of special terms used in i

Endfitting

Phrt (generally metallic) permang

Tlools which haye

[

duverifying whether any minor defect has occurred.

T u\% on410

esult in

prmance

d IEC

tc.).

consists of applying a certain force or torque (spg¢cified in

eeified in

tool and verifying whether any major or critical defect has occyrred.

T\:  Rated torque given by the manulacturer 1or a (0ol and [estng purposes.

Fry: Rated tensile force given by the manufacturer for a tool and testing purposes.
F.: Rated compression force given by the manufacturer for a tool and testing purposes.

Rated bending force given by the manufacturer for a tool and testing purposes.
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CHAPITRE I: PERCHES ISOLANTES MUNIES D’EMBOUTS FIXES

SECTION UN — CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
3. Geénéralites

On doit s’assurer que les mesures adéquates ont été prises afin de minimiser la taille et le
poids des équipements pour faciliter au maximum leur manipulation.

4. TIsolement

L’isolement doit €tre obtenu en utilisant une certaine longueur de tube-ou de tige conformé-
hent a la Publication 855 de la CEI.

=

5. Cgractéristiques dimensionnelles et mécaniques

Caractéristiques dimensionnelles:

Pour chaque type d’outil, le« respondant

Il nly a pas d’essaisumécaniques mai mensionnel
(articl¢ 10) pouples outi
— Perche-bufe
— Perche porte-pific

Famille '
d'gutils erche Perche Rallonge 5 Perche Perche Perche Perche-
4 amifaches [Nfrochet | POYT perche | a e?“b"“‘s a étau a pince cisaille
Caract, a crochet universels
ristiq \
NS
F \ X X X
. X X X X
Ty X X X X X
Autres caracté- | Résistance & Tenue du Résistance & |Capacité de | Capacité de | Capacité de
ristiques spé- la traction manchon la torsion serrage serrage cisaillement
ciales du crochet de liaison des vis a Résistance a
et de la oreilles la torsion
lame tour- de la
nante perche-
support
Résistance a
la torsion
de la
perche de
commande
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CHAPTER I: INSULATING POLES WITH PERMANENTLY ATTACHED FITTINGS

3. General

SECTION ONE — TECHNICAL CHARACTERISTICS

Care shall be taken to ensure that adequate attention is given to minimize the weight and
size to optimize the handling of the equipment.

4. Insulation

Insulation shall be obtained by a length of tube or rod in accordancg-with I E C Publi-

catiojn 855.

5. Dimensional and mechanical characteristics

Dimg¢nsional characteristics:

Fqr each type of tool the manufacturer shall indicate
ng to the specific functions of the tool.

relat

Mechanical characteristics:

Fq

characteristics specified in Tables I a

Mecharjical tests are notreqts

(Clause 1() on:

— Insula

ed oiler\poJeé (stick),
— Clip-oh ammeter goleNa

ranges

ith the

checks

ing handle

Fantily of afetkhook | Hook pole Universal | Wire holding
t0°l< tepele \-f pole (reprac- | extension hand pole pole (wire | Cotter-key Wire-
Charac- (tig stivk) table/hook | (retractable (universal holding plier pole cutter
enistics QN ‘\ stick) | hook stick) | hand stick) | stick)
NS
Fi \ X X X
Foy X X X X
T, X X X X X
Other special Tensile Tensile Torsion Holding Holding Cutting
characteristics strength of strength of | strength of [ capability capability capa-
the rotary the con- the wing Torsion bility
blade and necting SCrews strength
prong clamp of the
support-
handle
Torsion
strength of
the operat-
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Famille
d'outils | perche porte-douille Perche porte-douille Perche Perche
Caracté- a angle variable a cardan rallongeable ou tige-jauge
ristiques
Fou ) X
F X
Ty X X X
Autres caracté- Résistance a la torsion | Résistance a la torsion
ristiques speé- des vis a oreilles des vis a oreilles
ciales
AN
TABLEAU I -
Perches de maintien x
Famille \
d’outils
Perche a conducteur trant \Iirant d’ancrage
Caractg-
ristiqugs ~

CN

L’extrémité de ckaq
autre polluant 3 I'intérie

tau ou d’un

n dispositif
Lorsque des
he les arétes

leur propre

6.1
6.2
etalliques doivent étre résistantes a la corrosion soit du fait de
gompositi it du fait d’un traitement adapté.
6.3 Parties conductrices

Toutes les parties conductrices fixées au tube ou a la tige doivent étre identifiables, de facon

apparente en tant que telles.

Lorsque cela n’est pas techniquement réalisable, on doit marquer clairement P’extérieur du

tube ou de la tige pour indiquer qu'une partie conductrice est incluse.

Il ne doit pas y avoir sur le tube de marquage externe, autre qu’une bande indiquant la

position extréme des parties métalliques internes a I’aide de fleches.

Toutes les parties conductrices fixées au tube ou a la tige doivent étre congues et fabriquées

de fagon a réduire les dangers de court-circuit.
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Family of
tools All-angle cog Flexible Extendable Measuring
: spanner insulated spanner universal hand pole or rod
Charac- (wrench) (wrench) pole (stick) (stick)
teristics
Fy X
Fpy X
Ty X X X
Other special Torsion strength of the | Torsion strength of the
characteristics wing screws wing screws
AN
TaBLE 11
Conductor support poles (wire support sticks )Q
Family of ) | \
tools ) Cosnduf)trotr (“{lre) Tension<ole Texsion pullar
Charac- UPPoTi pa degdd-end tool)

teristics

(support stick)

?ﬁiw\
/N

Th
cont

6.1 Mech

W
prote¢
in th
of th

6.2 Cory

Mg
treatment.

hanical
e taken

dges are rounded where this does not impair the function

e incorrodible either by their inherent composition or by a puitable

6.3 Conducting parts

It shall be made apparent that conductive parts fixed to the tube or to the rod are

conducting.

Where this is not technically possible the outside of the tube or rod shall be clearly marked
to indicate that a conducting item is included.

There shall be no external marking on the pole other than a band indicating the extent of
the internal metallic parts and arrows.

All conducting parts fixed to the tube or to the rod shall be designed and manufactured so
as to reduce the danger of short circuits.
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Outils composés de plusieurs tubes ou tiges

Pour en assurer I’entretien, tous les outils constitués de plusieurs tubes ou tiges doivent étre
démontables.

SECTION DEUX — ESSAIS DE TYPE
Généralités

Pour mettre en évidence la conformité a cette norme, le constructeur doit prouver que les
essais suivants ont été effectués avec succes sur un minimum de trois échantillons de chaque
type d’assemblage. Les essais de compression et de flexion doivent étre réalisés sur des outils
complets.

a quelques
flectués sur

aractéristiques, les essais qui ne sont pas liés a ces caractéristiques

% différent
seulement par la longueur du tube isolant.

Les essais mentionnes aux tableaux IIT et IV doive numeérota-
tion spécifiée.

Note. — Dans les tableaux IIT et IV, la colonne «Essais
lesquels Pessai est expliqué. Quelques colonpe

e du ou des pafjagraphes dans
divisées en un
our ces outils.
que tout essai

Faml]lle
d’outils Perche
Perches¢a N Perche . s Perche-
) altachi{}cm crochet a cmbouls 4 dtau Perche a pince burette
Essais universels
de type (\
Dimensionnel 2 2 \/ 5 2 2 2
(10)
N
Torsion ECD x 2\ 2 4 4
ECD 3 4 6 6
() ' d
Flexion ECDMb \ X) 3 2
ECDM| 5 4 3
(11.4)
Traction ECDMI 2 2 2 2
ECDNIA 4 3 3 3
(11.2)
Pénétration 4 la
fuchsine 5 6 41515 4 S 7 4 7 7 4 5
(12)
Essai ¢lectrique
a3) 4 3 3 5 5 5 3
Autres essais spé- | Traction | Fonction- Essai de con- Torsion Essai de Essai de serrage Torsion de la Fonctionne-
claux de la nement trainte des vis serrage 3(19) perche de ment de la
lame et de la ECDMI 2 a oreil- 3 : commande tige de
T de |
du tige de ECDMA 3 les (18) nglrzae :o?- ECDMI 2 commande
crochet com- Essai de 3 teuse ECDMA 3 4
tour- mande traction 17 ECDMI 4 (19) (20)
nants 3 (16) ECDMA 6
3 (15) (19)
(14)

*Voir la note de I'article 8.

(Suite du tableau, page 18)
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7. Multiple tube or rod tools

For maintenance purposes all tools which consist of several tubes or rods shall be able to
be dismantled.

SECTION TWO — TYPE TESTS
8. General

In order to show compliance with this standard the manufacturer shall provide evidence
that the following tests have been carried out successfully on a minimum of three specimens
of each type of construction assembly. Compression and bending tests shall be carried out on
complete tools.

g v charac-
teridtics, the tests which are not influenced by these characteristics mgg b nly one
typqd and the result applied to the other types.

Tensile tests need not be repeated when the types of tools differ \ of the
insulating tube.

The tests in Tables IIT and IV shall be carried out in

Notel — In Tables 111 and IV the “Type test” column includ¢s a gefepencede QUSE which the

test is explained. Some columns relating to cerfa\ e humber of
sub-columns equal to the number Of destructi [hese sub-
columns show the sequence of test S hire should
be specified as an acceptance test.

The first tept is the visualxasp

P l f .
id;nlsl Yo Ti i hook pole / iversal Wire holding Insulated
ie pole b and pole le (wi C Key pli 1 il |
tic stick) acta (universal pole (wire otter-key plier pole oiler pole
Type test ook st hand stick) holding stick) (stick)
A\
Dimensional
a0 2 /J 2 \C 2 2 2 2
4 4
6 6

(11.1)

Bending MIDCT x % V
MADCT 5 \ 4
(1.4

Torsion MIDCT \
MADCT 3

w
w N

Tension MIDCT 2 2 2 2
MADCT 4 3 3 3
(11.2)
Dye penetration :
(12) 5 6 41515 4 5 7 4 7 7 4 5
Electrical
13 4 3 3 5 5 5 3
Other special type | Tension | Operation Strength test Torsion Tighten- Tightening test Torsion of the Operation of
tests of the of the MIDCT 2 of wing ing test 3(19) operating the control
rotary control |’ MADCT 3 SCrews 3 : handle rod
blade | rod Tensile test 3 (18) T o e MIDCT 2 4
and 3 (16) a7n handle MADCT 3 (20)
prong (15) MIDCT 4 19)
3 MADCT 6
a9 19

*See note to Clause 8. : ( Table continued on page 19)
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Famille
d’outils Perche porte- Perche
Perche- douille a Perche porte- porte-pince Perche L
cisaill nele douille a ampére- rall bl Perche ou tige-jauge
. € ang cardan A pere ongeable
Essais variable métrique
de type
Dimensionnel
(10) 2 2 2 2 2 2
Torsion ECDMI 3 3
ECDMA 5 S
(L1
Flexion ECDMI 4
ECDMA 6
(11.4)
Traction ECDM# 2
ECDMA
(112) A\ ~.
Pénétration a la|
fuchsine 5 6 6 7 5
12)
Essai elcc(:{gl)que 4 4 4 5 \ \) 4
N
Autres essais spp- Essai dc cisaille- N orsion™dey, yis \ orsion des vis a oreilles
claux ment illes. N 3 (17
3 Essai de résisthnce aux solvants et a
@y (17 T'abrasion | 6 (22)
Essai ¢lectriqye aprés abrasion
/\ 7 (22)

N

A\,

Le premier essdi est ontr D)X fart sur chaque outil.
ajille d’outils
Perche a conducteur Tirant Tirant |[d’ancrage

Essais dg’typ
Dimensionne((l\&)\ \/\ ) 2 2 2
Traction ((11N2) 3 3 3

EC A 5 5 5
Co ressb\txi(l Y \ECPMI 2

N DMA 3
Essai 2 Totpsine () 6 4 6 6
Essai électrique 4 4 4
d (13) (13) (13) et (23)

Voir la note de I'article 8.

Exemple de séquence d’essai: perche a crochet rétractable

Trois échantillons

Essais :
premier:
deuxiéme:
troisiéme:
quatriéme:
cinquiéme:
sixiéme:

visuel

dimensionnel

fonctionnement de la tige de commande
flexion: 1,25 Fpy

flexion: 2,5 Fy: destructif

essai de pénétration a la fuchsine (si nécessaire)
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TaBLE 11l (continued)

Family of
tools o . .
. All-angle cog Flexible insulated | Clip-on ammeter Extendable universal . .
Wire-cutters spanner (wrench) | spanner (wrench) | pole (amertong) hand pole (stick) Measuring pole or rod (stick)
| Type tests
Dimensional
10) 2 2 2 2 2 2
Torsion MIDCT 3 3
MADCT 5 5
(11.1)
Bending MIDCT 4
MADCT 6
(11.4)
Tension MIDCT > /
MADCT &
(11.2) (N
Dye penctration
(12) 5 6 6
A
Electrical \)
(3) 4 4 4
Other special type Cutting tests b Torsion of wing sciews
tests 3 3 [17)
ey Solvent and abrasiqn resistance
6 [22)
Electrical test after pbrasion
(\ 7 122
N A\
TAB
Type tests of conductor s pole. re support sticks)
The first test is thé\yisual fest (9)¥ wade-o tool.
N
Fawily oK tools Co Mre . .
suppart pole Tension pole Tension guller
. in sti - 1
Type test <> 8 t stick) (strain stick) (dead-end|tool)
. . 5
Dimensional (/1\% ; A \a 2
Tehsion (11(2) w\ } 3 3 3
5
A~ MADE 5 5
o mprgiion\%) \ Qﬂ@ 2
A
O MABCT 3
Dy e\gen&ow 6 4 6 6
. 4 4 4
Elpctzcal (13) a3) (13) and|(23)

* See note to Clause 8.

Example of a test sequence: safety hook pole (retractable hook stick)

Three samples

Test:
— first: visual
— second: dimensional
— third: operation of the control rod
— fourth: bending: 1.25 Fyy
— fifth: bending: 2.5 Fy,: destructive
— sixth:

dye penetration (if necessary)
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Trois autres échantillons
Essais.
— premier: visuel
— deuxiéme:  torsion: 1,25 T,
— troisicme:  torsion: 2,5 T\ destructif
— quatriéme: essai de pénétration a la fuchsine (si nécessaire)

Trois autres échantillons

Essais:
— premier: visuel
— deuxieme: traction: 1,25 F
— troisiéme:  essai ¢lectrique (si nécessaire) T~

832 (1) © CEI

1— quatrieme: traction: 2,5 Fo: destructif
1— cinquieme: essai de pénétration a la fuchsine (si nécessaire

9. Cpntrole visuel

Chaque échantillon doit étre inspecté visuellement poundétecteiilésdé
et vérifier son bon fonctionnement.

10. Controle dimensionnel

Chaque échantillon doit étre mesuré po
bnt été données par le construefeny.

11. Essais mécaniques

11.1 | Torsion

<

dg fabrication

otes sont identiquep a celles qui

veht etre atteints en respectant un agcroissement
pendant 1 min avant d’observer les résulftats.

Essai /\

Résultat

E%ﬁ\ 25 Tn—"

L’outil ne doit présenter aucun défaut mineur, maje

r ou critique

EEpMAS Y N\ 25T

L’outil ne doit présenter aucun défaut majeur ou cri

ique

Les torces de traction indiquees dans le tableau VI doivent étre atteintes en respectant un
accroissement de 200 + 50 N/s. On doit les maintenir pendant 1 min avant d’observer les

résultats.
TABLEAU VI
Essai Force de traction Résultat
ECDMI 1,25 Frn L’outil ne doit présenter aucun défaut mineur, majeur ou critique
ECDMA 2,5 Fin L’outil ne doit présenter aucun défaut majeur ou critique

La force doit étre appliquée aux extrémités de 1’échantillon.
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9. Visunal inspection

10. Dimensional check

11.

11.1

11.2 Te

fungtioning.

manufacturer.

Medhanical tests

Three other samples

Test:
— first: visual
— second: torsion: 1.25 T
— third:  torsion: 2.5 T: destructive

— fourth: dye penetration (if necessary)

Three other samples

Test:
— first: visual
— second: tension: 1.25 Fp
— third: electrical (if necessary) S~
— fourth: tension: 2.5 Fqy: destructive
— fifth: dye penetration (if necessary)

Ehch sample shall be visually inspected to check for many

Epch sample shall be measured to ensure th

Toysion

be maintained for

<

Tlhe torques given i s with a rate of rise of 5 + 2 N.m/s. Th

correct

d by the

ese shall

Result

Test /\

o

No minor, major or critical defect shall occur

MA<]QCT No major or critical defect shall occur

=1\

n.sion

he tensile forces given 1n Table VI shall be reached with a raic of rise of 20U
These shall be maintained for 1 min before observing the results.

50 N/s.

TaBLE VI
Test Tensile test force Result
MIDCT 1.25 Frn No minor, major or critical defect shall occur
MADCT 2.5 FIn No major or critical defect shall occur

This force shall be applied at the ends of the sample.
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Compression

Les forces de compression indiquées dans le tableau VII doivent étre atteintes en respectant
un accroissement de 200 + 50 N/s. On doit les maintenir pendant 1 min avant d’observer les
résultats.

TABLEAU VII

Essai Force de compression Résultat
ECDMI 1,25 Fcn L’outil ne doit présenter aucun défaut mineur, majeur ou critique
ECDMA 2,5 Fon L’outil ne doit présenter aucun défaut majeur ou critique
AN

La force doit étre appliquée aux extrémités de I’échantillon.

Flexion

spectant un

Les forces de flexion indiquées dans le tableau VIII dot
¢ bbserver les

dccroissement de 20 +£ 5 N/s. On doit les mainteni
résultats.

TaBLEAU VII

(\ P\
Essai Force de ﬁexior{\ (\\ % U ‘\jgesultat
ECDMI 1,25 FpN \b’\o}ﬁqneﬁgit qucun défaut mineur, majeuf ou critique
ECDMA 2,5 FpN f L’M}a{ioit\p{w’zsemer aucun défaut majeur ou critjque

m. La force
ks a 500 mm
e B.

Lorsut idére ‘ e rallongea-
ble, la forse’doi € iquée sunNla téte de I'outil et I'autre extrémité doit étre fixée sur une

[(
q

hSine doit étre effectué uniquement sur les outils dont le tube jsolant a été
placer des inserts (métalliques ou non). Cing échantillons, longs [de 100 mm
¢hadun et comiprenant les trous, sont immergés complétement dans un récipient contenant une
olution de fichsine 4 0, 1% en VoIume,/SoIUtion dans 1 eau distllee, el cet ensembie est ensuite
placé dans une enceinte a vide, a moins de 6 500 Pa. Les échantillons séjourneront ainsi
pendant 1 h dans la solution, et ensuite le vide sera cassé. Les échantillons seront alors retirés
de la solution.

Pour éviter des bavures de solution de fuchsine aux coupures, il est indispensable de sécher
les échantillons pendant 24 h, a ’air ambiant (Publication 212 de la C ET): conditionnement
24 h/18°C a 28°C/45% a 75% h.r.

Apres séchage, ils doivent étre coupés a 10 mm de chaque extrémité.

Les nouveaux échantillons (80 mm de long) ainsi obtenus sont ensuite coupés longitudinale-
ment. Aucune pénétration de solution de fuchsine ne doit étre constatée.
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11.3  Compression

11.4 Bepding

12.

The compression forces given in Table VII shall be reached with a rate of rise of
200 £ 50 N/s. These shall be maintained for 1 min before observing the results.

TasLE VII
Test Compression test force Result
MIDCT 1.25 Fen No minor, major or critical defect shall occur
MADCT 2.5 Fen No major or critical defect shall occur

=

his force shall be applied at the ends of the sample.

—

he bending forces given in Table VIII shall be reached w
These shall be maintained for 1 min before observing the

rise of Q0 H 5 NJs.

TaBLE VIII

Test Bending test @ce A ﬁ g U ‘\/ Result

MIDCT 1.25 Fiy No mipor, ajor of critical defect shall occur
MADCT 2.5 FpN KN \N\Qajo or critical defect shall occur

The tool shall be placed\hofizo betyegn two supports separated by 500 mm. The force
shalll be applied on_the\head\of the s le. The)two supports shall be placed at 500{mm and
1 0P0 mm from the athetend &f theysarple—See Figure Bl of Appendix B

When t
applied on the

iga pole’extsnsion orore element of an extendable pole, the forc¢ shall be
dNof thetoolMand the other end shall be connected to a fixed bgse of the
etV1n service.

test shall be made only when holes for inserts (metallic or not) [are made
in fthe inswlating) tube. Five samples, each 100 mm long, containing the holes,| shall be
complétely imirersed in a container of 0.1% by volume fuchsine/distilled water s01u|t10n The
confainer shall be placed in a vacuum chamber and cvacuated to Iess than 6 500 Pa. The
sample shall remain for 1 h in the dye solution and then the vacuum released and the sample
removed.

In order to avoid fuchsine spreading from the sample ends during cutting, it is necessary .
to dry the sampies for 24 h in ambient air (I E C Publication 212): conditioning 24 h/18°C
to 28°C/45% to 75% r.h.

After drying, a 10 mm section shall be cut from each end.

The centre section of each sample (80 mm long) thus obtained shall then be slit lengthways.
They shall be free from any fuchsine dye penetration.
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Essai électrique aprés conditionnement dans ’eau

Cet essai doit étre effectué uniquement sur la partie de I’outil considérée comme participant
a Iisolement lorsque le tube isolant a été percé pour y placer des inserts (métalliques ou non).

Conditions générales d’essai
&

Les conditions du milieu ambiant du local d’essai doivent &tre celles des conditions atmos-
phériques normales (Publication 212 de la CEI): M/18°C a 28°C/45% & 75% h.r. et la
température de I’eau doit étre comprise dans les mémes limites de température ambiante, soit
entre 18 °C et 28 °C. On applique une tension de 100 kV (valeur efficace) a fréquence indus-
trielle entre les électrodes distantes de 300 mm, pendant 1 min, selon 1g Publication 60 de la
B rd entre le

Et Tt montaged'essar peut ttre telur de trfigure B2 de tammexe B ApT

constructeur et le client, un montage équivalent, une tension d’egsané une taille
d|électrode, un écartement et une durée d’essai équivalents pe esNEn cas de
litige, il est fait usage du montage d’essai décrit a la figure
Npte. — 11 convient de laisser un espacement entre les échantillons\d alus.de i istance entre
électrodes.
Conditionnement dans l'eau

Les échantillons doivent étre immergés da a D+ 15 Qm
(Publication 60 de la CEI) dgfagon & s egment durant 24 h/23°C/eau
(Publication 212 de la CEI). Put ech ons doivent gtre sortis de ’eau et [la pellicule
de liquide doit étre enlevée en les e propre et absorbant.

Resultats

L’essai consideré ¢on
bnditio y

t si, pendant I’essai de 1 min et apres cpt essai, les

O

Traction de la lame et du crochet tournants

La perche a attaches doit étre maintenue fixe. On applique sur la lame tournante une force
de traction augmentant a un taux de 100 N/s parallélement a I’axe de la perche (voir figure B3
de I'annexe B), jusqu’a atteindre 1,25 F. On maintient cette valeur pendant 1 min avant
d’annuler la force de traction. La lame doit pouvoir tourner facilement sans point dur; aucune
déformation de la lame ou rupture du joint de colle visible a I’ceil nu ne doit se produire. On
applique de nouveau une force progressive, dans les mémes conditions que ci-dessus, jusqu’a
atteindre 2,5 Fp,. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire. Le méme essai doit
étre effectué sur le crochet tournant, dans les mémes conditions (voir figure B4 de ’annexe B).

Ces essais peuvent étre effectués simultanément sur la perche.
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13.

13.1

13.2

13.3

14.

Electrical test after water conditioning

This test shall be made only on the portion of the tool considered as a part of the insulation,
when holes for inserts (metallic or not) are made in the insulating tube.

General test conditions

The test location shall be at standard atmospheric conditions (I EC Publication 212):
M/18 °C to 28 °C/45% to 75% r.h. and the water temperature shall be within the same limits
as the ambient temperature: 18 °C to 28 °C. A voltage of 100 kV r.m.s. at power frequency
shall be applied between electrodes 300 mm apart for | min, in accordance with IEC
Publication 60. The test arrangement may be as shown in Figure B2 of-Appendix B. By
agrgement between manufacturer and customer, an equivalent test arrgplgementy test| voltage,
electrode width and distance and testing duration may be used. I :%tg the test
arrdngement described in Figure B2 of Appendix B shall be used

Notd. — Spacing between samples should be at least twice the spacing

Water conditioning

The samples shall be immersed } m IEC

Publication 60) and shall be subjee Publica-
tior} 212). The samples shall be taken removed
by Wiping with a clean absorbent cleth
T
Telst results
est for 1

The test s
mir, the fo 4

no flashoy

Tie

Tension of the rotary blade and rotary prong

The tie pole shall be fixed. An increasing tensile force of 100 N/s shall be applied on the
rotary blade, in a parallel direction to the pole axis (see Figure B3 of Appendix B), until it
reaches 1.25 F,. After 1 min at this value the force shall be removed. The blade shall turn
easily without any stiffness. No deformation of the blade, or cracking in the resin joint visible
to the naked eye shall occur. An increasing tensile force shall then be applied, in the same
direction, until it reaches 2.5 F ;. No major or critical defect shall occur. The same test shall
be applied to the rotary prong under the same conditions (see Figure B4 of Appendix B).

These tests may be simultaneously applied to the pole.
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16.

17.

18,
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Perche a crochet rétractable

Fonctionnement de la tige de commande

La perche a crochet doit étre verticale, crochet en position «ouvert». On applique une force
augmentant progressivement sur la poignée de commande jusqu’a obtenir son déverrouillage.
Cela doit se produire entre 15 N et 50 N (voir figure B5 de ’annexe B).

Le méme essai doit étre repris dans les mémes conditions et avec les mémes exigences, le
crochet €tant en position «médiane» (fermé, mais pas complétement rentré).

Ralt he— } . bl

Essai de traction

\ 21 rallonge

¢ a crochet.
]

a [’anneau de
¢ constante

ire/La force étant annylée, aucune
de déformation perrhanente. La
/s jusqu’a atteindre 2,5 F . Aucun

10

Perche a embo

 orsion @i

m/s jusqu’a
de la vis ou

ndre 2,5 Ty

Aucun~défaut majeur ou critique ne doit se produire.

Perche a étau

Essai de serrage

Une tige métallique lisse de 20 mm de diamétre doit étre serrée dans les michoires de I’étau.
Le levier de blocage formant un angle de 50° avec le tube (voir figure B7 de ’annexe B), on
amene la machoire mobile au contact de la tige d’essai, a I'aide de I’écrou moleté de serrage
fin. On effectue le serrage en placant le levier en position de blocage; la téte de perche doit

€tre maintenue fixe. On applique une force augmentant a un taux de 20 N/s dans I'axe de la
tige métallique jusqu’a ce qu’elle glisse.
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15.

16.

17.

18.

Safety hook pole (retractable hook stick)

Operation of the control rod

The safety hook pole shall be positioned vertically. The hook shall be opened. An increasing
force shall be applied on the sliding hand grip until it latches. It shall occur between 15 N and
50 N (see Figure B5 of Appendix B).

The same test with the same conditions shall be made with the hook in mid-position (closed
but not fully retracted).

Hoolk—pele-extension-(retractable-hook—stiek—extension)

Tengile test

T
shal
tigh

A
thro

‘knsion

shall be

ink ring
r 1 min.

N
pole
of 5

efmoved, no part of the hook
rce shall be increased pt a rate

Uniy

1.25 T,

splined

Wire holding pole (wire holding stick)

Tightening test

A 20 mm diameter smooth metallic rod shall be tightened in the jaws. With the locking lever
making a 50° angle with the tube (see Figure B7 of Appendix B), the adjustable jaw shall be
brought into contact with the testing rod, with the aid of the fine control milled-nut. The lever
shall then be locked and the head of the pole shall be fixed. A force increasing at a rate of
20 N/s shall be applied to the metal rod until it creeps.
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Ce glissement doit se produire pour une force supérieure a F,, ou F, est la valeur assignee
de la force de glissement donnée par le constructeur. Cet essai doit €tre repris pour chaque

position de I’étau par rapport a I’axe de la perche.

Aucun changement de position ne doit se produire sous ’action des forces de traction sur

la tige métallique.

Perche a pince

Essai de serrage

Une tige métallique de 20 mm de diameétre doit étre serrée dans les machoires en appliquant
un couple de 35 N -m sur la perche de commande. La téte de perche Mre maintenue fixe

(voir ngure Bs de 'annexe B); on applique une force augmentant
llaxe de la tige métallique jusqu’a ce qu’elle glisse.

Ce glissement doit se produire pour une force supérieure a &
de la force de glissement donnée par le constructeur.

Torsion de la perche porteuse

yn couple de 35 N -m sur la perche de comm4
dtau comme indiqué a la figure B9 de I'a
taux de 2 N-m/s sur la perch

pendant 1 min.

Aucune déformation permang
roduire.

Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.

Perche-burette

Fonctionnement de la tige de commande

Choires en
2 tige meétallique dans un

jue un couple augmentant a un
e 1,25 T, qui doit étfe maintenu

n tauxg 0 N/s dans

k;r assignée

appliquant

ne doit se

’a atteindre

n maintient
erches (voir
-m/s sur la
1 min.

ne doit se

Le réservoir doit étre rempli de lubrifiant. On maintient la perche a la verticale et on
applique une force augmentant progressivement sur I’extrémite du levier de la tige de com-
mande (voir figure B11 de I’annexe B) jusqu’a obtenir un jet d’huile a la sortie du bec. Cela

doit se produire entre 15 N et 50 N.
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19.

19.1

19.2

19.3

20.

This force shall be higher than F, where F, is the rated creeping force given by the
manufacturer. This test shall be repeated for each position of the jaws relative to the axis of
the pole.

No change of position shall occur under tensile forces on the metallic rod.

Cotter-key plier pole

Tightening test

A 20 mm diameter metal rod shall be tightened in the jaws with a 35 N-m torque applied
on the operating handle. The head of the pole shall be fixed (see Figure(B3 Ot“ﬁffndix B)
ufiti

and f force increasing by 20 N/s shall be applied in the direction of the retal 10 if creeps.

This force shall be greater than F, where F_ is the rated shppa i by the
manjufacturer.

Toxsion of the support handle

A j i N - m torque{applied
ont a \iee 1 Flgure B9 of Appgndix B.
A pi andle until it reacheq 1.25 Ty
whid

N
T

N

0 major i critical defe

Torsion of theé g

A i er metal xod shdll be tightened in the jaws. The rod shall be fixed [in a vice
and se maintained between the operating handle and the support hapdle (see
Fig] i A progressive torque of 2 N - m/s shall be applied on the gperating
hap il i 1.25 T, which shall be maintained for 1 min.

N tmation or minor, major or critical defect shall occur.

Tihe torque 1 be increased until it reaches 2.5 T

No major or critical defect shall occur.

Insulated oiler pole (insulated oiler stick)

Operation of the control rod

The oil reservoir shall be filled with lubricant. The oiler pole shall be positioned vertically
and an increasing force shall be applied at the end of the operating handle (see Figure Bl11
of Appendix B) until an oil jet appears from the spout. It shall occur between 15 N and 50 N.


https://iecnorm.com/api/?name=cdbacc772e124c88d01e0b3ac3fdfb07

30 — 832 (1) © CE1

On applique ensuite une force de 150 N sur le levier de la méme fagon que précédemment.

Aucune déformation permanente, aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se
produire.

Puis on vide presque completement le réservoir avec le levier de la tige de commande, de
fagon a pouvoir refaire la premiére mesure. La force doit rester comprise entre 15 N et 50 N.

21. Perche-cisaille
Capacité de cisaillement
Dix coupes doivent &tre effectuées avec la méme perche pour chaque section maximale
assignée (d’un matériel spécifié) donnée par le constructeur pour la Deroﬁe?msallle _es sections
alssignées et les conducteurs doivent étre choisis parmi ceux qui son utilisés par
l¢ client.
Dans chaque opération du couteau, le conducteur doi ;s en une
dpération sans endommager le tranchant.
22. Berche ou tige-jauge
22.1 [Tenue aux solvants
blorés, avec
22.2
psition fixe.
¢ a la figure
brasive. La
than 12 fait glisser sur un segment coloré de la perche entre
r revenir au
etre visible (a
22.3 4
23.
231 Type A

Essai électrique

Cet essai doit étre effectué uniquement lorsque le tirant d’ancrage est muni par construction
d’un protecteur isolant sur le flasque coté terre (voir figure B13a de I'annexe B). On applique
pendant 1 min une tension de 20 kV a fréquence industrielle entre le flasque (coté terre) et une
¢lectrode faite de toile métallique ou de tissu conducteur. Cette électrode doit étre placée sur
le protecteur isolant de telle fagon que la distance dans air soit égale & 50 mm entre I’électrode
et le flasque.

Durant I’essai, il ne doit se produire ni amorgage, ni perforation, ni contournement.
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A 150 N force shall then be applied on the control handie in the same way as above.
No permanent deformation or minor, major or critical defect shall occur.

The oil reservoir shall be emptied almost entirely with the operating handle in order to
repeat the first test. The force shall remain between 15 N and 50 N.

21.  Wire-cutter
Cutting capability

Ten cuts shall be made with the same pole for each rated maximum section (of a specified
material) given by the manufacturer for the cutter. The rated sections ap.d conductors shall
be ¢hosem among those WHICT are 1 gencrat used by e CUSTOmeT.

Alt each operation of the cutter, the conductor shall be succe ut mro %ra‘uon
without damage to the cutting edges.

Q

22. Megsuring pole or rod (stick)

22.1 Solvent resistance

The pole (stick) shall be energetically rubbéd) mai , with a white

After 30 s there shall be no coloured de
22.2  AHrasion resistance

A sample cut fro give cloth

as dlefined in Appe . A lkg
weight shall be h e 50 mm
and it shall % a rt within
- position.

shall not

22.3

23. Tension puller (dead-end tool)
23.1 Type A

Electrical test

This test shall be made when the tension puller is built with an insulating cover on the flange
(earth end). (See Figure B13a of Appendix B.) A voltage of 20 kV at power frequency shall
be applied for 1 min between the flange (earth end) and an electrode made of wire gauze or
conductive cloth placed on the insulating cover so that the clearance in air between the
electrode and the flange is 50 mm.

No puncture, sparkover or flashover shall occur during the test.
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23.2 Type B (tirant a vérin a vis)

24.

Essai électrique sur 'extrémité coté vérin a vis du tirant

|

[

ne doit se produire ni perforation, ni amorgage, ni contourne

832 (1) © CEI

Cet essai doit étre effectué sur les tirants d’ancrage qui, de par leur construction, ont une
partie métallique du vérin a vis qui dépasse, a 'intérieur de I'isolant, les parties métalliques
visibles de I’outil (voir figure B13b de I’annexe B). Une électrode en toile métallique, tissu
conducteur ou tresse, est placée sur I'isolant a 50 mm des parties métalliques du c6té du vérin
a vis. La largeur de cette électrode est telle qu’elle dépasse d’au moins 20 mm la position
extréme que peut prendre la partie métallique pénétrant ’isolant. Le contact de cette électrode
doit étre aussi bon que possible. Si un ruban adhésif est utilisé pour fixer la tresse, il doit étre
conducteur.

itteigne la valeur de 20 kV qui est maintenue constante durant

TABLEAU IX

Plan d’échantillonnage

Une tension alternative a fréquence industrielle avec une progressiopdeS.kV/s est appliquée
entre 1’¢lectrode et extrémité métallique du tirant coté vérin a visusqu’a

gye la tension
de I’essai, il

nt reprendre

Les essais sur prélgvement, apres decord e
en totalité ou en¢partie le deMypp décxits précédemment. Ils sont effectués sous la

Ces
hombre dReum

les essais

g le cas de lots comprenant plus de 90 outils. Pour un

nformes au

Effeptif du lot l’]é-:’fhe;:tfilfgn d’ag:l;]t)?;etion Critére de rejet
91a 150 8 0 1
151a 500 13 1 2
50ta 1200 20 1 2

1 201 a 10 000 32 2 3

Les outils essayés a plus de 125% d’une valeur assignée donnée par le constructeur pour
ces outils ne doivent pas étre réutilisés.
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23.2 Type B (jacking screw)

24.

Electrical test on the jacking screw end of the puller

This test shall be required on tension pullers designed so that they have a metal part of the
jacking screw that passes inside and toward the insulating section of the puller beyond the
outer metal end-fitting (see Figure B13b of Appendix B). An electrode made of wire gauze,
conductive cloth or braid shall be placed on the insulation at a position 50 mm from the metal
part of the jacking screw end. This electrode shall extend at least 20 mm past the innermost
position of any metal part that passes inside the insulating tool. The contact of this electrode
shall be as good as possible. If an adhesive is used to hold the braid, this adhesive shall be
of a conducting type.

An increasing alternating voltage at power frequency shall be applied atarate of 5 kV/s
betv{:en the electrode and the metal jack screw end until the voltage achesm. This
1%

voltdge shall remain constant for 1 min. No puncture, sparkover or fl served
during the test.

SECTION THREFE
SAMPLING AND RQ

Sampling tests

A escribed
aboye, or only some o ; 3 be made
undgr the responsibili ufa ~ to the
customer.

Sdmpling @sh rrie r lots made of more than 90 tools. For lgts made
of 90 tools o A 5 test Ix A) at

the fequest of

The sampling

4
TaBLE IX
Sampling plan

Lot or batch size Sample size Ai‘fgﬁ?rce l}giﬁggrn
91to 150 8 0 1
151 to 500 13 1 2
501 to 1200 20 1 2

1 201 to 10 000 32 2 3

The tools tested at more than 125% of a rated value given by the manufacturer shall not
be re-used.
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25. Essais individuels de série

Tenant a la disposition du client les résultats des essais, et afin d’étre en conformité avec
cette spécification, le constructeur doit lui apporter la preuve que les essais individuels de série
ont ¢té mis en application, avec succes, sur les matériels se conformant a:

— T’identité des matériels considérés avec ceux qui ont subi les essais de type,
— l'uniformité des matériels considérés.

25.1 Contréle visuel

Chaque outil doit étre inspecté visuellement pour détecter la prése/n.ce\de défauts de fabri-
cation.

25.2 | Contréle de fonctionnement

Chaque outil doit étre vérifié pour s’assurer que son foncti ntet’'son addptation sont

S
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25. Routine tests

The manufacturer shall make available to the customer the results of the tests and, in order
to show compliance with this specification, he shall provide evidence that the routine tests have
been carried out successfully on items of equipment fulfilling the following requirements:

— conformity of the items of equipment being considered with those which underwent the
type tests,
— consistency of the items of equipment being considered.

25.1 Visual inspection

Each tool shall be visually inspected to check for manufacturing defe}ts.\

25.2  Operation check

Hach tool shall be inspected to check for correct function
<®
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CHAPITRE II: OUTILS ADAPTABLES

SECTION QUATRE — CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COMMUNES
A TOUS LES OUTILS ADAPTABLES

26. Generalites

27.

Les boulons soumis au cisaillement ne doivent pas avoir leur filetage dans le plan de
cisaillement situé entre les deux parties fixées I’'une a Pautre, sauf si le diamétre du boulon reste
compatible avec les coefficients de sécurité adoptes.

et SRR 3 I ot adamtallocd ot teauaillantlon tract
Hestsouhattablequetesemboutsadaptablesdroutds—travatiantentractom ou en com-

pression soient congus de fagon telle que la charge soit centrég€ rEésu\want I’axe de

L On doit sélectionner la méthode de fixation de 'embout adajp : >ssurer que

L Le systéme de fixation de I'embout doit étre tel g
et de Ioutil adaptable, fixé sur celle-ci, soit variak

de la perche

nnexe D.

s en relation

rrespondant

TABLEAU X
Eléments a embouts crantés

niroles visuels (article 32) et dimensionnels (article 33) sont requis gour les outils

97

— Clé a rochet — Tournevis
— Crochet porte-anneau — Polisseur
— Croissant — Miroir

— Fourche a ball-socket

— Fourche pour anneau

— Goupilleur

— Lame pour rotule

— Marteau

— Pince arrache-fusible articulée
— Pince a capot

— Queue de cochon
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CHAPTER II: UNIVERSAL TOOL ATTACHMENTS (FITTINGS)

SECTION FOUR — TECHNICAL CHARACTERISTICS COMMON
TO ALL TOOL ATTACHMENTS

26. General

27.

For ea drer shall give rated values corresponding
characteristi and XI.
TaBLE X
4 Splined end attachment
Yisualgtests (Clawse 32) and dimensional checks (Clause 33) only are required in:
— [Qil¢an — Pruning saw
— Ratchet spanner (wrench) — Screwdriver
— Positive grip clamp pole head — Conductor sander
— Shepherd’s hook — Mirror

Bolts loadéd in shear shall not have their screw thread in the shear plane between connected
members, unless the root diameter is adequate for the load safety factors.

or fittines of tools loaded in tension or r-nmprpqqinn7 it is prpfprﬂ]‘ngTh\Xt they
=

shall be

become detached accidentally.
The method of attachment shall be such that the angle’tna

i >annot

ool axis,

ith these

ate the rated dimensions relatipg to the

with the

Ball-socket adjuster

Fixed double prong head
Split-pin (cotter-key) installer
Insulator ball guide

Hammer

Self-aligning fuse puller
Screw clamp

Spiral disconnector
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F’ami!le Adaptateur [ Anneau pour Brosse a Clé pour
d'outils| ,our perche | manchon | Broche | conducteur p
\ . . . - contre-
Caract a crochet et | préformé en | coudée | semi-tubu- ,
; s . écrou
ristiques universel hélice laire
™~ X X
FTN X
Fn X
Autres carac- |Résistance a |Résistance a Résistance
téristiques la torsion la traction a ’écra-
spéciales des vis a de ’ergot sement
oreilles
L
Faniille . . ;
N Dégoupilleur Goupil-
d’oytils Fourche leur dé- | -ame | \Lame ochet in Pince a | Pince &
. : 5 ; ] I U \Jfournany |ajusfable|| étau  |isolateur
Caracte- coudé | Pointe a a tien | © 1 P | attache Naante N J
ristiques fine | oreilles | ressort eur
T X N X
N ~ N\
g AL T
Fx x | x N\ N\xp | ) X X X
Autres caragté- Force \ / Tenue [[Tenue |Tenue
ristiques sjpé- de au au de
ciales rappel ser- ser- larti-
) assi- rage rage cula-
/\ /gﬂee\ tion
\1 \\\-’)\/
N \m\ pi
d’outi ince ni> rte- Porte- | Porte-pince Porte-tresse|  Scie a
) vorselle boulon douille a ampere- antiparasite| métaux
Ca' cte cardan métrique
;i\stl s
> x| x
X X X X
Tenue au
serrage
Famille
d'outils | yauge pour Jauge pour
Caracté- conducteur éclateur
ristiques
Frn X
Autres carac-  (Tenue a la dé-
téristiques formation
spéciales
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Family of| Hook pole
tools (retractable - . Conduc-
hook stick) Fomtlsglwue Loc?:ng tor clean- (Spli?lréig
Charac- and universal P ing brush W
teristics adapters
™~ X X
Frn X
FpN X
Other special | Torsion Tensile Crushing
characteris-| strength of | strength of strength
tics the wing the prong
SCrews
7
Family of{ Split-pin remover (cotter-key remover) indi fust-
tools P ¢ Y .| Split-pin Bmfhng Adjust- |\ Vjce- Adjust
: Holding | - (tie) Rotary | Rotary. . able in-
. Fine . installer - abl grip
Charac- Spiral point Cam Snap- fork remover | Wire- b d on liers ers sulator
teristics type type type |out type cutter \X p fork
R 7 N :
Frn X a \ ) N X Y
Fen X X AR AP XN X X X
Other special Rated \J Tighten- | Tighten- | Strength
characteris- return ing ing of the
tics force capa- capa- arti-
(\ bility | Hility | cula-
tion
\f@‘fﬁ N Flexible Anti-inter-
00 .
Al " ngle Phahdider spannel:' Alrlnn:ieter N f;rencel' Hack saw
Chara& ic (wrench) older raid appli-
teristics head cator
\ ) X X
X X X X
T ightening
capability
Family of
tools Conductor (wire) :
Gap gauge
Charac- gauge
teristics
Frn X
Other special Deformation
characteristics | strength
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31.
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TABLEAU XI

Outils a chape et tenon

832 (1) © CEI

Famille
d’outils ,Ann.eau a \ Adaptateur Rallonge 4 Rouleau a Tige filetée a
émerillon et | Etau a tenon chape et
Caractéd chape chape-tenon Senon tenon chape
ristiques
Frn X X X X X X
Protection mécanique
N
Lorsque cela est nécessaire, les extrémités de chaque embout doiv 1|1n dispositif
de protection mécanique tel qu'un capuchon. Les embouts adaptat doivent étre
dongus en prenant soin d’arrondir les arétes, la ou cela ne nuit'p el’embout.

domposition, soit par des traitements appropriés.

Tous les embouts adaptables tonducteur
possible de fagon g/réduiretes dng

Q — ESSAIS DE TYPE

leur propre

51 petits que

¢ la conformité a cette norme, le constructeur doit propver que les
fectués avec succés sur un minimum de trois échantillons de chaque
t adaptable. Cependant, lorsque plusieurs types d’embout adaptable sont simi-

ifferences se limitent a un petit nombre de caractéristiques, les gssais qui ne

les résultats

Note. — Dans les tableaux X1l et XIII, la colonne «Essais de type» contient la référence du ou des paragraphes dans

lesquels I’essai est expliqué. Quelques colonnes correspondant a certains types d’embout
divisées en un certain nombre de sous-colonnes égal au nombre d’essais mécaniques destructi
ces outils. Le numéro d’ordre de chaque essai est indiqué dans ces sous-colonnes.

adaptable sont
fs spécifiés pour
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28.

29.

30.

31.

Corr

Cond

— 41
TaBLE X1
Clevis and tenon pole tools (clevis and tongue tools)
Family of Tension head . . Strain roller
tools . S Clevis tenon | Clevis tenon :
Clevis eye (strain link) tenon Clevis screw
(tongue) (tongue)
Characs attachment tongue - (tongue) adapter
adapter extension
Leristics attachment attachment
Frn X X X X X X
Mechanical protection
AN

Metal parts shall be protected against corrosion ef

hsion protection

a suitable treatment.

ucting attachments

All conducting attachments shall be as Kﬂa

— TYPE TESTS

at compositio

When necessary the ends of each attachment shall have adequate means for\%i; hanical
protgction such as a cap. Metal attachments shall be carefully designe
are ounded where this does not impair the function of the tool.

1l edges

h, or by

g to reduce the danger of shorf circuit.

ance with this standard the manufacturer shall provide gvidence
been carried out successfully on a minimum of three samples of

achment. However, when several types of attachment are similar pnd the

ics may be made on only one type and the result applied to the other types.

Note. — In Tables XII and XIII the “Type test” column includes a reference to the clause in which the test is
explained. Some columns relating to types of attachment are divided into a certain number of sub-columns
equal to the number of destructive mechanical tests to be applied to the tool. These sub-columns show the
sequence of tests to be applied.
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TABLEAU XII
Essais de type des élements a embouts crantés

Le premier essai est le contrdle visuel (32)* effectué sur chaque embout.

. Anneau Brosse
Famille| Adaptateur . ,
d’outils| pour perche a mfr(l)cuhron Broche a conducteur | gyrette 3 | Clé a Cc]enlt););r Crochet
) crochet et réformé coudeée Semi- pompe rochet é(:)crou porte- | Croissant
Essais universel prelort 37 : En Vv (40) 41 anneau
de type (35) en hélice tubulaire (39) (42)
(36) (3%)
Dimension-
nel 2 2 2 2 2 2 2 2 2
(33) l/&
Compatibi- N
lité 3 3 3 3 3 3 3 3
(34)
. k -
Torsion 4 \A\
Flexion 4 /\ k\ \
Traction 2 \)
Autres Torsion Traction Essai de Eonction-
essais des vis de fatigue
spéciaux a oreil- I’ergot 4
les 4 sai
2 rtrsu-
Llau
5
Essat
( d
semé
6
N

| O\ N>

Famille ; . .
- Dégoupille 3) \> .| Fourche Gpupil- i
Fanil Q \M\ Fourche a| o' c” | Fourche | o | jehr de. |Lame cas

Essai P ball- tien pour leur | goupilleur se-attache
ssais : om(! : socket anneau (46)
de type CoudeZ\ fine \%eilles essort (44) 45)
Dimensionnl > 5 > ) » 5 2 ) ’
(33)
Compatibili}&Y
(34) 2\ \3\ X 3\ 3 3 3 3 3 3 3 3
Torsion 4 \ \
Flexion \/ 4 5 4 4 4
Traction B
Autres essais ) Friction |Mesure
spéciaux 4 dela
force de
rappel
4

* Les chiffres donnés entre parenthéses se rapportent aux articles de la présente norme. (Suite du tableau, page 44)
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43 —

TasLE XII

Type tests of splined end attachments

The first test is the visual inspection test (32)* made on each attachment.

. Hook pole Conductor cleaning e
amily of adapter Locating brush Ratchet Positive
tools o Formed - . Spanner grip Shep-
(retractable hook wire tool pin ) Oilcan | spanner (wrench) | clam herd’s
Type stick adapter) and (36) (drift) Semi- V- (40) (wrench) @) s tickI; hook
tost universal adapter 37 tubular | shaped “n head
35) (38) (39)
Dimension-
al 2 2 2 2 2 2 2 2 2
(33) (/l\
Compatibil- N \
ity 3 3 3 3 3 3 3 3
(34)
Torsion 4 \ J
Bending 4 \ N N \
Tension 2 \ \ \)
Other Corsion of Tension Fatigue |Fatig mfo\n/
special the wing of the test test 4
type tests SCrews prong
2 4
N Q
| S — —
Family of| | Split-pi ovdx: (cotter-kenremover) . Split-pin | Split-gin o d
tools 43) Ball- Holding dlj)l:;f)? installer | installer wIisireK?trileg)—
. Spiral socket fork pronge (cotter- | (cotter-§ey) cutter
ype pira ne | ot t -oMt | adjuster (44) key instal-| remover
test type 8’6‘\”\‘ pe Nﬁ ﬁ%pe head ler) (45) 46)
Dimensional
o3 2(\ 2\ X 2 2 2 2 2 2
Compatibility N
(34) \/\ 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Torsion 4 \
Bending V4 5 4 4 4
Tension 5
Other special Friction |Return
type tests 4 force
mea-
sure
4

* Figures given within brackets refer to clauses in this standard.

(Table continued on page 45)
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TABLEAU XII (suite)

Le premier essai est le controle visuel (32)* effectué sur chaque embout.

Famille Cro- :
d’outils Lame chet | Lame Pince Pince Pince a Pince a Pince a Pince Porte-
tour- Mar- | arrache- \ , . .

) nante tour- | pour teau | fusible a cardan étau isolateur universelle | boulon
Essais 4 nant | rotule . .| capot (49) (50) (51) (52) (53)
de type (CX)) (48) articulée
D‘megs?,‘)"nnel 2 2 2 2 2 2 |2 2 2 2 2
Comﬁ’;j‘)b‘hte 3 3 3 3 3 3|3 3 3 3 3

L
Torsion 4 k
Flexion 4 4 AN2 DA 5
Traction 4 4

Autres essals

Essai de Tenue | Mesure
Paxg au de la

spéciaux
cula- ser- force
ion rage de
2 2 main-
tien
4

SE€r-

(
QNS 1=

* Les chiffrgs donnés entre parenthg rappertent aux\articles de la présente norme. (Suite du tableau, page 46)

Y

VAN
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TaBLE XII (continued)

The first test is the visual inspection test (32)* made on each attachment.

Family of _ _ _ -
tools Rot Rot- | Insula self Adjustable | Vice-grip Adjustable All-angle Pin-
ary ary tor | Ham- | aligning | Screw . . . :
blade | prong | ball mer fuse clamp pliers pliers insulator fork pliers holder
Type X § 49 50 51 52 53
- @7 | 48) | guide puller “9) 0 6D (52 (53)
Dimensional
(33) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Compatibility
(34) 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
; 7
Torsion 4 (
N
Bending 4 4 £ (\ 4 5
Tension 4 4 >
Other special Tighten- $igl ten- | Holding
type tests ing ing force
capa- cqpa- mea-
bility - bflity sure
C D 4
N .
) Tighten-
R ing
capa-
\(/\ > bility
™ ~_— :
* Figures given within brackets refer uses in this$tandard. (Table pontinued on page 47)
<®
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TaBLEAU XII (fin)

Le premier essai est le controle visuel (32)* effectué sur chaque embout.

Famille | p e P(?rte- Porte- o ) Jauge Jauge
d'outils | 4oyijle 3| PMee tresse Queue S?le a S,?le Tourne- | Polis- | Miroir pour pour
. dan | @mpere- | antipa- de métaux | d’¢la- vis seur (38) conduc- éclateur
Essais cztrs 1) métrique | rasite | cochon [ (57) gage teur 60)
de type (55) (56) (59)
D‘me‘ggo)“nel 2 |2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Compf‘;jf)"me 3|3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
. /
Torsion [ z _ [
- N
Flexion 5 4 <
Traction \ 5
Autres essais Essai | Con- riction |[Mesure | Essai
spéciaux de trole 4 de ¢lec-

choc{ dela

\x Essai de dia- trique
5 alis. \/ la meétre 4
siére ro- 4

tec- Glisse-
tion ment
méca- de la
> nique ré-
5 glette
5
Défor-
ma-
QS tion

de la

N
s 6
* Les chiffrey donnés @a ntheses po r}@cles de la présente norme.

% TaABLEAU XIII

Essai de type des outils a chape et tenon

Le premier €ssal_est I controle visuel (32)* effectué sur chaque outil.

<

Familie . .
d’outils Anneau a R Adaptateur Rallonge a Rouleau a Tige filetée &
Essai émerillon Etau a tenon chape-tenon chape et tenon chape
3sai1s et chape tenon
de type )
Dimensionnel
(33) 2 2 2 2 2 2
Compeatibilite
(34) 3 3 3 3 3 3
Traction
1) 4 4 4 4 4 4

* Les chiffres donnés entre parenthéses se rapportent aux articles de la présente norme.
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TaBLE XII (end)

The first test is the visual inspection test (32)* made on each attachment.

Family of | Flexible Anti in- Conduc-
tools spanner | Ammeter | terference | Spiral Hack Prunine | Screw- Conduc- Mirror tor gauge | Gap
(wrench)| holder |braid ap- { discon- saw saw g driver tor (58) (wire gauge
Type head (55) plicator | nector 57 sander gauge) (60)
tests (54) (56) (9)
Dimensional
(33) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Compatibility
(34) 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Torsion 4 (
A}
Bending 5 4 /\Q (\
Tension \ \ > 5
Other special Shock | Control ricton yeasure Electri-
type tests test of the 4 off dia- | cal
2 slide Test of meters | test
sec- \ ! 4
tion tnech-
4 b anical | Rulf
pro- slip-
tection ; ping
5 tept
Wi 5
Gayge
defor-
nfa-
tipn
6

* Figures given

The first t¢st is th

vithin br@r

W

TaBLE XIII

inspection (32)* made on each tool.

ts Of clevis and tenon pole tools (clevis and tongue tools)

Family of Tension head Clevis tenon Clevis tenon Strain roller

tools Clevis eye (strain link) adapter (ton Ee) tenon Clevis screw
Type attachment tongue ( Ionpue) x tengs ion (tongue) adapter
tests attachment & attachment
Dimensional

(33) 2 2 2 2 2 2
Compatibility

(34) 3 3 3 3 3 3
Tension

1) 4 4 4 4 4 4

* Figures given within brackets refer to clauses in this standard.
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33.

34.

35.
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Contréle visuel

Chaque échantillon doit étre inspecté visuellement pour détecter la présence de défauts de
fabrication et vérifier son bon fonctionnement.

Contrdle dimensionnel

Chaque type d’outil doit étre mesuré pour s’assurer que ses cotes sont identiques a celles
qui ont été données par le constructeur.

AN

Controle de compatibilité

On doit s’assurer que chaque type d’

bur la perche
pour laquelle il a été construit.

On applique 4
progressivemen

augmentant

Aucup~déf:
couple<de for
produire.

itique ne doit se produire. On applique f nouveau le
,5 Ty. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se

nnexe C. La

e de la perche

Aucun défaut mineur majpnr ol r‘riﬁn‘ne ne doit se rnrndnirr—* On appliqne A nouveau la

force de traction jusqu’a atteindre 2,5 Fi. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se
produire.

Torsion de la vis a oreilles

L’adaptateur doit étre fixé sur les pieces d’essai (voir figure C2 de I’annexe C). On applique
un couple de torsion augmentant progressivement a un taux de 10 N.m/s a la vis a oreilles
jusqu’a atteindre 1,25 T, que ’on maintient pendant 1 min.

Aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. On applique & nouveau le

couple de torsion jusqu’a atteindre 2,5 T. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se
produire.
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32. Visual inspection

Each specimen shall be visually inspected to check for manufacturing defects and correct |
functioning. :

33. Dimensional check

Each type of attachment shall be checked by measurement to ensure that it complies with
the dimensions stated by the manufacturer.

AN

34. Conppatibility check

The tool attachments shall be checked to ensure that the QP omthe pole which
it has been built for.

35. Hodk pole adapter (retractable hook stick adapte

arid un@rsa adapter

hown in Figure C1 of Appendix C. The

Torwsion of the adapter

The adapter shall be fixed on the/festing piece

o minor,majs
reaches 2.5@1\1

n until it

x C. The

t reaches

MNovminor major or critical defect shall accur The tensile force shall be applied asvain until

it reaches 2.5 Fp. No major or critical defect shall occur.

Torsion of the wing screw

The adapter shall be fixed on the testing pieces (see Figure C2 of Appendix C). A progressive
torque of 10 N.m/s shall be applied to the wing screw until it reaches 1.25 7. This shall be
maintained for 1 min.

No minor, major or critical defect shall occur. The torque shall be applied again until it
reaches 2.5 Ty. No major or critical defect shall occur.


https://iecnorm.com/api/?name=cdbacc772e124c88d01e0b3ac3fdfb07

36.

37.

38.
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Anneau pour manchon préformé en hélice

Traction de !'ergot

On fixe I'anneau par I'intermédiaire de son embout cranté (sur une perche a embouts
universels par exemple).

On applique une force augmentant progressivement a un taux de 50 N/s sur Pergot (voir
figure C3 de 'annexe C) jusqu’a atteindre 1,25 F,, que ’on maintient pendant 1 min.

Aucune déformation permanente, aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se
produire. On applique & nouveau la force de traction jusqu’a atteindre 2,5 F. Aucun défaut
majeur ou critique ne doit se produire.

AN

Broche coudée

Flexion

La broche coudée doit étre placée dans le
’annexe C.

indiqué a la fijgure C4 de

N/s sur 'axe
.

 ne doit se
ucun défaut

mouvement

iques soit de
I’annexe C).

On-appligue a la brosse 3 000 cycles de mouvement de va-et-vient:

ourse. 00—+
Vitesse du mouvement: 50 + 2/min.

L’essai doit &tre réalisé avec une barre de laiton, puis avec une barre de cuivre (3 000 cycles
a chaque fois).

A la fin de I’essai, les pointes métalliques et la brosse doivent conserver leur efficacité.

Essai de larticulation

On fixe le corps de la brosse. On applique un couple augmentant progressivement sur
I’embout cranté jusqu’a obtenir sa rotation par rapport au corps de la brosse. Il est souhaitable
que cette rotation se produise entre 0,1 N.m et 0,15 N.m.
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36.

37.

38.

Formed wire tool

Tension of the prong

The tool shall be fixed through its splined end (e.g. on a universal hand pole).

A progressive force of 50 N/s shall be applied on the prong (see Figure C3 of Appendix C)
until it reaches 1.25 F . This shall be maintained for 1 min.

No permanent deformation, or minor, major or critical defect shall occur. The force shall
be applied again until it reaches 2.5 F . No major or critical defect shall occur.

AN

Lodating pin (locating drift)

Bending

The locating pin (drift) shall be placed in the Aesting~app re C4 of
Appendix C.

A progressive bending force of 20Q N/s sha
it reaches 1.25 Fy,. This shall be<maintai

end until

INo permanent deformation or mindr, may iti efe ing force

shall be applied again until it reag ur.

diameter

[l brush shdll be subjected to 3 000 cycles of reciprocating motion:

Stroke: T00 F 10 mm
Speed of reciprocating motion: 50 + 2/min.

This test shall be made with a brass bar, then with a copper bar (3 000 cycles each time).

At the end of this test, the metallic points and the brush shall keep their efficiency.

Test of the articulation

The brush body shall be fixed, a progressive torque shall be applied to the splined end until
it turns around the brush body. Rotation shall occur between 0.1 N.m and 0.15 N.m.
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40.

41.
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Ecrasement a froid

On place les brosses dans une enceinte de conditionnement (6 h/ — 10 °C). On effectue ensuite
pendant 1 h/10°C des essais d’écrasement a la fermeture, comme indiqué a la figure Céa de
I’'annexe C, ou a I'ouverture, comme indiqué a la figure Céb, en appliquant 2,5 F . sur le corps
de la brosse.

Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.

Ecrasement a chaud

On place les brosses dans une enceinte de conditionnement (4 h/55 °C/20% h.r.). On effectue
ensuite pendant 1 h/55°C/20% h.r. des essais d’écrasement a I’ouverture (voir figure C6b de
I'annexe C) ou 4 la fermeture (voir figure Céa de 'annexe C) en appliquantd.5 F,, sur le corps
de la brosse.

Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire. Aprg i force, la
Hrosse doit reprendre sa taille initiale a la température ambiantg T.).

>
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Brosse a conducteur: type V

P

Ussai de fatigue

I’essai doit étre identique a 1’ess
domme illustré par la figure C5h"de 'annexe

e brosse de type semi-tubulaire mais

Burette a pompe

‘onction@n

le.

commande
N et 50 N.

rédemment.

ne doit se

. otr—s o anrde de facon a
pouvoir refaire la premiére mesure. La force doit rester comprise entre 15 N et 50 N.

Clé a rochet

Friction

On fixe le corps de I'outil. On applique un couple augmentant progressivement sur ’embout
cranté jusqu’a obtenir sa rotation sans point dur. Il est souhaitable que cette rotation se
produise entre 2 N.m et 3 N.m.
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39.

40.

41.

Cold crushing

Brushes shall be placed in a conditioning enclosure (6 h/— 10 °C). Closing crushing tests
shall then be made as shown in Figure C6a of Appendix C and opening crushing tests shall
be made as shown in Figure C6b during 1 h/10°C applying 2.5 F on the brush body.

No major or critical defect shall occur.

Hot crushing

Brushes shall be placed in a conditioning enclosure (4 h/55°C/20% r.h.). Closing crushing
tests shall be made as shown in Figure Céa of Appendix C and opening crushing tests shall
be made as shown in Figure C6b of ApandiY C during 1 h/S5°C/20% v’ﬁ\nfnlving 2.5 FCN
on the brush body.

No major or critical defect shall occur. After the force is remao
to ifs original size, at ambient temperature (M/23 °C/50% r.h

Notd. — Conditioning should be carried out in accordance with I E C Publis

Conductor cleaning brush: V-shaped type

Fatjgue test

The same test as the fatigue test fo
of Appendix C.

igure C5b

Oil¢an
Op¢ration of ;;

T ertically.
A in oil jet
apg
bove.

=

[he 01l reservoir shall be emptied almost entirely with the operating handle an the first
test repeated. The force shall remain within 15 N and 50 N.

Ratchet spanner (ratchet wrench)

Friction

The body of the tool shall be fixed and a progressive torque shall be applied to the splined
end until it turns without stiffness. Rotation should occur between 2 N.m and 3 N.m.


https://iecnorm.com/api/?name=cdbacc772e124c88d01e0b3ac3fdfb07

42.

43.

— 54 — 832 (1) © CEI
Clé pour contre-écrou

Torsion

La clé doit &tre montée sur un écrou immpobilisé en rotation (voir figure C7 de ’annexe C).
L’embout cranté de la clé pour contre-écrou doit étre monté sur 'embout cranté d’une perche
a embouts universels, dont on serre la vis avec un couple de 10 N.m. Un couple de torsion
augmentant progressivement doit &tre appliqué sur les embouts crantés jusqu’a atteindre
1,25 Ty, que 'on maintient pendant 1 min.

Aucune déformation permanente, aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se
produire. On applique a nouveau le couple progressif jusqu’a atteindre 2,5 7. Aucun défaut .
majeur ou critique ne doit se produire. S~

Degoupilleur

a) Coudeé

une plaque
A g mm en
pport (voir
al2s5 Tysurl emboult cranté de

¢ nt pendant

ne doit se
e produire.

une plaque
etallique doit
avec cette
1 1,25 T a
bout cranté

ne doit se
cun défaut

jeur oy crifique ne doit se produire.

cl) \A oreilles

Flexion

Soit «a» la distance assignée donnée par le constructeur (voir figure C10 de I’annexe C).
On introduit la pointe de I’outil dans un trou de diamétre d (mm) percé dans une plaque
métallique de dureté supérieure a celle de I'outil. Une plaque-support doit étre fixée sous
ce trou (voir figure C10). Les oreilles doivent &tre mises en contact avec la plaque-support,
puis on applique la force 1,25 Fyy a la distance assignée @ mm de la pointe de I'outil et
on la maintient pendant 1 min. La pointe ne doit pas sortir du trou.

A la fin de I’essai, aucune déformation, aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit
se produire. Puis on applique 2,5 Fy, a la distance « mm. Aucun défaut majeur ou critique
ne doit se produire.
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42. Spanner (wrench)

43.

Torsion

The spanner shall engage a nut which cannot rotate (see Figure C7 of Appendix C). The
splined end of the spanner shall be engaged with the splined end fitting of a universal hand
pole whose screw shall be tightened with a 10 N.m torque. A progressive torque shall be
applied to the splined ends until it reaches 1.25 7. This shall be maintained for 1 min.

No permanent deformation, minor, major or critical defect, shall occur. The progressive
torque shall be applied again until it reaches 2.5 T. No major or critical defect shall occur.

AN

Split-pin remover (cotter-key remover)

a) | Spiral type

The point of the tool shall be inserted in a d w te which
; 3 axis; the

tool shall be in contact w1th this suppor plate (see Figure 1.25 T,

rsal hand

No permanent deformatlon
shall be applied. 2

n2.5 Ty

b) | Fine point type
The poi m thick
the hole
endix C).
ble) fixed -

the force

c) Coam type (Pry T1lnp)

Bending

Let “a” be the rated distance given by the manufacturer (see Figure C10 of Appendix C).
The point of the tool shall be inserted in a d mm diameter hole drilled in a plate which
shall be harder than the tool. A support plate shall be fixed underneath the hole axis (see
Figure C10). The wings shall be in contact with the support plate. Then 1.25 F shall
be applied at the rated distance a mm from the point of the tool and shall be maintained
for 1 min. The point shall not slip out of the hole.

At the end of the test no deformation, minor, major or critical defect shall occur. Then
2.5 Fyy shall be applied at the distance @ mm. No major or critical defect shall occur.
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44.

45.

46.
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Friction

On détermine, sur un tour complet de 'embout cranté, la valeur minimale du couple qui
entraine la rotation de I'embout et la valeur maximale nécessaire pour entretenir cette
rotation. La rotation doit avoir lieu entre 0,5 N.m et 1,5 N.m.

d) A ressort

— Mesure de la force de rappel: soit F la valeur assignée de la force de rappel du ressort,
donnée par le constructeur. On mesure la force minimale qui améne 1’outil en fin de
course. Elle doit ctre égale a F, +£20%.

— Traction: on fixe le dégoupilleur a ressort sur une piéce d’essai réalisée avec un embout
crant¢. On applique une force égale a 2,5 F sur la pointe conique de I’outil par
I'intermédiaire d’un axe de 8 mm de diamétre a la vitesse de 500-N/s. Aucun défaut
majeur ou critique ne doit se produire.

eS|

ourche de maintien

Hlexion
On fixe la fourche comme indiqué a la figure C11 de x¢ G i ne force de
flexion augmentant progressivement a un taux dg | nté jusqu’a

atteindre 1,25 Fyy, que 'on maintient pendant 1

Aucun défaut mineur, majeur ou critig e ni s’ouvrir,
i glisser. Puis on applique a nov 3
u critique ne doit se produire.

=

faut majeur

o

fon)

serrée avec
Dn applique
n.

Q

de la partie
majeur ou
que ne doit

22BN @VAA

Lame casse-attache

Flexion

La lame casse-attache doit étre engagée dans I’encoche du dispositif d’essai illustré a la
figure C14 de I'annexe C. On applique, comme indiqué a la figure C15 de I’annexe C, un

mouvement fléchissant augmentant progressivement a un taux de 5 N.m/s jusqu’a atteindre
1,25 Fgy.

Aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. Puis on applique & nouveau
ce mouvement, jusqu’a atteindre 2,5 Fyy. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.
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44,

45.

46.

Friction

Through a complete turn of the splined end, the minimum torque which produces
rotation of the end and the maximum value needed to maintain this rotation shall be
determined. The rotation shall occur between 0.5 N.m and 1.5 N.m.

d) Snap-out type

— Return force measure: let F, be the rated return force of the spring given by the
manufacturer. The minimum force which puts the tool to the end of its travel shall
be measured. It shall be equal to Fy+20%.

— Tension: the snap-out split-pin remover (cotter-key remover) shall be fixed on a
testing piece made with a splined end fitting. Then 2.5 F,, shall be applied to the
cone-shaped point of the tool through an 8 mm diameter pin, at the speed of 500 N/s.
No major or critical defect shall occur.

Holding fork

Benlling

T ng force
of 1 his shall
be thaintained for 1 min.

N ip. Then the
forde she i i il it ; R NQ major or critical defect shafll occur.

The too@ ; shall be
tightened witlv4 X endix C.
2 \intained

s shown
nstaller”
0 minor,

Binding wire-cutter (tie wire-cutter)
Bending

The binding wire-cutter shall be engaged in the notch of the testing device shown in Fig-
ure C14 of Appendix C. A progressive bending torque of 5 N.m/s shall be applied as shown
in Figure C15 of Appendix C, until it reaches 1.25 F,.

No minor, major or critical defect shall occur. Then the torque shall be applied again until
it reaches 2.5 Fy,. No major or critical defect shall occur.
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48.

49.

50.
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Lame tournante

Traction

(1) © CEI

L’embout cranté de la lame tournante étant fixé sur un embout cranté, on applique sur la
lame une force de traction augmentant progressivement a un taux de 50 N/s, comme indiqué
sur la figure C16 de ’'annexe C, jusqu’a atteindre 1,25 F,, que 'on maintient pendant 1 min.

Aucune déformation permanente, aucun défaut mineur, majeur ou critique

ne doit se

produire. La rotation doit se faire normalement, a la main. Puis on applique a nouveau la force

jusqu’a atteindre 2,5 F . Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.

AN

(rochet tournant

Traction

e C, avec un couple de 35 N.m. On applique une forg
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tee-de flexién que 'on augmente progressivement jusqu’a attemdre 2,5 Fyo A

Le méme essai que celui de la lame tournante, mais ¢ ure C17 de
llannexe C, doit étre effectué.
Bince a cardan
Tenue au serrage

On place une tige métallique nce comme
indiqué a la ﬁgure ’ ressivement
4 7 aire de ’entrainement dans I’axe longitudinal
) .

ne doit se

'a atteindre

mm de diamétre doit étre serrée dans la pince, comyme indiqué

e de flexion
4 atteindre

nouveau la
hicun défaut

IIAJEUT OU CTitique fic doit e produire.

Pince a étau

Tenue au serrage

On place une tige métallique de 20 mm de diamétre dans les machoires de la pince, comme
indiqué a la figure C20 de 'annexe C. Un couple augmentant progressivement a un taux de
1 N.m/s est appliqué sur la vis a anneau de la pince a étau dans I’axe longitudinal de I’outil

jusqu’a atteindre 1,25 Ty, que I'on maintient constant pendant 1 min.
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47. Rotary blade

Tension

The splined end of the rotary blade shall be fitted to a splined end fitting; a progressive
tensile force of 50 N/s shall be applied to the blade as shown in Figure C16 of Appendix C,
until it reaches 1.25 F. This shall be maintained for 1 min.

No permanent deformation, minor, major or critical defect shall occur. Blade rotation, by
hand, shall be normal. Then the force shall be applied again until it reaches 2.5 F. No major
or critical defect shall occur.

N
48. Rotary prong
Tenfsion

Tlhe same test as for the rotary blade, but as shown in shall be

cartied out. '
49. Adjustable pliers
Tightening capability

A d bure C18
of Appendix C. A progtessi /s she i, rigidly
lock i & hined for
1 nfin.

No permanent \deformatic bgressive
torquue sha i €ai 1l occur.
Bendi

A4 gure C19
of e applied
tod n.

h e applied
agdin.until it réaches 2.5 Fy,. No major or critical defect shall occur.

50. Vice-grip pliers

Tightening capability

A 20 mm diameter metal rod shall be placed in the pliers as shown in Figure C20 of
Appendix C. A progressive tightening torque of 1 N.m/s shall be applied to the eye screw end
of the vice-grip pliers in the lengthwise axis of the tool until the torque reaches 1.25 Ty. This
shall be maintained for 1 min.
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Aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. On applique, dans les mémes
conditions que précédemment, un couple augmentant progressivement. jusqu’a atteindre
2,5 T\ Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire, le couple étant maintenu pendant
I min.

Blocage de la poignée

On place une tige métallique de 20 mm de diamétre dans les machoires de la pince, comme
indiqué a la figure C20 de I'annexe C. La vis a anneau est serrée avec un couple de 0,25 T,
la poignée de serrage a excentrique étant en position ouverte.

La poignée de serrage a excentrique est alors serrée a "aide d’une pince pour lui appliquer
une force de fermeture, comme indiqué a la figure C20 de I'annexe C. Cette pince permet de

rr uour\,l lu f\}r\a\a n(/uuoocul\.« l}\}ul fbllll\/l }\.ﬂ) 111:&v11u;1\,0juoqu’\/11 PUO;t; i1 d\.« (dépasse-
ment du point extréme de ’excentrique). La force nécessaire ne dgit\pa - 200 N.
Déblocage de la poignée
", de facon
a serrage a
e
ige métalli-
q
Hlexion
La pince a étau est\g 1e ctre qui est
maintenue dans ure iti N/E n applique
stir la poignée afexce ] conformé-
j:fnt a I’essai de fie jécrit pinces a cardan de larticle 49. Aucun déffaut majeur
critiq i
Bince a isolateur
4 cranté
tubd-dexdiametre approprié doit étre serré dans la pince. Dans I’alignement de la pince,
llemboutdoit €tre monté sur une perche a embouts universels dont la vis doit étre|serrée avec
ymcouple de”10 N.m (voir figure C21 de 'annexe C). On applique un couple gugmentant

progressivement jusqu’a atteindre 1,25 7, que 'on maintient pendant 1 min.

Aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. On applique & nouveau ce
couple jusqu’a atteindre 2,5 T. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.,

Flexion

On fixe horizontalement I'embout cranté de 1’outil & une perche a embouts universels en
alignement (voir figure C22 de ’annexe C). On applique une force de flexion augmentant
progressivement jusqu’a atteindre 1,25 Fy,, que 'on maintient pendant 1 min.

Aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. On applique a nouveau cette
force jusqu’a atteindre 2,5 Fy,. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.
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51.

No minor, major, or critical defect shall occur. The torque shall be applied again in the same
manner until it reaches 2.5 T. No major or critical defect shall occur during a 1 min holding
period.

Handle installation

A 20 mm diameter metal rod shall be placed in the pliers as shown in Figure C20 of
Appendix C. The eye screw shall be tightened to a torque value equal to 0.25 T with the clamp
handle over-centre device in the open position.

The clamp handle over-centre device shall then be gripped with a clamp to apply a closing

force on the handle as shown in Figure C20 of Appendlx C. This clamp shall measure the force
+1

TIIC v\y ntre or

tl,. P2y 41 Tl ] Lo dl 1+l L P
as thg Juvvo are-roved LU5\.«uL\/1 T \Auuly et Wit e ocTreovea L

lockgd position. The force required shall not exceed 200 N.

Handle opening

be rgmoved.

A reverse motion clamp shall then be positioned i ¢ C20 of App¢ndix C
so a4 to permit the opening of the vice clamp ove c Ki neasure
the force required.

The over-centre handle shall move
100 N.

bss than

Bending

The vice-grip pliers g hat has
now|been positioned i handle
forcg to close the plie hat for
adjustable pl'@o
Adju
Torgio

A[tube oftappropridte diameter shall be tightened in the adjustable fork in line ywith the

splifed,€nd>The fprk shall be fixed to the end of a universal hand pole (stick) whose screw
shall] b&elampedwith a 10 N.m torque (see Figure C21 of Appendix C). A progressive torque
shall be applied until 1t reaches 1.25 7. This shall be maintained for 1 min.

No minor, major or critical defect shall occur. The torque shall be applied again until it
reaches 2.5 Ty. No major or critical defect shall occur.

Bending

The splined end of the tool shall be horizontally fixed to the end of a universal hand pole,
in alignment with it (see Figure C22 of Appendix C). A progressive bending force shall be
applied until it reaches 1.25 Fyy. This shall be maintained for 1 min.

No minor, major or critical defect shall occur. The force shall be applied again until it
reaches 2.5 Fy. No major or critical defect shall occur.
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Essai de 'articulation

L’embout de la pince doit étre fixé comme pour I'essai de flexion (voir figure C23 de
I’annexe C); I’écrou papillon de serrage de I’articulation crantée doit étre serré avec un couple
de 10 N.m. On applique une force de traction augmentant progressivement dans ’axe des
machoires de la pince maintenue a plat jusqu’a atteindre 1,25 F;, que I'on maintient pendant
1 min.

Aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. On applique cette force de
nouveau jusqu’a atteindre 2,5 F. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.

Pince universelle

Qapacité de serrage

On place une tige métallique de 20 mm de diamétre entre le
hdiqué a la figure C24 de I’annexe C. On exerce un couple d€'se
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applique cg couple de
ne doit se produire.

hce, comme
e une force
a atteindre

uveau cette
uire.

n a essayer.
ime-ressort.
Dn applique
et ’embout
se produire

Flexion

On doit utiliser pour cet essai un axe a téte-rivet correspondant au type de porte-boulon
a essayer. On maintient le porte-boulon fixé dans un plan horizontal; on engage 'axe a
téte-rivet dans I’encoche de la lame rigide, dirigé vers le bas comme indiqué a la figure C27
de I'annexe C. On ne doit pas utiliser le dispositif de réglage. On applique une force augmen-
tant progressivement a un taux de flexion de 30 N/s sur I'extrémité de 1’axe a téte-rivet jusqu’a
atteindre 1,25 Fp, que 'on maintient pendant 1 min. L’axe ne doit pas glisser hors de
I’encoche et aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. On applique de
nouveau cette force jusqu’a atteindre 2,5 Fy,. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se
produire.
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52.

53.

Test of the articulation

The end of the fork shall be fixed as in the bending test (sec Figure C23 of Appendix C);
the locking wing nut of the splined articulation shall be clamped with a 10 N.m torque. A
progressive tensile force shall be applied along the axis of the fork pliers maintained in a flat
position until it reaches 1.25 F . This shall be maintained for 1 min.

No minor, major or critical defect shall occur. The force shall be applied again until it
reaches 2.5 F. No major or critical defect shall occur.

All-angle pliers

Tightening capability

/ %224 of
Ap ined end
in 1 or 1 min.

] applied again until it
red
Be

1 en the pliers as shown in Figure C25
of ed to the

spl

i i i el . The force shall be applied again until it
red i efe p

Pin
Hg

ed in this
tegt. he spring
lealf. justi ice shall not be employed (see Figure C26 of Appendix C). A[progress-

ive ' shall be applied between the fixed pin and the splined end until the pin slips

Bending

A round head rivet-pin corresponding with the type of pin-holder shall be employed in this
test. The pin-holder shall be fixed in a horizontal plane; the round head rivet-pin shall be
placed downward in the notch of the blade as shown in Figure C27 of Appendix C. The
adjusting device shall not be employed. A progressive bending force of 30 N/s shall be applied
to the end of the round head rivet-pin until it reaches 1.25 F,. This shall be maintained for
1 min. The pin shall not slip out of the notch and no minor, major or critical defect shall occur.
The force shall be applied again until it reaches 2.5 F,. No major or critical defect shall occur.
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Porte-douille a cardan

Torsion

L’autre extrémité étant maintenue fixe, on applique un couple de torsion augmentant
progressivement & un taux de 2 N.m/s sur I’'embout cranté de I’outil, jusqu’a atteindre 1,25 T
que 'on maintient pendant 1 min.

Aucune déformation permanente, aucun défaut mineur, majeur ou critique, ne doit se
produire. On applique le couple de nouveau jusqu’a atteindre 2,5 T. Aucun défaut majeur
ou critique ne doit se produire.

Pprte-pince ampéremétrique

Tlorsion

Le corps du porte-pince ampéremétrique doit étre/1 indiqué a la
4sivement a
ignt pendant

,|ne doit se
cun défaut

atériau cassant a é€té utilisé pour fabriquer

1¢ nge doit etre placé sur le pendule d’essai de choc
c la hauteur
ek

rure C30 de
llanhexe C).™La jauge doit pouvoir étre engagée dans la glissiére (cOté sectior] minimale)
jusqu’a la butée et ne doit pas pouvoir etre engagee dans I'autre glissiere.

Flexion

Cet essai doit étre réalisé successivement sur les deux glissiéres de I'outil. La piece d’essai
(voir figure C31 de 'annexe C) doit &tre engagée dans la glissiére jusqu’a la butée. L’outil doit
étre maintenu fixe de fagon telle que la glissiére soit en position horizontale, ouverture vers
le bas (voir figure C31 de 'annexe C). On applique une force de flexion augmentant progressi-
vement a un taux de 10 N/s sur 'extrémité de la piéce d’essai jusqu’a atteindre 1,25 Fyy.

Aucune déformation permanente, aucun défaut mineur, majeur ou critique, ne doit se
produire. On applique & nouveau cette force jusqu’a atteindre 2,5 Fyy. Aucun défaut majeur
ou critique ne doit se produire.
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54.

55.

56.

Flexible spanner head (flexible wrench head)

Torsion

While the other end is fixed, a progressive torque of 2 N.m/s shall be applied to the splined
end of the tool until it reaches 1.25 T,. This shall be maintained for 1 min.

No permanent deformation, minor, major or critical defect shall occur. The torque shall
be applied again until it reaches 2.5 T\y. No major or critical defect shall occur.

AN

Ammeter-holder

Torsion
T dix C. A
pro T This

sha}l be maintained for 1 min.

que shall

rial. The
dix C for
be 0.5 m.

he gauge
shall not

shqll'be inserted in the slide (in the smallest section) up to the thrust block and it
be possible to insert the gauge in the other slide.

Bending

This test shall be made on the two slides (one after the other) of the tool. The testing piece
(see Figure C31 of Appendix C) shall be engaged in the slide up to the thrust block. The tool
shall be fixed so that the slide is horizontal, opening downward (see Figure C31 of Appen-
dix C). A progressive bending force of 10 N/s shall be applied to the end of the testing piece
until it reaches 1.25 Fyy.

No permanent deformation, no minor, major or critical defect shall occur. The force shall
be applied again until it reaches 2.5 F,,. No major or critical defect shall occur.
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Scie a métaux

Flexion

La poignée de la scie doit étre montée de fagon que son axe soit perpendiculaire a ’axe de
la lame. La vis a oreilles doit étre serrée & 3 N.m. Un axe, de diamétre approprié, doit étre
glissé dans le trou de la poignée. La partie coudée de la monture de scie doit étre prise en appui
sur un axe. Une force de flexion augmentant progressivement a un taux de 50 N/s doit étre
appliquée par l'intermédiaire d’un cable (voir figure C32 de I’annexe C) entre le tendeur de

lame et 'axe pass¢ dans la poignée jusqu’a atteindre 1,25 Fyy, que 'on maintient pendant
1 min.

Aucune déformation permanente, aucun défaut mineur, majeur /Gu\critique, ne doit se
produire. On applique de nouveau la force jusqu’a atteindre 2,5 Z[,. Aucw faut majeur

pu critique ne doit se produire.

Miroir
Friction

(& de la piece d’essai (voir
grizontal, quellgs que soient

omyprise entre 0,3 N.m| et 0,6 N.m.

¢ surface dure et plane, mirojr vers le sol
e (plan du miroir vertical) djune hauteur

ence doivent
surées et les

On place Ta réglette mobile dans sa position minimale. On applique une force suf son curseur
de telle fagon que la reglette glisse dans son logement comme indiqué a la figure C34 de
I’annexe C. Cela doit se produire entre 2,5 N et 5 N.

Déformation du corps de la jauge

La jauge doit étre maintenue fixe; on place alors une tige métallique de 16 £0,1 mm de
diametre dans le «V» de mesure (voir figure C35 de I'annexe C). On applique une force
augmentant progressivement & un taux de 10 N/s dans I'axe de la jauge sur la tige jusqu’a
atteindre 1,25 F. La déformation lue sur la réglette ne doit pas dépasser 5 mm.

Aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. Aprés retrait de la force,
aucune déformation ne doit subsister. La force doit étre appliquée de nouveau jusqu’a
atteindre 2,5 F. Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.
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57.

58.

59.

Hack saw

Bending

The saw handle shall be fitted so that its axis is normal to the blade axis. The wing screw
shall be tightened with a 3 N.m torque. A pin of suitable diameter shall be inserted in the hole
of the handle and the formed part of the frame shall be placed against a pin. A progressive
force of 50 N/s shall be applied through a cable (see Figure C32 of Appendix C), between the
straining screw and the pin inserted in the handle, until it reaches 1.25 F,,. This shall be
maintained for | min.

No permanent deformation, no minor, major or critical defect shall o;cuKThe force shall
be gpplicd again until it reaches 2.5 Fgy. INO major or critical delcct shiall occ\r\

Minror

Frigtion

The splined end of the mirror shall be fixed to
ure|C33 of Appendix C) so that the optical axis is
ma e

(see Fig-
S position
nd the frictional arficulation

shall be measured. The measured and 0.6 N.m.
Mechanical protection
] Qnce on the flat with the mirrjr facing

down (mirror plan hori C S{thirror plan vertical) from a 1 m height.

INo major or ¢

Conductor (Qe

Dig

] with a 5% accuracy) of measuring rods shall be measyired with
th% sponding
co

rule shall be placed in its lower position. A force shall be applied tp its slide
so that the rule slips in its seating as shown in Figure C34 of Appendix C. This shall occur
‘between 2.5 N and 5 N.

Deformation of the gauge body

The gauge shall be fixed and a 16+0.1 mm diameter metal rod shall be placed in the
measuring “V” (see Figure C35 of Appendix C). A progressive force of 10 N/s shall be applied
to the rod along the axis of the gauge until it reaches 1.25 F. Deformation measured on the
rule shall be less than 5 mm.

No minor, major or critical defect shall occur. No deformation shall persist after the force

is removed. The force shall be applied again until it reaches 2.5 F.. No major or critical defect
shall occur. ‘
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Jauge pour éclateur

Traction

La jauge pour éclateur doit étre placée dans un dispositif d’essai comme indiqué a la
figure C36 de I’'annexe C. Une force de traction progressive doit étre appliquée sur I’'embout
cranté par I'intermédiaire d’un adaptateur pour perche a crochet rétractable jusqu’a atteindre
1,25 FLy, que 'on maintient pendant 1 min.

Aucun défaut mineur, majeur ou critique ne doit se produire. La force doit étre appliquée
de nouveau jusqu’a atteindre 2,5 F . Aucun défaut majeur ou critique ne doit se produire.

Essai électrique

...... daitatra mlangia ot oo it o io doec PPonay o dond 74 1«4;\/’74 h//’23:t0,5 OC/

Lajauge-doit-etre-plongée-et-conditionnée-dansFeatpendant 24 Fes
&0-750/0 h.r.
aqug coté de la

Q

hu) puis essuyée et laissée a air libre pendant une heure (1 h/

— voir Publication 212 de la CET). Des ¢lectrodes doivent étr

jauge et maintenues avec une légére pression (voir figure C37 d . Des ensions
es électrodes doivent étre celles du corps de la jauge; leurs ardtes\dowve ondies. On
pplique une tension alternative a fréquence industrielle s. Le client

oit préciser I’épaisseur de la jauge et les tensions d’essai
es régles de sécurité de son réseau.

qui tienrjent compte

o0 o o

Aucun contournement ou aucune perforatiag

Qutils a chape et tenon

Traction

] ] pMraction entre deux axes appropriéq. Une force
de traction augme gréssivement.adn taux de 500 N/s doit étre appligpée jusqu’a
aintic ndant 5 min.

jeur owcritique ne doit se produire. La force doit étre appliquée
d : ind¥é 2, 54F . Aucun défaut majeur ou critique ne doit ge produire.

ET ESSAIS INDIVIDUELS DE SERIE

HssaiS de serie sur prélévement

Les essais sur prélévement, aprés accord entre le constructeur et le client, peuvent reprendre
en totalité ou en partie les essais de type décrits précédemment. Ils sont effectués sous la
responsabilité du constructeur qui doit en présenter les résultats au client.

Ces essais ne sont effectués que dans le cas de lots comprenant plus de 90 embouts
adaptables. Pour un nombre d’embouts adaptables inférieur ou égal a 90, ces essais sont
remplacés, a la demande du client, par des essais de réception (voir annexe A).

Le plan d’¢chantillonnage et le niveau de qualité acceptable doivent étre conformes au
tableau XIV.
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61.

62.
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Gap gauge

Tension

The gap gauge shall be placed in a testing device as shown in Figure C36 of Appendix C.
A progressive force shall be applied to the splined end through a hook stick adapter (retract-
able hook pole adapter) until it reaches 1.25 F. This shall be maintained for 1 min.

No minor, major or critical defect shall occur. Then the force shall be applied again until
it reaches 2.5 F . No major or critical defect shall occur.

Electrical test

The gauge T
thery wiped and left in

Pub 1d with
a lig all be
thog applied,
at p ye” thifknesses
and nles\of his electrical network.

No flashover or puncture shall occur.

Cley

Ten

T
ford

ditween two suitable pins. A progressiye tensile
1.25 F,. This shall be maintained for 5 min.
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rea ico defect shall occur.

— SAMPLING AND ROUTINE TESTS

Sampling tests

After agreement between the manufacturer and the customer all the type tests described
above, or only some of them, shall be carried out again as sampling tests. They shall be made
under the responsibility of the manufacturer who shall make the results available to the
customer. ‘

Sampling tests shall be carried out only for lots of more than 90 tool attachments. For lots
of 90 or less tool attachments, sampling tests shall be replaced by acceptance tests (see
Appendix A) on request by the customer.

The sampling plan and the acceptable quality level shall be as in Table XIV.
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63.2

TaBLEAU XIV

Plan d’échantillonnage

832 (1) © CEI

Effectif du lot l’gﬁz::li‘gl(li(?n d’accclzlt)ziion Crirts:jreet de
913 150 8 0 1
151 a 500 13 1 2
501a 1200 20 1 2

1 201 a 10 000 32 2 3

Les embouts adaptables essayés a plus de 125% d’une valeur assignée donnée par le

[e]

bnstructeur pour ces outils ne doivent pas étre réutilisés.

Essais individuels de série

Tenant a la disposition du client les résultats des gs
ptte spécification, le constructeur doit lui apporter lz
ont été mis en application, avec succes, sur les

Q

- I’identité des matériels considérés avec

]

|

- I"uniformité des matériels consi

Controle visuel

rmité avec

Chaque embout 4da e~doly & isuellement pour détecter la présence de

Contréle de fok
Chaqueuti eri s"assurer que son fonctionnement et son adaptation sont
cprrects.
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63.

63.1

TaBLE XIV
Sampling plan
Lot or batch size Sample size Acceptance Rejection
number number
91 to 150 8 0 :
151 to 500 13 1 2
501 to 1200 20 1 2
1201 to 10000 32 2 3

The tools tested at more than 125% of a rated value given by the mapmufacturer shall not
be 1e-used.

Routine tests

T

tos

bees

ifual inspection

Hach tool shall be

63.2 Ogferation
Hach toc@

he manufacturer shall make available to the customer
how compliance with this specification, he shall provi

k*tor correct function and fit.

in order
ests have
nents:

vent the
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CHAPITRE III: CLAUSES SPECIALES

Marquage

Chaque outil d’un lot doit porter de fagon durable au moins les informations suivantes:
~— le nom ou la marque du constructeur,
— la référence,

— Tl’année et (si possible) le mois de fabrication (non obligatoire pour les outils adaptables
a embout cranté).

Le marquage ne doit pas nuire aux performances des parties isolantes (s’il y en a); si une
marque détachable est utilisée, les performances ne doivent pas étre affectées par son retrait.

Modifications

Avant de procéder a une modification de 'une des caractéristi il hu cours de

totalité ou
dn partie, suivant le degré des modifications.

Hssais de réception

Voir I'annexe A.

S8
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64.

65.

66.

CHAPTER III: SPECIAL CLAUSES

Marking
Each tool of a batch shall carry at least the following information in a durable form:
— the name or trademark of the manufacturer,
— the type reference,
— the year and, if possible, the month of manufacture (this is not compulsory for splined end
tool attachments).

The marking shall not affect the performance of insulating parts (if any); if a removable
label is used, the performance shall not be affected by its removal. TN
Modifications

Before carrying out any modification of any characteristic of a toolguiring the mranjufacture
of an order, the manufacturer shall obtain the agreemep

Modifications may require new type tests, in who in partaccording to the degree of

the modifications.

Acceptance tests

U)

e Appendix A.

@
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ANNEXE A
ESSAIS DE RECEPTION

Comme il est défini dans la Publication 50 (151) de la CE1, sous la référence VE

(1) © CEI

1 151-04-20,

un essai de réception est un essai contractuel ayant pour objet de prouver au client que le
dispositif répond a certaines conditions de sa spécification. Ces essais peuvent étre effectués
sur chaque unité (essais individuels de série) ou sur seulement quelques échantillons (essais de

série sur prélevement).

Si le client indique dans sa spécification que le dispositif ne doit répondre qu’
CEl, les essais de réception (essais individuels de série et essais de série sur prélévement) ne

eur, soit parce qu’il a
que son achat se rapporte a

a la norme

bu modifier

s assignées
cun défaut

ife confiance
ignt effectués

Wboratoires.
ortance des
déja eu des
in nouveau
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APPENDIX A

ACCEPTANCE TESTS

As defined in 1 EC Publication 50(151), under IEV 151-04-20, an acceptance test is a
contractual test to prove to the customer that the device meets certain conditions of its
specification. These tests may be carried out on every unit (routine test) or a sampling of the

units (sampling tests).

If a customer indicates in his specification that the device shall meet the I E C standard only,

] 1
[IUalU.

the acceptance tests are those (both routine and sampling tests) which /equeciﬁed in this

sta

size
apy
val

or ¢ritical defect should occur.

The customer may wish to witness the tests, ha
thel results of the tests as carried out by the maqu
be

Further, the customer may spect
purchasing from a new manufacturer

The customer may, however, if he wishes, ask for additional tes

sampling

?sts, the
o rated

ly accept
afso specify thai the tests
n in his own labojatory.

hen he is

process.



https://iecnorm.com/api/?name=cdbacc772e124c88d01e0b3ac3fdfb07

— 76 — 832 (1) © CEI

ANNEXE B
PERCHES ISOLANTES MUNIES D’EMBOUTS FIXES — FIGURES

APPENDIX B
INSULATING POLES WITH PERMANENTLY ATTACHED FITTINGS — FIGURES

500
Téte de travail
V /Working head

[ ]
LY 1 AN

1000 \
Perche

Pole

. , S FiG. B1. — Essai de flex
Dimensigns en millimeétres .
Dimensipns in millimetres Bending test.

AR

Insujating table \ - 100 kV

\ ) \\/
™ r 7 ]
VE \\/ s
AN 7 : B
00 I 300
<
It
, !
Tube [solant /
Insulgting tube

Electrodes en cablettes de largeur > 5 mm
Stranded wire electrodes > 5 mm width

/

Support métallique

Metal support 574/87

Dimensions en millimétres
Dimensions in millimetres

F1G. B2. — Essai ¢électrique.
Electrical test.
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P

FiG. B3. — Traction de la lame tournante.

Tension of the rotary blade AN

575/87

(1

Crochet ouvert
Opened hook

576/87

V-
Perche verticale sur le sol
Vertical pole on the ground

i
777

FiG. B5. — Fonctionnement de la tige de commande.
Operation of the control rod.
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Piéce d’essai

Testing piece Rallonge pour perche a crochet

Hook pole extension

N
X}~ 40 o
F — :
i) ( ;_-;—.—_'1 ettt Rtttk B ]
--do [
N

Crochet fermé sur tige acier diamétre 10 mm

Hook locked on a 10 mm diameter steel rod
Manchon de liaison

Connecting clamp

578/87
AN
FiG. B6. — Essai de traction du manchon de liajso
Tensile test of connecting clamp
Levier de verrouillage
Locking lever Tige de 20 mm|de diamétre
Gab#rit 50° 20 mm diametgr rod
50°[angle
CI- =D
ntglement
F 579/87
he A étau: essai de serrage.
olding pole (stick): tightening test.
4
Etau
Retche por e Vice Tige métallique
Support handle PLAN e 'ge 9
L‘ Metattic rod
|
= -
Perche de commande/
Operating handle
F 580/87

Fi1G. B8. — Perche a pince: essai de serrage.
: Cotter-key plier pole: tightening test.
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= L .
- AV 1
U

o

581/87
F1G. B9. — Perche a pince: torsion de la perche porteuse.
Cotter-key plier pole: torsion of the support handle.
AN

582/87

Fi1G. B10. — Perche a pi
Cotter-ke

9

Tige de commande
Control rod

/E

|-

Levier de la tige de commande
Operating handle

| |
u 583/87

F1G. B11. — Perche-burette: fonctionnement de la tige de commande.
Insulated oiler pole: operation of the control rod.
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- Segments colorés
Coloured segments

Perche horizontale
Horizontal pole (stick}

Sens du défilement
Direction of movement

_--  [™~__ Papier abrasif

Abrasive paper

Deux repéres distants de 200 mm
Two marks 200 mm apart

Montant cdté terre muni d’un protecteur isolant
Earth end flange with insulated cover

585/87)
irant d’ancrage.
Tension puller (dead-end tool). } Type A

Tube isolant
Insulating tube

, 3§ T oY

50 mm

Parties métalliques
Metallic parts

Parties métalliques
Metallic parts

586/87
FiG. B13b. — Tirant d’ancrage. } Tvpe B { Tirant a vérin a vis
Tension puller (dead-end tool). P Jacking screw
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