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____________ 

 
LIVE  WORKING  – HAND TOOLS FOR USE UP  

TO 1  000  V AC  AND 1  500  V DC  
 

FOREWORD 

1 )  The  I n ternati onal  E lectrotechn i cal  Commiss ion  ( I EC)  i s  a  worl dwide  organ ization  for standard ization  compris i ng  
a l l  n ational  e l ectrotechn ical  commi ttees  ( I EC National  Comm i ttees).  The  object  of I EC i s  to  promote  
i n ternati ona l  co-operation  on  a l l  q uestions  concern i ng  standard i zati on  i n  the  e l ectri cal  and  e l ectron ic fi e l ds.  To  
th i s  end  and  i n  add i ti on  to  other acti vi ti es,  I EC  publ i shes  I n ternational  Standards,  Techn ical  Speci fi cati ons,  
Techn ical  Reports ,  Publ i cl y Avai l abl e  Speci fi cati ons  (PAS)  and  Gu ides  (hereafter referred  to  as  “ I EC  
Publ i cation (s )” ) .  Thei r preparation  i s  en trusted  to  techn ical  commi ttees;  any I EC  Nati onal  Commi ttee  i n terested  
i n  the  subj ect  deal t  wi th  may parti ci pate  i n  th i s  preparatory work.  I n ternational ,  governmental  and  non -
governmental  organ izations  l i a i s i ng  wi th  the  I EC a l so  parti cipate  i n  th i s  preparation .  I EC col l aborates  cl osel y 
wi th  the  I n ternational  Organ i zation  for Standard ization  ( I SO)  i n  accordance  wi th  cond i t i ons  determ ined  by 
agreement between  the  two  organ i zati ons.  

2)  The  formal  decis ions  or ag reements  of I EC on  techn ical  matters  express,  as  nearl y  as  possib le,  an  i n ternati onal  
consensus  of opi n ion  on  the  re l evant sub jects  s i nce  each  techn ical  commi ttee  has  representati on  from  al l  
i n terested  I EC National  Committees.   

3)  I EC Publ i cations  have  the  form  of recommendations  for i n ternational  use  and  are  accepted  by  I EC National  
Commi ttees  i n  that  sense.  Whi l e  a l l  reasonable  efforts  are  made  to  ensure  that  the  techn ical  content  of I EC  
Publ i cations  i s  accu rate,  I EC  cannot  be  hel d  responsi ble  for the  way i n  wh ich  they are  used  or for any 
m i s i n terpretation  by any end  u ser.  

4)  I n  order to  promote  i n ternational  u n i form i ty,  I EC National  Commi ttees  undertake  to  app ly I EC Pub l i cations  
transparentl y to  the  maximum  extent  poss ible  i n  the i r national  and  reg i onal  publ i cati ons.  Any d i vergence  
between  any I EC Pub l i cation  and  the  correspond i ng  national  or reg i onal  publ i cati on  shal l  be  cl earl y i n d icated  i n  
the  l atter.  

5)  I EC i tsel f d oes  not  provi de  any attestation  of conform i ty.  I n dependent  certi fi cati on  bod ies  provi de  conform i ty 
assessment  services  and ,  i n  some  areas,  access  to  I EC marks  of conform i ty.  I EC i s  not  responsi ble  for any 
services  carri ed  ou t  by i ndependent certi fi cation  bod i es .  

6)  Al l  u sers  shou ld  ensure  that  they have  the  l atest  ed i ti on  of th i s  publ i cati on .  

7)  No  l i abi l i ty shal l  attach  to  I EC  or i ts  d i rectors,  employees,  servants  or agen ts  i ncl ud ing  i n d ivi dual  experts  and  
members  of i ts  techn ical  comm i ttees  and  I EC  Nati onal  Commi ttees  for any personal  i n j u ry,  property  damage  or 
other damage  of any natu re  whatsoever,  whether d i rect  or i nd i rect,  or for costs  ( i ncl ud i ng  l egal  fees)  and  
expenses  ari s i ng  ou t  of the  publ i cation ,  use  of,  or re l i ance  upon ,  th i s  I EC Publ i cati on  or any other I EC  
Publ i cations.   

8)  Atten tion  i s  d rawn  to  the  Normative  references  ci ted  i n  th i s  publ i cation .  Use  of the  referenced  publ i cations  i s  
i nd i spensable  for the  correct appl i cati on  of th i s  publ i cation .  

9)  Atten tion  i s  d rawn  to  the  poss ib i l i ty that  some of the  e l ements  of th i s  I EC Publ i cation  may be  the  subject  of 
paten t ri gh ts.  I EC shal l  not  be  hel d  respons ibl e  for i denti fyi ng  any or a l l  such  paten t ri gh ts .  

I n ternational  Standard  I EC  60900  has  been  prepared  by I EC  techn ical  comm ittee  78:  L i ve  
working .  

Th is  fourth  ed i ti on  cancels  and  replaces  the  th i rd  ed i tion ,  publ ished  i n  201 2.  Th is  ed i ti on  
consti tu tes  a  techn ica l  revis ion .  

Th is  ed i tion  i ncludes  the  fol l owing  s i gn i fican t techn ical  changes  wi th  respect to  the  previous  
ed i tion :  

a)  add i ti on  of a  th i rd  category of tools  has  been  added ,  namely hybrid hand tools;  

b)  i n troduction  of a  new i n formative  Annex A on  examples  of insulated,  insulating  and  hybrid 
hand tools.  
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The  text of th is  s tandard  i s  based  on  the  fol lowing  documents:  

FDIS  Report  on  voti ng  

78/1 221 /FDIS  78/1 229/RVD  

 
Fu l l  i n formation  on  the  voting  for the  approval  of th is  I n ternational  Standard  can  be  found  in  
the  report  on  voti ng  i nd icated  i n  the  above  tab le.  

Th is  document has  been  drafted  i n  accordance  wi th  the  I SO/IEC  D irecti ves,  Part 2 .  

Terms defined  i n  C lause  3  are  g i ven  i n  italic  pri n t  th roughout th is  document.  

The  committee  has  decided  that the  con ten ts  of th is  document wi l l  remain  unchanged  un ti l  the  
stabi l i ty date  i nd icated  on  the  I EC  websi te  under "h ttp: //webstore. iec. ch "  i n  the  data  re lated  to  
the  speci fic document.  At  th is  date,  the  document wi l l  be   

•  reconfi rmed ,  

•  wi thdrawn ,  

•  replaced  by a  revised  ed i ti on ,  or 

•  amended .  

 

IMPORTANT – The 'colour inside'  logo  on  the  cover page of th is  publ ication  i nd icates  
that i t  contains  colours  which  are  considered  to  be  usefu l  for the  correct  
understand ing  of i ts  contents.  Users  shou ld  therefore print  th is  document using  a  
colour prin ter.  
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INTRODUCTION  

This  document has  been  prepared  i n  accordance  wi th  the  requ i rements  of I EC  61 477  where  
appl icable.  

The  products  covered  by th is  document may have  an  impact on  the  environment during  some 
or a l l  stages  of i ts  l i fe  cycle.  These  impacts  can  range  from  s l igh t to  s ign i fican t,  be  of short-
term  or long-term  duration ,  and  occur at  the  g lobal ,  reg ional  or l ocal  l evel .  

Th is  document does  not i nclude  requ irements  and  test provis ions  for the  manufacturers  of the  
products ,  or recommendations  to  the  users  of the  products  for envi ronmental  improvement.  
However,  a l l  parties  i n terven ing  in  the ir design ,  manufacture,  packag ing ,  d istribution ,  use,  
main tenance,  repai r,  reuse,  recovery and  d isposal  are  i nvi ted  to  take  account of 
envi ronmenta l  cons iderations.  
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LIVE WORKING  – HAND TOOLS FOR USE UP  
TO 1  000  V AC  AND 1  500  V DC  

 
 
 

1  Scope 

This  document i s  appl icable  to  insulated,  insulating  and  hybrid hand tools  used  for working  
l i ve  or close  to  l i ve  parts  at  nom inal  vol tages  up  to  1  000  V AC  and  1  500  V DC.  

The  products  des igned  and  manufactured  accord ing  to  th is  document contribu te  to  the  safety 
of the  users  provided  they are  used  by ski l led  persons,  i n  accordance wi th  safe  methods  of 
work and  the  i nstructions  for use  (where  appropriate) .  

2  Normative references  

The fol l owing  documents  are  referred  to  i n  the  text i n  such  a  way that some or a l l  of their 
con ten t consti tu tes  requ irements  of th is  document.  For dated  references,  on l y the  ed i tion  
ci ted  appl i es.  For undated  references,  the  l atest ed i tion  of the  referenced  document ( i nclud ing  
any amendments)  appl i es.  

I EC 60060-1 ,  High-voltage test techniques – Part 1 :  General definitions and test requirements  

I EC 6021 2,  Standard conditions for use prior to  and during the testing of solid electrical 
insulating materials  

I EC  6041 7,  Graphical symbols for use on equipment (avai lable  at:  h ttp: //www.graph ical -
symbols. i n fo/equ ipment)  

IEC 61 31 8,  Live working – Conformity assessment applicable to tools,  devices and equipment  

I EC 61 477,  L i ve  working  – Minimum requirements for the utilization of tools,  devices and 
equipment 

ISO  1 1 74-1 ,  Assembly tools for screw and nuts – Driving squares – Part 1 :  Driving squares for 
hand socket tools  

I SO  9654,  Pliers and nippers for electronics – Single-purpose nippers – Cutting nippers  

I SO  9655,  Pliers and nippers for electronics – Single-purpose pliers – Pliers for gripping and 
manipulating  

I SO  9656,  Pliers and nippers for electronics – Test methods  

I SO  9657,  Pliers and nippers for electronics – General technical requirements  

3 Terms and  defin i tions  

For the  purposes  of th i s  document,  the  terms  and  defin i ti ons  g i ven  i n  I EC  61 31 8  and  the  
fol lowing  appl y.  

I SO and  I EC main tain  term inolog ica l  databases  for use  i n  standard ization  at the  fol l owing  
addresses:  
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•  I EC  E lectroped ia:  avai lable  at  h ttp : //www.electroped ia.org /  

•  I SO  On l ine  browsing  p latform :  avai l able  at h ttp: //www. iso. org/obp  

NOTE  The  defi n i ti ons  of genera l  terms  used  i n  th i s  document  are  g i ven  i n  I EC 60050  or i n  speci al  d efi n i ti ons  
g i ven  i n  I EC 60743.  

3. 1   
hand  tool  
hand  held  tool  

Note  1  to  en try:  Hand tools  may be  insulated hand tools,  insulating hand tools  or hybrid hand tools  (see  Annex A).  

Note  2  to  en try:  Hand tools  are  normal l y too l s  such  as  screwdri vers,  p l i ers,  spanners  or kn i ves.  

Note  3  to  en try:  Hand tools  are  designed  to  provide  protection  to  the  worker agai nst  e l ectri c  shock.  

[SOURCE:  I EC 60050-651 : 201 4,  651 -21 -1 9,  mod i fied  – Note  1  to  entry has  been  mod ified  to  
refer to  Annex A. ]  

3. 1 . 1   
hybrid  hand  tool  
hand tool made  from  i nsu lati ng  materia l (s)  wi th  exposed  conductive  parts  at the  working head  

Note  1  to  en try:  Hybrid hand tools  may have  some non -exposed  conducti ve  parts  used  for re i n forcement.  

[SOURCE:  I EC 60050-651 : 201 4,  651 -21 -22]  

3. 1 .2   
insu lated  hand  tool  
hand tool made  of conductive  materia l (s) ,  fu l l y or partia l l y covered  by i nsu lating  materia l (s)  

[SOURCE:  I EC 60050-651 : 201 4,  651 -21 -20]  

3. 1 .3   
insu lating  hand  tool  
hand tool made  tota l l y or essentia l l y from  insu lati ng  materia l (s)  except for inserts  made from  
conductive  materia l (s)  used  for re inforcement,  bu t  wi th  no  exposed  conductive  parts  

[SOURCE:  I EC 60050-651 :  201 4,  651 -21 -21 , ]  

3.2   
working  head  
part of the  tool  head  that i s  l im i ted  to  the  working  surface  and  the  con tact area  

Note  1  to  en try:  See  F igures  5  and  7.  

4 Requirements  

4.1  General  requ irements  

4. 1 . 1  Safety 

Insulated,  insulating  and  hybrid hand tools  sha l l  be  manufactured  and  d imensioned  i n  such  a  
way that  they protect the  user from  e lectric  shock.  

NOTE  1  Insulating hand tools  m i n im ize  the  ri sk of short-ci rcu i ts  between  two  parts  at  d i fferen t poten tia l s .  

NOTE  2  Hybrid hand tools  reduce  the  ri sk of short-ci rcu i ts  between  two parts  at  d i fferen t poten ti a l s .  
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NOTE  3  Insulated hand tools,  completely covered  by i nsu lati ng  material ,  except  the  conducti ve  part  of the  
worki ng  su rface,  reduce  the  ri sk of short-ci rcu i ts  between  two parts  at  d i fferen t poten ti al s .  

The fol lowing  requ irements  have  been  prepared  i n  order that the  hand tools  covered  by th is  
document are  des igned  and  manufactured  to  contribu te  to  the  safety of the  users ,  provided  
they are  used  by persons  ski l led  for l i ve  working ,  i n  accordance wi th  safe  methods  of work  
and  the  instructions  for u se  (where  appropriate).  

4.1 .2  Performance  under load  

The mechan ica l  speci fications  for insulated hand tools  sha l l  comply wi th  the  correspond ing  
I SO standards,  or,  where  no  I SO  standard  exists ,  wi th  a  standard  speci fied  by the  
manufacturer or the  customer (for example  a  national  standard).  The  mechan ica l  
speci fications  for the  working  parts  of the  hand tools  shal l  be  retained  even  after appl ication  
of an  i nsu lating  l ayer.  

Insulating  and  hybrid hand tools  specia l l y des igned  for l i ve  working  may have  lower s tress  
res istance  than  insulated hand tools,  bu t they shal l  wi thstand  the  expected  workloads  wi thou t 
fai l i ng  due  to  remain ing  deformation  or breaking .  These  hand tools  can  be  equ ipped  wi th  
devices  that l im i t the  workloads  that  can  be  appl i ed  wi th  them ,  for example  by overload  
s l ipp ing  clu tches  (see  a lso  Annex B).  

4. 1 .3  Mu l tiple-ended  hand  tools  

Mul tip le-ended  hand tools,  such  as  box spanner,  keys  for hexagonal  socket screws,  double-
ended  socket-spanner,  double-head  open-end  spanner,  etc. ,  are  not a l l owed  for insulated 
hand tools  bu t  are  a l l owed  for insulating  or hybrid hand tools  i f the  design  assures  that there  
is  no  conductive  connection  between  two  of the  working heads.  

4. 1 .4  Marking  

The marking  shal l  be  cl earl y i denti fi able  by persons  wi th  normal  or corrected  s i gh t wi thou t 
fu rther magn i fication .  

Each  hand tool and/or tool  component sha l l  be  leg ib l y and  permanentl y marked  wi th  the  
fol l owing  i tems  of marking :  

•  on  the  i nsu lating  materia l  or on  the  metal  part:  

– marking  of the  orig in  (manufacturer’s  name or trade  mark);  

•  on  the  i nsu lati ng  materia l :  

– model /type  reference;  

– year of manufacture  (at  l east the  last two d i g i ts  of the  year) ;  

– symbol  I EC  6041 7-521 6:2002-1 0  – Su i table  for l i ve  working ;  double  tri ang le  
(see  Annex C);  

NOTE For the  symbol ,  the  exact ratio  of the  heigh t of the  fi gu re  to  the  base  of the  tri ang le  i s  
1 , 43: 1 .  For the  purpose  of conven ience,  th i s  ratio  can  be  between  the  values  of 1 , 4  and  1 , 5.  

– i nd ication  1  000  V ( i . e .  the  e lectrical  working  l im i t for a l ternating  current) ,  immed iatel y 
ad j acen t to  the  double  tri ang le  symbol  (see  F igure  1  for an  example);  
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Figure 1  – Marking  of the  electrical  working  l im it  ad jacent to  
the  double  triangle  symbol  ( IEC  6041 7-521 6: 2002-1 0)  

– number of the  re levant  I EC standard  immed iatel y ad jacent to  the  double  triang le  
symbol  ( I EC  60900) ;  

– for hand tools  d esigned  for use  at  extremely l ow temperature:  l etter “C”  (see  4. 2 . 2) ;  

– add i ti onal  marking  for hand tools  capable  of be ing  assembled  and  des igned  to  be  
i n terchangeable  between  d i fferen t manufacturers  (see  4. 4. 1 . 3 . 2) ;  

– add i ti onal  marking  where  speci fi ed  by the  customer (for example  ownersh ip  mark).  

The  hand tools  sha l l  bear no  vol tage  marking  apart from  those  described  above.  

NOTE  For example,  the  i nd ication  of test  vol tage  may l ead  to  the  assumption  that  the  hand tool  i s  su i table  for 
work at  that  vol tage.  

Other characteristics  or i n formation  not  needed  at  the  work l ocation ,  l ike  the  year of 
publ ication  of the  standard  and  the  type  of hand tool,  shal l  be  associated  to  the  product i tem  
by other means,  such  as  coded  in formation  (bar codes,  m icroch ips ,  etc. ) ,  or shal l  be  
associated  to  i ts  packag ing .  

The  double  triang le  symbol  sha l l  be  at l east 3  mm  h igh ;  the  letter and  the  figures  of the  
e lectrica l  working  l im i t  sha l l  be  at l east  2  mm  h igh  (see  F igure  1 ) .  

4.1 .5  Separating  of covers  

I f hand tools  have  conductive  e lements  (for example:  torque  ad justing  screws,  operating  
d i rection  swi tches,  etc. )  wh ich  are  i nsu lated  wi th  covers  of insu lating  materials ,  these  covers  
shal l  be  securel y fastened ,  so  that they do  not become separated  during  normal  use  
(see  5. 9. 1 ) .  

4.1 .6  Instructions  for correct ad justment and  assembly 

Where the  manufacturer deems  that  i nstructions  are  necessary for correct  ad j ustmen t or 
assembly,  then  the  manufacturer shal l  provide  these  i n  accordance wi th  the  general  
provis ions  g iven  i n  I EC  61 477  (see  a lso  Annex D).  

4.2  Requi rements  concerning  insu lating  materials  

4.2. 1  General  

The i nsu lating  materia l  shal l  be  se lected  accord ing  to  the  e lectrical ,  mechan ical  and  thermal  
stresses  to  wh ich  i t  may be  exposed  during  use.  I n  add i ti on ,  the  i nsu lati ng  materia l  sha l l  have  
an  adequate  res istance  to  ageing  and  be  flame retardan t.  

IEC  

Provided by IHS Markit under l icense with  IEC



 – 1 2  – I EC 60900: 201 8  © I EC 201 8  

 

The  i nsu lating  coating  may consist of one  or more  l ayers.  I f two  or more  l ayers  are  adopted ,  
con trasti ng  colours  may be  used .  

The  des ign  and  construction  of the  hand les  shal l  provide  a  secure  handhold  and  prevent 
un in tentional  hand  s l ipping .  The  hand le  and  guard  d imensions  g i ven  i n  d i fferent fi gures  are  
appl icable  to  a l l  types  of hand tools  i n  order to  defi ne  the  hand l i ng  zone.  

4.2.2  Thermal  stabi l i ty  

The service  abi l i ty of the  hand tools  shal l  not be  impaired  wi th in  the  temperature  range  −20  °C  
to  +70  °C.  

The  i nsu lati ng  materia l  appl ied  on  hand tools  sha l l  adhere  securel y to  the  conductive  part 
from  −20  °C  to  +70  °C.  

Hand tools  i n tended  for use  at extremely l ow temperatures  (down  to  −40  °C)  shal l  be  
des ignated  “Category °C”  and  shal l  be  des igned  for th is  pu rpose.  

4.3  Requirement  concern ing  exposed  conductive parts  of hybrid  tools  

Exposed  conductive  parts  shal l  be  securel y fastened ,  so  that they do  not become separated  
during  normal  use  (see  5. 8) .  

4.4  Addi tional  requ irements  

4.4. 1  Hand  tools  capable  of being  assembled  

4.4. 1 . 1  Retain ing  devices  for hand  tools  capable  of being  assembled  

Hand tools  capable  of being  assembled  shal l  have  su i table  retain ing  devices  to  prevent 
un in tentional  separation  of the  assembly.  The  retain ing  forces  shal l  be  tested  accord ing  to  
5. 9. 5.  

4.4. 1 .2  Insu lation  design  for hand  tools  capable  of being  assembled  

I n  the  case  of connecting  parts  of hand tools  capable  of being  assembled ,  the  i nsu lation  shal l  
be  appl i ed  i n  such  a  manner that i f any part becomes  detached  during  use  by exceed ing  the  
retain ing  forces  accord ing  to  5. 9. 5,  no  conductive  part,  wh ich  may s ti l l  be  l i ve,  can  be  
i nadvertentl y touched  or cause  a  d isruptive  d ischarge.  

4.4. 1 .3  Hand  tools  capable  of being  assembled  wi th  square  drives  

4.4. 1 .3.1  General  

Hand tools  capable  of being  assembled  wi th  square  dri ves  shal l  have  square  dri ves  and  
square  sockets  in  accordance wi th  I SO  1 1 74-1  (for separati ng  forces,  see  5. 9. 5. 2) .  To  ensure  
compatib i l i ty of i nsu lation  between  d i fferen t manufacturers,  these  hand tools  sha l l  be  
designed  wi th  overlapping  e lemen ts  described  i n  F igure  2 .  Thei r d imensions  and  to lerances  
shal l  be  i n  accordance wi th  Table  1 .  
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Figure 2  – Description  of the  insu lating  overlapping  element  and  d i fferent assembly 
configurations  for hand  tools  capable  of being  assembled  wi th  square  drives  

Table  1  – Dimensions  and  tolerances  of the  insu lating  overlapping  element  

Dimensions in  millimetres 

Nominal  s i ze  
of the  

square  drive  

l1  m in .  l2
2

0
+  l3

5,0
0,5-
+  d1

0
1 ,5-

 d2
5,1

0
+  d3

0
1 ,5-

 d4
1 ,5

0
+  

6, 3  1 9  1 6  2  1 2 , 5  1 3  1 8  1 9  

1 0  1 9  1 6  2  1 7, 5  1 8  23  24  

1 2 , 5  1 9  1 6  2  21 , 5  22  27  28  

20  1 9  1 6  2  32  33  38  39  

l1 ,  l2 ,  l3 ,  d1 ,  d2 ,  d3  and  d4  are  described  i n  F i gu re  2 .  
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4.4. 1 .3 .2  In terchangeabi l i ty of components  made  by d i fferent  manufacturers  

Hand tools  capable  of being  assembled  and  designed  to  be  i n terchangeable  between  d i fferen t 
manufacturers  shal l  be  speci fical l y marked  as  such .  

The  marking  symbol  and  the  d imensions  are  g i ven  i n  F igure  3.  The  d imension  H shal l  be  
greater than  or equal  to  5  mm .  

Dimensions in  millimetres 

 

Figure 3  – Marking  symbol  for hand  tools  capable  of being  assembled  and  designed  to  
be  in terchangeable  between  d i fferent manufacturers  (IEC  6041 7-61 68: 201 2-07)  

The re l iable  function  of l ocking  systems  used  for these  hand tools  sha l l  be  tested  by appl ying  
a  separation  test i n  accordance  wi th  5. 9 . 5  wi th  a  correspond ing  dummy.  

For th is  ki nd  of hand tools,  i nstructions  for correct assembly are  mandatory.  The  manufacturer 
shal l  i nclude  the  fo l lowing  i n formation :  “To  assure  that  the  complete  assembly of insulated 
hand tool components  from  d i fferen t manufacturers  wi l l  wi thstand  separati ng  forces  that are  
expected  during  the  i n tended  use,  prior to  the  use  of any assembly the  user shal l  assure,  by 
pu l l i ng  by hand  i n  a  separating  d i rection ,  that the  retain ing  devices  of a l l  used  e lements  are  
working  efficientl y” .  

4.4.2  Screwdrivers  

4.4.2 .1  Un-insu lated  areas  

For insu lated  or h ybrid  screwdrivers,  an  un -i nsu lated  conductive  area  having  a  maximum  
l ength  of 1 8  mm  is  perm issible  on  the  working head  (see  F igure  4) .  
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Dimensions in  millimetres 

 

Key 

a  conducti ve  part  

b  i nsu lati on  

W working head 

Figure 4 – I l lustration  of insu lation  of a  typical  screwdriver 

4.4.2 .2  Shape of shaft insu lation  

The  shaft  i nsu lation  of i nsu lated  screwdrivers  shal l  be  bonded  to  the  hand le.  

The  ou ter d iameter of the  i nsu lation  of i nsu lated  and  hybrid  screwdrivers ,  over a  l eng th  of 
30  mm ,  i n  area  "W"  of F igure  4,  shal l  not exceed  by more  than  2  mm  the  wid th  of the  shaft at  
the  ti p  or the  wid th  of the  tip,  whatever i s  the  larger d imension .  Th is  area  may be  paral l e l  or 
tapered  towards  the  tip .  

Th is  requ i rement does  not appl y to  i nsu lated  b i t  sockets  (or i nsu lated  socket d ri vers) .  

4.4.2 .3  Screwdrivers  wi th  exchangeable  working  heads  

I nsu lated  or h ybrid  screwdrivers  wi th  exchangeable  working heads  are  regarded  as  hand tools  
capable  of being  assembled .  They shal l  meet the  re levant requ i rements.  The  ou ter d iameter 
of the  i nsu lation  may exceed  the  d imensions  of 4 . 4. 2. 2 .  

4.4.2 .4  Screwdrivers  wi th  screw retain ing  devices  

I f an  i nsu lated  or hybrid  screwdriver has  a  screw retain ing  device,  the  screwdriver i tsel f shal l  
meet the  requ i rements  of th is  document.  The  ou ter d iameter of the  reta in ing  device  may 
exceed  the  d imensions  of 4 . 4 . 2 . 2.  The  retain ing  device  shal l  be  made from  insu lating  
materia l .  

4.4.3  Spanners  – un-insu lated  areas  

The  fo l lowing  un-i nsu lated  areas  on  the  working head of i nsu lated  and  hybrid  spanners  are  
perm iss ible  (see  F igure  5):  

•  s i ng le  headed  spanner:  the  working  surface;  
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NOTE  At the  request  of the  customer,  the  un -i nsu lated  area  can  be  extended  to  the  working head.  

•  ri ng  spanner,  socket-spanner,  T  spanner:  the  working  surface  and  the  con tact  area.  

 

Key 

a  conducti ve  part  

b  i nsu lati on  

c  worki ng  su rface  

d  contact area  

W working head 

Figure 5  – I l lustration  of insu lation  of typical  spanners  

4.4.4  Adjustable  spanners  

The insu lation  of i nsu lated  ad justable  spanners  shal l  be  appl ied  as  far as  poss ib le  towards  
the  working head.  The  un- insu lated  area  may be  extended  to  the  working head.  I f the  working 
head remains  un- insu lated ,  a  guard  shal l  be  appl i ed  so  that  the  hand  is  prevented  from  
s l ipp ing  towards  the  uncovered  conductive  parts  of the  head .  For the  m in imum  d imensions  of 
the  guards,  see  F igu re  6 .  

I n  the  case  of h ybrid  ad justable  spanners  where  there  are  more  uncovered  conductive  parts  
than  the  working  surface  at  the  head ,  a  guard  shal l  be  appl i ed .  
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Dimensions in  millimetres 

 

Figure  6  – Insu lated  or hybrid  ad justable  spanner 

4.4.5  Pl iers,  strippers,  cable  scissors,  cable-cutting  hand  tools  

The hand le  i nsu lation  of such  insulated or hybrid hand tools  sha l l  have  a  guard  so  that the  
hand  is  prevented  from  s l ipping  towards  the  uncovered  conductive  parts  of the  head  
(see  F igure  7  as  an  example) .  
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Key 

a  conducti ve  part  

b  worki ng  su rface  

c  i nsu lati on  

d  contact area  

W working head 

Figure 7  – I l lustration  of insu lation  of typical  pl iers  

The height of the  guard  shal l  be  sufficien t to  prevent the  s l ipping  of the  fi ngers  towards  the  
uncovered  conductive  parts  du ring  the  work.  

For p l iers,  the  m in imum  d imensions  of the  guard  shal l  be  (see  F igures  8,  9  and  1 0  as  an  
example) :  

•  1 0  mm  on  the  l eft  and  on  the  righ t of the  p l i ers  he ld  on  a  flat surface;  

•  5  mm  on  the  upper and  l ower part  of the  pl i ers  held  on  a  fl at surface.  

The  m in imum  insu lated  d istance  between  the  i nner edge  of each  guard  and  any non- insu lated  
parts  shal l  be  1 2  mm  (see  F igures  8,  9,  1 0  and  1 1 ).  The  insu lation  portion  i n  fron t of the  guard  
shal l  extend  as  far as  possible  towards  the  working head.  
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Dimensions in  millimetres 

 

Figure 8  – Insu lation  of pl i ers  

I n  the  case  of a  s l i p  j o in t,  a  guard  of 5  mm  shal l  be  provided  for the  i nner part of the  hand les .  
Refer to  F igure  9  for further d imension ing .  

Dimensions in  millimetres 

 

Figure 9  – Insu lation  of mul tiple  s l ip  join t pl iers  

Where there  i s  a  functional  su rface  below the  j o in t,  an  i nner guard  shal l  be  provided  (as  used  
wi th  mu l tip le  s l i p  j o in t p l iers).  See  F igure  1 0.  
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Dimensions in  millimetres 

 

F igure 1 0  – Insu lation  of pl iers  wi th  a  functional  area below the joint  

Where the  hand les  of the  hand tools  are  longer than  400  mm,  a  guard  i s  not  requ ired .  

I n  the  case  of i nsu lated  p l i ers  and  n ippers  for e l ectron ics ,  the  d imensions  of the  guard  shal l  
be  at  l east:  

•  5  mm  on  l eft and  ri ght  of the  p l iers  held  on  a  flat surface;  

•  3  mm  on  the  upper part and  the  l ower part  of the  p l iers  he ld  on  a  flat surface.  

The  m in imum  insu lated  d istance  between  the  i nner edge  of the  guard  and  the  non- insu lated  
part shal l  be  1 2  mm .  The  i nsu lation  portion  i n  front of the  guard  shal l  extend  as  far as  
poss ib le  towards  the  working head  (see  F igure  1 1 ).  

I nsu lated  pl iers  and  n ippers  for e l ectron ics  shal l  be  i n  accordance wi th  I SO  9656  and  
ISO  9657  and ,  where  re levan t,  wi th  I SO  9654  or I SO  9655  
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Dimensions in  millimetres 

 

Figure 1 1  – I l lustration  of i nsu lation  of p l i ers  and  n ippers  for electron ics  

4.4.6  Scissors  

A typica l  i nsu lation  of i nsu lated  scissors  i s  shown  i n  F igure  1 2 .  

The  shackles  of the  scissors  shal l  have  the  design  presented  i n  F igure  1 2a  or the  des ign  
presented  i n  F igure  1 2b.  

The  maximum  l ength  of the  un- i nsu lated  parts  of scissors  shal l  not exceed  1 00  mm .  

The  insu lation  portion  i n  front of the  guard  shal l  extend  as  far as  poss ib le  towards  th e  working 
head.  I f the  insu lated  length  i n  fron t of the  shackle  i s  l ess  than  50  mm,  at l east one  guard  i s  
requ i red .  
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Dimensions in  millimetres 

 

Figure  1 2a  

 

Figure  1 2b  

Figure 1 2  – Insu lation  of scissors  

4.4.7  Knives  

Figure  1 3  shows  an  example  for the  appl ication  of the  i nsu lation  of insu lated  or h ybrid  kn ives.  
The  d imensions  of i nsu lated  or h ybrid  kn ives  shal l  be  i n  accordance wi th  F igure  1 3.  
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Dimensions in  millimetres 

 

Key 

a  i nsu lati on  

b  guard  

c  cu tti ng  b l ade  (not  i nsu l ated )  

d d istance  between  the  i nner edge  of the  guard  and  the  non -i nsu lated  part  

Figure 1 3  – Insu lation  of kn ives  

4.4.8  Tweezers  

The total  l eng th  l  of tweezers  shal l  be  1 30  mm  m in imum  and  200  mm  maximum.  The  length  of 
the  hand les  g  shal l  be  80  mm  m in imum  (see  F igure  1 4).  

Both  hand les  of the  tweezers  shal l  have  a  guard  towards  the  working head.  The  guard  shal l  
not be  movable.  I ts  height  h  and  wid th  b  shal l  be  su fficien t (5  mm  m in imum)  to  preven t any 
s l ipping  of the  fi ngers  du ring  the  work towards  the  un - i nsu lated  l eng th  u  of the  working head.  
On  both  hand les ,  the  i nsu lated  or i nsu lati ng  l ength  e  between  the  guard  and  the  working head  
shal l  be  1 2  mm  m in imum  and  35  mm  maximum  (see  F igure  1 4).  

The  un -i nsu lated  l ength  u  of the  working head  shal l  not  exceed  20  mm  (see  F igure  1 4) .  

I n  the  case  of tweezers  wi th  a  metal l ic  working head,  the  metal l ic  part shal l  have  a  m in imum  
hardness  of 35  HRC at l east from  the  working head u p  to  the  hand les.  
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Key 

l total  l eng th  of the  tweezers  

g l eng th  of the  hand le  (g rip)  

b  wid th  of the  guard  

h  heigh t  of the  guard  

e i nsu lated  or i nsu l ati ng  part  of the  hand l e  between  the  guard  and  the  working head  

u  working head ( i nsu lated  or not)  

Figure 1 4 – Example  of insu lation  of the  hand les  of tweezers  

5 Tests  

5.1  General  

This  document provides  testing  provisions  to  demonstrate  compl iance  of the  product to  the  
requ i rements  of Clause  4 .  These  testi ng  provis ions  are  primari l y i n tended  to  be  used  as  type  
tests  for val i dation  of the  des ign  i nput.  Where  re levant,  a l ternative  means  (calcu lation ,  
exam ination ,  tests,  e tc. )  are  speci fied  wi th in  the  test  subclauses  for the  purpose  of hand tools  
having  completed  the  production  phase.  

The  type  tests  speci fied  i n  5. 2  to  5 . 1 1  shal l  be  carried  ou t on  at l east three  hand tools  of the  
same des ign  and  i n  the  sequence  speci fied  i n  Annex E .  

Shou ld  a  hand tool fa i l  any part  of the  type  test,  the  type  test shal l  be  repeated  on  at l east s ix  
further hand tools  of the  same des ign .  Shou ld  any one  of these  s ix  hand tools  fa i l  any part of 
the  type  test,  the  whole  test sha l l  be  regarded  as  having  been  fa i l ed .  

Al l  hand tools  that have  fai l ed  the  type  test sha l l  be  e i ther destroyed  or rendered  unsu i table  
for use  i n  l i ve  working .  
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Un less  otherwise  stated ,  the  type  tests  shal l  be  carried  ou t after a  m in imum  storage  time  of 
1 6  h  under I EC cl imatic cond i tions,  23  °C  ±  5  °C,  re lative  hum id i ty 45  %  to  75  %  
(see  I EC 6021 2,  "standard  ambient") .  

Un less  otherwise  s tated ,  to lerances  of ±  5  %  from  any type  test va lues  requ ired  are  
perm iss ible.  

5.2  Visual  check 

The hand tool ( i n  particu lar the  i nsu lation)  shal l  be  visual l y checked  and  shal l  be  free  from  
external  defects.  

The  marking  shal l  be  checked  for l eg ib i l i ty and  completeness  i n  accordance wi th  4 . 1 . 4 .  

The  compl iance  wi th  the  relevan t complementary requ i rements  of the  fo l l owing  subclauses  
shal l  be  checked  by vi sual  i nspection :  

•  subclause  4 . 4. 1 . 2,  i n  the  case  of connecting  parts  of hand tools  capable  of being  
assembled ;  

•  subclause  4 . 4 . 1 . 3. 2  for i nstructions  for use  i n  the  case  of hand tools  capable  of being  
assembled  and  des igned  to  be  i n terchangeable  between  d i fferent  manufacturers;  

•  subclause  4 . 4. 2. 4  for the  type  of materia l  of the  screw retain ing  devices  of screwdrivers;  

•  subclause  4 . 4. 3  for un- i nsu lated  areas  of spanners.  

5.3  Dimensional  check 

The  d imensional  requ i rements  of 4 . 4  shal l  be  checked .  The  d imensions  of certa in  elements  of 
marking  shal l  be  checked  accord ing  to  4 . 1 . 4.  

5.4  Impact tests  

5.4. 1  Type test  

5.4. 1 . 1  General  

The test sha l l  be  carried  ou t accord ing  to  one  of the  two methods  shown  in  F igures  1 5  and  1 6.  
I n  case  of doubt,  method  “B”  appl ies  (see  F igure  1 6).  

I n  the  case  of hand tools  capable  of being  assembled ,  the  tool  components  shal l  be  tested  
separate l y.  

The  hammer used  i n  the  apparatus  of F igure  1 5  and  the  hammer and  in termed iate  p iece  used  
i n  the  apparatus  of F igure  1 6  shal l  be  made  of steel  wi th  hardness  between  20  HRC and  
46  HRC.  

At l east three  poin ts  of the  i nsu lati ng  material  or i nsu lating  l ayer shal l  be  selected  as  testing  
poin ts ,  these  being  poin ts  wh ich  cou ld  be  damaged  when  the  hand tool d rops  on  a  flat 
surface.  

The  test shal l  be  cons idered  as  passed  i f the  i nsu lati ng  materia l  shows no  breaks,  peel ing ,  or 
cracks.  Any other vis ib le  or non-vis ib le  defects  caused  by the  impact tests  wi l l  be  veri fied  by 
the  d ielectric tests  i n  5. 5.  
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Dimensions in  millimetres 

  

Side view Front vi ew 

Dimensions in  millimetres 

  

Detai l  of the  assembl y of hammer Detai l  of hammer head  

Key 

1  axi s  of swi ng  ad justable  5  hammer head  – Rockwel l  h ardness  of materia l  between  
20  HRC and  46  HRC  

2  neu tral  axi s  of hammer 6  steel  tube  

H fal l  hei gh t  7  test  p iece  

3  frame 8  verti cal  p l ane  th rough  axi s  of pendu lum  

4  hammer   

Figure 1 5 – Example  of test arrangement for the  impact test  – Method  A 
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Dimensions in  millimetres 
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H fa l l  he i ght  

1  hammer 

2  steel  i n termed iate  pi ece  1 00  g  

3  s l i gh tl y rounded  edges  

4  steel  part  1 0  kg  

5  test  p iece  

Figure 1 6  – Example  of test arrangement for the  impact test  – Method  B  

5.4. 1 .2  Ambient temperature impact test  

The hand tool sha l l  be  tested  at the  ambient temperature,  23  °C  ±  5  °C,  of the  test room .  

The  height of fa l l  H of the  hammer shal l  be  determ ined  as  a  function  of i ts  weight  P,  so  that 
the  energy W of impact on  the  hand tool to  be  tested  shal l  be  equal  to  that of th is  tool  fa l l i ng  
on  a  hard  surface  from  a  he ight of 2  m :  
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where  

H i s  the  he igh t of fa l l  of the  hammer,  i n  metres;  

F i s  the  weigh t of the  hand tool tested ,  i n  newtons;  

P i s  the  weigh t of the  hammer,  i n  newtons.  

5.4. 1 .3  Low temperature  impact test  

Hand tools,  exclud ing  those  of category "C",  sha l l  be  cond i tioned  i n  a  cool i ng  chamber for 2  h  
at  −25  °C  ±  3  °C.  The  impact test sha l l  start 1 20  s  after removal  from  the  cool i ng  chamber.  
The  ambien t temperature  of the  test  room  shal l  be  23  °C  ±  5  °C.  

The  he ight of fa l l  H of the  hammer shal l  be  determ ined  as  a  function  of i ts  weight  P,  so  that 
the  energy W of impact on  the  hand tool to  be  tested  shal l  be  equal  to  that  of th is  tool  fa l l i ng  
on  a  hard  surface  from  a  height  of 0 , 6  m :  
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where  

H i s  the  he igh t of fa l l  of the  hammer,  i n  metres;  

F i s  the  weigh t of the  hand tool tested ,  i n  newtons;  

P i s  the  weigh t of the  hammer,  i n  newtons.  

5.4. 1 .4  Extreme low temperature impact test  

Hand tools  of category "C"  shal l  be  cond i tioned  i n  a  cool i ng  chamber for 2  h  at  −40  °C  ±  3  °C.  

The  impact test shal l  be  carried  ou t  accord ing  to  5. 4. 1 . 3.  

5.4.2  Al ternative  methods  i n  cases  where  hand  tools  have completed  the production  
phase  

For conform i ty evaluation  of hand tools  h aving  completed  the  production  phase,  the  
manufacturer shal l  prove  that he  has  fol lowed  the  same documented  production  procedure  as  
per the  type  tested  device.  

The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that cou ld  affect the  impact 
res istance.  

I n  case  of doubt,  a  sampl ing  test i n  accordance wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies.  

5.5  Dielectric tests  

5.5. 1  General  requ irements  

For tests  to  be  carried  ou t accord ing  to  I EC  60060-1 ,  the  test vol tage  shal l  be  i ncreased  and  
reduced  at  a  un i form  rate  of approximatel y 1  000  V/s .  

The  d ie lectric  testi ng  shal l  be  started  at the  l atest 5  m in  after cond i ti on ing  i s  completed .  
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5.5.2  Cond ition ing  (for type  test on l y)  

5.5.2 .1  General  

Before  testing  (accord ing  to  5 . 5. 3  or 5 . 5. 4),  the  hand tools  sha l l  be  cond i tioned  in  accordance  
wi th  one  of the  two  poss ib i l i ties  described  i n  5 . 5. 2 . 2  and  5. 5 . 2 . 3 .  

5.5.2 .2  Water bath  

The hand tools  shal l  be  tota l l y immersed  i n  a  bath  of tap  water at room  temperature  as  
speci fied  i n  5. 1  (23   °C ±  5   °C)  for 24  h  ±  0 , 5  h .  The  water shal l  have  a  m in imum  conductivi ty 
of 1 00  µS/cm .  After th is  cond i ti on ing ,  the  hand tools  shal l  be  wiped  dry and  subm itted  to  the  
d ie lectric  test.  

5.5.2 .3  Wet chamber 

The hand  tools  shal l  be  s tored  at  a  re lati ve  hum id i ty of (93  ±  2 )  %  at  a  temperature  of 
23  °C  ±  5  °C  for 48  h .  Hand  tools  capable  of being  assembled  shal l  not be  assembled  prior to  
cond i ti on ing .  

NOTE  Th is  hum id i ty cond i ti on ing  can  be  obtai ned  by stori ng  the  hand tools  i n  a  cl osed  chamber wh ich  con tai ns  a  
saturated  sol u ti on  of sod ium  su lphate  decahydrate  Na2  SO4  1 0H 2O (G lauber's  sal t)  havi ng  a  l arge  exposed  
surface.  

5.5.3  Dielectric testing  of i nsu lated  and  hybrid  hand  tools  

5.5.3.1  Type test  

5.5.3.1 . 1  General  

The hand tool shal l  be  immersed  in  a  bath  of tap  water up  to  a  l evel  of 24  mm  ±  2  mm  from  
the  nearest non- insu lated  part.  The  water shal l  have  a  m in imum  conductivi ty of 1 00  µS/cm .  
The  accessib le  conductive  part  shal l  be  above the  water level  (see  F igure  1 7).  

P l iers  and  s im i lar hand tools  shal l  be  tested  i n  such  a  posi ti on  that the  gap  d  between  the  two  
i nner s ides  of the  hand les  i s  2  mm  to  3  mm,  or the  m in imum  possib le  by the  tool ’s  
construction  bu t not l ess  than  2  mm  (see  F igure  1 7).  

For hand tools  capable  of being  assembled  and  for those  tools  where  the  des ign  does  not 
a l l ow testing  i n  a  water bath ,  the  water bath  shal l  be  replaced  by a  bath  of n ickel  s ta in less  
steel  bal l s  3  mm  in  d iameter (measured  wi th  normal  industria l  to lerances).  

A test vol tage  of 1 0  kV rms  at 50  Hz or 60  Hz shal l  then  be  con tinuousl y appl ied  between  the  
accessib le  conductive  parts  and  the  water bath  / s teel  ba l l  bath  for  a  test  period  of 3  m in  
accord ing  to  I EC  60060-1 .  The  current i s  measured  during  the  test period ,  e i ther conti nuous l y 
or at  the  end  of the  period .  

For i nsu lated  tools  th is  curren t sha l l  be  smal l er than  1  mA rms  for 200  mm  of the  i nsu lation .  
Th is  corresponds  to  a  maximum  value  of the  leakage  curren t of:  

IM  =  5  L  

where  

IM  i s  the  maximum  leakage current ( i n  m i l l i amperes  rms)  rounded  to  the  upper value  in  
m i l l i amperes;  

L  i s  the  tota l  l i near length  ( i n  metres)  of i nsu lation  rounded  to  the  lower value  i n  cen timetres.  

NOTE  Annex F  g i ves  examples  of ca l cu lati on  of the  tota l  l i near l ength  of i nsu lati on  and  the  l im i ts  of acceptable  
l eakage  current.  
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For h ybrid  tools  the  current  shal l  be  smal l er than  0 , 5  mA rms.  

Hand tools  capable  of being  assembled  shal l  be  tested  in  a l l  variations  of the  assembly that 
are  speci fi ed  by the  manufacturer.  For tools  capable  of be ing  assembled  wi th  square  drives,  
dummies  may be  used  for the  electrica l  test (see  5. 5. 3 . 1 . 2) .  Hand tools  wi th  retain ing  devices  
shal l  be  tested  on  both  end  pos i tions,  i f appl icable.  

The  test sha l l  be  cons idered  as  passed  i f no  e lectrical  puncture,  sparkover or fl ashover 
occurs  during  the  test period ,  and  i f the  l im i ts  of l eakage  curren t are  not exceeded .  

Dimensions in  millimetres 

 

Key 

a  conducti ve  part  

b  tap  water bath  

c  i nsu lated  or i nsu l ati ng  part  of the  hand tool  

d gap  to  be  main tai ned  between  the  two  i nner s i des  of the  l egs  

A  ammeter 

Figure 1 7  – Dielectric testing  arrangement for i nsu lated  or hybrid  hand  tools  

5.5.3.1 .2  Tests  of hand  tools  capable  of being  assembled  with  square  drives  

I n  the  case  of hand tools  capable  of being  assembled  wi th  square  dri ves  (see  4 . 4. 1 . 3. 1 ) ,  the  
tools  can  be  tested  i n  separate  parts,  i f the  parts  are  assembled  wi th  dumm ies  described  in  
F igure  1 8.  The  d imensions  and  to lerances  of the  dummies  shal l  be  i n  accordance wi th   
Table  2 .  

IEC  

24
 ±
2  

1 0  kV  

a  

b  

c  

d ≥  2  

A  
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Dimensions in  millimetres 

  

Dummy part 1  to  be  used  wi th  
female  hand tool ends  

Dummy part 2  to  be  used  
wi th  male  hand tool ends  

Key 

1  conducti ve  part  

2  i nsu lati on  

Figure  1 8  – Description  of dummies  for d ielectric tests  for hand  tools  capable  
of being  assembled  with  square  drives  

Table  2  – Dimensions  and  tolerances  for dummies  to  be  used  for d ielectric tests  

Dimensions in  millimetres 

Nominal  s i ze  L1  ±  0 , 1  L2  ±  0 , 1  E1  ±  0 , 05  D1  ±  0 , 05  D2  ±  0 , 05  D3  ±  0 , 05  

6, 3  1 9  1 6  8 , 4  1 1  1 4, 5  1 6 , 5  

1 0  1 9  1 6  1 2 , 7  1 6  1 9, 5  21 , 5  

1 2 , 5  1 9  1 6  1 6, 9  20  23, 5  25, 5  

20  1 9  1 6  25, 4  30, 5  34, 5  35, 6  

L1 ,  L2 ,  E1 ,  D1 ,  D2  and  D3  a re  described  i n  F i gu re  1 8.  

 

Dummy part 1  shal l  be  assembled  wi th  female  tool  ends  and  dummy part 2  wi th  male  tool  
ends.  

On  a l l  s i ng le  parts  tested  wi th  dummies,  the  d ie lectric testing  on  the  complete  assembly i s  not 
requ ired .  

The  test sha l l  be  cons idered  as  passed  i f no  e lectrical  puncture,  sparkover or fl ashover 
occurs  during  the  test period ,  and  i f the  l im i ts  of l eakage curren t are  not  exceeded .  

5.5.3.2  Al ternative  test  i n  cases  where  insu lated  hand  tools  have completed  the 
production  phase  

For conform i ty evaluation  of hand tools  h aving  completed  the  production  phase,  the  
manufacturer shal l  prove  that he  has  fol lowed  the  same documented  manufacturing  procedure  
as  per the  test  of 5. 5 . 3 . 1  wh ich  shal l  be  performed  but:  

•  cond i tion ing  as  speci fi ed  i n  5. 5. 2  i s  not necessary;  

•  the  period  of test shal l  be  1 0  s  after reach ing  the  speci fied  vol tage;  

•  the  d istance  of the  water l evel  (or ba l l  l evel )  from  the  nearest exposed  metal  part sha l l  be  
4
224 +

−
 mm ;  

1  2  

L2  

D
2
 

IEC  

D
3
 

IEC  
1  2  

L1  

D
1
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•  the  l eakage curren t measurement i s  not carried  ou t.  

The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that cou ld  affect the  d ie lectric  
performance.  

I n  any doubt,  a  sampl ing  test i n  accordance  wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  for 
the  type  test,  appl ies.  

5.5.3.3  Al ternative  methods  in  cases  where  hybrid  hand  tools  have  completed  the  
production  phase  

For conform i ty evaluation  of hybrid hand tools  having  completed  the  production  phase,  the  
manufacturer shal l  prove  that he  has  fo l lowed  the  same documented  manufacturing  procedure  
as  per the  type  tested  device.  

The  manufacturer shal l  document componen ts  and  procedures  that cou ld  affect the  d ie lectric  
performance.  

I n  any doubt,  a  sampl ing  test i n  accordance  wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  for 
the  type  test,  appl i es.  

5.5.4  Dielectric  testing  of i nsu lating  hand  tools  

5.5.4.1  Type test  

Tools  having  no  exposed  conductive  parts  shal l  be  tested  as  fol lows.  

NOTE  The  purpose  of th i s  test  i s  to  check the  d ie lectri c  q ual i ty of the  materi al  used  for the  tool .  

Electrodes  of conductive  tape  or conductive  pa in t,  i n  5  mm  wide  strips,  shal l  be  p laced  on  the  
surface  of the  hand le  at i n tervals  of 24  mm  ±  2  mm  (see  F igure  1 9) .  I n  accordance wi th  
I EC 60060-1 ,  a  test vol tage  of 1 0  kV rms  at 50  Hz or 60  Hz shal l  then  be  con tinuous l y appl ied  
for a  test period  of 3  m in  between  each  ad jacent e lectrode.  

Dimensions in  millimetres 

 
Key 

A ammeter 

Figure 1 9  – Dielectric testing  arrangement for i nsu lating  hand  tools  

IEC  

1 0  kV  
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24  ±2  
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The  test shal l  be  considered  as  passed  i f no  e lectrical  puncture,  sparkover or fl ashover 
occurs  du ring  the  test period ,  and  i f the  l eakage curren t i s  less  than  0, 5  mA rms  mu l tip l i ed  by 
the  number of spaces  between  ad j acent e lectrodes.  

5.5.4.2  Al ternative  methods  in  cases  where  i nsu lating  hand  tools  have  completed  the 
production  phase  

For conform i ty evaluation  of insulating hand tools  having  completed  the  production  phase,  the  
manufacturer shal l  prove  that he  has  fol lowed  the  same documented  manufacturing  procedure  
as  per the  type  tested  device.  

The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that cou ld  affect the  d ie lectric  
performance.  

I n  case  of doubt,  a  sampl i ng  test in  accordance wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies .  

5.6  Indentation  test (for insulated hand tools)  

5. 6. 1  Type test  

Al l  parts  of the  i nsu lati ng  coating  of insulated hand tools,  e lectrical l y tested  as  i nd icated  i n  the  
re levant subclauses  of 5. 5  shal l  pass  th is  test.  The  test shal l  be  performed  on  the  most 
vu lnerable  part(s)  for screwdrivers  wi th  i nsu lated  shaft,  and  for other hand tools  at  the  
external  m idd le  part of the  hand le  or l egs.  

I f the  rad ius  R  at  the  test  poin t i s  equal  to  or l arger than  1 0  mm ,  the  test shal l  be  made wi th  a  
test device  accord ing  to  F igure  20a.  The  part of the  mass  m  in  con tact wi th  the  test p iece  
shal l  be  a  sta in less  steel  hem ispheric nose-piece  of 5  mm  d iameter.  The  appl ied  force  F shal l  
be  20  N .  

I f the  rad ius  R  a t  the  test poin t i s  l ess  than  1 0  mm ,  a  rod  of 4  mm  d iameter and  at l east 30  mm  
in  l ength  p laced  at right ang les  to  the  tool  axis  sha l l  be  used  wi th  the  same force  F of 20  N  
(see  F igure  20b).  

The  hand tool shal l  be  cl amped  i n  such  a  way that the  i nsu lating  materia l  coati ng  at the  test  
poin t i s  i n  a  hori zonta l  posi ti on .  After setting  up  the  testing  device,  the  arrangement shal l  be  
he ld  accord ing  to  code  2  h /70  °C/<20  %  of I EC  6021 2,  i n  a  heati ng  chamber wi th  venti l ation .  
At  the  end  of the  heating  time and  after a  cool i ng  period  ou ts ide  the  chamber of 5  m in ,  a  test  
vo l tage  of 5  kV rms  at  50  Hz or 60  Hz shal l  be  appl i ed  con tinuousl y,  i n  accordance  wi th  
IEC 60060-1 ,  between  the  testi ng  device  and  the  metal  part of the  hand tool for a  test period  
of 3  m in ,  us ing  the  code  1 8–28  °C/45–75 %  of I EC 6021 2 .  

The  test shal l  be  considered  as  passed  i f no  e lectrical  puncture,  sparkover or fl ashover 
occurs  during  the  test  period .  
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Dimensions in  millimetres 

  

Key 

a  conducti ve  part  

b  i nsu lati on  (test  poin t)  

c  hem ispheric  nose-piece  

d  rod  

R rad ius  at  the  test  poin t  of the  hand tool  

m  testi ng  mass  

Figure  20a  – Radius  at  the  test point  
of the  hand  tool  ≥  1 0  mm  

Figure  20b  – Radius  at the  test point  
of the  hand  tool  <  1 0  mm  

Figure 20  – Indentation  test  

5.6.2  Al ternative  methods  i n  cases  where  i nsu lated  hand  tools  have  completed  the 
production  phase  

For conform ity evaluation  of insulated hand tools  having  completed  the  production  phase,  the  
manufacturer shal l  prove  that he  has  fol lowed  the  same documented  production  procedure  as  
per the  type  tested  device.  

The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that cou ld  affect the  
i ndentation  res istance.  

I n  case  of doubt,  a  sampl ing  test in  accordance wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies.  

5.7  Test for adhesion  of the  insu lating  material  coating  of insu lated  hand  tools  

5.7. 1  Cond ition ing  

Before  the  test,  the  insulated hand tools  shal l  be  cond i ti oned  i n  a  heati ng  chamber wi th  
ven ti lation  at a  temperature  of 70  °C  ±  3  °C  for 1 68  h .  

The  fo l l owing  tests  shal l  be  started  at ambien t  temperature  3  m in  after removal  from  the  
heating  chamber,  us ing  the  code 1 8−28  °C/45−75  %  of I EC 6021 2.  
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5.7.2  Type test  

5.7.2 .1  Test on  the  working  head  of insu lated  hand  tools  

The test shal l  be  made  on  the  fol lowing  insulated hand tools:  

•  spanner;  

•  open-jaw hold ing  spanner;  

•  hand tools  capable  of being  assembled  (except for p ieces  acti ng  as  screwdrivers).  

The  test may be  carried  ou t us ing  e i ther method  A or method  B  as  shown  i n  F igures  21  and  
22 ,  respective l y.  I n  case  of doubt,  method  A shal l  appl y.  

Method  A (see  F igure  21 ) :  

A hook having  a  cu tti ng  edge  of 5  mm  wid th  shal l  be  p laced  on  the  working head i n  such  a  
manner that i t  does  not touch  the  conductive  part.  

A force  F of 50  N  shal l  be  appl ied  i n  the  d i rection  of the  l i ne  d i vid ing  the  insu lating  materia l  
coating  from  the  conductive  part  for 3  m in .  
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Dimensions in  millimetres 

 
Key 

a  hook (the  l eng th  of the  hand le  depends  on  the  s i ze  of the  hand tool)  

b  conducti ve  part  

c  i nsu lati ng  materi a l  coati ng  

L l eng th  of the  short  arm  of the  hook 

Figure  21  – Principle  of the  testing  device for checking  adhesion  of the  insu lating  
coating  on  conductive  parts  of the  insu lated  hand  tool  –  

Test on  the  working  head  – Method  A 

Method  B  (see  F igure  22):  

A device  having  two  cutti ng  edges,  each  of 5  mm  wid th ,  shal l  be  p laced  on  the  working head  
i n  such  a  manner that  i t  does  not touch  the  conductive  part.  

A force  F of 1 00  N  shal l  then  be  appl ied  i n  the  d i rection  of the  l i ne  d ivi d ing  the  i nsu lating  
materia l  coati ng  from  the  conductive  part for 3  m in .  
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Dimensions in  millimetres 

 

Key 

1  ad j usti ng  device  

Figure  22  – Principle  of the  testing  device for checking  adhesion  of the  insu lating  
coating  on  conductive  parts  of the  insu lated  hand  tools  –  

Test on  the  working  head  – Method  B  

Either test shal l  be  considered  as  passed  i f the  insu lati ng  materia l  coati ng  does  not move  
more  than  3  mm  from  i ts  in i tia l  l ocation  on  the  conductive  part,  and  wi thout any breakage of 
the  i nsu lating  materia l .  

5.7.2 .2  Test on  the  insu lation  of the  shafts  of i nsu lated  screwdrivers  

The test shal l  be  carried  ou t on  i nsu lated  screwdrivers  or on  parts  of insulated hand tools  
capable  of be ing  assembled  acti ng  as  screwdrivers  wi th  the  testing  apparatus  as  shown  i n  
F igure  23 .  
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Dimensions in  millimetres 

 

Key 

1  su i table  cl amping  device  to  hol d  the  tested  screwdri ver i n  pos i ti on  wi th  the  shaft  verti ca l  d ownwards  d u ri ng  the  
test  

2  ad j usti ng  device  

s  depth  of penetration  (s  ≤  0 , 5  t)  

t th i ckness  of the  i nsu l ati ng  materi al  coati ng  

F testi ng  force  

a  spacing  of 1 0  mm  to  1 5  mm  between  the  po in t  where  the  shaft  comes  ou t  of the  hand le  and  the  cu tti ng  edge  of 
the  testi ng  app l i ance  

D shaft  d i ameter 

Figure  23  – Testing  device for checking  adhesion  of the  insu lating   
coating  of i nsu lated  screwdrivers  on  conductive  parts  and  the handle  

The penetration  depth  of the  cu tti ng  edges  s  of the  testing  apparatus  shal l  not exceed  50  %  of 
the  th ickness  t  of the  i nsu lating  material  coating .  The  cu tting  edges  shal l  be  p laced  on  the  
shaft i nsu lation  at a  d is tance  a  of 1 0  mm  to  1 5  mm  from  the  poin t where  the  shaft emerges  
from  the  hand le  or from  the  body of the  hand tools  capable  of being  assembled  acti ng  as  
screwdrivers.  

I f the  cu tti ng  edges  s l i de  on  the  i nsu lation ,  i t  i s  perm issib le  to  cu t a  groove i n  the  shaft 
i nsu lation  of up  to  50  %  of i ts  th ickness,  to  prevent movement.  
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The  force  F i n  newtons  shal l  be  equal  to  35  times  the  shaft  d iameter or 35  times  the  greatest 
d imension  of the  shaft cross-section  i n  m i l l imetres.  The  maximum  force  to  be  appl i ed  is  
200  N .  I t  sha l l  be  appl ied  i n  the  axia l  d i rection  of the  shaft  for 1  m in .  

The  test shal l  be  cons idered  as  passed  i f the  i nsu lating  coating  does  not move more  than  
3  mm  from  i ts  i n i ti a l  l ocation  on  the  conductive  part  and  i f there  is  no  breakage of the  
i nsu lati ng  materia l .  

5.7.2 .3  Test of adhesion  of the  insu lation  of the  enti re  insu lated  hand  tool  

The test shal l  be  made  on  p l i ers ,  strippers ,  cable-cutting  hand tools,  cable  scissors  and  
kn ives  wi th  the  testing  apparatus  accord ing  to  F igure  24 .  

The  force  F of 500  N  shal l  be  appl ied  for 3  m in .  

The  test shal l  be  considered  as  passed  

•  i f the  hand le  remains  fi rm l y attached  to  the  conducting  part,  and  

•  i f the  guard(s)  remain  fi rm ly attached  to  the  hand les.  

Deformation  of the  i nsu lating  coating  is  not cons idered  as  a  fa i l u re.  
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Figure  24a  

 

Figure  24b  

Figure 24 – Example  of mountings  for checking  stabi l i ty of adhesion   
of the  insu lation  of the  enti re  insu lated  hand  tool  

5.7.3  Al ternative  methods  in  cases  where  insu lated  hand  tools  have  completed  the 
production  phase  

I n  the  case where  insulated hand tools  have  completed  the  production  phase,  the  cond i ti on ing  
time can  be  reduced  to  2  h .  

IEC  
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I f the  test devices  shown  in  F igures  24a  and/or 24b  l eave  marks  on  the  tested  hand tools,  the  
manufacturer can  shape the  contact areas  between  tool  and  test devices  wi th  a  custom ized  fi t  
to  the  tested  tools .  

The  manufacturer shal l  prove  that he  has  fol lowed  the  same documented  production  
procedure  as  per the  type  tested  device.  

The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that  cou ld  affect the  adhes ion  
res istance.  

I n  case  of doubt,  a  sampl ing  test in  accordance wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies.  

5.8  Test of adhesion  of exposed  conductive parts  at the  working  head  of hybrid  hand  
tools  

5.8. 1  Type test  

A separati ng  force  of 1 00  N  shal l  be  appl i ed  to  the  exposed  conductive  part  i n  a  poss ib le  
separati ng  d i rection  by a  su i table  device  for 3  m in .  

The  test shal l  be  cons idered  as  passed  i f the  exposed  conductive  parts  or i nserts  are  not 
separated  from  the  supporting  i nsu lating  material  at  the  working head.  I f there  i s  any 
movement between  the  conductive  parts  or i nserts  and  the  supporti ng  materia l  the  test i s  
deemed  to  have  fa i led .  

5.8.2  Al ternative  methods  in  cases  where  hybrid  hand  tools  have  completed  the  
production  phase  

For conform ity evaluation  of hybrid hand tools  having  completed  the  production  phase,  the  
manufacturer shal l  prove  that he  has  fo l lowed  the  same documented  manufacturing  procedure  
as  per the  type  tested  device.  

The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that cou ld  affect the  retain ing  
process.  

I n  case  of doubt,  a  sampl i ng  test i n  accordance wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies .  

5.9  Mechan ical  tests  

5.9. 1  Test of adhesion  of i nsu lating  covers  of conductive ad justing  or swi tch ing  
elements  

5.9. 1 . 1  Type test  

A separati ng  force  of 50  N  shal l  be  appl ied  to  the  cover in  a  poss ib l e  separati ng  d i rection  by a  
su i table  device  for 3  m in .  

The  test sha l l  be  considered  as  passed  i f the  covers  do  not come off the  elemen ts  they are  
i nsu lati ng ,  i f the  function  of the  e lemen ts  they are  i nsu lati ng  i s  sti l l  i n  good  working  cond i tion  
and  i f the  d ie lectric test  of 5. 5. 3. 1  i s  passed  after th is  test.  

Deformation  of the  covers  due  to  th is  test i s  not considered  to  be  a  fa i l u re.  

I f covers  are  used  i n  areas  that are  not  touched  during  work,  th is  test need  not be  performed .  
Also,  the  test  need  not be  performed  where  the  des ign  of the  seal ing  e lemen ts  does  not a l l ow 
appl ication  of a  separating  force.  
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5.9. 1 .2  Al ternative  methods  in  cases  where  hand  tools  have completed  the  
production  phase  

I n  the  case  where  hand tools  h ave  completed  the  production  phase,  the  test of 5. 9. 1 . 1  shal l  
be  performed  but the  time for the  appl ication  of the  separating  force  shal l  be  l im i ted  to  1 0  s  
and  the  test of 5 . 5. 3. 1  sha l l  be  performed  wi th  a  cond i ti on ing  time of 2  h .  

I n  case  of doubt,  a  sampl i ng  test i n  accordance wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies .  

5.9.2  Insu lated  hand  tools  

5.9.2 . 1  Type test  

Type  tests  are  described  i n  the  I SO standards  correspond ing  to  the  d i fferen t types  of hand 
tools.  The  manufacturer shal l  provide  the  reports  of these  tests  at  the  request of the  
customer.  

5.9.2 .2  Al ternative  methods  in  cases  where  i nsu lated  hand  tools  have  completed  the 
production  phase  

For conform ity evaluation  of insulated hand tools  having  completed  the  production  phase,  the  
manufacturer shal l  prove  that he  has  fol lowed  the  same documented  production  procedure  as  
per the  type  tested  device.  

The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that cou ld  affect the  
mechan ical  stabi l i ty of the  hand tool.  Th is  i ncludes  documentation  concern ing  the  basic hand 
tools  that have  been  insu lated .  

I n  case  of doubt,  a  sampl i ng  test i n  accordance wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies .  

5.9.3  Insu lating  and  hybrid  hand  tools  

5.9.3. 1  Type test  

Insulating  and  hybrid hand tools  specia l l y des igned  for l i ve  working  may have  lower s tress  
res istance  than  insulated hand tools,  bu t they shal l  wi thstand  the  expected  workloads  wi thou t 
fai l i ng  due  to  remain ing  deformation  or breaking  (see  Annex B) .  

The manufacturer shal l  provide  the  reports  of the  type  tests  performed  on  the  insulating  or 
hybrid hand tools,  a t the  request  of the  customer.  

5.9.3.2  Al ternative  methods  i n  cases  where  i nsu lating  and  hybrid  hand  tools  have  
completed  the  production  phase  

For conform i ty evaluation  of insulating  and  hybrid hand tools  h aving  completed  the  production  
phase,  the  manufacturer shal l  prove  that he  has  fol lowed  the  same documented  production  
procedure  as  per the  type  tested  device.  

The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that cou ld  affect the  
mechan ical  s tabi l i ty of the  hand tool.  

I n  case  of doubt,  a  sampl ing  test in  accordance  wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies.  
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5.9.4  Tweezers  

A clamping  force  of 1 0  N  shal l  be  appl ied  1 0  mm  beh ind  the  guard ,  clamping  a  test p iece  wi th  
a  th ickness  of 2  mm ,  a  wid th  and  length  of 1 0  mm  and  a  hardness  of not l ess  than  35  HRC.  
Th is  s tress  shal l  not  cause  any permanent deformation .  

5.9.5  Retain ing  force test for tools  capable  of being  assembled  

5.9.5.1  General  procedure  

The tool  assembly shal l  be  main ta ined  in  such  pos i ti on  that the  d ismantl i ng  d i rection  of the  
detachable  part i s  vertical  and  downwards.  

The  l oad  shal l  be  g radual l y appl ied  i n  the  d ismantl i ng  d i rection  to  reach  the  value  g i ven  i n  
5. 9. 5. 2  or 5. 9. 5. 3  wi th in  2  s ;  i t  sha l l  then  be  he ld  for 1  m in .  

I n  the  case  of i n terchangeable  components  made by d i fferent manufacturers  (see  4 . 4. 1 . 3. 2) ,  
the  re l iab le  function  of l ocking  systems used  for those  hand tools  shal l  be  tested  wi th  a  
correspond ing  dummy.  These  dumm ies  can  be  shaped  to  the  needs  of the  measuring  devices  
used  for the  test,  bu t the  d imensions  of the  female  square  dri ve  part sha l l  be  i n  accordance  
wi th  F igures  25  and  26.  To  assure  that the  i n tended  function  is  g i ven  wi th  a l l  possib le  
combinations  of to lerances  accord ing  to  I SO 1 1 74,  a lways  a  “M IN ”  and  a  “MAX”  dummy shal l  
be  used .  

Due  to  a  l ack of in formation  concern ing  re levant d imensions,  the  des ign  of the  dummies  has  
been  l im i ted  to  the  nom inal  d imensions  1 0  mm  and  1 2, 5  mm.  

The  test shal l  be  cons idered  as  passed  i f the  assembly does  not come apart.  

Provided by IHS Markit under l icense with  IEC



 – 44  – I EC 60900: 201 8  © I EC 201 8  

 

Dimensions in  millimetres 

 

Figure  25a  – Dummy “M IN”  

 

Figure  25b  – Dummy “MAX”  

Figure 25  – Dummies  for testing  locking  systems  used   
wi th  square drives  of nominal  size  1 2,5  mm  of ISO 1 1 74 
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Dimensions in  millimetres 

 

Figure  26a  – Dummy “M IN”  

 

Figure  26b  – Dummy “MAX”  

Figure 26  – Dummies  for testing  locking  systems  used   
wi th  square drives  of nominal  size  1 0  mm  of ISO 1 1 74 

5.9.5.2  Not mechan ical ly locked  retain ing  systems  

For hand tools  capable  of being  assembled  wi th  retain ing  systems  wi thout mechan ical  l ock,  
wh ich  means  that no  locking  e lemen t has  to  be  activated  before  e lements  of the  assembly can  
be  exchanged  (for example  retain ing  systems acti ng  based  on  magnetic retain ing  forces  or 
systems  acti ng  by a  spring  l oaded  e lement on ly) ,  the  fo l lowing  values  shal l  be  used  for 
evaluation :  

•  4  N  for d ri ves  up  to  6, 50  mm;  

•  1 1  N  for d ri ves  from  6, 51  mm  to  1 0, 00  mm ;  

•  30  N  for d ri ves  from  1 0 , 01  mm  to  1 3 , 50  mm;  

•  80  N  when  dri ves  exceed  1 3, 50  mm .  

The  nom inal  s i ze  of the  d ri ves  is  measured  across  fl ats .  I f there  are  no  paral l e l  fl ats  
(triangu lar d ri ve,  pen tagon  drive,  etc. ) ,  the  nom inal  s ize  shou ld  be  speci fied  in  a  comparable  
manner.  

5.9.5.3  Mechan ical ly locked  retain ing  systems  

I n  the  case  of mechan ical l y l ocked  reta in ing  systems,  wh ich  means  that  a  l ocking  e lement 
(screwed  fi tti ng ,  l ever,  ri ng ,  etc. )  has  to  be  acti vated  before  e lements  of the  assembly can  be  
exchanged ,  a  load  of 500  N  shal l  be  used .  

IEC  
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5. 1 0  Durabi l i ty of marking  

The i tems  of marking  shal l  be  rubbed  for 1 5  s  wi th  a  rag  soaked  i n  water,  and  then  for 1 5  s  
wi th  a  rag  soaked  i n  i sopropanol  (CH3-CH(OH)-CH3).  

After th is  rubbing ,  the  marking  shal l  s ti l l  be  leg ib le.  

NOTE  1  I t  i s  not  part  of th i s  document  to  ensu re  that  any re levant l eg i s l ati on  and  any speci fi c  safety i nstructions  
regard ing  the  use  of i sopropanol  are  fu l l y observed .  

NOTE  2  For specia l  service  requ i rements,  the  customer can  speci fy extra  tests  for the  d u rabi l i ty of marking .  

5.1 1  Flame retardancy test  

5. 1 1 . 1  Type test  

The test sha l l  be  carried  ou t i n  a  d raught-free  room .  The  hand tool to  be  tested  shal l  be  
cl amped  in  a  horizon tal  pos i ti on .  A smal l  burner shal l  be  arranged  in  such  a  way that the  axis  
of the  burner nozzle  and  the  axis  of the  hand le  of the  hand tool  are  at ri ght  ang les  and  form  a  
vertical  p lane.  

The  gas  suppl y shal l  be  techn ical  g rade  methane  gas  wi th  a  su i table  regu lator and  meter to  
produce  a  un i form  gas  fl ow.  I f natural  gas  i s  used  as  an  a l ternative  to  methane,  i ts  heat 
con ten t shou ld  be  approximatel y 37  MJ /m 3 ,  wh ich  has  been  found  to  provide  s im i l ar resu l ts.  

The  nozzle  of the  burner shal l  have  a  d iameter of 9 , 5  mm  ±  0 , 5  mm  to  produce a  
20  mm  ±  2  mm  h igh  b lue  flame.  

The  burner is  p laced  remote  from  the  hand tool,  i gn i ted  and  ad j usted  i n  the  vertical  posi tion  to  
produce a  b lue  fl ame 20  mm  ±  2  mm  h igh .  The  fl ame is  then  obtained  by ad j usti ng  the  gas  
suppl y and  the  a i r ports  of the  burner un ti l  a  20  mm  ±  2  mm  yel low-tipped  bl ue  fl ame is  
produced .  The  a i r suppl y is  then  i ncreased  un ti l  the  yel l ow tip  d isappears.  The  height of the  
flame is  measured  again ,  and  corrected  i f necessary.  

The  burner shal l  then  be  p laced  i n  the  test pos i ti on  as  shown  i n  F igure  27 ,  wi th  the  axis  of the  
flame at  right  ang les  to  that of the  hand tool.  
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Dimensions in  millimetres 

 

Key 

a  test  p iece  

b  t i p  of the  fl ame  

c  burner 

d  hori zon tal  reference  l i ne  

di  i nner d i ameter of bu rner tube  9 , 5  mm  ±  0 , 5  mm  

h  height  of the  fl ame  of the  gas  burner 

Figure 27  – Example  of a  flame retardancy test arrangement  

At the  start of the  test,  the  ti p  of the  testi ng  fl ame shal l  touch  the  i nsu lati ng  materia l  at  the  
l ower part  of the  working head facing  the  hand tool  to  be  tested  (see  F igure  27) .  

The  horizon tal  reference  l i ne  d  of F i gure  27  at the  l evel  of the  lower end  of the  i nsu lating  
materia l  i s  the  datum  for measuring  the  fl ame height.  

I f d i fferent  types  of i nsu lating  materia l  are  used  for the  same hand tool,  the  test shal l  be  made  
on  each  i nd ividual  type  of i nsu lati ng  materia l .  

The  testing  fl ame shal l  act upon  the  hand tool to  be  tested  for 1 0  s .  After th is  period ,  the  
flame shal l  be  wi thdrawn .  I t  shal l  be  ensured  that no  a i r d raught  i n terferes  wi th  the  test.  The  
propagation  of the  flame  on  the  hand tool  shal l  be  observed  for 20  s  after the  wi thdrawal  of 
the  testi ng  fl ame.  

The  test sha l l  be  cons idered  as  passed  i f the  fl ame he igh t on  the  hand tool d oes  not exceed  
1 20  mm  during  the  20  s  of the  observation  period .  

5. 1 1 .2  Al ternative  methods  i n  cases  where  hand  tools  have completed  the production  
phase 

For conform i ty evaluation  of hand tools  having  completed  the  production  phase,  the  
manufacturer shal l  prove  that he  has  fol lowed  the  same documented  production  procedure  as  
per the  type  tested  device.  
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The  manufacturer shal l  document components  and  procedures  that cou ld  affect the  fl ame 
retardancy of the  i nsu lation .  

I n  case  of doubt,  a  sampl ing  test in  accordance wi th  I EC  61 31 8,  us ing  the  test method  defined  
for the  type  test,  appl ies.  

6 Conformity assessment of hand  tools  having  completed  the production  
phase 

For conducting  the  conform ity assessment during  the  production  phase,  I EC 61 31 8  shal l  be  
used  i n  con junction  wi th  th is  document.  

Annex G ,  developed  from  a  risk anal ys is  on  the  performance of the  hand tools,  provides  the  
classi fication  of defects  and  i denti fi es  the  associated  tests  appl icable  i n  the  case  of 
production  fo l l ow-up.  

The  rationale  for the  classi fication  of defects  speci fied  i n  Annex G  i s  provided  in  Annex H .  

7 Modifications  

Any mod ification  of the  hand tools  sha l l  requ i re  the  type  tests  to  be  repeated ,  i n  whole  or i n  
part ( i f the  degree  of mod i fication  so  j usti fi es) ,  as  wel l  as  a  change  in  hand tool reference  
l i terature.  
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Annex A 
(informative)  

 
Description  and  examples  for insulated,  hybrid  and  insulating  hand  tools  

 

 

Provided by IHS Markit under l icense with  IEC



 – 50  – I EC 60900: 201 8  © I EC 201 8  

 

Annex B  
(informative)  

 
Mechanical  strength  of insulating  and  hybrid  hand  tools  

B.1  Context 

Hand tools  complying  wi th  I SO  standards  are  often  tested  wi th  test l oads  far beyond  l oads  
that  can  rea l l y be  appl ied  by hand .  Among  the  reasons  for th is  are  

•  that  the  appl ication  of these  un iversal  hand tools  i s  not  a lways  known  i n  deta i l ,  and  

•  that such  hand tools  are  requ ired  to  res ist various  improper uses  that are  to  be  expected ,  
wi thout fa i l ing  and  endangering  the  user.  

For l i ve  working ,  the  workers  have  to  have  a  much  better tra in ing  l evel  and  the  appl ications  of 
some hand tools  are  very wel l  defi ned .  The  fo l l owing  i n formative  proposals  are  based  on  
l oads  that can  be  appl ied  by hand  on l y and  under regu lar cond i ti ons.  

Insulating  and  hybrid hand tools  specia l l y designed  for l i ve  working  appl ications  may have  
l ower stress  resistance  than  insulated hand tools,  i f they wi thstand  the  expected  workloads  
wi thout fa i l i ng  due  to  permanent deformation  or breaking .  

B.2  General  

To check the  abi l i ty of insulating  and  hybrid hand tools  to  wi thstand  the  expected  maximum  
workloads  speci fied  i n  Clauses  B . 3  to  B . 6 ,  tests  shou ld  be  carried  ou t  i n  accordance  wi th  the  
test procedures  defined  i n  I SO  standards  for s im i l ar insulated hand tools.  I f such  
ISO standards  do  not exist,  tests  may be  speci fi ed  by the  manufacturer or by the  customer.  
For those  tests  the  I EC cl imatic cond i tions  and  to lerances  of 5. 1  appl y.  

I f insulating hand tools  are  equ ipped  wi th  devices  that l im i t  the  workloads  that can  be  appl i ed  
wi th  them ,  for example  overload  s l ipping  clu tches,  these  l im i ti ng  devices  are  activated  before  
these  tools  reach  the  test l oads  speci fi ed  hereafter.  

B.3  Insulating  and  hybrid  screwdrivers  

Torque  values  for i nsu lati ng  and  h ybrid  screwdrivers  are  g iven  in  Table  B . 1 .  

Table  B. 1  – Torque values  for insu lating   
and  hybrid  screwdrivers  

Blade d iameter Test torque  

mm N ·m  

More  than  8, 0  1 0  

6 , 5  to  7 , 9  8 , 0  

5 , 5  to  6 , 4  5, 5  

4 , 5  to  5, 4  4 , 5  

4 , 0  to  4 , 4  2 , 5  

3 , 5  to  3 , 9  1 , 3  

3 , 0  to  3 , 4  0 , 7  

2 , 5  to  2 , 9  0 , 4  

Up  to  2 , 4  0 , 3  
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B.4 Insulating  and  hybrid  spanners  and  ratchets  

Spanners  and  ratchets:  maximum  hand  force  =  500  N .  

The  force  i s  appl ied  35  mm  away from  the  ou ter extrem ities  of the  hand les  ri gh t ang led  to  the  
axle  of the  work p iece  to  be  tu rned .  

B.5 Insulating  and  hybrid  T-spanners  

T-spanners:  maximum  hand  force  =  250  N .  

The  force  is  appl i ed  s imu l taneousl y on  both  hand les  i n  opposi te  d i rections,  35  mm  away from  
the  outer extrem i ties  of the  hand les  righ t ang led  to  the  axle  of the  work p iece  to  be  turned .  

B.6  Insulating  and  hybrid  pl iers  and  cable  shears  

A hand  l oad  test i n  accordance wi th  I SO 5744  shou ld  be  carried  ou t wi th  a  l oad  of 500  N .  

The  l oad  i s  appl ied  35  mm  away from  the  outer extrem i ties  of the  hand les  squeezing  the  
hand les.  

A torsion  test i n  accordance  wi th  I SO  5744  shou ld  be  carried  ou t for gripping  p l i ers  wi th  a  fl at 
nose.  The  force  for clamping  i s  350  N ,  appl i ed  35  mm  away from  the  outer extrem ities  of the  
hand le.  The  torque  appl ied  is  4  N ·m .  The  maximum  perm issib le  twist ang le  at th is  torque  is  
20° .  
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Annex C  
(normative)  

 
Su i table  for l ive  working;  double  triangle  

(IEC 6041 7-521 6: 2002-1 0)  
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Annex D  
(informative)  

 
Recommendation  for use  and  in-service  care 

D.1  General  

Annex D  is  for gu idance on l y concern ing  the  main tenance,  i nspection ,  retest and  use  of hand 
tools  after pu rchase.  

D.2  Storage 

Hand tools  shou ld  be  properl y stored  to  m in im ize  the  risk of damage to  the  insu lation  due  to  
storage  or transportation .  These  hand tools  shou ld  be  stored  general l y separated  from  other 
tools  to  avoid  mechan ica l  damage  or confusion .  Furthermore,  these  hand tools  shou ld  be  
protected  from  excess ive  heat (for example  heating  or s team  pipes)  as  wel l  as  UV rad iation .  

D.3  Inspection  before use  

Each  time  before  use,  each  hand tool  shou ld  be  vi sual l y i nspected  by the  user.  

I f there  i s  any doubt concern ing  the  safety of the  hand tool,  i t  shou ld  e i ther be  scrapped  or 
subj ected  to  exam ination  by a  competen t person  and  retested ,  i f necessary.  

D.4 Temperature  

Accord ing  to  the ir capabi l i ty,  hand tools  shou ld  be  used  on l y i n  areas  having  temperatures  
between  −20  °C and  +70  °C  and ,  for tools  marked  “C”,  between  −40  °C  and  +70  °C.  

D.5 Periodic examination  and  electrical  retesting  

An  annual  visual  exam ination  by a  su i tabl y tra ined  person  is  recommended  to  determ ine  the  
su i tabi l i ty of the  hand tool for fu rther service.  I f an  e lectrica l  retest i s  requ ired  by national  
regu lation  or by customer speci fications  or i n  the  case  of doubt after visual  exam ination ,  the  
d ie lectric test i n  5 . 5. 3. 2  for insulated hand tools,  5. 5. 3 .3  for hybrid hand tools  and  the  test i n  
5. 5. 4 . 1  for insulating hand tools  shou ld  be  performed.  
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Annex E  
(normative)  

 
General  type test procedure  

See  Table  E . 1 .  

Table  E. 1  – Sequential  order for performing  type tests  

Sequenti al  
ordera  

Type test  Subclause  Requ i rements  

1  Vi sual  check 5. 2  4 . 1 . 1 ,  4 . 1 . 4 ,  
4 . 1 . 6,  4 . 4 . 1 . 2 ,  
4 . 4 . 1 . 3 . 2 ,  4 . 4. 2 . 4,  
4 . 4 . 3  

1  D imensiona l  check 5. 3  4 . 1 . 4 ,  4 . 4  

2  Impact test 5 . 4 . 1  4 . 2 . 1  and  4 . 2 . 2  

– at  ambien t temperature  (for a l l  hand tools)  5 . 4 . 1 . 2  

3  Impact test 5 . 4 . 1  

– at  l ow temperatu re  (a l l  hand tools  except category “C” )  5 . 4 . 1 . 3  

– at  extremely l ow temperatu re  (hand tools  of category “C”)  5. 4. 1 . 4  

4  D ie l ectri c  testi ng  ( insulated  or hybrid hand tools)  5 . 5. 1 ,  5 . 5. 2  and  
5. 5. 3. 1  

4 . 2 . 1  

4  D ie l ectri c  testi ng  ( insulating hand tools)  5 . 5. 1 ,  5 . 5. 2  and  
5. 5. 4 . 1  

4 . 2 . 1  

5  I nden tation  test  ( insulated hand tools)  5 . 6 . 1  4 . 2 . 1  and  4 . 2 . 2  

6  Test  for adhes ion  of the  i nsu l ati ng  materia l  coati ng  (insulated 
hand tools)  

5 . 7 . 1  and  5. 7. 2  4 . 2 . 1  and  4 . 2 . 2  

– test  on  the  working head  (5. 7 . 2 . 1 )    

– test  on  the  i nsu lation  of the  shaft  of screwdri vers  (5. 7 . 2 . 2)    

– test  of the  i nsu l ation  of the  en ti re   hand tool  (5 . 7 . 2 . 3)  5. 7. 2 . 1  4 . 1 . 5  

7  Test  of adhesion  of exposed  conducti ve  parts  at  the  working  
head  of hybrid hand tools  

5 . 8. 1  4 . 3  

8  Mechan ica l  tests  5 . 9   

– test  of i nsu lati ng  covers  of conducti ve  ad j usti ng  or 
swi tch i ng  e l ements  

5 . 9. 1 . 1  4 . 1 . 5  

– performance  under l oad  (insulated hand tools)  5 . 9 . 2 . 1  4 . 1 . 2  

– performance  under l oad  (insulating  o r hybrid hand tools)  5. 9. 3. 1  4 . 1 . 2  

– tweezers  5. 9. 4  4 . 1 . 2  

– retai n i ng  force  test  5 . 9 . 5  4 . 4. 1 . 1  

9  Durabi l i ty of marking  5. 1 0  4 . 1 . 4  

1 0  F lame retardancy test  5 . 1 1 . 1  4 . 2 . 1  

a
 Type  tests  wi th  the  same sequential  number can  be  performed  i n  the  more  conven i en t  order.  
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Annex F  
(normative)  

 
Examples  of calculation  of the  total  l inear length  

of i nsulation  and  acceptable  leakage current (see  5.5. 3. 1 . 1 )  

Designations  Total  l i near l ength  of 
i nsu lation  

Limi ts  of acceptabl e  
l eakage  curren t  

 L  IM  =  5  L  

 

Eng ineers’  spanner 
s i ng le  head  

L =  a   

Example:  

5  L  =  1  

L =  a  =  0, 20  m  IM  =  1  mA 

 

Al l -pu rpose  p l i ers  L  =  a1  +  a2  =  2a1   

Example:  

5  L  =  1 , 4  

a1  =  a2  =  0, 1 4  m  rounded  to  

L  =  0, 28  m  IM  =  2  mA 

 

Socket  spanner,  
s i ng le  head  

L  =  a1  +  a2   

Example:  

5  L  =  2  

a1  =  0 , 30  m   

a2  =  0 , 1 0  m   

L  =  0 , 40  m  IM  =  2  mA 

 

Speed  brace  L  =  a1  +  a2   +  a3  +  2a4   

Example:  

5  L  =  5, 50  

a1  =  0 , 30  m   

a2  =  0 , 1 5  m  rounded  to  

a3  =  0 , 1 5  m   

a4  =  0 , 25  m   

L  =  1 , 1 0  m  IM  =  6  mA 

 

IEC  

a 1  

a
4
 

a2  a3  

IEC  

a1  

a
2
 

IEC  

a 1  

a2  

IEC  

a  
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Annex G  
(normative)  

 
Classification  of defects  and  tests  to be  al located  

Annex G  was  developed  to  address  the  type  of defects  of a  manufactured  hand tool (cri tica l ,  
major or m inor)  in  a  consistent manner (see  IEC  61 31 8).  For each  requ irement i den ti fied  i n  
Table  G . 1 ,  both  the  type  of defect and  the  associated  test are  speci fi ed .  

Table  G . 1  – C lassification  of defects  and  associated  requ irements  and  tests  

Requ irements  
Type  of defects  

Tests  
Cri ti cal  Maj or M inor 

General  (4. 1 )      

4 . 1 . 1  Genera l  i n tegri ty  X   5 . 2 ,  5. 3  

4 . 1 . 2  Performance  under l oad      

 –  Insulated hand tools   X   5 . 9 . 2 . 2  

– Insulating  o r hybrid hand tools   X   5 . 9 . 3 . 2  

– Tweezers   X  5 . 9 . 4  

4 . 1 . 4  Marking      

 –  Correctness    X  5 . 2 ,  5. 3  

– Du rabi l i ty    X  5 . 1 0  

4 . 1 . 5  Separati ng  of covers  X   5 . 9 . 1 . 2  

4 . 1 . 6  I nstructions  for use    X  5 . 2  

General  requ i rements  concern ing  i nsu lating  material s  (4. 2 )  

4. 2. 1  Res istance  to  e l ectri ca l  s tress     5 . 5  

 – Insulated hand tools  X    5 . 5. 3 . 2  

– Hybrid hand tools  X    5 . 5. 3 . 3  

– Insulating hand tools  X    5 . 5. 4 . 2  

4 . 2 . 1  and  
4 . 2 . 2  

Res istance  to  mechan ical  s tress      

–  I mpact  res i stance   X  5 . 4 . 2  

– Insulated hand tools  – res i stance  to  i n den tation   X  5 . 6 . 2  

4 . 3  – Insulated hand tools  – adhes ion  of the  i nsu l ati ng  material s   X  5 . 7 . 3  

 – Hybrid hand tools  – adhesion  of conducti ve  parts   X  5 . 8 . 2  

4 . 2 . 1  F l ame retardancy   X  5 . 1 1 . 2  

Addi tional  requ i rements  – Hand tools  capable  of being  assembled  (4.4. 1 )  

4. 4. 1 . 1  Retai n i ng  devices    X  5 . 9 . 5  

4 . 4. 1 . 2  I nsu lation  desi gn  X   5 . 2  

 Hand tools  capabl e  of being  assembled  wi th  square  d ri ves      

4 . 4 . 1 . 3. 1  – General  requ i rements   X   5 . 3  

4 . 4. 1 . 3. 2  – I n terchangeabi l i ty of components  made  by d i fferen t 
manufacturers  

 X  5 . 2 ,  5. 3,  
5 . 9 . 5  

4 . 4. 1 . 3. 2  – I nstructions  for use  X   5 . 2  

Addi tional  requ i rements  – Screwdrivers  (4. 4.2)  

4. 4. 2 . 1  Un- i nsu l ated  areas  X   5 . 3  

4 . 4 . 2 . 2  Shape  of shaft  i nsu l ation  X    

4 . 4 . 2 . 3  B i t  screwdrivers  X   5 . 2 ,  5. 3  

4 . 4. 2 . 4  Screwdri vers  wi th  screw retain i ng  devices  X    

Addi tional  requ i rements  – Spanner – un -insu l ated  areas  (4.4.3)  X   5 . 2  

Addi tional  requ i rements  – Ad justabl e  spanner (4.4.4)  X   5 . 2 ,  5. 3  

Addi tional  requ i rements  – Pl iers,  s trippers,  cable  scissors ,  cable-
cutting  hand  tool s  (4.4.5)  

X   5 . 2 ,  5. 3  

Addi tional  requ i rements  – Scissors  (4. 4.6)  X   5 . 2 ,  5 . 3  

Addi tional  requ i rements  – Kn ives  (4.4.7)  X   5 . 3  

Addi tional  requ i rements  – Tweezers  (4.4.8)  X   5 . 2 ,  5 . 3  
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Annex H  
(informative)  

 
Rationale  for the classification  of defects  

Annex H  provides  the  rationale  for the  classi fication  of defects  speci fied  in  Annex G .  For 
brand  new hand  tools ,  Table  H . 1  presents  the  j usti fication  for the  type  of defect associated  
wi th  a  l ack of compl iance  wi th  each  of the  requ irements  i ncluded  i n  th is  document.  Th is  
anal ys is  takes  in to  cons ideration  that the  hand  tools  are  used  by ski l led  persons  and  i n  
accordance  wi th  safe  methods  of work.  

Table  H . 1  – Justi fication  for the  type  of defect  

Requ irement  Justi fication  for the  associated   
defect speci fied  i n  Annex G  

Cri ti cal  defects  

Genera l  i n tegri ty  E lectri cal  hazard  i n  the  case  of defects  (for example  
l ack of i nsu lati ng  materia l ,  s i gn i fi can t i ncl us ions  i n  the  
i nsu lati on  coati ng ).  

Separati ng  of covers  I n  case  of separati on  of covers  th i s  wi l l  resu l t  i n  an  
e l ectri cal  hazard  for the  user.  

Resistance  to  e l ectri ca l  s tress  

– Insulated hand tools 

– Hybrid hand tools 

– Insulating hand tools  

The  good  d ie l ectri c  performance  of the  i nsu lati ng  
materia l  guarantees  the  protection  of the  worker 
du ri ng  each  use  of the  hand tools.  Lack of d i e l ectri c  
properti es  makes  the  hand tool  an  e l ectri cal  hazard  for 
the  worker.  

I nsu lation  desi gn  for hand tools  capable  of bei ng  
assembled  

Separation  of parts  du ri ng  use  of a  hand tool  may 
resu l t  i n  e l ectri cal  hazards  for the  user.  

I nstructions  for use  for hand tools  capable  of being  
assembled  wi th  square  d ri ves  

I f no  i n formation  or wrong  i n formation  i s  provided ,  
i ncorrect  assembly may resu l t,  l ead ing  to  hazardous  
cond i ti ons  for the  user.  

Add i ti onal  requ i rements  – Screwdrivers  (4 . 4 . 2 )  

– Un- i nsu l ated  areas  

– Shape  of shaft  i nsu l ation  

– B i t  screwdrivers  

– Screwdri vers  wi th  screw retain i ng  devices  

E lectri cal  hazard  for the  user.  

Add i ti onal  requ i rements  – Spanner – u n -i nsu lated  
areas  (4. 4 . 3)  

A too  wide  un -i nsu lated  area  can  i ncrease  electri ca l  
hazards  to  the  user.  

Add i ti onal  requ i rements  – Ad justable  spanner (4 . 4 . 4 )  A too  wide  un -i nsu lated  area  can  i ncrease  el ectri ca l  
hazards  to  the  user.  The  absence  of guard  can  l ead  to  
a  hazardous  s i tuation .  

Add i ti onal  requ i rements  – P l i ers ,  s tri ppers ,  cabl e  
sci ssors ,  cable-cu tti ng  hand tools  (4 . 4 . 5)  

A too  wide  un -i nsu lated  area  can  i ncrease  e lectri ca l  
hazards  to  the  user.  The  absence  of a  guard  can  l ead  
to  a  hazardous  s i tuati on .  

Add i ti onal  requ i rements  – Sci ssors  (4 . 4 . 6)  A too  wide  un -i nsu lated  area  can  i ncrease  el ectri ca l  
hazards  to  the  user.  The  absence  of a  guard  can  l ead  
to  a  hazardous  s i tuati on .  

Add i ti onal  requ i rements  – Kn ives  (4 . 4 . 7)  A too  wide  un -i nsu lated  area  can  i ncrease  el ectri ca l  
hazards  to  the  user.  The  absence  of a  guard  can  l ead  
to  a  hazardous  s i tuati on .  

Add i ti onal  requ i rements  – Tweezers  (4. 4. 8)  A too  wide  un -i nsu lated  area  can  i ncrease  e lectri ca l  
hazards  to  the  user.  The  absence  of a  guard  can  l ead  
to  a  hazardous  s i tuati on .  
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Requ irement  Justi fication  for the  associated   
defect speci fied  i n  Annex G  

Major defects  

Performance  under l oad  The  deformation  or breaking  of the  hand tools  u nder 
l oad  makes  them  unusabl e.  

Res istance  to  mechan ical  s tress  

– Insulated hand tools  –  adhesion  of the  i nsu lati ng  
material s  

– Hybrid hand tools  – adhes i on  of conducti ve  parts  

Defect i s  l i kel y to  be  detected  by the  user – the  worker 
wi l l  s top  us i ng  the  hand tool.  

For hand tools  capabl e  of be ing  assembled  wi th  
square  d ri ves  

– Genera l  requ i rements  

– I n terchangeabi l i ty of components  made  by 
d i fferent  suppl i ers  

Defect i s  l i kel y to  be  detected  by the  user – the  worker 
wi l l  s top  us i ng  the  hand tool.  

Res istance  to  mechan ical  s tress  

– Impact  res i stance 

– Insulated hand tools  – res i stance  to  i ndentati on  

Defect i s  l i kel y to  be  detected  by the  user du ri ng  the  
vi sual  i nspection  before  use  – the  worker wi l l  not  use  
the  hand tool.  

Minor defects  

Flame retardancy The  effect  of fl ames  on  i nsu l ated  too l s  a l ready resu l ts  
from  an  accident  at  work (el ectri c  arc)  and  i s  not  a  
normal  working  cond i ti on  of l i ve  working .  

The  fl ame retardancy of i nsu l ati ng  materia l s  i s  on l y to  
m in im ize  the  effects  of otherwi se  created  hazards.  

Correctness  of marking  Wrong  i n formation  wi l l  n ot  resu l t  i n  a  hazardous  
s i tuation  for the  user.  

Durabi l i ty of marking  As  l ong  as  the  worker can  read  the  marking ,  the  hand 
tools  can  be  used .  

I nstructions  for use  (avai l abi l i ty)  Wi thout  i n formation  the  ski l l ed  worker can  use  the  
hand tools.  

Retai n i ng  devices  for tool s  capable  of bei ng  
assembled  

I n  case  of separati on  of the  assembly,  the  worker can  
use  i t  aga in  after being  re-assembled .  
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COMMISSION  ÉLECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE  

____________ 

 
TRAVAUX SOUS TENSION  – OUTILS À MAIN  POUR USAGE JUSQU’À 
1  000  V EN  COURANT ALTERNATIF  ET 1  500  V EN  COURANT CONTINU  

 
AVANT-PROPOS 

1 )  La  Commission  E lectrotechn i que  I n ternational e  ( I EC)  est  une  organ isation  mond ia l e  de  normal i sation  
composée  de  l ' ensemble  des  com i tés  é l ectrotechn i ques  nati onaux (Com i tés  nationaux de  l ’ I EC).  L ’ I EC a  pou r 
objet  de  favori ser l a  coopérati on  i n ternati ona le  pou r tou tes  l es  questions  de  normal i sati on  dans  l es  domaines  
de  l 'é l ectri ci té  et  d e  l 'é l ectron ique.  A cet  effet,  l ’ I EC – en tre  au tres  acti vi tés  – publ i e  des  Normes  
i n ternati ona les ,  des  Spéci fi cations  techn iques,  d es  Rapports  techn iques,  d es  Spéci fi cati ons  accessib les  au  
publ i c  (PAS)  et  des  Gu ides  (ci -après  dénommés  "Publ i cation (s)  de  l ’ I EC").  Leu r é l aborati on  est  confiée  à  des  
com i tés  d 'études,  aux travaux desque ls  tou t  Com i té  nationa l  i n téressé  par l e  su jet  tra i té  peu t parti ciper.  Les  
organ isati ons  i n ternational es ,  gouvernementales  et  non  gouvernementa les,  en  l i a i son  avec l ’ I EC,  parti cipen t 
égal ement  aux travaux.  L’ I EC col l abore  étroi tement  avec l 'Organ isati on  I n ternationale  de  Normal i sation  ( I SO),  
selon  des  cond i ti ons  fi xées  par accord  en tre  l es  deux organ isations.  

2)  Les  décis ions  ou  accords  offi c iel s  d e  l ’ I EC  concernant  l es  q uestions  techn i ques  représenten t,  d ans  l a  mesure  
du  possibl e,  u n  accord  i n ternational  su r l es  su j ets  étud iés,  étan t  d onné  que  l es  Com i tés  nati onaux de  l ’ I EC 
i n téressés  son t représentés  dans  chaque  com i té  d ’études.  

3)  Les  Publ i cati ons  de  l ’ I EC se  présenten t sous  l a  forme de  recommandations  i n ternati ona l es  et  sont  agréées  
comme te l l es  par l es  Com i tés  nationaux de  l ’ I EC.  Tous  l es  efforts  rai sonnabl es  son t en trepri s  afi n  que  l ’ I EC  
s 'assure  de  l 'exacti tude  du  con tenu  techn ique  de  ses  publ i cations;  l ’ I EC ne  peut  pas  être  tenue  responsabl e  de  
l 'éventuel l e  mauvaise  u ti l i sation  ou  i n terprétation  qu i  en  est  fa i te  par u n  quelconque  u ti l i sateur fi nal .  

4)  Dans  l e  bu t  d 'encourager l ' un i form i té  i n ternati onale,  l es  Com i tés  nationaux de  l ’ I EC s 'engagent,  dans  tou te  l a  
mesure  poss ibl e,  à  appl i quer de  façon  transparente  l es  Publ i cations  de  l ’ I EC  dans  l eurs  publ i cations  nati onales  
et  rég ional es .  Toutes  d i vergences  en tre  tou tes  Pub l i cations  de  l ’ I EC et  tou tes  publ i cati ons  nati onales  ou  
rég ionales  correspondantes  do ivent  être  i nd iquées  en  termes  cl ai rs  dans  ces  dern ières.  

5)  L ’ I EC e l l e-même ne  fourn i t  aucune  attestati on  de  conform i té.  Des  organ ismes  de  certi fi cation  i ndépendants  
fourn i ssent  d es  services  d 'évaluati on  de  conform i té  et,  d ans  certai ns  secteu rs,  accèdent  aux marques  de  
conform i té  de  l ’ I EC.  L ’ I EC n 'est  responsabl e  d 'aucun  des  services  effectués  par l es  organ ismes  de  certi fi cation  
i ndépendants.  

6)  Tous  l es  u ti l i sateurs  doi ven t s ' assurer qu ' i l s  sont  en  possession  de  l a  d ern ière  éd i ti on  de  cette  pub l i cation .  

7)  Aucune  responsabi l i té  ne  doi t  être  impu tée  à  l ’ I EC,  à  ses  adm in i strateurs,  employés,  auxi l i a i res  ou  
mandatai res ,  y compris  ses  experts  parti cu l i ers  et  l es  membres  de  ses  com i tés  d 'études  et  des  Com i tés  
nationaux de  l ’ I EC,  pour tou t  pré jud ice  causé  en  cas  de  dommages  corporel s  et  matériel s ,  ou  de  tou t  au tre  
dommage de  quel que  natu re  q ue  ce  soi t,  d i recte  ou  i nd i recte ,  ou  pou r supporter l es  coû ts  (y compris  l es  frai s  
de  j usti ce)  et  l es  dépenses  décou lan t  de  l a  publ i cati on  ou  de  l 'u ti l i sati on  de  cette  Publ i cation  de  l ’ I EC ou  de  
tou te  au tre  Publ i cati on  de  l ’ I EC,  ou  au  créd i t  q u i  l u i  est  accordé.  

8)  L 'attenti on  est  atti rée  su r l es  références  normatives  ci tées  dans  cette  publ i cation .  L ' u ti l i sation  de  publ i cations  
référencées  est  obl i gatoi re  pou r une  appl i cati on  correcte  de  l a  présente  publ i cati on .   

9)  L ’ atten tion  est  atti rée  su r l e  fa i t  q ue  certa ins  des  é l éments  de  l a  présente  Publ i cati on  de  l ’ I EC peuvent fai re  
l ’ obj et  de  d roi ts  de  brevet.  L ’ I EC ne  sau rai t  être  tenue  pou r responsable  de  ne  pas  avoi r i d enti fi é  d e  te l s  d roi ts  
de  brevets  et  de  ne  pas  avoi r s i gna lé  l eu r exi stence.  

La Norme i n ternationale  I EC 60900  a  été  établ i e  par l e  com ité  d 'études  78  de  l ’ I EC:  Travaux 
sous  tens ion .   

Cette  quatrième éd i ti on  annu le  et remplace  l a  trois ième éd i ti on ,  parue  en  201 2.  Cette  éd i tion  
consti tue  une  révis ion  techn ique.  

Cette  éd i ti on  i nclu t  l es  mod i fications  techn iques  majeures  su ivan tes  par rapport à  l ’ éd i tion  
précédente:  

a)  a jout d 'une  trois ième catégorie  d 'ou ti ls :  l es  outils à  main  hybrides ;  

b)  i n troduction  d ’ une  nouvel le  Annexe A i n formative  sur des  exemples  des  d i fférents  types  
d ’outils à  main:  isolés,  isolants et hybrides.  
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Le  texte  de  cette  norme est i ssu  des  documents  su ivants :  

FDIS  Rapport  de  vote  

78/1 221 /FDIS  78/1 229/RVD  

 
Le  rapport de  vote  i nd iqué  dans  le  tableau  ci -dessus  donne  tou te  i n formation  sur l e  vote  ayant  
abouti  à  l 'approbation  de  cette  norme.  

Ce  document a  été  réd igé  selon  l es  D irectives  I SO/IEC,  Partie  2 .  

Les  termes  défin is  à  l ’Article  3  sont réd igés  en  italique  tou t au  l ong  du  présent document.  

Le  com i té  a  décidé  que  le  contenu  de  ce  document ne  sera  pas  mod i fié  avan t la  date  de  
stabi l i té  i nd iquée  su r l e  s i te  web de  l ’ I EC sous  "h ttp: //webstore. iec.ch"  dans  les  données  
re lati ves  au  document recherché.  A cette  date,  l e  document sera   

•  recondu i t,  

•  supprimé,  

•  remplacé  par une  éd i ti on  révisée,  ou  

•  amendé.  

 

IMPORTANT – Le  logo  "colour inside"  qu i  se  trouve sur l a  page de  couverture de  
cette  publ ication  ind ique qu 'el l e  contien t des  cou leurs  qu i  sont considérées  comme 
uti les  à  une bonne compréhension  de  son  contenu.  Les  uti l isateurs  devraient,  par 
conséquent,  imprimer cette  publ ication  en  u ti l i sant une  imprimante  cou leur.  
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INTRODUCTION  

Le présent document a  été  préparé  conformément aux exigences  de  l ’ I EC 61 477  l orsque  cela  
s ’appl ique.  

Pendant certaines  ou  pendant toutes  les  étapes  de  son  cycle  de  vie,  l es  produ i ts  couverts  par 
l e  présent document peuven t avoi r un  impact sur l ’envi ronnement.  Ces  impacts  peuvent être  
de  légers  à  importan ts,  de  court ou  de  l ong  terme,  et se  produ i re  à  un  n i veau  l ocal ,  rég ional  
ou  g lobal .  

Le  présent document ne  con tient pas  d ’exigences  et de  d isposi ti ons  d ’essai  s ’adressant aux 
fabrican ts,  ou  de  recommandations  aux u ti l i sateurs  des  produ i ts  ayan t pour bu t d ’amél iorer 
l ’envi ronnement.  Cependant,  tous  l es  i n tervenants  à  l a  conception ,  l a  fabrication ,  l ’ embal l age,  
l a  d istribu tion ,  l ’ u ti l i sation ,  l ’ en tretien ,  l a  réparation ,  l a  réu ti l i sation ,  l a  récupération  et l a  m ise  
au  rebut son t i nvi tés  à  prendre  en  compte  les  é léments  envi ronnementaux.  
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TRAVAUX SOUS TENSION  – OUTILS À MAIN  POUR USAGE JUSQU’À 
1  000  V EN  COURANT ALTERNATIF  ET 1  500  V EN  COURANT CONTINU  

 
 
 

1  Domaine d ’appl ication  

Le  présent document est  appl icable  aux outils à  main isolés,  isolants  et  hybrides  u ti l i sés  sous  
tens ion  ou  à  proxim i té  de  parties  acti ves,  à  des  tensions  nom inales  j usqu ’à  1  000  V en  
courant a l ternati f et  1  500  V en  couran t conti nu .  

Les  produ i ts  conçus  et fabriqués  en  conform ité  avec l e  présent  document contribuent à  l a  
sécuri té  des  u ti l i sateurs,  à  cond i tion  qu ’ i l s  so ien t u ti l i sés  par des  personnes  qual i fi ées,  
conformément à  des  méthodes  de  travai l  en  toute  sécuri té  et aux instructions  d ’emploi  ( l e  cas  
échéant).  

2  Références  normatives  

Les  documents  su ivants  ci tés  dans  l e  texte  consti tuen t,  pour tou t ou  partie  de  l eur contenu ,  
des  exigences  du  présent document.  Pour l es  références  datées,  seu le  l ’éd i ti on  ci tée  
s ’appl ique.  Pour l es  références  non  datées,  l a  dern ière  éd i ti on  du  document de  référence  
s 'appl i que  (y compris  l es  éven tuels  amendements) .  

I EC 60060-1 ,  Technique des essais à  haute tension – Partie  1 :  Définitions et exigences 
générales 

I EC 6021 2,  Conditions normales à  observer avant et pendant les essais de matériaux isolants 
électriques solides 

I EC 6041 7,  Symboles graphiques utilisables sur le matériel (d ispon ible  sous:  
h ttp : //www.graph ical -symbols. in fo/equ ipment)  

IEC 61 31 8,  Travaux sous tension – Évaluation de la  conformité applicable à  l’outillage,  au 
matériel et aux dispositifs 

IEC 61 477,  Travaux sous  tens ion  – Exigences minimales pour l’utilisation  des outils,  
dispositifs et équipements 

ISO 1 1 74-1 ,  Outils de manœuvre pour vis et écrous – Carrés d'entraînement – Partie  1 :  
Carrés d'entraînement pour outils à  main  

I SO 9654,  Pinces pour l’électronique – Pinces unifonction – Pinces coupantes 

ISO  9655,  Pinces pour l’électronique – Pinces unifonction – Pinces de serrage et de 
manipulation  

ISO 9656,  Pinces pour l'électronique – Méthodes d'essai  

I SO  9657,  Pinces pour l'électronique – Spécifications techniques générales 
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3 Termes et défin i tions  

Pour l es  besoins  du  présent document,  les  termes  et défin i ti ons  de  l ’ I EC  61 31 8,  a ins i  que  les  
su ivants  s ’appl i quen t.  

L' I SO  et l ' I EC tiennent à  j our des  bases  de  données  term inolog iques  destinées  à  être  u ti l i sées  
en  normal isation ,  consu l tables  aux adresses  su ivantes:  

•  I EC  E lectroped ia:  d ispon ible  à  l 'adresse  h ttp: //www.electroped ia.org/  

•  I SO  On l ine  browsing  p latform :  d ispon ib le  à  l ' adresse  h ttp: //www. iso. org /obp  

NOTE  Les  défi n i ti ons  des  termes  généraux u ti l i sés  dans  l e  présent document  son t  données  dans  l ’ I EC 60050  ou  
pou r l es  d éfi n i ti ons  spéci fi q ues  données  dans  l ’ I EC 60743.  

3. 1   
outi l  à  main  
outi l  tenu  à  l a  main  

Note  1  à  l 'arti cl e:  Les  outils à  main  peuvent  être  des  outils à  main isolés,  d es  outils à  main  isolants  ou  des  outils  
à  main  hybrides  (voi r l ’Annexe  A).  

Note  2  à  l 'arti cl e:  Les  outils à  main  son t  normalement  des  ou ti l s  te l s  que  tournevis ,  p i nces,  cl és  ou  cou teaux.  

Note  3  à  l 'arti cl e:  Les  outils  à  main  son t  conçus  pour fourn i r au  travai l l eu r u ne  protection  con tre  l e  choc  
él ectri que.  

[SOURCE:  I EC  60050-651 : 201 4,  651 -21 -1 9,  mod i fiée  – La  Note  1  à  l 'article  a  été  mod i fiée  
afi n  de  fa i re  référence  à  l ’Annexe  A. ]  

3. 1 . 1   
outi l  à  main  hybride  
outil à  main  réal isé  en  matériau(x)  i so lant(s)  comportan t des  parties  conductrices  access ib les  
dans  la  tête de travail 

Note  1  à  l ' arti cl e:  Les  outils à  main  hybrides  peuvent comporter d es  parti es  conductri ces  non  accessibl es  u ti l i sées  
pou r l es  renforcer.  

[SOURCE:  I EC 60050-651 : 201 4,  651 -21 -22]  

3. 1 .2   
outi l  à  main  i solé  
outil à  main  réal isé  en  matériau(x)  conducteur(s),  recouvert tota lement ou  partie l lement de  
matériau(x)  i solan t(s)  

[SOURCE:  I EC 60050-651 : 201 4,  651 -21 -20]  

3. 1 .3   
outi l  à  main  i solant  
outil à  main  fabriqué  essen tie l l ement ou  tota lement en  matériau (x)  i solant(s) ,  à  l ’ exception  
d ’ i nserts  en  matériau(x)  conducteur(s),  qu i  son t u ti l i sés  pour le  renforcer,  mais  sans  partie  
conductrice  access ib le  

[SOURCE:  I EC 60050-651 : 201 4,  651 -21 -21 ]  

3.2   
tête  de  travai l  
partie  de  la  tête  de  l ’ ou ti l  l im i tée  à  l a  surface  de  travai l  et  l a  surface  de  contact  

Note  1  à  l 'arti cl e:  Voi r l es  F i gures  5  et  7 .  
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4 Exigences  

4.1  Exigences  générales  

4. 1 . 1  Sécuri té  

Les  outils à  main isolés,  isolants et  hybrides  do iven t être  fabriqués  et d imensionnés  de  façon  
à  protéger l ’ u ti l i sateur contre  tou t choc é lectrique.  

NOTE  1  Les  outils à  main  isolants  rédu i sen t  l e  p l us  possibl e  l e  ri sque  de  cou rt-ci rcu i t  en tre  deux p i èces  portées  à  
des  potentiel s  d i fféren ts .  

NOTE  2  Les  outils à  main  hybrides  rédu i sent  l e  ri sque  de  court-ci rcu i t  en tre  deux pièces  portées  à  d es  poten tie l s  
d i fféren ts.  

NOTE  3  Les  outils à  main isolés  complètement recouverts  de  matériaux i sol an ts  à  l ’ exception  des  parti es  
conductri ces  s i tuées  sur l a  surface  de  trava i l  rédu isent  l e  ri sque  de  court-ci rcu i t  en tre  deux pièces  portées  à  des  
potentie l s  d i fféren ts .  

Les  exigences  qu i  su ivent on t été  réd igées  afi n  que  les  outils à  main  couverts  par l e  présent 
document soien t conçus  et fabriqués  de  façon  à  contribuer à  l a  sécuri té  des  u ti l i sateurs,  à  
cond i ti on  qu ’ i l s  so ient u ti l i sés  par des  personnes  qual i fi ées  pour réa l iser des  travaux sous  
tens ion ,  conformément à  des  méthodes  de  travai l  en  toute  sécuri té  et aux instructions  
d ’emploi  ( l e  cas  échéan t) .  

4.1 .2  Performance  sous  charge  

Les  spéci fications  mécan iques  des  outils à  main isolés  do iven t être  conformes  aux 
normes  I SO  correspondantes  ou ,  en  l ’ absence  de  norme I SO,  à  une  norme spéci fiée  par l e  
fabrican t ou  l e  cl ien t (par exemple  une  norme nationale).  Les  spéci fications  mécan iques  des  
parties  actives  des  outils à  main  d o iven t être  maintenues  même après  l a  m ise  en  p lace  de  la  
couche isolante.  

Les  outils à  main isolants et  hybrides  spécia lement conçus  pour l es  travaux sous  tension  
peuvent avoir une  rés istance  mécan ique  in férieure  à  ce l le  des  outils à  main isolés,  mais  i l s  
do ivent supporter les  charges  de  travai l  attendues  sans  subir de  déformation  permanente  ou  
de  rupture.  Ces  outils à  main  peuvent être  équ ipés  de  d isposi ti fs  l im i tant l es  charges  de  
travai l  q u ’ i l s  peuvent appl iquer,  par exemple  des  systèmes  de  débrayage par surcharge  (voir 
aussi  l ’Annexe  B).  

4.1 .3  Outi ls  à  main  ayant plusieurs  extrémités  de  travai l  

Les  outils à  main  ayan t p lusieurs  extrém i tés  de  travai l ,  tels  que  l es  clés  pol ygonales,  l es  cl és  
pour écrous  à  s ix pans  creux,  l es  clés  à  dou i l l es  à  deux têtes,  les  clés  à  fourche  double,  etc. ,  
peuven t être  des  outils à  main isolants ou  hybrides s i  l eur conception  assure  l ’ absence de  
connexion  conductrice  en tre  deux têtes de travail,  mais  ne  peuvent pas  être  des  outils à  main  
isolés.  

4.1 .4  Marquage  

Le marquage  doi t pouvoi r être  cl a i rement i den ti fié  par tou te  personne ayan t une  vue  normale  
ou  corrigée  sans  au tre  moyen  de  g rossissement.  

Chaque outil à  main  e t/ou  é lémen t d ’outi l  doi t être  marqué  cla i rement et de  façon  permanente  
des  éléments  de  marquage  su ivants:  

•  sur l e  matériau  isolan t ou  sur la  partie  métal l i que:  

– l ’ori g i ne  (nom  du  fabrican t ou  marque  de  fabrique);  

•  sur l e  matériau  isolan t:  

– l e  modèle/référence du  type;  
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–  l ’ année  de  fabrication  (au  moins  les  deux dern iers  ch i ffres  de  l ’ année);  

– l e  symbole  I EC  6041 7-521 6: 2002-1 0  – Approprié  aux travaux sous  tension ;  double  
tri ang le  (voi r l ’Annexe  C) ;  

NOTE Pou r l e  symbole ,  l a  proportion  exacte  de  l a  hau teur de  l a  fi gu re  à  l a  base  du  tri ang le  
est  de  1 , 43 : 1 .  Dans  un  souci  prati que,  l a  proportion  peu t se  s i tuer en tre  l es  valeurs  de  1 , 4  et  
1 , 5.  

– l ’ i nd ication  1  000  V (c’est-à-d i re  la  l im i te  é lectrique  de  travai l  en  couran t a l ternati f) ,  
imméd iatement ad jacent au  symbole  double  triang le  (voir l ’ exemple  à  l a  F igure  1 ) ;   

 

Figure 1  – Marquage de  l a  l imi te  électrique  de  travai l  ad jacent  
au  symbole  double  triangle  ( IEC  6041 7-521 6: 2002-1 0)  

– l e  numéro de  l a  norme IEC appl icable  imméd iatement ad j acent au  symbole  double  
triang le  ( I EC  60900);   

–  pour les  outils à  main  conçus  pour être  u ti l i sés  à  très  basse  température:  l a  l ettre  «C»  
(voir 4 . 2 . 2) ;  

– l e  marquage  add i tionnel  pour l es  outils à  main  pouvan t être  assemblés  et  conçus  pour 
être  i n terchangeables  en tre  d i fféren ts  fabricants  (voir 4 . 4 . 1 . 3 . 2);  

– un  marquage  add i tionnel  l orsqu ’ i l  est spéci fi é  par l e  cl i ent (par exemple,  marque  du  
propriétai re).  

Les  outils à  main  ne  doiven t porter aucune i nd ication  de  tension  autre  que  ce l les  décri tes  ci -
dessus.  

NOTE  L’ i nd icati on ,  par exemple,  d ’ une  tension  d ’essai  peu t  condu i re  à  l ’ hypothèse  q ue  l ’outil à  main  es t  prévu  
pou r être  u ti l i sé  à  cette  tensi on .  

D’autres  caractéristiques  ou  i n formations  non  nécessaires  sur le  l i eu  de  travai l ,  comme 
l ’année de  publ ication  de  l a  norme ou  le  type  d ’outil à  main ,  do ivent être  associées  à  chaque  
produ i t  par d ’au tres  moyens,  te ls  que  le  codage  d ’ i n formation  (code-barres,  puces  
é lectron iques,  etc. ) ,  ou  doivent être  associées  à  l ’ embal l age.  

Le  symbole  double  triang le  doi t avoi r une  hau teur d ’au  moins  3  mm ;  l a  l ettre  et l es  ch i ffres  
i nd iquant l a  l im i te  é lectri que  de  travai l  doivent avoir une  hauteur d ’au  moins  2  mm  (voi r l a  
F igure  1 ) .  

4.1 .5  Tenue  des  capots  

Si  l es  outils à  main  on t des  é lémen ts  conducteurs  (te ls  que  vis  de  rég lage  de  couple,  bouton  
i nverseur de  sens,  etc. )  i solés  par des  capots  en  matériau  i so lant,  ces  dern iers  doiven t être  
fixés  de  façon  sûre  pour évi ter qu ’ i l s  se  séparen t pendan t l eur u ti l i sation  normale  (voi r 5 . 9 . 1 ).  
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4.1 .6  Instructions  d ’assemblage ou  de  rég lage  

Dans  l e  cas  où  le  fabrican t j uge  que  des  i nstructions  son t nécessai res  afin  de  permettre  un  
assemblage  ou  un  rég lage  correct,  i l  d oi t a lors  l es  fourn ir conformément aux d isposi ti ons  
générales  données  dans  l ’ I EC 61 477  (voi r aussi  l ’Annexe  D).  

4.2  Exigences  relatives  aux matériaux i solants  

4.2. 1  Général i tés  

Le  matériau  isolant  doi t  être  chois i  en  fonction  des  con train tes  é lectriques,  mécan iques  et  
therm iques  auxquel les  i l  peu t être  exposé pendant l e  travai l .  De  p lus,  l e  matériau  isolant doi t  
avoi r une  rés istance  adéquate  au  vie i l l i ssement et  ne  doi t  pas  propager l a  fl amme.  

Le  revêtement i solan t peut comporter une  ou  p lus ieurs  couches.  S ’ i l  existe  plus  d ’une  couche,  
cel les-ci  peuvent  être  de  cou leurs  d i fférentes.  

La  conception  et la  construction  des  manches  doiven t permettre  une  prise  sûre  et évi ter que  
l a  main  ne  pu isse  g l i sser i nopinément.  Les  d imensions  du  manche  et  de  l a  garde  données  
dans  les  d i fférentes  fi gu res  sont appl icables  à  tous  l es  types  d ’outils à  main  dans  le  bu t de  
défin i r l a  zone  de  prise  en  main .  

4.2.2  Stabi l i té  thermique  

Les  outils à  main  d o iven t  pouvoir être  u ti l i sés  sans  restriction  en tre  −20  °C  et +70  °C.  

Le  revêtement i so lan t appl i qué  sur l es  outils à  main  do i t  adhérer sol i dement à  la  partie  
conductrice  entre  −20  °C  et +70  °C.  

Les  outils à  main  conçus  pour usage  à  des  températures  extrêmement basses  ( j usqu ’à  
−40  °C)  doiven t être  dénommés «Catégorie  C»  et  doiven t être  conçus  à  cet effet.  

4.3  Exigence relative aux parties  conductrices  accessibles  des  outi ls  hybrides  

Les  parties  conductrices  access ib les  doivent être  fixées  de  façon  sûre  pour évi ter qu ’e l les  se  
séparent pendant  l eur u ti l i sation  normale  (voir 5 . 8) .  

4.4 Exigences  complémentai res  

4.4. 1  Outi l s  à  main  pouvant être  assemblés  

4.4. 1 . 1  Dispositi fs  de  retenue des  outi ls  à  main  pouvant être  assemblés  

Les  outils à  main  pouvant  être  assemblés  doivent  avoi r un  d isposi ti f de  retenue  approprié  
pour évi ter une  séparation  i nopinée  de  l ’ assemblage.  Les  forces  de  retenue  doivent être  
soum ises  à  l ’ essai  conformément au  5 . 9 .5.  

4.4. 1 .2  Conception  de  l ’ i solation  des  outi ls  à  main  pouvant être  assemblés  

Dans  l e  cas  d ’é lémen ts  de  l i a ison  pour des  outils à  main  pouvant être  assemblés,  l e  
recouvrement i so lan t doi t  être  appl iqué  de  façon  te l l e  que  s i  une  p ièce  quelconque se  
désaccouple  en  cours  d ’opération  par su i te  de  l ’ appl ication  d ’une  charge  dépassant l es  forces  
de  retenue  conformes  à  5. 9. 5,  aucune p ièce  conductrice  pouvant être  sous  tension  ne  pu isse  
être  touchée  par i nadvertance  n i  ne  pu isse  causer un  amorçage.  
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4.4. 1 .3  Outi l s  à  main  pouvant être  assemblés  avec des  carrés  conducteurs  

4.4. 1 .3 .1  Général i tés  

Les  outils à  main  pouvant être  assemblés  avec des  carrés  conducteurs  doivent avoir des  
carrés  mâles  et femel les  conformes  à  l ’ I SO  1 1 74-1  (pour les  efforts  de  désassemblage,  
voi r 5. 9. 5. 2) .  Pour assurer la  compatib i l i té  de  l ’ i solation  en tre  d i fférents  fabricants,  ces  outils 
à  main  do ivent présenter des  é lémen ts  de  chevauchement,  te ls  que  décri ts  à  l a  F igure  2 .  
Leurs  d imensions  et  to lérances  doiven t être  conformes  à  ce l l es  données  dans  l e  Tableau  1 .  

 

Figure 2  – Description  de  l ’ élément de  chevauchement i solant  et   
de  d i fférentes  configurations  d ’assemblage  d ’outi ls  à  main  pouvant  

être  assemblés  avec des  carrés  conducteurs  
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Tableau  1  – Dimensions  et  tolérances  de  l ’ élément de  chevauchement  i solant  

Dimensions en  millimètres 

Tai l l e  nominal e  
du  carré  

conducteur 

l1  m in .  l2
2

0
+  l3

5,0
0,5-
+  d1

0
1 ,5-

 d2
5,1

0
+  d3

0
1 ,5-

 d4
1 ,5

0
+  

6, 3  1 9  1 6  2  1 2 , 5  1 3  1 8  1 9  

1 0  1 9  1 6  2  1 7, 5  1 8  23  24  

1 2 , 5  1 9  1 6  2  21 , 5  22  27  28  

20  1 9  1 6  2  32  33  38  39  

l1 ,  l2 ,  l3 ,  d1 ,  d2 ,  d3  et  d4  son t  décri tes  à  l a  F i gure  2 .  

 

4.4. 1 .3.2  In terchangeabi l i té  des  composants  provenant de  d i fférents  fabricants  

Les  outils à  main  pouvant être  assemblés  et conçus  pour être  i n terchangeables  en tre  
d i fférents  fabricants  doiven t être  spécia lemen t marqués  à  cet effet.  

Le  symbole  de  marquage et  ses  d imensions  sont i nd iqués  à  l a  F igure  3 .  La  d imension  H do i t  
être  supérieure  ou  égale  à  5  mm.  

Dimensions en  millimètres 

 

Figure 3  – Symbole  de  marquage des  outi ls  à  main  pouvant être  assemblés  et conçus  
pour être  in terchangeables  entre  d i fférents  fabricants  ( IEC  6041 7-61 68: 201 2-07)  

Le  fonctionnement fi ab le  des  mécan ismes  de  verrou i l l age  u ti l i sés  par ces  outils à  main  d o i t  
être  soum is  à  l ’ essai  en  réal isan t un  essai  de  retenue  conformément au  5. 9. 5  à  l ’ a i de  d ’un  
gabari t  approprié.  

Pour ce  genre  d ’outils à  main ,  l es  i nstructions  pour un  assemblage  correct sont obl igatoires .  
Le  fabrican t doi t i ncl ure  l ’ i n formation  su ivante:  «Afin  d ’être  sûr que  l ’ assemblage  complet de  
tous  l es  é léments  d ’outils à  main isolés  i ssus  de  d i fféren ts  fabricants  rés isteron t aux efforts  
de  désassemblage  qu i  pourra ien t i n terven ir pendant  l ’ u ti l i sation ,  l ’ u ti l i sateur doi t véri fi er,  
avan t l ’ u ti l i sation  de  tout  assemblage,  en  ti ran t manuel l ement dans  une  d i rection  tendant à  
séparer l es  é léments ,  que  tous  les  d isposi ti fs  de  retenue  des  é léments  u ti l i sés  resten t  
efficaces» .  
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4.4.2  Tournevis  

4.4.2 .1  Surfaces  non  i solées  

Pour l es  tournevis  i solés  ou  h ybrides,  une  surface  conductrice  non  isolée  d ’une  l ongueur 
maximale  de  1 8  mm  est au torisée  sur l a  tête de travail  (voi r l a  F i gure  4) .  

Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

a  parti e  conductri ce  

b  i solation  

W tête  de travail 

Figure 4 – Représentation  de  l ’ i solation  d ’un  tournevis  typique  

4.4.2 .2  Forme de l ’ isolation  de  la  l ame  

L’ isolation  de  l a  l ame des  tournevis  i solés  doi t  être  re l i ée  au  manche.  

Dans  la  zone  «W»  de  l a  F igure  4 ,  le  d iamètre  extérieur de  l ’ i solation ,  des  tournevis  i solés  et  
h ybrides  sur une  l ongueur de  30  mm,  ne  doi t  pas  dépasser de  pl us  de  2  mm  la  l argeur l a  p lus  
grande,  que  ce  soi t l a  l argeur de  la  l ame à  l ’ extrém i té  ou  l a  l argeur de  l ’ extrém i té.  Cette  partie  
peu t être  paral lè le  ou  con ique  vers  l ’ extrém i té.  

Cette  exigence ne  s ’appl ique  pas  aux embouts  à  dou i l l es  isolés  (ou  aux p ièces  de  commande  
des  dou i l l es  i solées) .  

4.4.2 .3  Tournevis  avec des  têtes  de  travai l  i n terchangeables  

Les  tournevis  i so lés  ou  hybrides  avec des  têtes de travail i n terchangeables  son t considérés  
comme des  outils à  main  pouvant être  assemblés.  I l s  doivent répondre  aux exigences  
appropriées.  Le  d iamètre  extérieur de  l ’ i solation  peu t excéder l es  d imensions  données  
en  4. 4. 2. 2 .  

4.4.2 .4  Tournevis  avec d isposi ti fs  de  maintien  de  l a  vis  

Si  un  tournevis  i so lé  ou  hybride  a  un  système de  maintien  de  la  vis ,  l e  tournevis  doi t l u i -même 
répondre  aux exigences  du  présent document.  Le  d iamètre  extérieur du  système de  maintien  
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peu t excéder les  d imensions  données  en  4 . 4. 2. 2.  Le  système de  main tien  doi t être  réal isé  en  
matériau  isolan t.  

4.4.3  Clés  – surfaces  non  isolées  

Les  surfaces  non  iso lées  au torisées  sur l a  tête de travail d es  cl és  isolées  ou  h ybrides  sont l es  
su ivantes  (voi r la  F i gure  5):  

•  cl és  à  une  tête:  l a  surface  de  travai l ;  

NOTE  À l a  demande  d u  cl i en t,  l a  parti e  non  i sol ée  peu t être  étendue  à  l a  tête de travail.  

•  cl é  pol ygonale,  cl é  à  dou i l les ,  cl é  en  T:  l a  surface  de  travai l  et  l a  zone  de  con tact.  

 

Légende  

a  parti e  conductri ce  

b  I solation  

c  surface  de  trava i l  

d  zone  de  con tact  

W tête de travail 

Figure 5  – Représentation  de  l ’ i solation  d ’une  clé  typique  

4.4.4  Clés  à  molette  

L’ isolation  des  clés  à  molette  i so lées  doi t être  prolongée auss i  l o in  que  poss ib le  vers  la  tête  
de  travail.  La  zone  non  i solée  peu t s ’étendre  à  la  tête de travail.  S i  l a  tête de travail  reste  non  
i solée,  une  garde  doi t  ê tre  insta l lée  afi n  d ’évi ter que  la  main  g l i sse  vers  l es  parties  
conductrices  découvertes  de  l a  tête.  Pour les  d imensions  m in imales  des  gardes,  vo i r  la  
F i gu re  6 .  

Dans  l e  cas  des  clés  à  molette  hybrides,  une  garde  doi t être  insta l lée  s i  l es  parties  
conductrices  découvertes  sont pl us  importan tes  que  la  surface  de  travai l .  
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Dimensions en  millimètres 

 

Figure 6  – Clé  à  molette  i solée ou  hybride  

4.4.5  Pinces,  pinces  à  dénuder,  coupe-câbles,  p inces  coupantes  

L’ isolation  des  branches  de  tels  outils à  main isolés  ou  hybrides  d o i t  comporter une  garde  afi n  
que  l a  main  ne  pu isse  pas  g l i sser vers  les  parties  conductrices  découvertes  de  l a  tête  (voir l a  
F i gu re  7  à  ti tre  d ’exemple).  
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Légende  

a  parti e  conductri ce  

b  surface  de  trava i l  

c  i solati on   

d  zone  de  con tact  

W tête de travail 

Figure 7  – Représentation  de  l ’ i solation  d ’une  pince  typique  

La  hauteur de  l a  garde  doi t être  suffisante  pour évi ter tout g l i ssement des  doig ts  vers  l es  
parties  conductrices  découvertes  au  cours  du  travai l .  

Pour l es  p inces,  l es  d imensions  de  cette  garde  doivent être  d ’au  moins  (voi r les  F igures  8,  9  
et  1 0  à  ti tre  d ’exemple):  

•  1 0  mm  sur l a  gauche et  l a  d roi te  de  l a  p ince  posée  sur une  surface  p lane;  

•  5  mm  sur l es  parties  supérieure  et  in férieure  de  l a  p i nce  posée sur une  surface  plane.  

La  d istance  m in imale  i solée  en tre  l a  partie  i n terne  de  chaque garde  et tou te  partie  non  i so lée  
doi t  être  de  1 2  mm  (voi r l es  F igures  8 ,  9,  1 0  et 1 1 ) .  La  partie  de  l ’ i solation  au-delà  de  l a  garde  
doi t  être  prolongée  auss i  l oi n  que  poss ib le  vers  l a  tête  de travail.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Figure 8  – I solation  des  pinces  

Dans  l e  cas  d ’ une  articu lation  cou l issante,  une  garde  de  5  mm  doi t  être  prévue  sur la  partie  
i n terne  des  branches.  Se  référer à  l a  F igure  9  pou r des  d imensions  add i tionnel les .  

Dimensions en  millimètres 

 

Figure 9  – I solation  de  pinces  mu l tiprises  

Lorsqu ’ i l  existe  une  surface  fonctionnel le  sous  l ’ articu lation ,  une  garde  i n térieure  doi t  être  
d ispon ible  (comme u ti l i sée  dans  le  cas  des  p inces  mu l tiprises).  Voi r l a  F igure  1 0.  
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Dimensions en  millimètres 

 

F igure 1 0  – Isolation  des  pinces  comportant  une surface  
fonctionnel le  sous  l ’articu lation  

Dans  le  cas  où  les  branches  des  outils à  main  on t une  longueur supérieure  à  400  mm,  une  
garde  n ’est pas  exigée.  

Dans  l e  cas  de  p inces  et  de  tenai l l es  iso lées  pour l ’ é l ectron ique,  les  d imensions  de  l a  garde  
doivent être  d ’au  moins:  

•  5  mm  sur l a  gauche  et su r l a  d roi te  de  l a  p ince  posée  sur une  surface  p lane;  

•  3  mm  sur l es  parties  supérieure  et  in férieure  de  l a  p ince  posée sur une  surface  plane.  

La  d istance  m in imale  iso lée  entre  l a  partie  i n terne  de  l a  garde  et l a  partie  non  isolée  doi t être  
de  1 2  mm.  La  partie  de  l ’ i solation  au -delà  de  l a  garde  doi t être  prolongée auss i  l o in  que  
poss ib le  vers  l a  tête de  travail  (vo i r l a  F i gure  1 1 ).  

Les  p i nces  et l es  tenai l l es  i solées  pour l ’é lectron ique  doivent être  conformes  à  l ’ I SO 9656  et 
l ’ I SO  9657,  et l e  cas  échéant à  l ’ I SO  9654  ou  l ’ I SO 9655.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Figure 1 1  – Représentation  de  l ’ i solation  des  pinces   
et  des  tenai l l es  pour l ’ électron ique  

4.4.6  Ciseaux 

L’ isolation  typique  de  ciseaux i so lés  est  représentée  à  l a  F igure  1 2 .  

Les  arceaux des  ciseaux doiven t être  de  l a  conception  représentée  à  l a  F igure  1 2a  ou  de  l a  
conception  représentée  à  l a  F igure  1 2b.  

La  longueur maximale  des  parties  non  i solées  des  ciseaux ne  doi t  pas  dépasser 1 00  mm .  

La  partie  de  l ’ i so lation  au-delà  de  l a  garde  doi t ê tre  prolongée aussi  l o i n  que  poss ib le  vers  la  
tête de travail.  Lorsque  l a  l ongueur isolée  au -delà  de  l ’ arceau  est i n férieure  à  50  mm,  au  
moins  une  garde  est  exigée.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Figure  1 2a  

 

Figure  1 2b  

Figure 1 2  – Isolation  des  ciseaux 

4.4.7  Couteaux 

La  F igure  1 3  présente  un  exemple  de  l ’appl ication  de  l ’ i solation  des  cou teaux isolés  ou  
h ybrides.  Les  d imensions  des  couteaux i solés  ou  hybrides  doivent se  conformer à  l a  
F igu re  1 3.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

a  i solati on  

b  garde  

c  l ame (non  i solée)  

d d istance  en tre  l e  bord  i n térieur de  l a  garde  et  l a  parti e  non  i solée  

Figure 1 3  – Isolation  des  couteaux 

4.4.8  Brucel les  

La l ongueur tota le  l  d es  brucel l es  doi t  être  comprise  entre  1 30  mm  m in imum  et 200  mm  
maximum.  La  l ongueur des  branches  g  d o i t  être  au  m in imum  de  80  mm  (voi r l a  F igure  1 4).  

Les  deux branches  des  brucel l es  doiven t avoi r une  garde  en  d i rection  de  l a  tête de travail.  La  
garde  ne  doi t pas  pouvoir se  déplacer.  Sa  hauteur h  et  sa  l argeur  b  do iven t être  suffisan tes  
(5  mm  au  m in imum)  pour évi ter,  duran t l e  travai l ,  tou t g l i ssemen t des  doig ts  vers  la  l ongueur 
non  isolée  u  d e  l a  tête de travail.  Sur chaque branche,  l a  l ongueur i solée  ou  en  matière  
i solante  e  en tre  la  garde  et l a  tête de travail do i t  être  comprise  entre  1 2  mm  au  m in imum  et 
35  mm  au  maximum  (voir l a  F igure  1 4).  

La  longueur non  isolée  u  de  la  tête  de  travail  n e  doi t  pas  dépasser 20  mm  (voi r l a  F igure  1 4) .  

Dans  l e  cas  de  brucel les  ayan t une  tête de travail métal l i que,  l a  partie  métal l i que  doi t avoir  
une  dureté  m in imale  de  35  HRC,  au  moins  de  la  tête  de travail  aux branches.  
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Légende  

l l ongueur tota le  d es  brucel l es  

g l ongueur de  l a  branche  (préhension )  

b  l argeu r de  l a  garde  

h  hau teur de  l a  garde  

e parti e  i solée  ou  i solante  de  l a  branche  en tre  l a  garde  et  l a  tête de travail   

u  tête de travail  ( i solée  ou  non)  

Figure 1 4 – Exemple  de  l ’ i solation  des  branches  des  brucel les  

5 Essais  

5.1  Général i tés  

Le présent document fourn i t  les  d ispos i ti ons  d ’essai  qu i  permetten t de  démontrer que  l e  
produ i t  satisfai t  aux exigences  de  l ’Article  4 .  Ces  d ispos i ti ons  d ’essai  son t pri ncipa lement 
destinées  à  être  u ti l i sées  comme essais  de  type  permettant de  val i der l a  conception .  Lorsque  
cela  est approprié,  des  moyens  a l ternati fs  (calcu l ,  examen ,  essais,  etc. )  son t spéci fi és  dans  
l es  paragraphes  consacrés  aux essais  et son t destinés  aux outils à  main  i ssus  de  l a  
production .  

Les  essais  de  type  spéci fiés  de  5. 2  à  5 . 1 1  doivent  être  effectués  sur au  moins  trois  outils à  
main  d e  même conception  et  conformément à  l a  séquence  spéci fiée  à  l ’Annexe  E .  

S i  un  outil à  main  ne  passe  pas  une  partie  quelconque de  l ’essai  de  type,  l ’ essai  de  type  doi t  
être  répété  sur au  moins  s ix au tres  outils à  main  de  même conception .  S i  n ’ importe  lequel  de  
ces  s ix  outils à  main  ne  passe  une  partie  quelconque  de  l ’ essai  de  type,  a lors  l ’ essai  complet  
doi t  être  cons idéré  comme ayant échoué.  
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Tous  l es  outils à  main  q u i  n ’on t pas  satisfai t à  l ’ essai  de  type  doiven t être  soi t détru i ts ,  soi t  
rendus  i nu ti l isables  pour des  travaux sous  tension .  

Sauf i nd ication  con trai re,  les  essais  de  type  doiven t être  effectués  après  un  entreposage  
d ’une  du rée  m in imale  de  1 6  h  conformément aux cond i ti ons  cl imatiques  I EC,  23  °C  ±  5  °C,  
avec une  hum id i té  re lati ve  de  45  %  à  75  %  (voi r l ’ I EC  6021 2  «ambiante  normale»).  

Sauf i nd ication  con tra ire,  des  to lérances  de  ±  5  %  sont adm ises  sur l es  valeurs  d ’essai  de  
type  exigées.  

5.2  Contrôle  visuel  

L’outil à  main  (en  particu l i er son  i solation)  doi t être  véri fié  visuel lement et doi t être  sans  
défau ts  apparen ts.  

La  l i s ib i l i té  et  la  conform ité  du  marquage  doivent être  véri fi ées  conformément à  4 . 1 . 4.  

La  conform i té  aux exigences  complémentai res  qu i  s ’ appl i quent et présentées  dans  l es  
paragraphes  su ivan ts  doi t être  véri fiée  par examen  visuel :  

•  l e  4 . 4. 1 . 2 ,  dans  l e  cas  d ’é léments  de  l i a ison  pour des  outils à  main  pouvant être  
assemblés;  

•  l e  4 . 4. 1 . 3 . 2  concernant l es  i nstructions  d ’emploi ,  dans  l e  cas  d ’outils à  main  pouvant  être  
assemblés  et conçus  pour être  i n terchangeables  entre  d i fféren ts  fabrican ts;  

•  l e  4 . 4 . 2 . 4  concernant le  type  de  matériau  du  système de  maintien  de  la  vis  des  tournevis;  

•  l e  4 . 4 . 3  concernant les  surfaces  non  isolées  des  clés.  

5.3  Contrôle  d imensionnel  

Les  exigences  d imensionnel les  spéci fi ées  en  4 . 4  doivent être  véri fiées.  Les  d imensions  de  
certa ins  éléments  de  marquage  te l les  que  spéci fi ées  en  4. 1 . 4  doiven t être  véri fiées.  

5.4 Essais  de  chocs  

5.4. 1  Essai  de  type  

5.4. 1 . 1  Général i tés  

L’essai  do i t  être  réal isé  conformément à  l ’ une  des  deux méthodes  représentées  aux 
Figures  1 5  et 1 6.  En  cas  de  doute,  l a  méthode «B»  s ’appl ique  (voi r l a  F igure  1 6).  

Dans  l e  cas  d ’outils à  main  pouvant être  assemblés,  l es  composants  d ’ un  ou ti l  doiven t être  
véri fi és  par essai  séparément.  

L ’acier du  marteau  u ti l i sé  dans  l ’ apparei l  de  l a  F igure  1 5  et du  marteau  et de  l a  p ièce  
in terméd iai re  u ti l i sés  dans  l ’ apparei l  de  l a  F igure  1 6  doi t avoir une  dureté  comprise  entre  
20  HRC et  46  HRC.  

Au  m in imum  tro is  poin ts  de  l a  couche i solante  ou  du  matériau  isolan t doivent être  chois is  
comme poin ts  d ’essai ,  ces  poin ts  étan t ceux qu i  son t l es  p l us  susceptib les  d ’être  
endommagés  lorsque  l ’outil à  main  tombe  su r une  surface  p lane.  

L’essai  doi t être  cons idéré  comme satisfai t  s i  l e  matériau  isolan t ne  présente  n i  rupture,  n i  
desquamation ,  n i  fissure.  Tous  l es  au tres  défauts  vis ib les  ou  non  vis ib les  causés  par l ’ essai  
de  choc son t véri fi és  par l es  essais  d ié lectri ques  en  5. 5.  
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Dimensions en  millimètres 

  

Vue de  côté  Vue  de  face  

Dimensions en  millimètres 

  

Détai l  de  l ’ assemblage  du  marteau  Détai l  de  l a  tête  du  marteau  

Légende  

1  axe  de  balancement rég lable  5  tête  du  marteau  – dureté  Rockwel l  d u  matériau  comprise  
en tre  20  HRC et  46  HRC  

2  axe  neutre  du  marteau  6  tube  d ’acier 

H hau teur de  chu te  7  éprouvette  

3  bâti  8  p l an  verti cal  passant par l ’ axe  du  pendu le  

4  marteau    

Figure 1 5  – Exemple  de  montage  pour l ’ essai  de  choc – Méthode A 
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Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

H hau teur de  chu te  

1  marteau  

2  p ièce  i n terméd iai re  en  acier de  1 00  g  

3  arêtes  l égèrement arrond ies  

4  p ièce  d ’ acier de  1 0  kg  

5  Éprouvette  

Figure 1 6  – Exemple  de  montage  pour l ’ essai  de  choc – Méthode B  

5.4. 1 .2  Essai  de  choc à  température  ambiante  

L’outil à  main  d oi t  être  soum is  à  l ’ essai  à  l a  température  ambian te,  23  °C  ±  5  °C,  du  
l aboratoi re.  

La  hauteur de  chu te  H du  marteau  doi t  ê tre  déterm inée  en  fonction  de  son  poids  P,  a i ns i  
l ’énerg ie  de  choc W su r l ’outil à  main  à  soumettre  à  l ’ essai  doi t être  égale  à  ce l le  de  cet ou ti l  
tombant d ’ une  hau teur de  2  m  sur une  surface  du re:  

IEC  

1  

2  

4  

5  

A  A  
ø1 0, 5  

H
 

ø20  

4
0
 

R300  

3  8, 6  
8, 6  8, 6  

A-A  

Provided by IHS Markit under l icense with  IEC



 – 86  – I EC 60900: 201 8  © I EC 201 8  

 

P

F

P

W
H

×
==
2

 

où  

H est la  hauteur,  en  mètres,  de  chu te  du  marteau ;  

F est le  poids,  en  newtons,  de  l ’outil à  main  soum is  à  l ’ essai ;  

P est le  poids,  en  newtons,  du  marteau .  

5.4. 1 .3  Essai  de  choc à  basse température  

Les  outils à  main ,  excepté  ceux de  la  catégorie  «C» ,  doivent être  cond i tionnés,  pendan t une  
durée  de  2  h ,  dans  une  encein te  à  25  °C  ±  3  °C.  L ’essai  de  choc doi t débuter 1 20  s  après  le  
retra i t  de  l ’ ou ti l  d e  l ’ encein te.  La  température  ambian te  du  l aboratoire  doi t  être  de  
23  °C  ±  5  °C.  

La  hauteur de  chu te  H du  marteau  doi t être  déterm inée  en  fonction  de  son  poids  P,  a i nsi  
l ’ énerg ie  de  choc W su r l ’outil à  main  à  soumettre  à  l ’ essai  do i t  être  égale  à  cel l e  de  cet ou ti l  
tombant d ’une  hau teur de  0, 6  m  sur une  surface  dure:  

P

F

P

W
H

×
==

6,0

 

où  

H est la  hau teur,  en  mètres,  de  chu te  du  marteau ;  

F est le  poids,  en  newtons,  de  l ’outil à  main  soum is  à  l ’ essai ;  

P est le  poids,  en  newtons,  du  marteau .  

5.4. 1 .4  Essai  de  choc à  très  basse  température  

Les outils à  main  d e  l a  catégorie  «C»  doiven t être  cond i ti onnés,  pendant 2  h ,  dans  une  
encein te  à  −40  °C  ±  3  °C.  

L ’essai  de  choc doi t  être  réal isé  conformément à  5 . 4 . 1 . 3.  

5.4.2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i ssus  de  l a  production  

Pour évaluer l a  conform ité  des  outils à  main  i ssus  de  l a  production ,  l e  fabricant  doi t prouver 
qu ’ i l  a  respecté  la  même procédure  de  fabrication  documentée  que  ce l l e  u ti l i sée  pour le  
d ispos i ti f soum is  à  l ’ essai  de  type.  

Le  fabricant doi t documenter l es  composan ts  et l es  procédures  susceptib les  d ’affecter l a  
rés istance  au  choc.  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défin ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl i que.  

5.5  Essais  d iélectriques  

5.5. 1  Exigences  générales  

Pour l es  essais  réal isés  conformément à  l ' I EC  60060-1 ,  l a  tension  d ’essai  doi t  être  
augmentée  et rédu i te  avec un  taux un i forme d ’envi ron  1  000  V/s.  

L ’essai  d ié lectri que  doi t  démarrer au  p lus  tard  5  m in  après  l a  fin  du  cond i tionnement.  
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5.5.2  Cond itionnement (un iquement pour l ’ essai  de  type)  

5.5.2 .1  Général i tés  

Avant l ’ essai  (selon  5. 5. 3  ou  5. 5 . 4) ,  l es  outils à  main  d o iven t être  cond i ti onnés  conformément 
à  l ’ une  des  deux poss ib i l i tés  décri tes  en  5 . 5. 2 . 2  et  5 . 5. 2. 3.  

5.5.2 .2  Bain  d ’eau  

Les  outils à  main  d oivent être  tota lement immergés  dans  un  bain  d ’eau  du  robinet à  l a  
température  de  l a  p ièce  te l  q ue  spéci fié  en  5. 1  (23  °C ±  5  °C)  pendant 24  h  ±  0 , 5  h .  L’eau  doi t  
avoi r une  conductivi té  m in imale  de  1 00  µS/cm .  Après  ce  cond i tionnement,  l es  outils à  main  
do ivent  être  séchés  par essuyage et  soum is  à  l ’ essai  d ié lectri que.  

5.5.2 .3  Enceinte  humide  

Les  outils à  main  do ivent être  cond i ti onnés  à  une  hum id i té  re lati ve  de  (93  ±  2 )  %  et à  une  
température  de  23  °C  ±  5  °C  pendant 48  h .  Les  outils à  main  pouvan t être  assemblés  ne  
doivent  pas  être  assemblés  avan t l e  cond i tionnement.  

NOTE  Ce  cond i ti onnement en  atmosphère  hum ide  peut  être  obtenu  en  p l açant  l es  outils à  main  d ans  une  
encein te  fermée  con tenant  une  sol u ti on  satu rée  de  décahydrate  de  su l fate  de  sod i um  Na2  SO4  1 0H 2O (sel  d e  
G lauber)  exposée  su r une  g rande  surface.  

5.5.3  Essai  d iélectrique  des  outi ls  à  main  isolés  et  hybrides  

5.5.3. 1  Essai  de  type  

5.5.3. 1 . 1  Général i tés  

L’outil à  main doi t  être  p longé  dans  une  cuve  d ’eau  du  robinet j usqu ’à  ce  que  l e  n iveau  de  
l ’eau  soi t à  24  mm  ±  2  mm  du  poin t l e  p lus  proche  de  la  partie  non  i so lée.  L ’eau  doi t avoir une  
conductivi té  m in imale  de  1 00  µS/cm .  La  partie  conductrice  accessib le  doi t  être  au-dessus  de  
l a  surface  de  l ’eau  (voir l a  F i gure  1 7) .  

Les  p inces  et l es  outils à  main  s im i l a i res  doiven t être  soum is  à  l ’essai  de  façon  tel l e  que  
l ’ in terval l e  d en tre  l es  parties  i n ternes  des  deux branches  i solées  soi t compris  en tre  2  mm  et  
3  mm ,  ou  soi t  égal  au  m in imum  de  fermetu re  poss ib le  de  l ’ou ti l ,  mais  sans  être  i n férieur à  
2  mm  (voir l a  F igure  1 7).  

Pour l es  outils à  main  pouvant être  assemblés  et  pour ceux dont l a  conception  ne  permet pas  
les  essais  dans  un  ba in  d ’eau ,  l e  bain  d ’eau  doi t  être  remplacé  par un  ba in  de  b i l les  en  acier 
i noxydable  au  n ickel  d ’un  d iamètre  de  3  mm  (mesuré  avec l es  to lérances  i ndustrie l les  
normales).  

Une  tens ion  d ’essai  de  1 0  kV en  valeur efficace  à  50  Hz ou  60  Hz doi t a lors  être  appl i quée  
con tinuel l ement en tre  l es  parties  conductrices  access ib les  et l ’ eau  du  bain /le  ba in  de  b i l l es  
pendant une  durée  d ’essai  de  3  m in ,  conformément à  l ’ I EC  60060-1 .  Le  courant est mesuré  
pendant l a  du rée  de  l ’ essai ,  so i t  en  permanence  soi t  en  fin  d ’essai .  

Pour l es  ou ti l s  i solés ,  ce  couran t doi t  être  i n férieur à  1  mA en  va leur efficace  pour 200  mm  
d ’ isolation .  Cette  valeur correspond  à  un  maximum  du  couran t de  fu i te  de:  

IM  =  5  L  

où  

IM   est l a  va leur maximale  du  couran t de  fu i te  (en  m i l l i ampères  en  va leur efficace) ,  arrond ie  
au  m i l l i ampère  supérieur;  
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L  est la  longueur revêtue  développée  (en  mètres)  de  l ’ i so lation ,  arrond ie  au  centimètre  
i n férieur.  

NOTE  L’Annexe  F  donne  des  exemples  de  calcu l  de  l a  l ongueur revêtue  développée  de  l ’ i solation  et  d es  l im i tes  
adm issib les  du  cou rant  d e  fu i te .  

Pour les  ou ti l s  h ybrides,  l e  courant  doi t être  i n férieur à  0 , 5  mA en  va leur effi cace.  

Les  outils à  main  pouvan t être  assemblés  doiven t être  soum is  à  l ’essai  dans  tou tes  les  
combinaisons  possib les  d ’assemblage  spéci fiées  par l e  fabrican t.  Dans  l e  cas  des  outi ls  
pouvant être  assemblés  avec des  carrés  conducteurs,  des  gabari ts  peuvent être  u ti l i sés  pour 
réa l iser l ’essai  é lectrique  (voi r 5. 5. 3 . 1 . 2) .  Les  outils à  main  avec des  d i spos i ti fs  de  retenue  
doivent être  soum is  à  l ’ essai  dans  l es  deux posi tions  extrêmes,  l e  cas  échéan t.  

L ’essai  doi t être  cons idéré  comme satisfai t s ’ i l  ne  se  produ i t n i  perforation ,  n i  amorçage,  n i  
con tournement durant  l ’ essai  et  s i  l es  l im i tes  du  courant  de  fu i te  sont respectées.  

Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

a  parti e  conductri ce  

b  bain  d ’eau  d u  robinet  

c  parti e  i solée  ou  i solante  de  l ’outil à  main  

d i n terva l l e  à  main ten i r en tre  l es  parti es  i n ternes  des  branches  

A  ampèremètre  

Figure 1 7  – Montage  d ’essai  d iélectrique  pour outi ls  à  main  isolés  ou  hybrides  
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5.5.3.1 .2  Essais  d ’outi ls  à  main  pouvant  être  assemblés  avec des  carrés  
conducteurs  

Dans  le  cas  d ’outils à  main  pouvant être  assemblés  avec des  carrés  conducteurs  
(voi r 4 . 4 . 1 . 3 . 1 ),  l es  ou ti l s  peuvent être  soum is  à  l ’ essai  en  p ièces  détachées  s i  ces  p ièces  
son t assemblées  à  des  gabari ts  décri ts  à  l a  F igure  1 8.  Les  d imensions  et  to lérances  des  
gabari ts  doiven t être  conformes  à  cel l es  données  dans  l e  Tableau  2 .  

Dimensions en  millimètres 

  

Gabari t 1  à  u ti l i ser avec  
l es  extrémi tés  femel les  de  l ’outil à  main  

Gabari t  2  à  u ti l i ser avec  
l es  extrémi tés  mâl es  de  l ’outil à  main  

Légende  

1  parti e  conductri ce  

2  i solation  

Figure 1 8  – Description  des  gabari ts  pour l es  essais  d iélectriques  des  outi ls   
à  main  pouvant être  assemblés  avec des  carrés  conducteurs  

Tableau  2  – Dimensions  et  tolérances  des  gabari ts  à  u ti l i ser  
pour l es  essais  d iélectriques  

Dimensions en  millimètres 

Tai l l e  nominal e  L1  ±  0 , 1  L2  ±  0 , 1  E1  ±  0 , 05  D1  ±  0 , 05  D2  ±  0 , 05  D3  ±  0 , 05  

6, 3  1 9  1 6  8 , 4  1 1  1 4 , 5  1 6 , 5  

1 0  1 9  1 6  1 2 , 7  1 6  1 9, 5  21 , 5  

1 2 , 5  1 9  1 6  1 6 , 9  20  23, 5  25, 5  

20  1 9  1 6  25, 4  30, 5  34, 5  35, 6  

L1 ,  L2 ,  E1 ,  D1 ,  D2  e t  D3  son t  d écri tes  à  l a  F i gure  1 8.  

 

Le gabari t  1  doi t s ’assembler à  des  extrém i tés  femel l es  et le  gabari t  2  à  des  extrém i tés  
mâles.  

Pour tous  les  é léments  i nd ividuels  soum is  à  l ’ essai  avec des  gabari ts ,  l ’ essai  d ié lectrique  de  
l ’assemblage  complet n ’est pas  exigé.  

L ’essai  do i t  être  considéré  comme satisfai t s ’ i l  ne  se  produ i t n i  perforation ,  n i  amorçage,  n i  
con tournement durant l ’ essai  et  s i  l es  l im i tes  du  courant  de  fu i te  sont  respectées.  
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5.5.3.2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i solés  issus  de  l a  production  

Pour évaluer l a  conform i té  des  outils à  main  i ssus  de  l a  production ,  l e  fabricant doi t  prouver 
qu ’ i l  a  respecté  l a  même procédure  de  fabrication  documentée  que  ce l le  u ti l i sée  pour l ’essai  
de  5. 5. 3. 1  qu i  doi t  être  réa l isé  mais:  

•  l e  cond i ti onnement te l  que  spéci fié  au  5 . 5. 2  n ’est pas  nécessai re;  

•  l a  durée  d ’essai  après  avoi r atte in t  la  tens ion  spéci fi ée  doi t être  de  1 0  s ;  

•  l a  d istance  entre  le  n i veau  de  l ’ eau  (ou  des  b i l les)  et  l a  p ièce  métal l i que  exposée l a  p lus  

proche doi t être  4
224 +

−
 mm ;  

•  l e  mesurage  du  couran t de  fu i te  n ’est pas  réal isé.  

Le  fabricant  doi t  documenter les  composants  et  l es  procédures  susceptibles  d ’affecter l es  
performances  d ié lectri ques.  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défin ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl i que.  

5.5.3.3  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  hybrides  issus  de  l a  production  

Pour évaluer l a  conform i té  des  outils à  main hybrides  i ssus  de  l a  production ,  le  fabrican t doi t  
prouver qu ’ i l  a  respecté  l a  même procédure  de  fabrication  documentée  que  cel l e  u ti l i sée  pour 
l e  d isposi ti f soum is  à  l ’ essai  de  type.  

Le  fabricant doi t  documenter les  composants  et  l es  procédures  susceptibles  d ’affecter l es  
performances  d ié lectri ques.  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défin ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl i que.  

5.5.4  Essai  d iélectrique des  outi ls  à  main  isolants  

5.5.4. 1  Essai  de  type  

Les  outi l s  n ’ayant pas  de  partie  conductrice  access ib le  doivent être  soum is  à  l ’ essai  comme 
su i t.  

NOTE  Le  bu t  d e  cet  essai  est  de  véri fi er l a  qual i té  d i él ectri q ue  d u  matériau  u ti l i sé  pou r l ’ ou ti l .  

Des  é lectrodes,  consti tuées  par des  bandes  conductrices,  ou  de  la  pe in ture  conductrice,  
d ’une  l argeur de  5  mm,  doivent être  p lacées  sur l a  surface  du  manche à  des  i n terval les  de  
24  mm  ±  2  mm  (voi r l a  F igure  1 9) .  Conformément à  l ’ I EC 60060-1 ,  une  tension  d ’essai  de  
1 0  kV en  valeur efficace  à  50  Hz ou  60  Hz doi t être  appl iquée  conti nuel lement pendant une  
durée  d ’essai  de  3  m in  entre  chaque é lectrode  ad jacente.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

A ampèremètre  

Figure 1 9  – Dispositi f d ’ essai  d iélectrique  pour outi ls  à  main  isolants   

L’essai  doi t  être  considéré  comme satisfai t  s ’ i l  ne  se  produ i t n i  perforation ,  n i  amorçage,  n i  
con tournement duran t l a  d urée  d ’essai  et s i  l e  courant de  fu i te  est  i n férieur à  0 , 5  mA en  
va leur efficace  mu l ti p l ié  par l e  nombre  d ’ i n terval les  entre  deux é lectrodes  ad jacentes.  

5.5.4.2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i solants  issus  de  l a  production  

Pour évaluer l a  conform i té  des  outils à  main isolants  i ssus  de  l a  production ,  le  fabrican t doi t  
prouver qu ' i l  a  su ivi  la  même procédure  documentée  de  fabrication  que  pour l e  d isposi ti f 
soum is  à  l ’ essai  de  type.  

Le  fabricant doi t  documenter l es  composants  et  l es  procédures  susceptibles  d ’affecter l es  
performances  d ié lectri ques.  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défi n ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl i que.  

5.6  Essai  de  pénétration  (pour les  outils à  main  isolés)  

5.6. 1  Essai  de  type  

Toutes  l es  parties  du  revêtement i solan t des  outils à  main isolés,  contrôlés  é lectri quement 
comme ind iqué  dans  les  paragraphes  de  5 . 5  qu i  s ’ appl iquen t,  doivent sati sfai re  à  cet essai .  
L ’essai  doi t  ê tre  réal isé  sur l a  ou  l es  parties  les  pl us  vu lnérables  des  tournevis  à  l ame isolée,  
et  pour l es  au tres  outils à  main  sur l a  partie  méd iane  extérieure  du  manche  ou  des  branches.  

S i  le  rayon  de  courbure  R  au  poin t d ’essai  est supérieur ou  égal  à  1 0  mm,  l ’ essai  doi t être  
réa l isé  avec un  d isposi ti f d ’essai  conforme à  l a  F igure  20a.  La  partie  de  l a  masse  m  qu i  est en  
con tact avec l ’ éprouvette  doi t être  une  p ièce  en  acier i noxydable  avec bou t hém isphérique  de  
5  mm  de  d iamètre.  La  force  appl i quée  F do i t  être  de  20  N .  
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S i  l e  rayon  de  courbure  R  au  poin t  d ’essai  est in férieur à  1 0  mm ,  une  ti ge  de  4  mm  de  
d iamètre  et d ’au  moins  30  mm  de  l ongueur,  p l acée  perpend icu la i rement à  l ’axe  de  l ’ou ti l ,  d oi t 
être  u ti l i sée  avec la  même force  F d e  20  N  (voi r l a  F igure  20b).  

L ’outil à  main  d o i t  être  main tenu  de  tel l e  façon  que  l e  revêtement i solan t au  poin t d ’essai  so i t  
en  pos i ti on  horizon tale.  Après  m ise  en  p lace  du  d ispos i ti f d ’essai ,  l ’ensemble  doi t  être  
main tenu  conformément au  code  2  h /70  °C/<20  %  de  l ’ I EC  6021 2  dans  une  encein te  de  
chauffage  avec ven ti lation .  À l a  fi n  de  l a  période  de  chauffage  et après  une  période  de  
refroid issement de  5  m in  à  l ’ extérieu r de  l ’ encein te,  u ne  tens ion  d ‘essai  de  5  kV en  va leur 
efficace  à  50  Hz ou  60  Hz doi t  être  appl i quée  con ti nuel lement pendant  une  durée  d ’essai  de  
3  m in ,  conformément à  l ’ I EC 60060-1 ,  en tre  le  d ispos i ti f d ’essai  et l a  partie  métal l i que  de  
l ’outil à  main ,  en  u ti l i sant  l e  code  1 8–28  °C/45–75  %  de  l ’ I EC  6021 2.  

L’essai  doi t  être  considéré  comme satisfa i t  s ’ i l  ne  se  produ i t  n i  perforation  é lectrique,  n i  
amorçage,  n i  contournement pendant l a  durée  d ’essai .  

Dimensions en  millimètres 

  

Légende  

a  parti e  conductri ce  

b  i solation  (poin t  d ’ essai )  

c  p i èce  hém isphéri que  

d  t i ge  

R rayon  de  cou rbure  au  poi n t  d ’ essai  de  l ’outil à  main  

m  masse  d ’essai  

Figure  20a – Rayon  de  courbure  au  poin t  
d ’ essai  de  l ’ outi l  à  main  ≥  1 0  mm  

Figure  20b  – Rayon  de  courbure  au  poin t  
d ’ essai  de  l ’ outi l  à  main  <  1 0  mm  

Figure  20  – Essai  de  pénétration  

5.6.2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i solés  issus  de  l a  production  

Pour évaluer l a  conform i té  des  outils à  main isolés  i ssus  de  l a  production ,  l e  fabricant doi t 
prouver qu ’ i l  a  respecté  l a  même procédure  de  fabrication  documentée  que  ce l l e  u ti l i sée  pour 
l e  d isposi ti f soum is  à  l ’ essai  de  type.  

Le  fabricant doi t documenter l es  composants  et les  procédures  susceptib les  d ’affecter l a  
rés istance  à  la  pénétration .  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défi n ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl ique.  
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5.7  Essai  d ’adhérence du  revêtement i solant des  outi ls  à  main  i solés  

5.7. 1  Cond itionnement 

Les  outils à  main isolés  do ivent être  cond i tionnés  pendant 1 68  h ,  avan t essai ,  dans  une  
encein te  de  chauffage  avec venti lation  à  une  température  de  70  °C  ±  3  °C.  

Les  essais  su ivants  doiven t être  débutés  à  température  ambiante,  3  m in  su ivant l a  sortie  de  
l ’encein te,  en  u ti l i san t l e  code  1 8−28  °C/45−75  %  de  l ’ I EC  6021 2 .  

5.7.2  Essai  de  type  

5.7.2 . 1  Essai  sur la  tête  de  travai l  des  outi ls  à  main  i solés  

L’essai  doi t  être  effectué  sur l es  outils à  main  isolés  su i van ts:  

•  l es  clés;  

•  l es  clés  p lates;  

•  l es  outils à  main  pouvant être  assemblés  (sauf l es  embouts  u ti l i sés  comme tournevis) .  

L ’essai  peut être  réal isé  conformément à  la  méthode  A ou  à  l a  méthode  B,  représentées  
respectivement aux F igures  21  et  22 .  En  cas  de  dou te,  l a  méthode  A doi t  s ’appl iquer.  

Méthode A (voi r l a  F igure  21 ):  

Un  crochet ayan t un  bord  coupant de  5  mm  de  l argeur doi t être  p lacé  sur l a  tête de travail d e  
te l l e  façon  qu ’ i l  ne  touche  pas  l a  partie  conductrice.  

Une  force  F d e  50  N  doi t  être  appl i quée  su ivant l a  l i gne  de  séparation  matériau  isolan t-partie  
conductrice  pendant 3  m in .  
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Dimensions en  millimètres 

 

 

Légende  

a  crochet  ( l a  l ongueu r de  l a  branche  est  fonction  de  l a  d imension  de  l ’outil à  main)  

b  parti e  conductri ce  

c  revêtement en  matériau  i solan t  

L l ongueur de  l a  branche  coudée  du  crochet  

Figure 21  – Principe du  d ispositi f d ’essai  pour véri fier l ’ adhérence  
du  revêtement i solant  sur l es  parties  conductrices  des  outi l s  à  main  i solés  –  

Essai  sur la  tête  de  travai l  – Méthode  A 

Méthode  B  (voi r l a  F igure  22):  

Un  d ispos i ti f ayan t deux bords  coupants  de  5  mm  de  l argeur chacun  doi t être  p lacé  sur l a  tête  
de travail  de  façon  qu ’ i l  ne  touche  pas  la  partie  conductrice.  

Une  force  F d e  1 00  N  doi t  a lors  être  appl iquée  su ivan t l a  l igne  de  séparation  matériau  isolan t-
partie  conductrice  pendant 3  m in .  
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Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

1  d i spos i ti f de  rég lage  

Figure 22  – Principe du  d isposi ti f d ’ essai  pour véri fier l ’ adhérence  
du  revêtement i solant  sur l es  parties  conductrices  des  outi l s  à  main  i solés  –  

Essai  sur la  tête  de  travai l  – Méthode  B  

L’un  ou  l ’au tre  essai  do i t  être  considéré  comme satisfai t  s i  l e  revêtement de  matériau  i solant  
ne  se  déplace  pas  su r p lus  de  3  mm  par rapport à  sa  posi ti on  i n i ti a le  sur l a  partie  conductrice,  
et  s ’ i l  ne  se  produ i t aucun  bris  du  matériau  i solan t.  

5.7.2 .2  Essai  sur le  revêtement i solant  des  l ames  de  tournevis  isolés  

L’essai  doi t être  effectué  sur l es  tou rnevis  i solés  ou  su r l es  parties  d ’outils à  main isolés  
pouvant être  assemblés  et u ti l i sés  comme tournevis,  à  l ’ a i de  du  montage  d ’essai  représenté  à  
l a  F igure  23.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

1  d ispos i ti f approprié  de  serrage  permettant  de  main ten i r l e  tournevis  en  posi ti on  pendant  l ’ essai  avec l a  l ame 
poin tan t  verti ca lement vers  l e  bas  

2  d i sposi ti f de  rég lage  

s  profondeu r de  pénétration  (s  ≤  0 , 5  t)  

t épaisseur d u  revêtement en  matéri au  i sol an t  

F force  d ’ essai  

a  d i stance  de  1 0  mm  à  1 5  mm  en tre  l e  poi n t  d ’ appl i cati on  de  l ’ arête  coupante  d u  montage  d ’ essai  et  l a  j onction  
l ame-manche  

D d iamètre  de  l a  l ame  

Figure 23  – Dispositi f d ’ essai  pour véri fier l ’adhésion  du  revêtement isolant  
des  tournevis  i solés  sur les  parties  conductrices  et l e  manche  

La profondeur de  pénétration  des  arêtes  coupan tes  de  l ’ équ ipement d ’essai ,  s ,  ne  doi t  pas  
dépasser 50  %  de  l ’ épaisseur t  d u  revêtement i solant.  Les  arêtes  coupan tes  doiven t mordre  
sur l ’ i solation  de  l a  l ame à  une  d istance  a  comprise  en tre  1 0  mm  et 1 5  mm  du  poin t d ’où  l a  
l ame émerge  du  manche ou  du  corps  des  outils à  main  pouvant être  assemblés  et u ti l i sés  
comme tournevis.  

S i  l es  arêtes  coupantes  g l issent sur l ’ i solation ,  i l  est perm is  de  ta i l l er une  ra inure  j usqu ’à  
50  %  de  l ’ épaisseur de  l ’ i so lation  de  l a  l ame pour préven ir l e  g l i ssement.  

La  force  F en  newtons  doi t  être  égale  à  35  fo is  l e  d iamètre  de  l a  l ame,  ou  à  35  fo is  la  p l us  
g rande  d imension  de  sa  section  transversale,  exprimée  en  m i l l imètres.  La  force  maximale  à  
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appl iquer est  de  200  N .  E l le  doi t  être  appl iquée  dans  la  d i rection  de  l ’ axe  de  la  l ame pendant  
1  m in .  

L ’essai  do i t  être  cons idéré  comme satisfa i t  s i  l e  revêtement i solant ne  se  déplace  pas  sur pl us  
de  3  mm  par rapport à  sa  posi tion  in i tia le  sur l a  partie  conductri ce,  et  s ’ i l  ne  se  produ i t aucun  
bris  du  matériau  i solan t.  

5.7.2 .3  Essai  d ’adhérence de  l ’ isolation  de  l ’outi l  à  main  isolé  entier 

L’essai  doi t être  effectué  sur l es  pi nces,  les  outils à  main  à  dénuder,  l es  coupe-câbles,  l es  
ciseaux et l es  cou teaux à  câbles  en  u ti l i sant  l e  montage  d ’essai  spéci fi é  à  l a  F igure  24 .  

La  force  F de  500  N  doi t  être  appl i quée  pendant 3  m in .  

L ’essai  doi t être  considéré  comme satisfai t  

•  s i  l a  branche ne  se  désol i darise  pas  de  l a  partie  conductrice,  et  

•  s i  l a  ou  l es  gardes  ne  se  désol idarisen t pas  des  branches.  

Une  déformation  du  revêtement i solant n ’est  pas  considérée  comme un  défau t.  
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Figure  24a  

 

Figure  24b  

Figure 24 – Exemple  de  montages  d ’essai  pour véri fier l a  stabi l i té   
d ’adhérence de  l ’ i solation  de  l ’outi l  à  main  i solé  entier 

5.7.3  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i solés  issus  de  l a  production  

Pour l es  outils à  main isolés  i ssus  de  l a  production ,  l a  période  de  cond i ti onnement peu t être  
rédu i te  à  2  h .  
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S i  l es  d isposi ti fs  d ’essai  représentés  aux F igures  24a  et/ou  24b  l a issen t des  marques  sur l es  
outils à  main  soum is  aux essais,  l e  fabrican t peut remodeler la  surface  de  con tact en tre  l ’ou ti l  
et  les  d isposi ti fs  d ’essai  à  l ’ a ide  d ’une  p ièce  adaptée  aux ou ti ls  soum is  à  l ’ essai .  

Le  fabricant doi t  prouver qu ’ i l  a  respecté  l a  même procédure  de  fabrication  documentée  que  
cel l e  u ti l i sée  pour le  d ispos i ti f soum is  à  l ’ essai  de  type.  

Le  fabricant  doi t  documenter l es  composants  et  les  procédures  susceptib les  d ’affecter 
l ’adhérence.  

En  cas  de  dou te,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défi n ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl ique.  

5.8  Essai  d ’adhérence des  parties  conductrices  accessibles  de  la  tête  de  travai l  des  
outi ls  à  main  hybrides  

5.8. 1  Essai  de  type  

Une force  de  séparation  de  1 00  N  doi t être  appl iquée  sur l es  parties  conductrices  accessib les  
su ivant une  d i rection  possible  de  séparation  à  l ’ a i de  d ’ un  d isposi ti f approprié  pendan t 3  m in .  

L ’essai  doi t  être  considéré  comme satisfa i t s i  l es  parties  conductrices  accessib les  ou  les  
i nserts  ne  se  séparent pas  des  parties  i so lantes  de  l a  tête de travail  q u i  l es  supporten t.  S ’ i l  
apparai t  l e  moindre  mouvement en tre  l es  parties  conductrices  ou  l es  i nserts  et les  parties  qu i  
l es  supportent,  l ’ essai  est cons idéré  comme ayant échoué.  

5.8.2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  hybrides  issus  de  l a  production  

Pour évaluer l a  conform i té  des  outils à  main hybrides  i ssus  de  l a  production ,  l e  fabrican t doi t  
prouver qu ’ i l  a  respecté  l a  même procédure  de  fabrication  documentée  que  ce l l e  u ti l i sée  pour 
l e  d ispos i ti f soum is  à  l ’ essai  de  type.  

Le  fabricant doi t documenter l es  composants  et les  procédures  susceptib les  d ’affecter l e  
processus  de  main tien .  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défi n ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl i que.  

5.9  Essais  mécan iques  

5.9. 1  Essai  d ’adhérence des  capots  isolants  des  pièces  de  réglage ou  de  manœuvre  
conductrices  

5.9. 1 . 1  Essai  de  type  

Une force  de  séparation  de  50  N  doi t être  appl i quée  su r l e  capot su ivan t une  d i rection  
poss ib le  de  démontage  à  l ’ a ide  d ’ un  d isposi ti f approprié  pendant 3  m in .  

L ’essai  doi t  être  cons idéré  comme satisfai t  s i  l es  capots  ne  se  séparent pas  des  éléments  
qu ’ i l s  i solen t,  s i  l es  é léments  qu ’ i l s  i solent son t tou jours  en  bon  état de  fonctionner et s i  
l ’essai  d iélectrique  de  5. 5. 3. 1  est réussi  après  cet  essai .   

La  déformation  des  capots  provoquée  par cet essai  n ’est  pas  cons idérée  comme un  défaut.  

S i  des  capots  sont  s i tués  sur des  surfaces  qu i  ne  son t pas  touchées  pendant l e  travai l ,  i l  n ’est  
pas  nécessai re  de  procéder à  cet  essai .  De  même l ’essai  ne  s ’appl ique  pas  lorsque  l a  
conception  des  é léments  de  recouvrement ne  permet pas  d ’appl iquer une  force  de  séparation .  
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5.9. 1 .2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i ssus  de  l a  production  

Pour les  outils à  main  i ssus  de  la  production ,  l ’essai  de  5 . 9. 1 . 1  doi t être  réa l isé  mais  l e  temps  
d ’appl ication  de  l a  force  de  séparation  doi t  ê tre  l im i té  à  1 0  s ,  et l ’ essai  de  5. 5. 3. 1  doi t être  
réal isé  après  un  cond i tionnement de  2  h .  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défi n ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl i que.  

5.9.2  Outi ls  à  main  isolés  

5.9.2 . 1  Essai  de  type  

Les  essais  de  type  son t décri ts  dans  l es  normes  ISO correspondant aux d i fférents  types  
d ’outils à  main .  Le  fabrican t doi t  fourn i r l es  rapports  de  ces  essais  à  la  demande du  cl ien t.  

5.9.2 .2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i solés  issus  de  l a  production  

Pour évaluer la  conform i té  des  outils à  main isolés  i ssus  de  l a  production ,  l e  fabricant doi t  
prouver qu ’ i l  a  respecté  l a  même procédure  de  fabrication  documentée  que  cel le  u ti l i sée  pour 
le  d ispos i ti f soum is  à  l ’ essai  de  type.  

Le  fabricant  doi t documenter l es  composants  et les  procédures  susceptib les  d ’affecter l a  
stabi l i té  mécan ique  de  l ’outil à  main .  Ceci  i ncl u t l es  documents  re lati fs  aux outils à  main  d e  
base  qu i  ont  été  i so lés.  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défi n ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl ique.  

5.9.3  Outi l s  à  main  isolants  et hybrides  

5.9.3. 1  Essai  de  type  

Les  outils à  main isolants et hybrides  spécia lement conçus  pour l es  travaux sous  tension  
peuvent avoir une  rés istance  mécan ique  i n férieure  à  cel le  des  outils à  main  isolés ,  mais  cette  
rés istance  doi t  être  su ffisan te  pour l ’ u ti l i sation  qu i  en  est fa i te  sans  provoquer de  déformation  
permanente  n i  de  rupture  (voir l ’Annexe  B).  

À l a  demande  du  cl ien t,  l e  fabrican t doi t fourn ir l es  rapports  des  essais  de  type  réal isés  sur 
l es  outils à  main  isolants et  hybrides.  

5.9.3.2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i solants  et hybrides  i ssus  de  l a  
production  

Pour évaluer l a  conform i té  des  outils à  main  isolants et  hybrides  i ssus  de  la  production ,  le  
fabrican t doi t  prouver qu ’ i l  a  respecté  l a  même procédure  de  fabrication  documentée  que  cel l e  
u ti l i sée  pour l e  d ispos i ti f soum is  à  l ’ essai  de  type.  

Le  fabricant doi t  documenter l es  composan ts  et l es  procédures  susceptib les  d ’affecter l a  
stabi l i té  mécan ique  de  l ’outil à  main .  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défin ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl i que.  

5.9.4  Brucel les  

Une force  de  serrage  de  1 0  N  doi t être  appl i quée  à  1 0  mm  derrière  la  garde,  l ’ ou ti l  serrant 
une  éprouvette  de  2  mm  d ’épaisseur,  de  1 0  mm  de  l ongueur et de  largeur,  et  d ’ une  dureté  
d ’au  moins  35  HRC.  Cet effort ne  doi t  provoquer aucune déformation  permanente.  
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5.9.5  Essai  de  retenue pour outi ls  pouvant être  assemblés  

5.9.5.1  Procédure  générale  

L’ou ti l  une  fo is  assemblé  doi t être  maintenu  dans  une  posi ti on  te l l e  que  l a  d i rection  de  
démontage  de  l a  partie  détachable  soi t  verticale  et d i ri gée  vers  l e  bas.  

La  force  doi t être  progress ivement appl i quée  dans  l ’axe  de  démontage  pour atte indre  la  
va leur donnée  en  5 . 9. 5. 2  ou  5. 9. 5. 3  en  moins  de  2  s ;  ensu i te,  e l le  doi t être  main tenue  
pendant 1  m in .  

Dans  l e  cas  des  composants  i n terchangeables  provenant de  d i fférents  fabrican ts  
(voi r 4 . 4 . 1 . 3 . 2),  l e  fonctionnement fiable  des  mécan ismes  de  verrou i l lage  u ti l i sés  pour ces  
outils à  main  d o i t  être  véri fi é  par essai  à  l ’ a i de  d ’un  gabari t approprié.  Ces  gabari ts  peuvent 
avoi r une  forme qu i  répond  aux besoins  du  d isposi ti f de  mesure  u ti l i sé  pour l ’ essai ,  mais  l es  
d imensions  de  la  p ièce  femel le  du  carré  conducteur doiven t être  en  accord  avec l es  
Figures  25  et 26.  I l  fau t tou jours  u ti l i ser un  gabari t  «M IN»  et un  gabari t «MAX»  afin  de  
s’assurer d ’obten ir l e  fonctionnement attendu  pour toutes  l es  combinaisons  possibles  de  
to lérances  selon  l ’ I SO  1 1 74.  

À cause  d ’un  manque d ’ in formation  sur l es  d imensions  qu i  s ’ appl iquen t,  l a  conception  des  
gabari ts  s ’est l im i tée  aux d imensions  nom inales  1 0  mm  et 1 2 , 5  mm .  

L’essai  doi t ê tre  cons idéré  comme satisfai t  s i  l ’ assemblage  ne  se  sépare  pas.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Figure  25a  – Gabari t  «M IN»  

 

Figure  25b  – Gabari t «MAX»  

Figure 25  – Gabari ts  pour l ’ essai  des  systèmes  de  verrou i l lage  u ti l isés  avec  
des  carrés  conducteurs  de  d imension  nominale  1 2,5  mm  de l ’ ISO 1 1 74 
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Dimensions en  millimètres 

 

Figure  26a  – Gabari t  «M IN»  

 

Figure  26b  – Gabari t «MAX»  

Figure 26  – Gabari ts  pour l ’ essai  des  systèmes  de  verrou i l lage  u ti l isés  avec  
des  carrés  conducteurs  de  d imension  nominale  1 0  mm  de l ’ ISO 1 1 74 

5.9.5.2  Systèmes de  retenue  non  verrou i l lés  mécan iquement  

Pour l es  outils à  main  pouvan t être  assemblés  avec des  systèmes  de  retenue  sans  
verrou i l lage  mécan ique,  ce  qu i  s ign i fi e  qu ’un  é lément de  verrou i l l age  ne  doi t pas  être  acti vé  
avan t d ’ i n terchanger des  éléments  de  l ’assemblage  (par exemple:  des  systèmes  de  retenue  
don t l e  fonctionnement est un iquement basé  sur des  forces  de  retenue  magnétiques  ou  des  
systèmes  actionnés  par ressort) ,  l es  valeurs  su ivantes  doivent  être  retenues  pour évaluation :  

•  4  N  pour l es  carrés  conducteurs  j usqu ’à  6 , 50  mm ;  

•  1 1  N  pour l es  carrés  conducteurs  de  6 , 51  mm  à  1 0, 00  mm ;  

•  30  N  pour l es  carrés  conducteurs  de  1 0, 01  mm  à  1 3 , 50  mm ;  

•  80  N  pour l es  carrés  conducteurs  de  p lus  de  1 3, 50  mm.  

La  d imension  nom inale  des  carrés  conducteurs  est mesurée  su r l es  p lats.  S ’ i l  n ’ y a  pas  de  
p lats  paral lè les  (par exemple:  carré  conducteur tri angu la i re,  pen tagonal ,  etc. ) ,  i l  convien t de  
spéci fier l a  d imension  nom inale  d ’une  man ière  s im i la i re.  

5.9.5.3  Systèmes de  retenue  verrou i l l és  mécan iquement 

Dans  l e  cas  de  systèmes  de  retenue  verrou i l l és  mécan iquement,  ce  qu i  s ign i fi e  qu ’un  élément 
de  verrou i l l age  (un  raccord  vissé,  un  l evier,  un  anneau ,  etc. )  doi t être  acti vé  avan t  
d ’ i n terchanger des  é léments  de  l ’ assemblage,  une  force  de  500  N  doi t être  u ti l i sée.  
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5.1 0  Durabi l i té  du  marquage  

Les  é léments  de  marquage  doiven t être  frottés  pendan t 1 5  s  avec un  ch i ffon  trempé dans  de  
l ’eau  et ensu i te ,  pendan t 1 5  s ,  avec un  ch i ffon  trempé dans  de  l ’ i sopropanol   
(CH3-CH(OH)-CH3).  

Après  ces  opérations,  l e  marquage doi t  être  encore  l i s ib le.  

NOTE  1  Le  présent  document  n 'a  pas  pou r ob jet  de  s ’ assurer que  l a  l ég i s l ati on  appl i cabl e  a i ns i  que  l es  
i nstructions  de  sécuri té  propres  à  l ’ usage  de  l ’ i sopropanol  son t  respectées  i n tégralement.  

NOTE  2  S i  des  usages  spéci aux l ’ exi gent,  l e  cl i en t  peu t spéci fi er des  essais  complémentai res  de  d urabi l i té  du  
marquage.  

5.1 1  Essai  de  non-propagation  de  l a  flamme 

5. 1 1 . 1  Essai  de  type  

L’essai  doi t être  effectué  dans  une  encein te  sans  courant d ’a i r.  L ’outil à  main  à  soumettre  à  
l ’essai  do i t  être  fixé  en  pos i ti on  horizonta le.  Un  peti t  brû leur doi t être  p lacé  de  te l l e  façon  que  
l ’axe  de  l a  buse  du  brû leur et l ’ axe  du  manche  de  l ’outil à  main  so ient perpend icu la i res  et  
forment un  p lan  vertical .  

L ’a l imentation  doi t se  fai re  au  gaz méthane  de  qual i té  techn ique  avec un  régu lateur de  débi t  
et un  compteur appropriés,  de  façon  à  obten ir un  débi t un i forme de  gaz.  S i  du  gaz naturel  est 
u ti l i sé  au  l i eu  de  méthane,  i l  convien t que  son  pouvoir ca lori fi que  soi t d ’environ  37  MJ /m 3 ,  
va leur qu i  a  donné,  après  véri fication ,  des  résu l tats  s im i la i res.  

La  buse  du  brû leur doi t avoi r un  d iamètre  de  9, 5  mm  ±  0 , 5  mm  afin  de  produ ire  une  fl amme 
b leue  de  20  mm  ±  2  mm  de  hauteur.  

Le  brû leur est  p lacé  à  l ’ écart de  l ’outil à  main ,  a l l umé et rég lé  en  pos i tion  verticale  pour 
obten ir une  fl amme bleue  de  20  mm  ±  2  mm  de  hau teur.  La  flamme est ensu i te  obtenue  en  
rég lant l ’ a l imentation  en  gaz et l ’ apport d ’a i r du  brû leur j usqu ’à  ce  que  se  produ ise  une  
flamme bleue  à  poin te  j aune  de  20  mm  ±  2  mm .  L’a l imentation  en  a i r est a lors  augmentée  
j usqu ’à  ce  que  la  poin te  j aune  d isparaisse.  La  hau teur de  l a  flamme est mesurée  de  nouveau ,  
et  corrigée  s i  nécessai re.  

Le  brû leur doi t  a lors  être  p lacé  dans  l a  pos i tion  d ’essai  comme représenté  à  l a  F igure  27,  
l ’ axe  de  l a  flamme étant perpend icu la i re  à  celu i  de  l ’outil à  main .  
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Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

a  éprouvette  

b  poin te  de  l a  fl amme 

c  brû leu r 

d  l i gne  de  référence  hori zon tale  

di  d iamètre  i n téri eu r de  l a  buse  d u  brû leur 9 , 5  mm  ±  0 , 5  mm  

h  hauteur de  l a  fl amme du  brû leu r 

Figure 27  – Exemple  de  montage  d ’essai  de  non-propagation  de  l a  flamme 

Au  début de  l ’essai ,  l e  bout de  l a  fl amme doi t a ttaquer l e  matériau  i solant à  l a  partie  i n férieure  
de  la  tête  de travail,  face  à  l ’outil à  main  à  soumettre  à  l ’essai  (voi r l a  F igure  27).  

La  l igne de  référence horizon tale  d  de  l a  F igure  27  qu i  part de  l ’extrém ité  i n férieure  du  
matériau  isolan t consti tue  l e  repère  pour mesurer l a  hauteur de  la  fl amme.  

S i  d i fférents  types  de  matériaux i solan ts  son t u ti l i sés  pour le  même outil à  main ,  l ’ essai  do i t  
être  effectué  sur chaque matériau  i so lan t i nd ividuel l ement.  

La  flamme doi t  ag i r sur l ’outil à  main  soumettre  à  l ’essai  pendant 1 0  s .  Après  cette  période,  l a  
flamme doi t être  reti rée.  I l  est i nd ispensable  de  s ’assurer qu ’aucun  couran t d ’a i r ne  perturbe  
l ’essai .  La  propagation  de  la  flamme sur l ’outil à  main  do i t  être  observée pendant 20  s  après  
l e  retrai t  de  la  fl amme.   

L ’essai  doi t  être  cons idéré  comme satisfa i t  s i  l a  hau teur de  l a  fl amme sur l ’outil à  main  n e  
dépasse  pas  1 20  mm  pendant  l es  20  s  d ’observation .  

5.1 1 .2  Moyen  al ternati f pour l es  outi ls  à  main  i ssus  de  l a  production  

Pour évaluer l a  conform i té  des  outils à  main  i ssus  de  l a  production ,  l e  fabricant doi t  prouver 
qu ’ i l  a  respecté  la  même procédure  de  fabrication  documentée  que  cel le  u ti l i sée  pour le  
d ispos i ti f soum is  à  l ’ essai  de  type.  
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Le  fabricant doi t documenter l es  composants  et les  procédures  susceptib les  d ’affecter l a  
rés istance  à  la  propagation  de  la  fl amme de  l ’ i solation .  

En  cas  de  doute,  un  essai  sur prélèvement conforme à  l ’ I EC  61 31 8,  et  u ti l i san t l a  méthode  
d ’essai  défi n ie  pour l ’ essai  de  type,  s ’appl i que.  

6 Évaluation  de la  conformité  des  outi ls  à  main  issus  de  la  production  

Pour réal iser l ’ évaluation  de  l a  conform i té  pendant  l a  phase  de  production ,  l ’ I EC  61 31 8  doi t  
être  u ti l i sée  con j oin tement avec l e  présent document.  

L ’Annexe  G  é laborée  à  parti r d ’ une  analyse  du  risque  visan t l a  performance des  outils à  main ,  
fourn i t la  cl ass i fication  des  défauts  et i den ti fie  l es  essais  associés  qu i  sont appl icables  en  cas  
de  su ivi  de  l a  production .  

L'Annexe  H  fourn i t l e  ra i sonnement ayan t condu i t  à  l a  classi fication  des  défau ts  spéci fi ée  à  
l ’Annexe  G .  

7 Modifications  

Toutes  mod i fications  d ’outil à  main  do ivent exiger de  reprendre  l es  essais  de  type,  dans  l eur 
tota l i té  ou  en  partie  (s i  l e  degré  de  l a  mod i fication  l e  j usti fie)  a insi  qu ’un  changement de  la  
documentation  de  référence  de  l ’outil à  main .  
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Annexe A 
(informative)  

 
Description  et exemples  d ’outi ls  à  main  isolés,  hybrides  et isolants  

 

Provided by IHS Markit under l icense with  IEC



 – 1 08  – I EC 60900: 201 8  © I EC 201 8  

 

  

Ang lais  Français  

I nsu lated  hand  tool s  Outi l s  à  main  i solés  

Conducti ve  materia l  Matéri au  conducteur 

i nsu lati ng  materi al  Matéri au  i sol an t  

Hybri d  hand  tool s  Outi l s  à  main  hybri des  

i nsu lati ng  materi al  Matéri au  i sol an t  

Exposed  conducti ve  materia l  i n sert  I nsert  en  matériau  conducteur access ible  

I nsu lati ng  hand  tool s  Outi l s  à  main  i solants  

Non  accessible  conducti ve  materi a l  i nsert  I nsert  en  matériau  conducteur non  access ible  
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Annexe B  
(informative)  

 
Résistance mécanique des  outi ls  à  main  isolants  et hybrides  

B.1  Contexte  

Les  outils à  main  conformes  aux normes  I SO sont souven t soum is  à  l ’ essai  avec des  valeurs  
d ’essai  qu i  von t au-delà  de  ce  qu i  peut réel l ement être  appl i qué  manuel lement.  Cela  est 
notamment dû  

•  au  fa i t  que  l es  appl ications  de  ces  outils à  main  un i versels  ne  son t pas  tou j ours  connues  
en  détai l ,  et  

•  au  fa i t  qu ’ i l  est exigé  que  ces  outils à  main résistent à  p lus ieurs  u ti l i sations  i nadéquates  
prévis ib les  sans  se  rompre  et  mettre  en  danger l eur u ti l i sateur.  

Pour les  travaux sous  tension ,  les  travai l l eurs  doiven t avoi r un  n i veau  de  formation  p lus  élevé  
et l es  appl ications  de  la  p lupart  des  outils à  main  son t très  b ien  défin ies.  Les  proposi ti ons  
i n formatives  qu i  su iven t sont basées  sur l es  charges  qu i  peuven t être  appl i quées  
manuel l ement seu lement et dans  des  cond i tions  normales.  

Les  outils à  main isolants et hybrides spécia lement conçus  pour l es  travaux sous  tension  
peuvent avoir une  rés istance  mécan ique  in férieure  à  ce l l e  des  outils à  main isolés ,  s ’ i l s  
rés isten t aux charges  de  travai l  a ttendues  sans  risque  de  défai l l ance  consécutive  à  une  
déformation  permanente  ou  une  rupture.  

B.2  Général i tés  

Pour véri fier l a  capaci té  des  outils à  main  isolants  et hybrides  à  rés ister aux charges  de  
travai l  maximales  spéci fi ées  dans  l es  Articles  B . 3  à  B. 6 ,  i l  convient de  réal iser l es  essais  
conformément aux procédures  d ’essai  défin ies  dans  l es  normes  I SO  re lati ves  à  des  outils à  
main  isolés sim i la i res.  En  l ’ absence de  te l l es  normes  ISO,  des  essais  peuven t être  spéci fiés  
par l e  fabrican t ou  l e  cl i ent.  Pour ces  essais ,  les  cond i ti ons  cl imatiques  I EC et l es  to lérances  
de  5. 1  s ’appl iquent.  

S i  l es  outils à  main  isolants  son t équ ipés  de  d ispos i ti fs  l im i tant l es  efforts  qu ’ i l s  peuvent  
appl iquer,  par exemple  des  systèmes  de  débrayage par surcharge ,  ces  d isposi ti fs  l im i teurs  
son t acti vés  avant  que  ces  outi l s  atteignen t l es  valeurs  d ’essai  spéci fiées  ci -dessous.  

B.3  Tournevis  isolants  et hybrides  

Les  valeurs  d ’essai  de  couple  pour les  tournevis  i so lan ts  et  h ybrides  son t données  dans  l e  
Tableau  B. 1 .  
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Tableau  B.1  – Valeurs  d ’essai  de  couple   
pour l es  tournevis  i solants  et  hybrides  

Diamètre  de  l a  l ame  Couple  d ’essai   

mm N ·m  

Supérieur à  8 , 0  1 0  

6 , 5  à  7 , 9  8 , 0  

5 , 5  à  6 , 4  5 , 5  

4 , 5  à  5 , 4  4 , 5  

4 , 0  à  4 , 4  2 , 5  

3 , 5  à  3 , 9  1 , 3  

3 , 0  à  3 , 4  0 , 7  

2 , 5  à  2 , 9  0 , 4  

J usqu ’à  2 , 4  0 , 3  

 

B.4 Clés  et clés  à  cl iquet i solantes  et hybrides  

Clés  et cl és  à  cl i quet:  force  maximale  appl iquée  à  l a  main  =  500  N .  

La  force  est appl iquée  à  35  mm  de  l ’ extrém ité  des  manches  et perpend icu la i rement à  l ’ axe  du  
mandrin  d ’essai .  

B.5 Clés  en  T isolantes  et  hybrides  

Clés  en  T:  force  maximale  appl i quée  à  l a  main  =  250  N .  

La  force  est appl i quée  s imu l tanément sur chaque  manche,  dans  une  d i rection  opposée,  à  
35  mm  de  l ’ extrém i té  des  manches  et perpend icu la i rement à  l ’ axe  du  mandrin  d ’essai .  

B.6  Pinces  et coupe-câbles  isolants  et hybrides  

I l  convien t de  réal iser un  essai  de  fl exion  conforme à  l ’ I SO  5744  avec une  force  de  500  N .  

La  force  de  serrage  est appl i quée  sur l es  branches,  à  35  mm  depu is  l eur extrém ité.  

I l  convient de  réal iser un  essai  de  tors ion  sur l es  p inces  de  serrage  à  bou t  plat conformément 
à  l ’ I SO  5744.  La  force  de  serrage  est de  350  N ,  et est  appl i quée  à  35  mm  depu is  l ’ extrém ité  
des  branches.  Le  couple  exercé  est de  4  N ·m .  L ’ang le  de  tors ion  maximal  au torisé  est de  20° .  
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Annexe C  
(normative)  

 
Approprié  aux travaux sous  tension;  double  triangle  

(IEC 6041 7-521 6: 2002-1 0)  
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Annexe D  
(informative)  

 
Recommandations  pour l ’usage et les  précautions  d ’emploi  

D.1  Général i tés  

Cette  Annexe  donne  un iquement des  recommandations  pour l 'en tretien ,  l a  véri fication ,  l es  
essais  périod iques  et l 'u ti l i sation  des  outils à  main  après  l eur achat.  

D.2  Stockage 

I l  convien t de  s tocker correctement l es  outils à  main  pour rédu i re  l e  plus  possible  l e  risque  de  
détérioration  de  l ' i solation  l iée  au  stockage ou  au  transport.  I l  convient  de  stocker 
généralement ces  outils à  main  i ndépendamment des  au tres  outi l s  pour évi ter tout dommage  
mécan ique  ou  tou te  confus ion .  De  p lus ,  i l  convient de  protéger ces  outils à  main  con tre  une  
source  de  chaleur excess ive  ( te l l e  que  des  tu yaux de  chauffage)  a ins i  que  du  
rayonnement  UV.  

D.3  Véri fication  avant usage 

Avan t usage,  i l  convient que  l ’ u ti l i sateu r véri fi e  visuel l ement chaque  outil à  main .  

S i  un  doute  subsiste  concernant l a  sécuri té  de  l ’outil à  main ,  i l  convien t soi t de  le  mettre  au  
rebu t,  soi t de  l e  fa i re  exam iner par une  personne compétente  et de  l e  resoumettre  à  un  essai  
s i  nécessaire.  

D.4 Température  

Su ivant l eur capaci té,  i l  convien t que  les  outils à  main  so ien t seu lement u ti l i sés  dans  des  
zones  ayan t des  températures  comprises  entre  −20  °C  et +70  °C  et,  pour l es  ou ti ls  à  main  
marqués  «C» ,  en tre  −40  °C  et +70  °C.  

D.5 Véri fication  périodique et essais  électriques  

Une véri fication  visuel l e  annuel le,  exécu tée  par une  personne  formée à  cet effet,  est  
recommandée  pour s 'assurer que  l ’outil à  main  est  approprié  pour un  usage  u l térieur.  S i  un  
essai  é lectrique  de  contrôle  est exigé  par un  règ lement national ,  par une  spéci fication  du  
cl ien t ou  en  cas  de  dou te  après  l a  véri fication  visuel le ,  i l  convien t de  réal iser l 'essai  
d ié lectri que  de  5. 5.3 . 2  pour les  outils à  main isolés,  d e  5. 5. 3 .3  pour l es  outils à  main hybrides  
et  l ’ essai  de  5. 5. 4. 1  pour l es  outils à  main  isolants.  
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Annexe E  
(normative)  

 
Procédure générale  des  essais  de  type  

Voir l e  Tableau  E. 1 .  

Tableau  E. 1  – Ordre  séquentiel  pour l a  réal isation  des  essais  de  type  

Ordre  
séquentiel a  

Essai  de  type  Paragraphe  Exigences  

1  Contrôl e  vi suel  5 . 2  4 . 1 . 1 ,  4 . 1 . 4 ,  4 . 1 . 6 ,  
4 . 4. 1 . 2 ,  4 . 4. 1 . 3. 2 ,  
4 . 4. 2 . 4,  4 . 4. 3  

1  Contrôl e  d imensionnel  5 . 3  4 . 1 . 4 ,  4 . 4  

2  Essai  de  choc 5. 4 . 1  4 . 2 . 1  et  4 . 2 . 2  

– à  températu re  ambiante  (pour tous  l es  outils à  main)  5 . 4 . 1 . 2   

3  Essai  de  choc 5. 4 . 1   

– à  basse  température  (tous  l es  outils à  main  sauf l a  
catégorie  «C» )  

5 . 4 . 1 . 3   

– à  très  basse  températu re  (outils à  main  de  catégorie  
«C» )  

5 . 4 . 1 . 4   

4  Essais  d i é lectri q ues  (outils à  main isolés ou  hybrides)  5 . 5. 1 ,  5 . 5. 2  et  
5 . 5. 3 . 1  

4 . 2 . 1  

4  Essais  d i é lectri q ues  (outils à  main isolants)  5 . 5. 1 ,  5 . 5. 2  et  
5 . 5. 4 . 1  

4 . 2 . 1  

5  Essai  de  pénétration  (outils à  main isolés)  5 . 6 . 1  4 . 2 . 1  et  4 . 2 . 2  

6  Essai  d ’ adhérence  d u  revêtement i solant  (outils à  main  
isolés)  

5 . 7 . 1  et  5. 7 . 2  4 . 2 . 1  et  4 . 2 . 2  

– essai  sur l a  tête  de travail  (5. 7. 2 . 1 )    

–  essai  sur l e  revêtement i sol ant  des  l ames  de  tournevis  
(5. 7. 2 . 2)  

  

–  essai  d ’ adhérence  de  l ’ i solati on  de  l ’outil à  main  en ti er 
(5. 7. 2 . 3)  

5 . 7 . 2 . 1  4 . 1 . 5  

7  Essai  d ’ adhérence  des  parti es  conductri ces  accessib les  
de  l a  tête de travail  d es  outils à  main hybrides  

5 . 8 . 1  4 . 3  

8  Essais  mécan iques  5. 9   

– essai  d ’ adhérence  des  capots  i solan ts  des  pi èces  de  
rég lage  ou  de  manœuvre  conductri ces   

5 . 9 . 1 . 1  4 . 1 . 5  

– performance  sous  charge  (outils à  main  i solés)  5 . 9 . 2 . 1  4 . 1 . 2  

– performance  sous  charge  (outils à  main  i solants  ou  
hybri des)  

5 . 9 . 3 . 1  4 . 1 . 2  

– bruce l l es  5 . 9 . 4  4 . 1 . 2  

– essai  de  retenue  5. 9. 5  4 . 4. 1 . 1  

9  Durabi l i té  d u  marquage  5. 1 0  4 . 1 . 4  

1 0  Essai  de  non -propagation  de  l a  fl amme  5 . 1 1 . 1  4 . 2 . 1  

a  Les  essais  de  type  avec l e  même numéro  d ’ord re  séquentie l  peuvent  être  réal i sés  dans  un  ord re  pl us  adapté.  
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Annexe F  
(normative)  

 
Exemples  de  calcul  de  longueur revêtue  développée de l ’ isolation  

et courant de  fu i te  admissible  (voi r 5. 5. 3 . 1 . 1 )  

Désignations  Longueur revêtue  
développée  de  

l ’ i solation  

Limi tes  de  courant de  
fu i te  admissible  

 L  IM  =  5  L  

 

Clé  à  fourche  s imple  L =  a   

Exemple:   

5  L  =  1  

L =  a  =  0 , 20  m  IM  =  1  mA 

 

Pince  un i versel l e  L  =  a 1  +  a2  =  2a1   

Exemple:  

5  L  =  1 , 4  

a1  =  a2  =  0, 1 4  m  arrond i  à  

L  =  0, 28  m  IM  =  2  mA 

 

Clé  à  p ipe  s imple  L  =  a 1  +  a2    

Exemple:  

5  L  =  2  

a1  =  0 , 30  m   

a2  =  0 , 1 0  m   

L  =  0 , 40  m  IM  =  2  mA 

 

Vi lebrequ in  à  carré  mâle  L  =  a 1  +  a2  +  a3  +  2a4    

Exemple:  

5  L  =  5, 50  

a1  =  0 , 30  m   

a2  =  0 , 1 5  m  arrond i  à  

a3  =  0 , 1 5  m   

a4  =  0 , 25  m   

L  =  1 , 1 0  m  IM  =  6  mA 

 

IEC  

a 1  

a
4
 

a2  a3  

IEC  

a1  

a
2
 

IEC  

a 1  

a2  

IEC  

a  
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Annexe G  
(normative)  

 
Classification  des  défauts  et essais  al loués  

L'Annexe G  a  été  é laborée  pour défin i r l e  type  des  défauts  des  outils à  main  i ssus  de  l a  
production  (défau ts  cri ti que,  majeur ou  m ineur)  d ’une  façon  cohéren te  (voi r l ’ I EC  61 31 8) .  Pour 
chaque exigence identi fi ée  dans  l e  Tableau  G . 1 ,  l e  type  de  défau t et l ’essai  associé  y son t 
tous  l es  deux spéci fiés.  

Tableau  G . 1  – C lassification  des  défauts  et  exigences  et  essais  associés  

Exigences  
Type de  défauts  Essais  

Cri ti que  Maj eu r M ineu r  

Général i tés  (4. 1 )   

4. 1 . 1  I n tégri té  général e  X   5 . 2 ,  5 . 3  

4 . 1 . 2  Performance  sous  charge       

–  Outils à  main  isolés   X   5 . 9. 2 . 2  

–  Outils à  main  isolants ou  hybrides   X   5 . 9. 3. 2  

–  Brucel l es   X   5 . 9. 4  

4 . 1 . 4  Marquage      

–  Justesse    X 5. 2 ,  5 . 3  

–  Durabi l i té    X 5. 1 0  

4 . 1 . 5  Tenue  des  capots  X   5 . 9. 1 . 2  

4 . 1 . 6  I nstructi ons  d ’ emploi    X 5. 2  

Exigences  générales  relati ves  aux matéri aux i solants  (4. 2 )  

4. 2 . 1  Résistance  à  l a  contrai n te  é l ectri que     5 . 5  

–  Outils à  main  isolés  X    5 . 5. 3. 2  

–  Outils à  main  hybrides X   5 . 5. 3. 3  

–  Outils à  main  isolants X   5 . 5. 4. 2  

4 . 2 . 1  et  
4 . 2 . 2  

Résistance  à  l a  contrai n te  mécan ique      

–  Résistance  aux chocs   X   5 . 4 . 2  

 –  Outils à  main  isolés  – rés i stance  à  l a  pénétration   X   5 . 6. 2  

–  Outils à  main  isolés  – adhérence  des  matériaux i sol ants   X   5 . 7. 3  

4 . 3  –  Outil à  main  hybride  – adhérence  des  parti es  conductri ces   X   5 . 8. 2  

4 . 2 . 1  Non -propagation  de  l a  fl amme   X 5. 1 1 . 2  

Exigences  complémentai res  – Outils à  main  pouvan t être  assemblés  (4.4. 1 )  

4. 4. 1 . 1  D i sposi ti fs  de  retenue    X 5. 9. 5  

4 . 4 . 1 . 2  Conception  de  l ’ i solati on  X   5 . 2  

 Outils à  main  pouvant  être  assemblés  avec carrés  conducteurs      

4 . 4 . 1 . 3 . 1  –  Exigences  général es   X   5 . 3  

4 . 4 . 1 . 3 . 2  –  I n terchangeabi l i té  des  composants  provenant de  d i fféren ts  
fabricants  

 X   5 . 2 ,  5 . 3 ,  
5. 9. 5  

4 . 4 . 1 . 3 . 2  –  I nstructions  d ’ emploi  X   5 . 2  

Exigences  complémentai res  – Tournevis  (4.4.2 )      

4. 4. 2 . 1  Surfaces  non  i sol ées  X   5 . 3  

4 . 4 . 2 . 2  Forme  de  l ’ i sol ation  de  l a  l ame  X    

4 . 4 . 2 . 3  Tournevis  avec embouts  X   5 . 2 ,  5 . 3  

4 . 4 . 2 . 4  Tournevis  avec d i sposi ti fs  de  main ti en  de  l a  vi s  X    

Exigences  complémentai res  –Clés  – surface  non  i sol ées  (4.4.3)  X   5 . 2  

Exigences  complémentai res  – Clés  à  molette  (4.4.4)  X   5 . 2 ,  5 . 3  

Exigences  complémentai res  – Pinces,  pinces  à  dénuder,  coupe-câbl es,  
pinces  coupantes  (4. 4.5)  

X   5 . 2 ,  5 . 3  

Exigences  complémentai res  – Ciseaux (4.4. 6)  X   5 . 2 ,  5 . 3  

Exigences  complémentai res  – Couteaux (4.4.7)  X   5 . 3  

Exigences  complémentai res  – Brucel l es  (4. 4.8)  X   5 . 2 ,  5 . 3  
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Annexe H  
(informative)  

 
Raisonnement ayant conduit à  la  classi fication  des  défauts  

L'Annexe H  fou rn i t le  ra i sonnement ayan t condu i t  à  l a  class i fication  des  défau ts  spéci fi ée  à  
l ’Annexe  G .  Le  Tableau  H . 1  présente,  pour tou t nouvel  ou ti l  à  main ,  la  j usti fication  du  type  de  
défau t associé  à  l a  conséquence de  ne  pas  satisfa i re  à  chacune des  exigences  incluses  dans  
l e  présen t document.  La  présente  anal yse  prend  en  compte  le  fa i t  q ue  l es  ou ti l s  à  main  son t 
u ti l i sés  par des  personnes  qual i fi ées  et conformément à  des  méthodes  de  travai l  en  tou te  
sécuri té .  

Tableau  H .1  – Justi fication  pour l e  type de  défaut 

Exigences  Justi fi cation  pour l e  défaut associ é   
tel  que  spéci fi é  à  l ’ Annexe  G  

Défauts  cri tiques  

I n tégri té  général e  Dangers  é l ectri ques  en  cas  de  défau ts  (par exemple  
absence  de  matéri au  i sol ant,  i ncl us ions  importantes  
dans  l e  revêtement  i sol an t) .  

Tenue  des  capots  En  cas  d ’ouverture  des  capots  i l  résu l tera  un  danger 
é l ectri que  pour l ’ u ti l i sateur.  

Résistance  à  l a  contrai n te  é l ectri que  

–  Outils à  main isolés 

–  Outils à  main hybrides 

–  Outils à  main isolants 

Les  bonnes  performances  d ié l ectri ques  du  matéri au  
i solan t  garanti ssent  l a  protecti on  d u  travai l l eu r l ors  de  
chaque  u ti l i sati on  des  outils à  main .  Le  défaut  de  
propri étés  d i électri ques  de  l 'outil à  main  crée  u n  
danger é l ectri que  pour l e  trava i l l eu r.  

Conception  de  l ’ i solati on  des  outils à  main  pouvant 
être  assemblés  

La  séparation  des  p i èces  pendant  l ’ u ti l i sation  d ’ un  
outil à  main  peu t  en tra iner l ’ appari ti on  d ’ un  danger 
é l ectri que  pour l ’ u ti l i sateur.  

I nstructions  d ’ emploi  pour l es  outils à  main  pouvant  
être  assemblés  avec des  carrés  conducteu rs  

L ’absence  d ’ i n formation  ou  l a  présence  d ’ i n formations  
erronées  peu t abouti r à  u n  mauva is  assemblage  
en trainan t u ne  s i tuati on  dangereuse  pou r l ’ u ti l i sateu r.  

Exigences  complémentai res  – Tournevis  (4 . 4 . 2 )  

–  Surfaces  non  i sol ées  

–  Forme de  l ’ i sol ati on  de  l a  l ame  

–  Tournevis  avec embouts  

–  Tournevis  avec d i sposi ti fs  de  main ti en  de  l a  vi s  

Danger é l ectri q ue  pou r l ’ u ti l i sateur.  

Exigences  complémentai res  – Clés  – su rfaces  non  
i solées  (4 . 4 . 3)  

Une  trop  g rande  su rface  non  i solée  peu t augmenter l e  
danger é l ectri que  pour l ’ u ti l i sateur.  

Exigences  complémentai res  – Clés  à  molette  (4 . 4. 4 )  Une  trop  g rande  su rface  non  i sol ée  peu t augmenter l e  
danger é l ectri que  pour l ’ u ti l i sateur.  L ’ absence  de  
garde  peut  créer une  s i tuation  dangereuse.  

Exigences  complémentai res  – P i nces,  p i nces  à  
dénuder,  coupe-câbl es,  p i nces  coupantes  (4. 4 . 5)  

Une  trop  g rande  su rface  non  i sol ée  peu t augmenter l e  
danger é l ectri que  pour l ’ u ti l i sateur.  L ’ absence  de  
garde  peut  créer une  s i tuation  dangereuse.  

Exigences  complémentai res  – Ci seaux (4 . 4 . 6)  Une  trop  g rande  su rface  non  i sol ée  peu t augmenter l e  
danger é l ectri que  pour l ’ u ti l i sateur.  L ’ absence  de  
garde  peut  créer une  s i tuation  dangereuse.  

Exigences  complémentai res  – Cou teaux (4 . 4 . 7)  Une  trop  g rande  su rface  non  i sol ée  peu t augmenter l e  
danger é l ectri que  pour l ’ u ti l i sateur.  L ’ absence  de  
garde  peut  créer une  s i tuation  dangereuse.  

Exigences  complémentai res  – Brucel l es  (4 . 4 . 8)  Une  trop  g rande  su rface  non  i sol ée  peu t augmenter l e  
danger é l ectri que  pour l ’ u ti l i sateur.  L ’ absence  de  
garde  peut  créer une  s i tuation  dangereuse.  
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Exigences  Justi fi cation  pour l e  défaut associ é   
tel  que  spéci fi é  à  l ’ Annexe  G  

Défauts  majeurs  

Performance  sous  charge  La  déformation  ou  l a  ruptu re  d ’ un  outil à  main  sous  
charge  l e  rend  i n u ti l i sable.  

Résistance  à  l a  contrai n te  mécan ique  

–  Outil à  main isolé  –  adhérence  du  matéri au  i solan t  

–  Outil à  main hybride  –  tenue  des  p ièces  
conductri ces  

Le  défaut  est  susceptibl e  d ’ être  détecté  par 
l ’ u ti l i sateur – l e  travai l l eu r arrête  d ’ u ti l i ser l ’outil à  
main .  

Pour l es  outils à  main  pouvant être  assemblés  avec 
des  carrés  conducteu rs  

–  Exigences  général es  

–  I n terchangeabi l i té  de  composants  fabri qués  par 
d i fférents  fou rn i sseurs  

Le  défaut  est  susceptibl e  d ’ être  détecté  par 
l ’ u ti l i sateur – l e  travai l l eu r arrête  d ’ u ti l i ser l ’outil à  
main.  

Rési stance  à  l a  contrai n te  mécan ique  

–  Résistance  au  choc  

–  Outil à  main isolé  –  rés i stance  à  l a  pénétrati on  

Le  défaut  est  susceptib l e  d ’ être  détecté  par 
l ’ u ti l i sateur pendant  l ’ examen  vi suel  – l e  travai l l eu r 
arrête  d ’ u ti l i ser l ’outil à  main .  

Défauts  m ineurs  

Non-propagation  de  l a  fl amme Les  effets  de  l a  fl amme sur l es  ou ti l s  i solés  résu l tent  
déjà  d 'u n  acciden t du  travai l  (arc é l ectri que).  Ce  n ’est  
pas  une  cond i ti on  de  travai l  n ormale  dans  l e  cadre  des  
travaux sous  tens ion .  

La  non-propagati on  de  l a  fl amme des  matériaux 
i solan ts  vi se  seu lement à  rédu i re  l e  p l us  possib le  l es  
effets  des  dangers  créés  par a i l l eu rs.  

J ustesse  du  marquage  Des  i n formations  erronées  n ’en trai nent  pas  de  
s i tuations  dangereuses  pou r l ' u ti l i sateu r.  

Durabi l i té  d u  marquage  Tan t que  l e  travai l l eu r peut  l i re  l e  marquage,  l ’outil à  
main  peu t  être  u ti l i sé.  

I nstructions  d ’ emploi  (d i spon ibi l i té)  Un  travai l l eu r formé peut  u ti l i ser u n  outil à  main  même 
en  absence  d ’ i nstructions  d ’ emploi .  

D i sposi ti f de  retenue  pour l es  outils à  main  pouvant  
être  assemblés  

En  cas  de  séparati on  des  é l éments  assemblés,  l e  
travai l l eu r peu t réu ti l i ser l ’outil à  main  après  avoi r 
réassemblé  ces  é l éments.  
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