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Národní předmluva

 

Citované normy

HD 251 S3:1982 nahrazen normou EN 60335-1:1988 zavedenou v ČSN EN 60335-1:1994 (36 1055)

HD 362:1977 dosud nezaveden

HD 365 S2: dosud nezaveden

HD 366 S1:1977 zaveden v ČSN 33 0600 Klasifikace elektrických a elektronických zařízení z hlediska
ochrany před elektrickým úrazem a zásady ochran (mod IEC 536-1:1976 a IEC 536-2:1992)

HD 433 S1:1993 dosud nezaveden



IEC 85:1984 zavedena v ČSN 33 0250:1988 Elektrotechnické predpisy. Triedy teplotnej odolnosti
elektrickej izolácie (eqv IEC 85-1984)

IEC 112:1979 zavedena v ČSN 34 6468:1990 Skúšky tuhých elektroizolačných materiálov. Metoda
určovania porovnávacích indexov a indexov odolnosti tuhých izolačných materiálov proti plazivým
prúdom za vlhka (idt IEC 112-1979)

IEC 417 zavedena v ČSN IEC 417 (34 5555) Značky nahrazující nápisy na předmětech

IEC 445:1988 zavedena v ČSN 33 0160:1989 Elektrotechnické předpisy. Značení svorek elektrických
předmětů a vybraných vodičů. Obecná pravidla písmenno-číslicového systému (eqv IEC 445-1988)

IEC 529:1989 zavedena v ČSN EN 60529:1993 Stupeň ochrany krytem (krytí - IP kód) (idt IEC
529:1989) (33 0330)

IEC 536:1976 zavedena v ČSN 33 0600 Klasifikace elektrických a elektronických zařízení z hlediska
ochrany před elektrickým úrazem a zásady ochran (mod IEC 536-1:1976 a IEC 536-2:1992)
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IEC 664:1980 zavedena v ČSN 33 0420:1990 Elektrotechnické předpisy. Koordinace izolace
elektrických zařízení nízkého napětí. Vzdušné vzdálenosti a povrchové cesty (eqv IEC 664:1980, IEC
664A-1981)

IEC 742:1983 zavedena v ČSN 35 1330:1987 Oddělovací ochranné a bezpečnostní ochranné
transformátory. Požadavky (eqv IEC 742:1983)

ISO 2560:1973 dosud nezavedena
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Deskriptory: Schweibvorrichtungen; Sicherheitsanforderungen; Lichtbogenhandschweiben;
Stromquelle; Aufbau; Prüfverfahren

 

ZDROJE SVAŘOVACÍHO PROUDU PRO RUČNÍ SVAŘOVÁNÍ S OMEZENÝM PROVOZEM

 

Power sources for manual arc welding with limited duty

Source de courant pour soudage manuel à žarc, à service limité.

Schweibstromquellen zum Lichtbogenhandschweiben für begrenzten Betrieb.

 

Tato evropská norma byla organizací CENELEC přijata 6. 12. 1988. Členové CENELEC jsou povinni plnit
požadavky Vnitřních předpisů CENELEC, v nichž jsou stanoveny podmínky, za kterých je třeba této
evropské normě, bez jakýchkoliv změn dát status národní normy.

 

Aktualizované seznamy těchto národních norem s jejich bibliografickými údaji jsou na vyžádání k
obdržení v Ústředním sekretariátu CENELEC nebo u každého člena CENELEC.

 

Tato evropská norma existuje ve třech oficiálních verzích (anglické, francouzské, německé). Verze v
jakémkoliv jiném jazyku, pořízená členem CENELEC ve vlastní odpovědnosti překladem do národního
jazyka a oznámená Ústřednímu sekretariátu CENELEC, má stejný status jako oficiální verze.

 

Členy CENELEC jsou národní normalizační organizace Belgie, Dánska, Finska, Francie, Irska, Islandu,
Itálie, Lucemburska, Německa, Nizozemska, Norska, Portugalska, Rakouska, Řecka, Spojeného
království, Španělska, Švédska a Švýcarska.

 

CENELEC

 



Evropská komise pro normalizaci v elektrotechnice

European Committee for Electrotechnical Standardization

Comité Européen de Normalisation Electrotechnique

Europäisches Komitee für Elektrotechnische Normung

 

Ústřední sekretariát: rue de Stassart 35, B-1050, Brussels
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Historie vzniku

 

Tato evropská norma EN 50060 byla vypracována Technickou komisí TC 26 A organizace CENELEC;
byla předložena členům CENELEC k odsouhlasení a jako evropská norma (EN) členy CENELEC
schválena.

 

Technický text

 

Text evropské normy EN 50060 byl přijat všemi členy CENELEC, s výjimkou Rakouska a Finska, dne 6.
12. 1988.

Byly stanoveny tyto následující termíny:

 

- nejzazší lhůta vyhlášení platnosti EN na národní úrovni         (doa)       1989-07-01

- nejzazší lhůta pro vydání identické národní normy               (dop)       1990-01-01

- nejzazší lhůta zrušení konfliktních národních norem             (dow)       1990-01-01
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Oddíl první - Všeobecně

 

1 Předmět normy

 

Tato norma platí pro zdroje svařovacího proudu pro ruční svařování elektrickým obloukem, s
omezeným provozem s obalenými elektrodami.

 

Tyto zdroje svařovacího proudu

a) jsou omezeny na největší hodnotu jmenovitého proudu 160 A;

b) jsou vybaveny hlídačem teploty;

c) mají výkonové údaje udávány počtem srovnávacích elektrod, které může zdroj svařovacího
proudu odtavit ve studeném a teplém stavu, a

d) mají na výkonnostním štítku uvedenou hodnotu síťové pojistky pro nejvyšší odevzdaný výkon.

 

Tato norma neplatí pro točivé zdroje svařovacího proudu nebo pro zdroje svařovacího proudu s
dálkovým ovládáním nebo zdroje svařovacího proudu s frekvenčním měničem.

 

POZNÁMKA - Invertorové zdroje svařovacího proudu nepatří, z dále uvedených důvodů, do předmětu této normy:

a) neexistují dosud žádné metody k odzkoušení jejich bezpečnosti;

b) způsobují značný obsah vyšších harmonických složek v napájecí síti.

 

-- Vynechaný text --


