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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE ELECTRIQUE —

Partie 1. Sources de courant pour soudage

AVANT-PROPOS

| (Commission Electrotechnique Internationale) est une organisation mondiale de normalisation
semble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de la CEl). La CEl_a_pou
er la coopération internationale pour toutes les questions de normalisation dans ,les)don
icité et de I'électronique. A cet effet, la CEl, entre autres activités, publie des Normes-intern
laboration est confiée a des comités d'études, aux travaux desquels tout Comité national intére
raité peut participer. Les organisations internationales, gouvernementales et ngn,)gouverneme

avec la CEl, participent également aux travaux. La CEI collabore étroitement avec I'Or
htionale de Normalisation (ISO), selon des conditions fixées par accord entre(les/deux organisati

bcisions ou accords officiels de la CEI concernant les questions technigues‘représentent, dans
Esible un accord international sur les sujets étudiés, étant donné que \les Comités nationaux
bprésentés dans chaque comité d’études.

pbcuments produits se présentent sous la forme de recommandations internationales. lls so
e normes, rapports technigues ou guides et agréés comme telg par les Comités nationaux.

e but d'encourager l'unification internationale, les Comités~nationaux de la CEl s'engagent a ap
transparente, dans toute la mesure possible, les Normes internationales de la CEl dans leu
ales et régionales. Toute divergence entre la normeyde la CEl et la norme nationale ou
pondante doit étre indiquée en termes clairs dans cette/derniere.

| n’a fixé aucune procédure concernant le marquage comme indication d’approbation et sa resf
as engagée quand un matériel est déclaré conferme a I'une de ses normes.

tion est attirée sur le fait que certains des éléments de la présente Norme internationale pey
de droits de propriété intellectuelle _Qu~de droits analogues. La CEIl ne saurait étre tq
sable de ne pas avoir identifié de tels-droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existen

b électrique, et par le camité technique 44 de I'lSO: Soudage et techniques con
publiée avec un double logo.

buxieme éditian"annule et remplace la premiére édition parue en 1989 et const
technique/Elle annule et remplace également I'I|SO 700 parue en 1982.
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de Cette norme est issu des documents suivants:
FODTS Rapportdevote
26/153/FDIS 26/156/RVD

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant
abouti a I'approbation de cette norme. A I'lSO, la norme a été approuvée par 13 membres P
sur un total de 15 votes exprimés.

Les annexes C, E, | et J font partie intégrante de cette norme.

Les annexes A, B, D, F, G, H et K sont données uniquement a titre d'information.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 1: Welding power sources
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C (International Electrotechnical Commission) is a worldwide organization for standardization.-g
tional electrotechnical committees (IEC National Committees). The object of the IEC (isy'tq
htional co-operation on all questions concerning standardization in the electrical and electronic
hd and in addition to other activities, the IEC publishes International Standards. Their prep
ted to technical committees; any IEC National Committee interested in the subject dealt
pate in this preparatory work. International, governmental and non-governmentalxorganizatio
e IEC also participate in this preparation. The IEC collaborates closely with theslnternational Or
andardization (ISO) in accordance with conditions determined by agréement between
zations.

brmal decisions or agreements of the IEC on technical matters express, as nearly as po
htional consensus of opinion on the relevant subjects since each techhical committee has repr
Il interested National Committees.

bcuments produced have the form of recommendations for intetnational use and are published i
dards, technical reports or guides and they are accepted bythe National Committees in that ser]

er to promote international unification, IEC National Comimittees undertake to apply IEC Int
hrds transparently to the maximum extent possibleNin their national and regional stand
ence between the IEC Standard and the corresponding national or regional standard shall
ed in the latter.

FC provides no marking procedure to indicate its approval and cannot be rendered responsib
nent declared to be in conformity with one of its standards.

on is drawn to the possibility that some_af\the elements of this International Standard may be t
ent rights. The IEC shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

onal Standard IEC 60974-1has been prepared by IEC technical committee 26:
and by ISO technical committee 44: Welding and allied processes.

lished as double loga“standard.

tond edition cancels and replaces the first edition published in 1989 and cons
| revision At also cancels and replaces the ISO 700 published in 1982.

of this;standard is based on the following documents:
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FDIS Report on voting

26/153/FDIS 26/156/RVD

Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the report on
voting indicated in the above table. In ISO, the standard has been approved by 13 P members
out of 15 having cast a vote.

Annexes C, E, I and J form an integral part of this standard.

Annexes A, B, D, F, G, H and K are for information only.
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MATERIEL DE SOUDAGE ELECTRIQUE —

Partie 1. Sources de courant pour soudage

1 Domaine d'application

La présente partie de la CEIl 60974 s'applique aux sources de courant pour soudage a l'arc et
techniques connexes congues pour usage industriel et professionnel et alimentées sous une
tension [ne dépassant pas celles spécifiées au tableau 1 de la CEl 60038, ou entrainées par
des moyens mécaniques.

Elle ne|s'applique pas aux sources de courant pour soudage manuel a l'arc a fag¢teur de
marche [limité qui sont utilisées essentiellement par des non-professionnels.

La présénte partie de la CElI 60974 spécifie les exigences de sécurité(pour la construct|on ainsi
gue les prescriptions d'aptitude a la fonction des sources de courant de soudage.

NOTE 1 { Des techniques connexes typiques sont le coupage a l'arc électrique‘et la projection a I'arc élecfrique.

NOTE 2 { Le présente norme ne contient pas les prescriptions de compatibilité électromagnétique (CEM).

2 Références normatives

Les doduments normatifs suivants contiennentdes dispositions qui, par suite de la rg¢férence
qui y egt faite, constituent des dispositions valables pour la présente partie de la CE| 60974.
Au monjent de la publication, les éditions .indiquées étaient en vigueur. Tout document hormatif
est sujgt a révision et les parties prenantes aux accords fondés sur la présente parfie de la
CEI 60974 sont invitées a rechercher(a possibilité d'appliquer les éditions les plus fécentes
des doguments normatifs indiqués-gi-aprés. Les membres de la CEl et de I''SO possgdent le
registre(des Normes internationales’en vigueur.

CEI 60038:1983, Tensions.narmales de la CE|

CEl 60p50(151):1978,Nocabulaire Electrotechnique International (VEI) — Chapitre 151:
Dispositifs électriques et magnétiques

CEIl 60p50(851)71991, Vocabulaire Electrotechnique International (VEI) — Chapilre 851:
Soudagg électrique

CEI 60051-2:1984, Appareils mesureurs électriques indicateurs analogiques a action directe et
leurs accessoires — Deuxiéme partie: Prescriptions particuliéres pour les ampéremetres et les
voltmétres

CEI 60068-2-63:1991, Essais d'environnement — Deuxieme partie: Méthode d'essai — Essai EgQ:
Impacts, marteau a ressort

CEI 60085:1984, Evaluation et classification thermiques de l'isolation électrique

CEl 60112:1979, Méthode pour déterminer les indices de résistance et de tenue au
cheminement des matériaux isolants solides dans les conditions humides
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ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 1: Welding power sources

1 Scope

This part of IEC 60974 is applicable to power sources for arc welding and allied processes
designed for industrial and professional use, and supplied by a voltage not exceeding that

specifie

This std
limited ¢

This p4
requirer

NOTE 1
NOTE 2

H in table 1 of IEC 60038, or driven by mechanical means.

ndard is not applicable to welding power sources for manual metal are, weld
uty operation which are designed mainly for use by laymen.

rt of IEC 60974 specifies safety requirements for construction and perfq
nents of welding power sources.

Typical allied processes are electric arc cutting and arc spraying.

This standard does not include electromagnetic compatibility (EMG) requirements.

2 Nonmative references

The foll

pwing normative documents contain provisions which, through reference in t

constiu;re provisions of this part of IEC 60974. Atcthe time of publication, the editions i

were v
on this

recent ¢
register

IEC 600

IEC 600
and ma

IEC 60C
welding

IEC 600
accessd

lid. All normative documents are subjectto revision, and parties to agreement
part of IEC 60974 are encouraged .te. investigate the possibility of applying t

5 of currently valid International Standards.
38:1983, IEC standard voltages

50(151):1978, International Electrotechnical Vocabulary (IEV) — Chapter 151: H
Jnetic devices

50(851):1991 International Electrotechnical Vocabulary (IEV) — Chapter 851:

51-2:1984, Direct acting indicating analogue electrical measuring instruments a
ries— Part 2: Special requirements for ammeters and voltmeters

ing with

rmance

his text,
hdicated
s based
he most

ditions of the normative documentsdndicated below. Members of IEC and ISO maintain

Hlectrical

Electric

nd their

IEC 60068-2-63:1991, Environmental testing — Part 2: Test methods — Test Eg: Impact, spring
hammer

IEC 60085:1984, Thermal evaluation and classification of electrical insulation

IEC 60112:1979, Method for determining the comparative and the proof tracking indices of solid
insulating materials under moist conditions
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CEl 60204-1:1992, Equipement électrique des machines industrielles — Partie 1: Regles
générales

CEIl 60309-1:1988, Prises de courant pour usages industriels — Premiére partie: Régles
générales

CEIl 60417:1973, Symboles graphiques utilisables sur le matériel. Index, relevé et compilation
des feuilles individuelles

CEIl 60445:1988, Identification des bornes de matériels et des extrémités de
conducteurs désignés et régles générales pour un systéme alphanumérique

certains

CEIl 605

CEIl 605
protecti

CEl 604
basse t¢

CEIl 604
basse te
des car

CEIl 609

CEl 609
cables (

CEIl 615

ISO 700
Edition

3 Défiinitions

Pour les
avec ce

29:1989, Degrés de protection procurés par les enveloppes (Code IP)

36:1976, Classification des matériels électriques et électroniques en ce.qui corl
bn contre les chocs électriques

64-1:1992, Coordination de l'isolement des matériels dans les-systemes (rég
bnsion — Partie 1: Principes, prescriptions et essais

64-3:1992, Coordination de l'isolement des matériels~dans les systemes (rég
bnision — Partie 3: Utilisation de revétements pour réaliser la coordination de |'ig
es imprimées équipées

05:1987, Guide de charge pour transformateurs de puissance du type sec

74-12:1992, Matériel de soudage électrique — Partie 12: Dispositifs de connex|
e soudage

58 (toutes les parties), Sécurité_des transformateurs, blocs d'alimentation et an

0:1989, Symboles graphiques utilisables sur le matériel — Index et tableau syrn
bilingue

besoins.de-la présente partie de la CElI 60974, les définitions suivantes s’ap
les de Ja-CEI 60050(151), CEI 60050(851), CEl 60204-1 et CEI 60664-1:

3.1

cerne la

eaux) a

eaux) a

olement

jon pour

nlogues

optique.

bliquent,

source de courant de soudage a l'arc
équipement destiné a fournir un courant et une tension et ayant des caractéristiques
appropriées pour des procédés de soudage ou techniques connexes

NOTE 1 — Une source de courant de soudage peut également alimenter d'autres équipements et accessoires, par
exemple tensions auxiliaires, liquide de refroidissement, électrode fusible pour soudage a l'arc et gaz pour la
protection de I'arc et de la zone de soudage.

NOTE 2 — Dans la suite du texte, le terme «source de courant de soudage» est utilisé.


https://iecnorm.com/api/?name=a27f63c1aea73841ad76b6b6180c50a0

60974-1

© IEC:1998 - 15 -

IEC 60204-1:1992, Electrical equipment of industrial machines — Part 1: General requirements

IEC 60309-1:1988, Plugs, socket-outlets and couplers for industrial purposes — Part 1: General
requirements

IEC 60417:1973, Graphical symbols for use on equipment. Index, survey and compilation of the
single sheets

IEC 60445:1988, Identification of equipment terminals and of terminations of certain designated
conductors, including general rules for an alphanumeric system

IEC 60

20:-1000
(AL AR

IEC 605
against

IEC 606
Principl

IEC 604
Use of

IEC 609
IEC 609
IEC 615

ISO 70
edition

3 Defiinitions

For the
IEC 600

3.1
arc weld
equipmg
arc weld

36:1976, Classification of electrical and electronic equipment with regard-to p
electric shock

64-1:1992, Insulation coordination for equipment within low-voltage systems -
PS, requirements and tests

64-3:1992, Insulation coordination for equipment within dow-voltage systems -
oating to achieve insulation coordination of printed board assemblies

05:1987, Loading guide for dry-type power transformers
74-12:1992, Arc welding equipment — Part 125 Coupling devices for welding cah
58 (all parts), Safety of power transformers, power supply units and similar

D0:1989, Graphical symbols for.lise on equipments — Index and synopsis.

50(151), IEC 60050(851), IEC 60204-1 and IEC 60664-1:

ing pewer source
ent. for)supplying current and voltage and having the required characteristics sui
ing.and allied processes

otection

Part 1:

Part 3:

les

Bilingual

purpose of this—part of IEC 60974, the following definitions apply, with those in

able for

NOTE 1 An arc welding power source may also supply services to other equipment and auxiliaries e.g. auxiliary

power, co
NOTE 2 |

oling liquid, consumable arc welding electrode and gas to shield the arc and the welding area.

n the following text, the term "welding power source" is used.
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3.2
usage industriel et professionnel
usage prévu uniguement par des experts ou des personnes averties

3.3

expert (personne compétente, professionnel)

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

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

3.4
personne avertie
personne informée des taches assignées et des dangers possibles dus a des négligendes

NOTE - §i nécessaire, la personne a subi une formation.

3.5
essai dg type
essai effectué sur un ou plusieurs dispositifs réalisés selon une(conception donnée| afin de
vérifier $i ces dispositifs satisfont aux prescriptions de la norme cehcernée [VEI 851-02;09]

3.6
essai inflividuel de série
essai effectué sur chaque dispositif en cours ou en fin de fabrication pour vérifier qu'il |satisfait
aux presgcriptions de la norme concernée ou a des critéres définis [VEI 851-02-10]

3.7
examen|visuel général
examen| visuel destiné a vérifier qu'il n'y apas de désaccord apparent par rapport au) termes
de la ngrme concernée

3.8
caractéllistique tombante
caracteéllistique externe statique d'une source de courant de soudage qui, dans la zone hormale
de soudjage, est telle que-laitension décroit de plus de 7 V/100 A lorsque le courant croft

3.9
caractéllistique plate
caractéllistique.externe statique d'une source de courant de soudage qui, dans la zone hormale
de soudages-€st telle que la tension décroit de moins de 7 V/100 A ou croit de moins de
10 V/10p A,lersque le courant crofit

3.10

caractéristique statique

relation entre la tension en charge et le courant de soudage d'une source de courant de
soudage a I'état d'équilibre
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3.2

industrial and professional use

use inte

3.3

nded only for experts or instructed persons

expert (competent person, skilled person)
a person who can judge the work assigned and recognize possible hazards on the basis of

professi

onal training, knowledge, experience and knowledge of the relevant equipment

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

3.4

instructg¢d person
a persgn informed about the tasks assigned and about the possible hazardsyinv

neglect
NOTE — |

3.5

type tes
a test of
requirern

3.6
routine
a test m
the requ

3.7

general
an insp|
provisio

3.8

droopin
an exte
is such

3.9

flat cha
an exte
is such
increase

| behaviour

necessary, the person has undergone some training.

L
one or more devices made to a given design to check if these devices comply
hents of the standard concerned [IEV 851-02-09]

est
ade on each individual device during or after:manufacture to check if it comp
irements of the standard concerned or the criteria specified [IEV 851-02-10]

visual inspection
ection by eye to verify that there are no apparent discrepancies with reg
ns of the standard concerned

) characteristic
nal static characteristic of a welding power source which, in its normal weldin
hat, as the current)increases, the voltage decreases by more than 7 V/100 A

acteristic

nal static’characteristic of a welding power source which, in its normal weldin
that{ as the current increases, the voltage either decreases by less than 7 V/]
s by less than 10 V/100 A

blved in

with the

ies with

pect to

) range,

) range,
00 A or

3.10

static characteristic
the relationship between the load voltage and the welding current of a welding power source in

a conve

ntional welding condition
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3.11

circuit de soudage

circuit qui comprend tous les éléments conducteurs a travers lesquels le passage du courant
de soudage est prévu

NOTE 1 En soudage a l'arc, I'arc fait partie du circuit de soudage.

NOTE 2 Dans certains procédés de soudage a l'arc, l'arc peut étre établi entre deux électrodes. Dans un tel cas, la
piéce mise en oeuvre ne fait pas nécessairement partie du circuit de soudage.

3.12

circuit de commande
circuit servant a commander le fonctionnement d'une source de courant de soudage et/ou a la
protectipn des circuits de puissance [CEI 60204-1:1992, 3.9 modifié]

3.13
courant|de soudage
courantffourni par une source de courant de soudage pendant le soudage

3.14
tension en charge
tension fentre les bornes de sortie lorsque la source de courant. de’soudage débite un curant

3.15
tension @ vide
tension |[entre les bornes de sortie d'une source dexcourant de soudage, lorsque lg circuit
extérieur de soudage est ouvert, a I'exclusion de toute tension d'amorgage ou de stabilisation

3.16
valeur conventionnelle
valeur formalisée utilisée pour la mesure\d'un paramétre en vue de comparaison, étalpnnage,
essai, efc.

NOTE — Ues valeurs conventionnelles ne s‘appliquent pas nécessairement au cours d'une opération de sofidage.

3.17
conditiop conventionnelle de'soudage
conditioh de la source dé ¢ourant de soudage sous tension et a I'état thermiquement ptabilisé
définie par un courant'dé soudage conventionnel circulant sous la tension conventionnelle en
charge |correspondante dans une charge conventionnelle pour la tension, l'alimentation, la
fréquenge ou la viteésse de rotation assignées

3.18
charge ¢onventionnelle
charge Tesistive constanie pratiquement non INnductive ayant un facteur de puissance non
inférieur & 0,99

3.19

courant de soudage conventionnel ( 1,)

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

NOTE - Les valeurs de I, sont données en valeurs efficaces pour le courant alternatif et en valeurs arithmétiques
moyennes pour le courant continu.
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3.11

welding circuit

a circuit that includes all conductive material through which the welding current is intended to
flow

NOTE 1 In arc welding, the arc is a part of the welding circuit.

NOTE 2 In certain arc welding processes, the welding arc may be established between two electrodes. In such a
case, the workpiece is not necessarily a part of the welding circuit.

3.12
control circuit

a circuit for the operational control of a welding power source and/or for protection of the power
circuits HEC 60204-1:1 QQO, 39 mndifind]

3.13
welding|current
the currgnt delivered by a welding power source during welding

3.14
load voltage
the voltage between the output terminals when the welding powef,seurce is delivering|welding
current

3.15
no-load|voltage
the voltage, exclusive of any arc striking or arc stabilizing voltage, between the output terminals
of a welding power source when the external welding-Circuit is open

3.16
conventjonal value
a standardized value that is used as a measure of a parameter for the purposes of comjparison,
calibratipn, testing etc.

NOTE — donventional values do not necessarily apply during the actual welding process.

3.17
conventjonal welding condition
a condition of the welding-power source in the energized and thermally stabilized state| defined
by a conventional Wwelding current driven by the corresponding conventional load|voltage
through|a conventional load at rated supply voltage and frequency or speed of rotation

3.18

conventjonalfoad
a practi QII\J/ non-inductive constant resistive load hn\/ing a-power factor not less than QJ99

3.19

conventional welding current ( /5)

the current delivered by a welding power source to a conventional load at the corresponding
conventional load voltage

NOTE - The values of I, are given as r.m.s. values for a.c. and arithmetic mean values for d.c.
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3.20

conventional load voltage ( U,)

the load voltage of a welding power source having a specified linear relationship to the
conventional welding current

NOTE 1 The values for U, are given as r.m.s. values for a.c. and arithmetic mean values for d.c.

NOTE 2 The specified linear relationship varies in accordance with the process (see 11.2).

3.21

rated value

an assigned value, generally by the manufacturer, for a specified operating condition of a
component, device or equipment

3.22
rating
the set ¢f rated values and operating conditions

3.23
rated oytput
the ratefl values of the output of a welding power source

3.24
rated maximum welding current ( Ioa4)
the makimum value of the conventional welding cufrent that can be obtained| at the
conventjonal welding condition from a welding power source at its maximum setting

3.25
rated m{nimum welding current ( l>yin)
the minimum value of the conventional welding current that can be obtained at the conyentional
welding|condition from a welding power source at its minimum setting

3.26
rated ng-load voltage ( Up)
the no-lpad voltage, measured (inyjaccordance with 11.1, at rated supply voltage and frequency
or rated|no-load speed of rotation

NOTE - If a welding power source'is fitted with a hazard reducing device, this is the voltage measured before the
hazard reflucing device has perfarmed its function.

3.27
rated refuced no-load voltage ( U,)
the no-lpad waltage of a welding power source, fitted with a voltage reducing device, measured
in accordance with 11.1 immediately after the device acts to effect a reduction in the voltage

3.28
rated switched no-load voltage ( Ug)
the d.c. no-load voltage of a welding power source, fitted with an a.c. to d.c. switching device

3.29
rated supply voltage ( U,)
the r.m.s. value of an input voltage for which the welding power source is designed
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3.20

tension conventionnelle en charge ( U,)

tension en charge d'une source de courant de soudage, liée au courant conventionnel de
soudage par une relation linéaire spécifiée

NOTE 1 Les valeurs de U, sont données en valeurs efficaces pour le courant alternatif et en valeurs arithmétiques
moyennes pour le courant continu.

NOTE 2 La relation linéaire spécifiée varie suivant le procédé de soudage (voir 11.2).

3.21

valeur assignée
valeur, assignée généralement par le fabricant, pour une condition de fonctionnement spécifiée
d'un cofiposant, d'un diSpoSItIT ou d'un materiel

3.22
caractéllistiques assignées
ensemble des valeurs assignées et des conditions de fonctionnement

3.23
puissanfe assignée
valeurs fassignées de la puissance d'une source de courant de sgudage

3.24
courant|de soudage assigné maximal ( /o;ax)
valeur maximale du courant conventionnel de soudage<pouvant étre fournie par la squrce de
courant|de soudage a son réglage maximal dans la.condition conventionnelle de soudage

3.25
courant|de soudage assigné minimal (/%)
valeur minimale du courant conventionnelde soudage qui peut étre fournie par la squrce de
courant|de soudage a son réglage minimal dans les conditions conventionnelles de soudage

3.26
tension ja vide assignée ( U)
tension [a vide, mesurée conformément a 11.1, dans les conditions assignées d'alimgntation,
tension fet fréquence, ou dewvitesse de rotation a vide

NOTE - Bi une source de(courant de soudage est équipée d'un dispositif réducteur de risques, c'est |a tension
mesurée avant que le dispositif réducteur de risques n'ait rempli sa fonction.

3.27
tension ja vide\assignée reduite ( U,)
tension g ¥ide' réduite d'une source de courant de soudage équipée d'un dispositif rédufteur de
tension,| mésurée conformément a 11.1, immédiatement apres l'action du dispasitif pour
diminuer la tension

3.28

tension a vide assignée commutée ( Ug)

tension continue assignée a vide d'une source de courant de soudage équipée d'un dispositif
de commutation courant alternatif & courant continu

3.29

tension assignée d'alimentation ( U;)

valeur efficace d'une tension d'alimentation pour laquelle la source de courant de soudage est
congue
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3.30

courant assigné d'alimentation ( /;)

valeur efficace d'un courant d'alimentation absorbé par la source de courant de soudage dans
une condition conventionnelle de soudage

3.31

courant d'alimentation assigneé a vide (/)

courant assigné d'alimentation pour une source de courant de soudage a tension a vide
assignée

3.32
courant(d’alimentation assigne maximal ( /;,,2%)
valeur maximale du courant d'alimentation assigné

3.33
courant(d'alimentation effectif maximal ( /1o¢)
valeur maximale du courant effectif d'alimentation, calculée a partir du @©ourant d'alimgentation
assigne| (/1), du facteur de marche (X) correspondant et du courant d'alimentation a \ide (/p),
par la fgrmule:

less :\/’12 x X +1p? x (1= X)

3.34
vitesse fle rotation assignée en charge ( n)
vitesse fe rotation d'une source de courant de soudage tournante lorsqu'elle fournit le[courant
de soudage assigné maximal

3.35
vitesse fe rotation assignée a vide ( ag)
vitesse fle rotation d'une source de courant de soudage tournante lorsque le circuit de $oudage
extérieur est ouvert

NOTE — $i un moteur thermique est equipé d'un dispositif réducteur de vitesse en I'absence de soudagg, ny sera
mesurée avant fonctionnement de_ce dispositif.

3.36
vitesse fle rotation assignée au ralenti ()
vitesse b vide réduite assignée

3.37

facteur ge/marche ( X)
rapport,lsur‘un intervalle de temps donné, de la durée en charge a la durée totale

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

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

3.38
distance d’isolement dans l'air (distance d’isolement)
distance la plus courte dans l'air entre deux parties conductrices [CEI 60664-1:1992, 1.3.2]
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3.30

rated supply current (/)
the r.m.s. value of an input current to the welding power source at a rated conventional welding
condition

3.31

rated no-load supply current (/)

the inpu

3.32

t current to the welding power source at rated no-load voltage

rated maximum supply current (/1 ax)

the max

imum value of the rated supply current

3.33

maximu
the ma
the cor
formula

3.34

rated lo
the spe
welding

3.35
rated ng
the spe
open

NOTE - |
speed req

3.36
rated id
the redd

3.37
duty cyd
the ratig

I effective supply current (- /1¢)
imum value of the effective input current, calculated from the rated supply cur
esponding duty cycle (duty factor) (X) and the supply current at no-load (/;

less :\/’12 x X +1p? x (1- X)

hd speed ( n)
bd of rotation of a rotating welding power sgurce when operating at rated m
current

-load speed ( ng)
bd of rotation of a rotating welding~power source when the external welding

an engine is fitted with a device\to reduce the speed when not welding, ng will be measured

uction device has operated.

e speed ( )
ced no-load speéd of an engine driven welding power source

le; dutysfactor ( X)
forlagiven time interval of the on-load duration to the total time

NOTE 1 ]

ent (/7),
by the

aximum

Circuit is

efore the

[hisfatio, lying between 0 and 1, may be expressed as a percentage.

NOTE 2 For the purpose of this standard, the time period of one complete cycle is 10 min. For example, in the case
of a 60 % duty cycle (duty factor), load is applied continuously for 6 min followed by a no-load period of 4 min.

3.38

clearance
the shortest distance in air between two conductive parts [IEC 60664-1:1992, 1.3.2]
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3.39

ligne de fuite

distance la plus courte le long de la surface d'un isolant, entre deux parties conductrices
[VEI 151-03-37]

3.40
degré de pollution
nombre caractérisant la pollution prévue du micro-environnement [CEI 60664-1:1992, 1.3.13]

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

a) degré de pollution 1 : Il n'existe pas de pollution ou il se produit seulement une pollution seche, non
conduftrice. Ca pollution n'a pas diniluence.

b) degré|de pollution 2 : Il ne se produit qu'une pollution non conductrice. Cependant, on doit s'atténdre|de temps
a autrp a une conductivité temporaire provoquée par de la condensation.

c) degré|de pollution 3 : Présence d'une pollution conductrice ou d'une pollution séche, non condug¢trice, qui
devienpt conductrice par suite de la condensation qui peut se produire.

d) degré|de pollution 4 : La pollution produit une conductivité persistante causée par laypoussiere condpuctrice ou
par la|pluie ou la neige.

3.41
micro-epvironnement
environfement immédiat de l'isolation qui influence en particulier le dimensionnemlent des
lignes de fuite [CEI 60664-1:1992, 1.3.12.2]

3.42
groupe fle matériau
les matg¢riaux sont classés comme suit, en quatre groupes selon les valeurs de leur ipdice de
résistanjce au cheminement:

Groupe de matériau | 600 < IRC

Groujpe de matériau Il 400 <«IRC < 600
Groupe de matériau llla 175 ~<° IRC < 400
Groupe de matériau lllb 100 < IRC < 175

Les valgurs de IRC ci-dessus sont relatives aux valeurs conformes a la CEl 60112.

NOTE - Pour les matériaux-inerganiques isolants, par exemple le verre ou la céramique, qui ne cheming¢nt pas, il
n'est pas|nécessaire, dans ‘e’ cadre de la coordination de I'isolement, que les lignes de fuite soient plup grandes
que leurs|distances d'iselement associées.

3.43
échauff¢ment
différenge\entre la température d'une partie d'une source de courant de soudage et kelle de
I'air ambiant

3.44

équilibre thermique

état atteint lorsque I'échauffement constaté d'une partie quelconque de la source de courant de
soudage ne dépasse pas 2 K/h
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e distance

the shortest distance along the surface of the insulating material between two conductive parts
[IEV 151-03-37]

3.40

pollution degree
a numeral characterizing the expected pollution of the micro-environment [IEC 60664-1:1992,

1.3.13]

NOTE - For the purpose of evaluating creepage distances and clearances, the following four pollution degrees in
the micro-environment are established in 2.5.1 of IEC 60664-1.

a) pollution degree 1 : No pollution or only dry, non-conductive pollution occurs. The pollution has no influence.

b) polluti
cause

c) polluti
condul

d) polluti
snow.

3.41

micro-e
the imm
the cresg

3.42

materia
materia
follows:

Mate|
Mate
Mate|
Mate

The CT

NOTE - H
be greate

3.43
tempera3
the diffq

pon degree 2 : Only non-conductive pollution occurs except that occasionally a temporaryCeq
[ by condensation is to be expected.

pbn degree 3 : Conductive pollution occurs, or dry, non-conductive pollution occurs\which
ctive due to condensation is to be expected.

pon degree 4 : The pollution generates persistent conductivity caused by conductive dust or

vironment
ediate environment of the insulation which particularlyyinfluences the dimensi
page distances [IEC 60664-1:1992, 1.3.12.2]

values above refer.to values in accordance with IEC 60112.

or inorganic insulating/materials, e.g. glass or ceramics, which do not track, creepage distanceq
than their assaciated clearance for the purpose of insulation co-ordination.

turefise
rence’ between the temperature of a part of a welding power source and thg

nductivity
becomes

by rain or

bning of

group

s are separated into four groups by theirZeomparative tracking index (CTI) values, as
rial group | 600 =< CTI

rial group Il 400 < EJI' < 600

rial group llla 175 <. CTl < 400

rial group Ilib 100 CTlI < 175

need not

t of the

ambien

an

3.44
thermal

equilibrium

the state reached when the observed temperature rise of any part of the welding power source

does no

t exceed 2 K/h
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3.45

protection thermique

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

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

3.46

environnements avec risque accru de choc électrique
environnements dans lesquels le risque de choc électrique di au soudage a l'arc est accru par
rapport pux conditions normales du soudage a l'arc

NOTE 1 e tels environnements se trouvent

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

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

c) dans |des emplacements mouillés, humides ou chauds lorsque I'humidité~ou la transpiratipn réduit
considérablement la résistance de la peau du corps humain et les propriétés isdlantes des accessoireg.

NOTE 2 || n'y a pas environnement avec risque accru de choc électrique danS/es emplacements ou lps parties
conductri¢es au voisinage immédiat de I'opérateur pouvant causer le risque accru ont été isolées.

3.47
disposit|f réducteur de risques
disposit|f congu pour réduire le danger de choc électrique pouvant résulter de la tension a vide

3.48
disposit|f réducteur de tension
disposit|f réducteur de risque congu pour¥éduire automatiquement la tension a vide |pendant
les périgdes au cours desquelles on nesoude pas

3.49
disposit|f de commutation courant alternatif — courant continu
disposit|f réducteur de risques’ destiné a commuter automatiquement de courant altefnatif en
courant|continu lorsqu'ilmiys"a pas d'opération de soudage et qui rétablit le courant alternatif
pendan{ le soudage

3.50
matériel| de classe de protection |
matérie|l avec isolation principale entre les parties actives et les parties conductrices
accessiblgs, Celles-ci étant raccordées a un conducteur de protection extérieur

NOTE 1 L& marterier de classe de protecton I peut avolr des elements avec une isotaton doubie ou rento ée.

NOTE 2 Il convient de ne pas confondre les classes de protection | et Il avec la classification des procédés de
soudage existant dans certains pays.

3.51

matériel de classe de protection Il

matériel dans lequel la protection contre le contact indirect ne repose pas uniquement sur
I'isolation principale, mais dans lequel des dispositions supplémentaires sont prises pour éviter
un défaut entre les parties actives et la surface accessible.

NOTE - Il convient de ne pas confondre les classes de protection | et Il avec la classification des procédés de
soudage existant dans certains pays.
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3.45

thermal protection

a system intended to ensure the protection of a part, and hence the whole, of a welding power
source against excessive temperatures resulting from certain conditions of thermal overload

It is capable of being reset (either manually or automatically) when the temperature falls to the
reset value.

3.46

environments with increased hazard of electric shock

environments where the hazard of electric shock by arc welding is increased in relation to
normal arc welding conditions

NOTE 1 Such-environments-are found for nvnmpla

a) in locations in which freedom of movement is restricted, so that the operator is forced to perform thewelding in
a cramped (e.g. kneeling, sitting, lying) position with physical contact with conductive parts;

b) in locptions which are fully or partially limited by conductive elements, and in which there is a high risk of
unavojdable or accidental contact by the operator;

c) in wetl or damp or hot locations where humidity or perspiration considerably reduces the” skin resistapce of the
human body and the insulating properties of accessories.

NOTE 2 Environments with increased hazard of electric shock are not meant to include places where dlectrically
conductivp parts in the near vicinity of the operator which can cause the increased hazard have been insulated.

3.47
hazard feducing device
a devicg¢ designed to reduce the hazard of electric shatkvthat may originate from the|no-load
voltage

3.48
voltage reducing device
a hazardl reducing device designed to reducge-the no-load voltage automatically when welding is
not beinjg performed

3.49
a.c. to d.c. switching device
a hazarg reducing device desighed to switch automatically from a.c. to d.c. when welding is not
being pérformed and which restores the a.c. during welding

3.50
protectipn class | equipment
equipmént with basic insulation between live parts and exposed conductive parts with |bonding
of exposed conductive parts to a means for connection of an external protective condudgtor

NOTE 1 Protection class | equipment may have parts with double or reinforced insulation.

NOTE 2 Protection classes | and |l should not be confused with the classification of welding processe$, used in
some countries.

3.51

protection class Il equipment

equipment in which the protection against indirect contact does not rely on basic insulation
only, but in which additional dispositions are provided to avoid a fault between live parts and
the accessible surface

NOTE - Protection classes | and Il should not be confused with the classification of welding processes, used in
some countries.
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3.52

isolation principale

isolation des parties actives, destinée a assurer la protection principale contre les chocs
électriques

3.53

isolation supplémentaire

isolation indépendante prévue en plus de l'isolation principale en vue d'assurer la protection
contre les chocs électriques en cas de défaut de l'isolation principale

3.54
double isolation
isolatior] comprenant a la fois une isolation principale et une isolation supplémentaire

3.55
isolation) renforcée
isolatior] unique des parties actives destinée a assurer une protection contre les chocs
électriglies au moins égale a celle d'une double isolation

NOTE - C€ela ne signifie pas que l'isolation doit étre d'une seule piece homogéne. Elle peut comprendre| plusieurs
couches qui ne peuvent étre essayées séparément comme une isolation principale 0u supplémentaire.

4 Conditions ambiantes

Les sources de courant doivent étre capables de fournir leurs puissances assignées ¢lans les
conditiops ambiantes suivantes:
a) plagg de températures de I'air ambiant:
pendant le soudage: —10*°C a +40 °C;
aprégs le transport et le stockage: =25 °C a +55 °C;
b) humigité relative de l'air:
infélieure ou égale a 50 % a40°C;
inférieure ou égale & 90 %' a 20 °C;

c) air ambiant exempt de~quantités anormales de poussiéres, d'acides, de gaz ou sulJstances
corrpsives etc. autreés que celles créées au cours d'une opération de soudage;

d) altitude au-dessusi\du niveau de la mer: inférieure ou égale a 1 000 m;
e) base|de la sausce de courant de soudage inclinée jusqu'a 15°.

NOTE - [pes, conditions ambiantes différentes peuvent faire I'objet d'un accord entre le fabricant et I'ach¢teur et la
source dg colrant de soudage est marquée en conséquence (voir 15.1). Des exemples de ces conditlons sont:
humidité elevée, fumées corrosives inhabituelles, vapeur d'eau, exces de vapeur d'huile, vibration ou chod anormal,
excés de poussiéres, conditions climatiques sévéres, conditions inhabituelles au bord de la mer ou a bord d'un
navire, infestation de vermine et conditions favorisant la croissance de champignons.

5 Conditions d'essais

Les essais doivent étre effectués sur des sources de courant de soudage neuves et séches
totalement assemblées a une température de l'air ambiant comprise entre 10 °C et 40 °C. Lors
de la mise en place des dispositifs de mesure, les seuls accés autorisés doivent étre les
ouvertures munies de couvercles, portes de visite ou panneaux aisément amovibles prévus par
le fabricant. La ventilation dans la zone d'essai et les dispositifs de mesure utilisés ne doivent
pas interférer avec la ventilation normale de la source de courant de soudage ni provoquer des
échanges anormaux de chaleur dans un sens ou dans l'autre.
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basic insulation
insulation of live parts, the failure of which causes a risk of electric shock

3.53

supplementary insulation
independent insulation applied in addition to basic insulation in order to provide protection
against electric shock in the event of a failure of basic insulation

3.54
double i

nsulation

insulation comprising both basic insulation and supplementary insulation

3.55

reinforc
single in
less tha

NOTE - |
cannot bg

4 Eny

Welding

environfgnental conditions prevail:

a) rang¢ of the temperature of the ambient air:
during welding: —10 °€to +40 °C;
aftel transport and storage at: -25:2C to +55 °C;
b) relative humidity of the air:
up te 50 % at 40 °C;
up tI 90 % at 20 °C;
c) ambigent air, free from abnormal amounts of dust, acids, corrosive gases or substar
othefr than those generated by the welding process;

d) altitu
e) base

NOTE - Different environmental conditions may be agreed upon between the manufacturer and the purc

the resul
unusually
weather g

bd insulation
h that provided by double insulation

is not implied that the insulation must be one homogeneous piece. It may comprise several lay
tested singly as supplementary or basic insulation.

ironmental conditions

power sources shall be capable of delivering their rated output when the f

de above sea levelup to 1 000 m;
of the welding, power source inclined up to 15°.

ing welding power source so marked (see 15.1). Examples of these conditions are: high
corrosive fumes, steam, excessive oil vapour, abnormal vibration or shock, excessive du
onditions, unusual coastal or shipboard conditions, vermin infestation and atmospheres condud

sulation of live parts, which is intended to provide protection against electric slhock not

ers which

pllowing

ces etc.

haser and
humidity,
t, severe
ive to the

growth of

fungus.

5 Test conditions

The tests shall be carried out on new, dry and completely assembled welding power sources at
an ambient air temperature between 10 °C and 40 °C. When placing the measuring devices,
the only access permitted shall be through openings with cover plates, inspection doors or
easily removable panels provided by the manufacturer. The ventilation in the test area and the
measuring devices used shall not interfere with the normal ventilation of the welding power
source or cause abnormal transfer of heat to or from it.
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Les sources de courant de soudage refroidies par liquide doivent étre essayées dans les
conditions spécifiées par le fabricant.

La précision des instruments de mesure doit étre:

a) appareils de mesure électrique: classe 0,5 (0,5 % de la lecture a pleine échelle, voir
CEIl 60051-2) a l'exception du mesurage de la résistance d'isolement et de la rigidité
diélectrique, ou la précision des instruments de mesure n'est pas spécifiée mais doit étre
prise en compte pour le mesurage;

b) thermometre: +2 K;
c) tachymétre: +1 % de la lecture a pleine échelle.

Sauf spEgcification contraire , les essais prescrits dans la présente norme sont des-egsais de
type.

Pour ceftains essais de type, la séquence est spécifiée en 5.1.
Les esspis individuels de série sont spécifiés en 5.2.

La conformité aux autres normes auxquelles il est fait ®éférence doit étre |vérifiée
conformément a ces normes, a moins que le fabricant n'appérte la preuve que les gléments
constitupnts faisant partie de la source de courant de soudage sont conformes aux|normes
corresppndantes (par exemple certificats d'essais, marques‘de conformité, etc.).

5.1 Egsais de type

La sourge de courant de soudage a I'essai doit,comprendre tous les matériels accessgires qui
pourraignt affecter les résultats des essais.

Tous lep essais de type doivent étre effectués sur la méme source de courant de spudage,
sauf s'illest indiqué qu'un essai peut étre effectué sur une autre source de courant de spudage.

Pour véifier la conformité, les~essais de type indiqués ci-apres doivent étre effectufs dans
I'ordre quivant sans temps de séchage entre i), j) et k):

a) examen visuel général, voir 3.7;

b) résistance d'isolement, voir 6.1.3 (contrdle préliminaire);
c) presg¢riptions thiermiques voir article 7;

d) protgction thermique, voir article 9;

e) enve|oppe,/voir 14.1;

f) résistance aux r\hnr\c, \V7a¥14d 1/I_’);

g) moyens de manutention, voir 14.3;

h) essai de résistance a la chute, voir 14.4;

i) protection procurée par lI'enveloppe, voir 6.2.1;
j) résistance d'isolement, voir 6.1.3;

k) rigidité diélectrique, voir 6.1.4;

[) examen visuel général, voir 3.7.

Les autres essais prévus par la présente norme qui ne sont pas mentionnés ici peuvent étre
effectués dans n'importe quelle séquence appropriée.
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Liquid-cooled welding power sources shall be tested with liquid conditions as specified by the
manufacturer.

The acc

uracy of measuring instruments shall be:

a) electrical measuring instruments: class 0,5 (0,5 % of full-scale reading, see IEC 60051-2),
except for the measurement of insulation resistance and dielectric strength where the
accuracy of the instruments is not specified, but shall be taken into account for the

measurement;
b) thermometer: +2 K;
c) tachometer: +1 % of full-scale reading.
Unless ptherwise specified, the tests required in this standard are type tests.

The seq

The rou

uence for some of the type tests is specified in 5.1.

ine tests are specified in 5.2.

Conformity with other standards referred to shall be checked(in accordance wit

standar
power s

51 Ty

The we
the test

All type
specifie

As a cd
sequeng

a) gene
b) insul

Is, unless the manufacturer presents proof that componefits forming part of the
purce conform to those standards (by test certificates, éonformity marks etc.).

pe tests

ding power source shall be tested with any aneillary equipment fitted that cou
results.

tests shall be carried out on the same welding power source except whg
0 that a test may be carried out on_another welding power source.

e with no drying time between i), j) and k):

ral visual inspection, see“3.7;
htion resistance, s€ev6.1.3 (preliminary check);

c) ther::]:al requirements, See clause 7;

d) ther
e) encld

al protection,see clause 9;
sure, see)l4.1;

h those
welding

d affect

bre it is

ndition of conformity the type\tests given below shall be carried out in the following

f) impart resistance, see 14.2;

g) handling/means, see 14.3;

h) drop

withstand see 14.4;

i) protection provided by the enclosure, see 6.2.1;

j) insulation resistance, see 6.1.3;

k) dielectric strength, see 6.1.4;

) gene

ral visual inspection, see 3.7.

The other tests included in this standard and not listed here may be carried out in any
convenient sequence.


https://iecnorm.com/api/?name=a27f63c1aea73841ad76b6b6180c50a0

-32 - 60974-1 © CEI:1998

5.2 Essais individuels de série

Chaque

source de courant de soudage doit étre soumise successivement aux

individuels de série suivants:

a) examen visuel général, voir 3.7;

b) conti

nuité du circuit de protection, voir 10.4.2;

c) rigidité diélectrique, voir 6.1.4;

d) tension a vide assignée, voir 11.1;

e) courant de soudage maximal et minimal assigné, voir 15.3 b) et 15.3 c);

essais

f) exan

6 Protection contre les chocs électriques

6.1 s

La majo
conform

H Il T4 1 H o N
clirvisucit ycricidal, vUll o. 1.

blement

ément a la CEIl 60664-1; les sources de courant de soudage a moteur thermi

du dom
étre co
degré d

NOTE - |

Les compposants ou sous-ensembles (par exempleiles cartes imprimées) ayant des d

dans I'g
totalems

Le maté
phase €
utilisé q
a la terr

6.1.1
Pour I'is

['air mir
tableau

ine de la catégorie de surtension Il. Toutes les sources-d€ courant de soudagsg
cues pour un emploi dans les conditions d'environpement présentant au n
b pollution 3.

e degré de pollution 4 peut étre accepté apres accord entfe’ [e’fabricant et I'acheteur.

ir ou lignes de fuite correspondant au degré de pollution 2 sont permis s
nt enfermés, revétus ou encapsulés confarmément a la CEl 60664-1, et a la CEI 6(

t neutre doit étre pourvu d'uncavertissement indiquant qu'un tel matériel ne
e sur un systeme d'alimentation qui est soit triphasé a quatre fils avec un ney
b, soit monophasé a trois:fils'avec un neutre relié a la terre.

Distances dans l'air

olation principale-ou supplémentaire et pour l'isolation renforcée, les distanc
imales doivent-étre conformes a la CEl 60664-1, comme partiellement rég
1 pour la catégorie de surtension IlI.

Fité des sources de courant de soudage est du domaine de la catégorie de surte:l;sion ",

ue sont
doivent
oins un

stances
ils sont
664-3.

riel congu avec des distances dans l'air basées sur les valeurs de la tensipn entre

Hoit étre
tre relié

es dans
umé au
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5.2 Routine tests
All routine tests shall be carried out on each welding power source in the following sequence:

a) general visual inspection, see 3.7;

b) continuity of the protective circuit, see 10.4.2;

c) dielectric strength, see 6.1.4;

d) rated no-load voltage, see 11.1;

e) rated minimum and maximum welding current, see 15.3 b) and 15.3 ¢);
f) general visual inspection, see 3.7.

6 Proltection against electric shock

6.1 Inpulation

The majority of welding power sources fall within the overvoltage category Il in accordance
with IEC 60664-1; mechanically powered welding power sources-\fall within ovefrvoltage
category Il. All welding power sources shall be designed for use inenvironmental condjtions of
pollution degree 3 as a minimum.

NOTE — Hollution degree 4 may be agreed between the manufacturer and the, 'purchaser.

Compornents or subassemblies (e.g. printed board assemblies) with clearances or cfeepage
distancgs corresponding to pollution degree 2 are permitted, if they are completely epclosed,
coated ¢r encapsulated in accordance with IEC 60664*1 and IEC 60664-3.

Equipment designed with clearances based on‘line to neutral voltage values shall be provided
with a cpution that such equipment shall only:be used on a supply system that is either|a three-
phase, four-wire system with an earthed_neutral or a single-phase, three-wire, system|with an
earthed|neutral.

6.1.1 [learances

For basjc insulation or supplementary and reinforced insulation, minimum clearances [shall be
in accordance with IEC 60664-1, as partially summarized in table 1 for overvoltage category Ill.
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Tableau 1 — Distances dans l'air minimales pour la catégorie de surtension Ill

Isolation principale et supplémentaire Isolation renforcée
Tension Tension Degré de pollution Tension Tension Degré de pollution
Tension assignée d'essai assignée d'essai
d'essai c.a. 2 3 4 d'essai en c.a. 2 3 4
en impul- impulsion
sion Distance dans l'air Distance dans l'air

V eff créte V V eff mm créte V V eff. mm

50 800 566 0,2 0.8 1500 1061 0,5 | 0,8 16

100 1 500 1061 0,5 1,6 2 500 1768 1,5

150 2500 1768 1,5 4 000 2828 3

300 4 000 2 828 3 6 000 4243 55

600 6 000 4243 5,5 8 000 5 657 8

100 8 000 5 657 8 12 000 8 485 14
NOTE 1 [Valeurs extraites des tableaux 1 et 2 de la CEl 60664-1.
NOTE 2 |Pour les autres degrés de pollution et catégories de surtension, voir la CEI(60664-1.
Y voir arfnexe A.
Afin de|l déterminer les distances dans l'air par rapport{aux surfaces accessibles non
conductfices, de telles surfaces doivent étre considérées;comme étant recouvertes |par une
feuille métallique dans tous les endroits accessibles ay)deigt d'épreuve normalisé corfforme a
la CEIl 60529.
Les distances dans l'air ne doivent pas étre extrapolées.
Pour leq bornes du réseau d'alimentation,. voir E.2.
Les disfances dans l'air des éléments des sources de courant de soudage (par exemple
circuits pu composants électroniques) qui sont protégés par un dispositif limiteur de suftension
(par ex¢mple varistance métal-oxyde) peuvent étre définies conformément a la catégorie de
surtension | (voir CEI 60664-1.).
Les valgurs du tableau1\doivent également s'appliquer au circuit de soudage a l'intérigur de la
source fle courant de seudage et aux circuits de commande lorsqu'ils sont séparés du circuit
d'alimerntation, par-&xemple par un transformateur.
Si le circuit_des commande est directement raccordé au circuit d'alimentation, les|valeurs
corresppndant au circuit d'alimentation doivent s'appliquer.

La conformité doit étre vérifiée par mesurage, conformément a 4.2 de la CEl 60664-1 ou, Si
cela n'est pas possible, en soumettant la source de courant de soudage & un essai par
impulsion avec les tensions indiquées au tableau 1.

Pour l'essai par impulsion, un minimum de trois impulsions espacées d'au moins 1 s pour
chaque polarité est appliqué avec la tension indiquée au tableau 1, en utilisant un générateur
d'impulsions ayant une forme d'onde de sortie de 1,2/50 ps et une impédance de sortie
inférieure a 500 Q.
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Table 1 — Minimum clearances for overvoltage category Il

Basic or supplementary insulation Reinforced insulation
Rated AC test Pollution degree Rated AC test Pollution degree
Voltage n impulse voltage impulse voltage
test 2 3 4 test 2 3 4
voltage voltage
Clearance Clearance
Vr.m.s. peak V Vr.m.s. mm peak V Vr.m.s. mm
50 800 566 0,2 08 1500 1061 0,5 | 0,8 1.6
100 1500 1061 0,5 1,6 2 500 1768 1,5
150 2500 1768 5 747000 2828 3
300 4 000 2 828 3 6 000 4243 55
600 6 000 4 243 5,5 8 000 5657 8
100 8 000 5657 8 12 000 8 485 14
NOTE 1 [Values taken from tables 1 and 2 of IEC 60664-1.
NOTE 2 [For other pollution degrees and overvoltage categories, see |[EC 60664-1.
D See arnex A.

For the| purpose of dimensioning clearances to accessiblé_onon-conductive surfacgs, such
surfaces shall be considered to be covered by metal foil wherever they can be touchef by the

standargl test finger in accordance with IEC 60529.

Clearanges shall not be interpolated.

For inp

Clearanfes between parts of the welding power source (e.g. electronic circuits or comy

Jt supply terminals see E.2.

onents)

which afe protected by an overvoltage:limiting device (e.g. metal oxide varistor) may be rated

in accordance with overvoltage category | (see IEC 60664-1).

The vallies of table 1 shall also, apply to the welding circuit within the welding power sodrce and

to cont

If the cgntrol circuit is.ditectly connected to the supply circuit, the values for the supply
shall apply.

Confor
this is

voltages given in table 1

rol circuits when separated from the supply circuit, e.g. by a transformer.

voltage

r where

ot possible, by submitting the welding power source to an impulse test using the

/]:ity shall be checked by measurement in accordance with 4.2 of IEC 60664-1 ¢

For the impulse test, a minimum of three impulses of each polarity at the voltage given in
table 1 are applied with an interval of at least 1 s between impulses using a generator with an

output

waveform of 1,2/50 ps and an output impedance of less than 500 Q.
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En variante, une tension d'essai en courant alternatif, comme indiqué au tableau 1, peut étre
appliquée pendant trois cycles ou une tension en courant continue sans ondulation dont la
valeur est égale a la tension d'impulsion peut étre appliquée trois fois pendant 10 ms, dans
chaque polarité.

6.1.2 Lignes de fuite

Pour l'isolation principale ou supplémentaire et pour l'isolation renforcée, les lignes de fuite
minimales doivent étre conformes a la CEl 60664-1, comme partiellement résumé au
tableau 2.

Afin de déterminer les lignes de fuite par rapport aux surfaces accessibles non conductrices,
de telle$ surfaces doivent étre considérées comme étant recouvertes d'une feuille mEtaIquue
a tout gndroit ou elles peuvent étre touchées par le doigt d'épreuve normalisé.‘conforme a
la CEI §0529.

Les lignes de fuite sont données pour la tension assignée la plus élevée\de chaque ligne du
tableau [2. Dans le cas de tensions assignées plus faibles, les interpolatiéns sont autorigées.

Pour leq bornes du réseau d'alimentation, voir E.2.

Les lignes de fuite des éléments des sources de courant de squdage (par exemple cifcuits ou
compospnts électroniques) qui sont protégés par un diSpositif limiteur de surtens|on (par
exemplg varistance meétal-oxyde) peuvent étre définies) conformément a la catédorie de
surtension | (voir CEI 60664-1).

Les valgurs du tableau 2 doivent s’appliquer égalément au circuit de soudage a l'intérigur de la
source fle courant de soudage et aux circuits*de’ commande lorsqu'ils sont séparés du circuit
d'alimernjtation, par exemple par un transformateur.

Une ligrje de fuite ne peut pas étre inférieure a la distance dans l'air associée, la ligne|de fuite
la plus gourte possible est donc égale & la distance dans l'air prescrite.

Si le cifcuit de commande est/directement raccordé au circuit d'alimentation, les|valeurs
corresppndant au circuit d'alimentation doivent s'appliquer.

La confprmité doit étre\vérifiée par mesurage linéaire, conformément a 4.2 de la CEl 60664-1.
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Alternatively, either an a.c. test voltage as given in table 1 may be applied for three cycles or a
ripple free d.c. voltage, the value of which is equal to the impulse voltage, may be applied three
times for 10 ms, for each polarity.

6.1.2 Creepage distances

For basic insulation or supplementary and reinforced insulation, minimum creepage distances
shall be in accordance with IEC 60664-1, as partially summarized in table 2.

For the purpose of dimensioning creepage distances to accessible surfaces of insulation
material, such surfaces shall be considered to be covered by metal foil wherever they can be
touched by the standard test finger in accordance with IEC 60529.

Creepage distances are given for the highest rated voltage of each line of table 2n tlhe case
of a lowgr rated voltage, interpolation is allowed.

For inpyt supply terminals see E.2.

Creepage distances between parts of the welding power source (€:g- electronic cifcuits or
components) which are protected by an overvoltage limiting devicé (e.g. metal oxide yaristor)
may be fated in accordance with installation category | (see IEC 60664-1).

The valpies of table 2 shall also be applicable to the welding circuit within the welding power
source and to control circuits when separated from the sipply circuit by, e.g., a transformer.

A creeplage distance cannot be less than the associated clearance, so the shortest possible
creepage distance is equal to the required clearance.

If the cgntrol circuit is connected directly to.the supply circuit, the values for the supply| voltage
shall apply.

Conformity shall be checked by linear. measurement in accordance with 4.2 of IEC 60644-1.
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Tableau 2 — Lignes de fuite minimales

Isolation prin

ipale ou supplémentaire

Isolation renforcé

Degfé*de pollution Degré de pollutipn
2 3 4 2 3 4
Tension Y Groupe de matériau Groype de matériau Groupe de matériau Groupe de matériau roupe de matériau Qroupe de matériau
I L G AL R L L oo | N
Ligne de fuite Ligne de fuite Ligne de fuite Ligne de fuite Ligne de fuite Ligne de fuite
V eff. mm mm mm mm mm mm
10 0,4 1 0,48 1,2 1,6
12,5 0,42 1,05 1,6 0,5 1,25 1,7
16 0,45 1,1 0,53 1,3 1,8
20 0,48 1,2 0,56 0,8 1,1 1,4 1,6 1,8 1,9 2,4 3
25 0,5 1,25 177 0,6 0,85 1,2 1,5 1,7 1,9 2 2,5 3,2
32 0,53 1,3 1,8 0,63 0,9 1,25 1,6 1,8 2 2,1 2,6 3,4
40 0,56 0,8 1,1 1,4 1,6 1,8 1,9 2,4 3 0,67 0,95 1,3 1,7 1,9 2,1 2,2 2,8 3,6
50 0,6 0,85 1,2 1,5 1,7 1,9 2 2,5 3,2 0,71 1 1,4 1,8 2 2,2 2,4 3 3,8
63 0,63 0,9 1,25 1,6 1,8 2 2,1 2,6 3,4 0475 1,05 1,5 1,9 2,1 2,4 2,5 3,2 4
80 0,67 0,95 1,3 1,7 1,9 2,1 2,2 2,8 3,6 078 1,1 1,6 2 2,2 2,5 3,2 4 5
100 0,71 1 1,4 1,8 2 2,2 2,4 3 3,8 1 1,4 2 2,5 2,8 3,2 4 5 6,3
125 0,75 1,05 1,5 1,9 2,1 2,4 2,5 3,2 4 1,25 1,8 2,5 3,2 3,6 4 5 6,3 8
160 0,8 1,1 1,6 2 2,2 2,5 3,2 4 5 1,6 2,2 3,2 4 4.5 5 6,3 8 10
200 1 1,4 2 2,5 2,8 3,2 4 5 6,3 2 2,8 4 5 5,6 6,3 8 10 12,5
250 1,25 1,8 2,5 3,2 3,6 4 5 6,3 8 2,5 3,6 5 6,3 7,1 8 10 12,5 16
320 1,6 2,2 3,2 4 4,5 5 6,3 8 10 3,2 4,5 6,3 8 9 10 12,5 16 20
400 2 2,8 4 5 5,6 6,3 8 10 12,5 4 5,6 8 10 11 12,5 16 20 25
500 2,5 3,6 5 6,3 7,1 8 10 12,5 16 5 7,1 10 1275 14 16 20 25 32
630 3,2 4.5 6,3 8 9 10 12,5 16 20 6,3 9 12,5 16 18 20 25 32 40
800 4 5,6 8 10 11 12,5 16 20 25 8 11 16 20 22 25 32 40 50
1 000 5 7.1 10 12, 14 16 20 25 32 10 14 20 25 28 32 40 50 63

Valeurs tirées du tableau 4 de la CEIl 60664-1.
D Voir annexe A.

_89_

8661:130 ® L-¥.609
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Table 2 — Minimum creepage distances

Basic or supplementary insulation Reinforced insulation
Ppllution degree Pollution degree
2 3 4 2 3 4
Voltage b Material group Material group Material group Material group Material group Material group
I L G AL R L L oo | N
Creepage distance Creppage distance Creepage distance Creepage distance Creepage distance Creepage distance
Vr.m.s. mm mm mm mm mm mm
10 0,4 1 0,48 1,2 1,6
12,5 0,42 1,05 1,6 0,5 1,25 1,7
16 0,45 1,1 0,53 1,3 1,8
20 0,48 1,2 0,56 0,8 1,1 1,4 1,6 1,8 1,9 2,4 3
25 0,5 1,25 177 0,6 0,85 1,2 1,5 1,7 1,9 2 2,5 3,2
32 0,53 1,3 1,8 0,63 0,9 1,25 1,6 1,8 2 2,1 2,6 3,4
40 0,56 0,8 1,1 1,4 1,6 1,8 1,9 2,4 3 0,67 0,95 1,3 1,7 1,9 2,1 2,2 2,8 3,6
50 0,6 0,85 1,2 1,5 1,7 1,9 2 2,5 3,2 0,71 1 1,4 1,8 2 2,2 2,4 3 3,8
63 0,63 0,9 1,25 1,6 1,8 2 2,1 2,6 3,4 0475 1,05 1,5 1,9 2,1 2,4 2,5 3,2 4
80 0,67 0,95 1,3 1,7 1,9 2,1 2,2 2,8 3,6 078 1,1 1,6 2 2,2 2,5 3,2 4 5
100 0,71 1 1,4 1,8 2 2,2 2,4 3 3,8 1 1,4 2 2,5 2,8 3,2 4 5 6,3
125 0,75 1,05 1,5 1,9 2,1 2,4 2,5 3,2 4 1,25 1,8 2,5 3,2 3,6 4 5 6,3 8
160 0,8 1,1 1,6 2 2,2 2,5 3,2 4 5 1,6 2,2 3,2 4 4.5 5 6,3 8 10
200 1 1,4 2 2,5 2,8 3,2 4 5 6,3 2 2,8 4 5 5,6 6,3 8 10 12,5
250 1,25 1,8 2,5 3,2 3,6 4 5 6,3 8 2,5 3,6 5 6,3 7,1 8 10 12,5 16
320 1,6 2,2 3,2 4 4,5 5 6,3 8 10 3,2 4,5 6,3 8 9 10 12,5 16 20
400 2 2,8 4 5 5,6 6,3 8 10 12,5 4 5,6 8 10 11 12,5 16 20 25
500 2,5 3,6 5 6,3 7,1 8 10 12,5 16 5 7,1 10 1275 14 16 20 25 32
630 3,2 4.5 6,3 8 9 10 12,5 16 20 6,3 9 12,5 16 18 20 25 32 40
800 4 5,6 8 10 11 12,5 16 20 25 8 11 16 20 22 25 32 40 50
1 000 5 7.1 10 12, 14 16 20 25 32 10 14 20 25 28 32 40 50 63

Values are taken from table 4 of IEC 60664-1.
D See annex A.

8661:031® L-7.609
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6.1.3 Résistance d'isolement

— 40 -

60974-1© C

La résistance d'isolement ne doit pas étre inférieure a celle indiquée au tableau 3:

Tableau 3 — Résistance d'isolement

El:1998

Circuit d'alimentation par circuit de soudage

(y compris les circuits de commande rapport (y compris les circuits de commande 5 MQ

raccordés) au raccordés)

Circuits de commande et par

parties conductrices accessibles rapport tous les circuits 2,5 MQ
a

Tout cirguit de commande ou circuit auxiliaire, relié a la borne du conducteur de protec1lion doit,

pour cef essai, étre considéré comme partie conductrice accessible.
La conformité doit étre vérifiée par mesurage stabilisé de la résistanceyd'isolement sans
condengateurs d'antiparasitage ou de protection (voir 6.3.1), par application d'une|tension
continug égale a 500 V, a la température ambiante.
Les composants électroniques et leurs dispositifs de protection/peuvent étre court-gircuités
pendan{ les mesurages.
6.1.4 Rigidité diélectrique
L'isolatipn doit supporter les tensions d'essais suivantes sans contournement ni claquage:
a) prenpier essai d'une source de courant de soudage: tensions d'essai indiquées au tableau 4;
b) répétition de I'essai sur la méme source.de courant de soudage: tension d'essai|égale a
80 9% des valeurs indiquées au tableau &
Tableau 4 — Fensions d'essai diélectrique
Tensior| assignée Tension d'essai diélectrique c.a.
maxjmale
eff V eff
Tous Igs circuits TousAes.circuits par rapport aux parties Tous les circuits Circui
conductrices accessibles sauf circuit d'alimentati¢n par
circuit d'alimentation par rapport aux d'alimentation par rapport au ¢ircuit
autres circuits sauf circuits de soudage rapport au circuit de soudqge
de soudage
Classe de Classe de
protection | protection Il
Jusqua 50 750 500 500 =
200 1 000 2 000 1 000 2 000
450 1875 3750 1875 3750
700 2 500 5 000 2 500 5 000
1 000 2750 5 500 - 5 500
NOTE 1 — Les plages de tensions assignées sont valables pour les systéemes mis a la terre ou non.
NOTE 2 — L'essai diélectrique des circuits de commande est limité dans la présente norme a tous les circuits
autres que le circuit d’alimentation et le circuit de soudage qui entrent dans l'enveloppe ou sortent de
I'enveloppe.
Y pour les valeurs intermédiaires, excepté entre 200 V et 450 V, l'interpolation des tensions d'essai est
permise.
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6.1.3

The insulation resistance shall be not less than the values given in table 3:

Insulation resistance

—41 —

Table 3 — Insulation resistance

Input circuit (including control circuits to welding circuit (including control 5 MO
connected to it) circuits connected to it)

Control circuits and exposed to all circuits 25 MQ
conductive parts ’

Any coptrol _or nll\(i“nl’\/ circuit connected to the Inrn'rnr*fi\/n conductor terminal shall be

consideled as an exposed conductive part for the purpose of this test.

Conformity shall be checked by the stabilized measurement of the insulation resistance
nce suppression or protection capacitors (see 6.3.1) by application of a d.c. v
room temperature.

interfere
500V a

Solid-state electronic components and their protective devices may‘be short-circuite

the megsurement.

6.1.4

The insyilation shall withstand the following test voltages-without any flashover or break

PDielectric strength

a) firstltest of a welding power source: test voltages. given in table 4;

without
Itage of

il during

Hown:

b) repetition of the test of the same welding power source: test voltage 80 % of the values
givep in table 4.

Table 4 — Diglectric test voltages

Maximum rated AC dielectric test voltage
voltage *
Vi.m.s. Vr.m.s.
All dircuits All circuits to‘exposed conductive parts, All circuits except Input circdit to
input eircuit to all circuits except the input circuit to welding cifcuit
welding circuit welding circuit
Rrotection class | Protection class Il
ug to 50 250 500 500 -
P00 1000 2 000 1 000 2 00(
150 1875 3750 1875 375
700 2 500 5 000 2 500 500
1000 2750 5 500 - 5500
NOTE 1 The maximum rated voltage is valid for earthed and unearthed systems.
NOTE 2 In this standard the dielectric strength test of control circuits is limited to any circuit that enters or exits
the enclosure apart from the input circuit and the welding circuit.
Y For intermediate values, except between 200 V and 450 V, interpolation of the test voltages is allowed.
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La tension d'essai alternative doit étre de forme sensiblement sinusoidale avec une valeur de
créte ne dépassant pas 1,45 fois la valeur efficace, et d'une fréquence d'environ 50 Hz ou
60 Hz.

Le réglage admissible maximal des surcharges doit étre de 100 mA. Le transformateur haute

tension doit délivrer la tension prescrite jusqu'au courant de déclenchement. Le déclenchement
du dispositif sensible au courant est considéré comme un contournement ou une perforation.

Essai en variante : Une tension d'essai continue égale a 1,4 fois la tension efficace peut étre
utilisée.

A la discrétion du fabricant la tension d'essai peut &tre Ihm’hﬂt:\ lentement a3 sa plpinp valeur.

Les tengions d'essai entre le circuit d'alimentation, les parties conductrices accessibles et le
circuit fle soudage peuvent étre appliguées simultanément. Un exemple hest donné a
l'annexq B.

Les soyrces de courant de soudage comprenant un redresseur doivent)étre essayéqs apres
montagg¢ de la source de courant de soudage compléete, le-\redresseur demeurant
convengblement connecté au circuit de sortie du transformateur ou de l'alternatgur. Les
redresseurs, leur dispositifs de protection et autres dispositifs a semiconductéeurs ou
condengateurs peuvent étre court-circuités pendant I'essai.

Les soyrces de courant de soudage a moteur thermiqueidoivent étre soumises aux|mémes
essais.

Les composants pour lesquels les normes correspopidantes spécifient un niveau de|tension
plus faiple que le niveau de tension d'essai prévu-par la présente norme peuvent étre protéges
par couft-circuit.

Les composants incorporés completement, soit au circuit d'alimentation soit au cifcuit de
sortie, peuvent étre déconnectés ou court=circuités pendant I'essai de rigidité diélectrique, pour
autant que leur déconnexion n'isole pas-une partie du circuit a tester.

Les composants entre circuits ,d'alimentation et de sortie ou entre ces circuits et leq parties
conductfices accessibles ne doivent pas étre déconnectés.

Les cirduits de commangde \connectés a la borne du conducteur de protection ne doiyent pas
étre défonnectés pendant l'essai et sont donc essayés comme des parties conductrices
accessibles.

Les cirquits destinés a éliminer les parasites ou les condensateurs destinés a la piotection
entre ¢ circuit d'alimentation ou le circuit de sortie et toutes les parties conductrices
accessibles\.peuvent étre déconnectés pendant l'essai s'ils sont conformes aux |normes
corresppndantes.

NOTE — Lorsque cette prescription s'applique a I'essai des sources de courant de soudage usagées soigneusement
nettoyées, (par exemple aprés maintenance ou réparation sans remplacement d’enroulement) il convient que leur
isolation résiste a 30 % des valeurs données au tableau 4 ou ne soit pas inférieure a 1 500 V c.a. eff. entre les
circuits d'alimentation et de sortie.

La conformité doit étre vérifiée par application de la tension d'essai pendant
a) 60 s (essais de type);
b) 5 s (essais individuel de série)
ou
c) 1 s (essais individuels de série avec tension d'essai augmentée de 20 %).
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The a.c. test voltage shall be of an approximate sine wave-form with a peak value not
exceeding 1,45 times the r.m.s. value, having a frequency of approximately 50 Hz or 60 Hz.

The maximum permissible setting of overload releases shall be 100 mA. The high voltage
transformer shall deliver the prescribed voltage up to the tripping current. Tripping of the
current sensing tripping device is regarded as a flashover or a breakdown.

Alternat

ive test: A d.c. test voltage of 1,4 times the r.m.s. test voltage may be used.

The test voltage may be raised to the full value slowly at the discretion of the manufacturer.

circuit

applied simultaneously. An example is given in annex B.

ay be

Weldind power sources incorporating a rectifier shall be tested after assembly of‘the ¢

welding

circuit of the transformer or alternator. Rectifiers, their protective devices”arnd other so
electronjic components or capacitors, may be short-circuited during the test.

Mechan

jcally powered welding power sources shall undergo the same test.

Compornents, for which the relevant standard specifies a vaoltage level lower than

voltage

evel of this standard may be protected by short-circuiting.

Comporjents incorporated wholly within either the input or the output circuits may b
circuited or disconnected during the dielectric strength test, provided that their disco
does not isolate a portion of that circuit from being-tested.

Compornents between input and output ceircuits or between these circuits and

conduct

Control

ve parts shall not be disconnected.

circuits connected to the protective conductor terminal shall not be disconnecte

test and they are then tested asexposed conductive parts.

Interfergnce suppression networks or protection capacitors between the input or weldin
and any| exposed conductive part may be disconnected during the test if they conform
relevan{ standards.

NOTE -
maintenal
in table 4

f this requifement is applied to the testing of properly cleaned, used welding power sources
ce or repair)without provision of new windings), their insulation should withstand 30 % of the va
or not.fess than 1 500 V a.c. r.m.s. between input and output circuit.

welding

omplete

power source, with the power rectifier remaining properly connected to the output

lid-state

the test

e short-
hnection

bxposed

d during

g circuit
to their

e.g. after
ues given

Confornpity shall be checked by application of the test voltage for

a) 60s

(type test);

b) 5 s (routine test)

or

c) 1 s (routine test with the test voltage increased by 20 %).
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6.2 Protection contre les chocs électriques en service normal (contact direct)

6.2.1

Degré de protection procuré par I'enveloppe

Le degré de protection minimal pour les sources de courant de soudage congues pour usage a
I'intérieur doit étre IP21S, comme spécifié dans la CEIl 60529.

Les sources de courant de soudage congues spécifiguement pour un usage a l'extérieur
doivent avoir un degré de protection minimal de IP23.

De plus, les parties actives des circuits d'alimentation doivent étre protégées suivant IP2XC.

Les disq
La conf

Le degr
d'isolemn

6.2.2

Un cong
les lign
courant

a) nep
d'ing
b) nep
c) étre
d) étre
satis

La conf

La sour
un fusil
d'alimer
circuitéq

a) fusid
dec

ositifs de connexion de sortie de soudage doivent étre protégés comme spécifié-g
brmité doit étre vérifiée conformément a la CEl 60529.

B de protection contre 'eau est atteint si, immédiatement aprés cet\essai, la ré
ent et la rigidité diélectrique sont vérifiées.

Condensateurs

ensateur fourni comme partie d'une source de courant'de soudage et conneg
ps d'alimentation ou a travers un enroulementd'un transformateur fourni
de soudage doit

as permettre que la source de courant de soudage présente des risques électri
endie en cas de défaut;

as contenir plus de 1 | de liquide inflammable;

congu pour ne pas fuir en service.nermal;

contenu a l'intérieur de la source de courant de soudage ou dans une enveld
fait aux prescriptions applicables de la présente norme.

brmité doit étre vérifiée par:examen visuel et par I'essai suivant.

Ce de courant de_soudage est mise sous tension d'alimentation assignée, a vi
le ou disjoncteurd'alimentation de calibre au maximum égal a 200 % du
tation maximalsassigné, avec tous les condensateurs ou un des condensateu
jusqu'a

n d'unsfusible ou déclenchement du dispositif contre les surintensités dans Iz
purant'de soudage; ou

b) fusig

en 11.4.

Sistance

té entre
ssant le

ques ou

ppe qui

de avec
courant
s court-

source

n\ad fusible ou déclenchement du disjoncteur d'alimentation; ou

c) obtention sur les composants d'alimentation de la source de courant de soudage, de
températures constantes inférieures ou égales a celles permises en 7.3.

Si un échauffement anormal ou un ramollissement apparait, la source de courant de soudage
doit satisfaire aux prescriptions des points a), c) et d) de Il'article 8.

Il ne doit pas y avoir fuite de liquide au cours des essais de type prescrits par la présente

norme.
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6.2 Protection against electric shock in normal service (direct contact)

6.2.1

Protection provided by the enclosure

The minimum degree of protection for welding power sources shall be IP21S for indoor use as
specified in IEC 60529.

Welding power sources specifically designed for outdoor use shall have a minimum degree of
protection of IP23.

Additionally live parts of the input circuits shall be protected to IP2XC.

Weldind output connections shall be protected as specified in 11.4.

Conformity shall be checked in accordance with IEC 60529.

The de
resistan

6.2.2
A capa
supply |
a) not
risk
b) not
c) bed

gree of water protection is reached if, immediately after thisAtest, the ir
ce and the dielectric strength are verified.
Capacitors

itor provided as part of a welding power source and\connected either acro
nes or across a winding of a transformer providing #velding current shall

cause the welding power source to exhibit hazardous electrical breakdown or
pf fire in event of a failure;

ontain more than 1 | of flammable liquid;

signed not to leak during normal service;

d) be cpntained within the welding power. source enclosure or other enclosure which ¢

tot

Confor

The we
supply

relevant requirements of this standard.

ity shall be checked by visual inspection and by the following test.

ding power source is.operated at no-load at its rated input voltage and with
use or circuit-breaker ‘rated up to but not more than 200 % of the rated m

supply qurrent with all or@ny of the capacitors shorted until:

a) any

use or overcurrent device in the welding power source has operated; or

b) the ihput supply fuse or circuit-breaker has cleared; or

c) the
high

If any u

er than that allowed in 7.3.

sulation

5S input

present

pnforms

An input
aximum

nput_ecomponents of the welding power source reach a steady state temperafure, not

ndue heallng or melting becomes apparent, the welding power source shall CO

the requirements of items a), ¢) and d) of clause 8.

form to

There shall be no leakage of liquid during any of the type tests required by this standard.
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Pour les condensateurs d'antiparasitage ou les condensateurs ayant un fusible intégré ou un
interrupteur de circuit, cet essai n'est pas prescrit.

6.2.3 Deécharge automatique des condensateurs sur I'alimentation

Chaque condensateur doit étre muni d'un moyen de décharge automatique qui doit réduire la
tension aux bornes du condensateur a une valeur inférieure ou égale a 60 V dans le temps
nécessaire pour donner accés a toute partie conductrice connectée au condensateur. Pour
toute fiche de prise de courant sous tension a cause du condensateur, le temps d'accés est
considéré comme étant de 1 s.

Les condensateurs de capacité assignée inférieure a 0,1 yF ne sont pas considérés comme
entraingnt un risque de choc électrique.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel et par I'essai suivant.

La sourfce de courant de soudage est mise en fonctionnement sous”la tension gssignée
d'alimentation la plus élevée. La source de courant de soudage est~alors déconndctée du
réseau gt les tensions sont mesurées au moyen d'instruments n‘ayant)pas d'influence| notable
sur les yaleurs & mesurer.

6.3 Piotection contre les chocs électriques en cas de défaut(contacts indirects)

Les soufces de courant de soudage doivent étre de clasSe)de protection | ou Il, conformément
a la CEI 60536, a I'exception du circuit de soudage.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel

6.3.1 PBéparation du circuit d'alimentation.et'du circuit de soudage

Le circyit de soudage doit étre électriguement isolé du circuit d'alimentation et de tout autre
circuit ayant une tension supérieurg, avla tension a vide admissible conformément a 1j1.1 (par
exemplg les circuits d'alimentation auxiliaires) par isolation double ou renforcée ou |par des
moyens| équivalents satisfaisant aux prescriptions de 6.1. Si un autre circuit est connecté au
circuit de soudage, la puissance de l'autre circuit doit étre fournie par l'intermédigire d'un
transformateur d'isolementsott par un dispositif équivalent.

Le circyit de soudage.ne doit pas étre connecté, a l'intérieur de la source de codrant de
soudage, aux maoyens de connexion du conducteur de protection externe, a l'enveldppe, au
chéssis|ou au cireuit magnétique de la source de courant de soudage sauf, si nécessaire, par
I'interméddiaire<d'Un condensateur d'antiparasitage ou de protection. Le courant de fuite ¢ntre les
sorties de soudage et la borne du conducteur de protection ne doit pas dépasser 10 mA ¢ff. c.a.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par la mesure du courant de fuite avec un
circuit comme celui de la figure 1 sous la tension d'alimentation assignée et a vide.

Les circuits de mesure doivent avoir une résistance totale de (1 750 = 250) Q et étre court-
circuités par un condensateur tel que la constante de temps du circuit soit de (225 + 15) ps.

Dans le cas de 1 750 Q, le condensateur sera de 130 nF.
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For interference suppression capacitors or capacitors having internal fusing or circuit
interrupters, this test is not required.

6.2.3 Automatic discharge of input capacitors

Each capacitor shall be provided with a means of automatic discharge which shall reduce the
voltage across the capacitor to 60 V or less within the time necessary to give access to any
current carrying part connected to the capacitor. For any plug, which has a voltage due to a
capacitor, the access time is considered to be 1 s.

Capacitors having a rated capacitance not exceeding 0,1 uF are not considered to present a
risk of electric shock.

ConfornLity shall be checked by visual inspection and by the following test.

The welding power source is operated at the highest rated supply voltage. The welding power
source Is then disconnected from the supply and the voltages are measured with instruments
that do pot significantly affect the values being measured.

6.3 Piotection against electric shock in case of a fault condition (indirect contact)

Weldind power sources shall be built to protection class | or I _in accordance with IEC 60536
with the|exception of the welding circuit.

Conformity shall be checked by visual inspection.

6.3.1 |solation of the input circuit and the welding circuit

The welding circuit shall be electrically isolateéd from the input circuit and from all othel circuits
having p voltage higher than the allowable no-load voltage in accordance with 131.1 (e.g.
auxiliary power supply circuits) by reinforced or double insulation or equivalent means that
meet the requirements of 6.1. If another/circuit is connected to the welding circuit, the rrower of
the othdr circuit shall be supplied by'an isolating transformer or equivalent means.

The welding circuit shall not be connected internally to the connecting means for the jexternal
protectiye conductor, the «eRclosure, frame or core of the welding power source, ekcept, if
necessdry, by an interference suppression network or protection capacitor. The |leakage
current |between the_welding outlets and the protective conductor terminal shall not| exceed
10 mA g.c. r.m.s.

Conformity shall-be checked by visual inspection and measurement of the leakage curijent with
a circuitfas shown in figure 1 at the rated supply voltage and no-load condition.

The measuring circuit shall have a total resistance of (1 750 + 250) Q and be shunted by a
capacitor so that the time constant of the circuit will be (225 + 15) ps.

In the case of 1 750 Q, the capacitor will be 130 nF.
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matéria
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P isolation renforcée

ucteur de protection.

Figure 1 — Mesure du courant de fuite

IEC 474/98

solation entre les enroulements du circuit d'alimentation et le circuit de soudag

oulements du circuit d'alimentation et le circuit de soudage doivent étre i

s enroulements des circuits d'alimentation et du circuit de soudage, il doit y
I isolant conforme aux valeurs donn€ées dans le tableau 5. En variante, il doif y avoir
moyens assurant le méme niveau-dé sécurité (voir CEl 61558).

Tableau 5 — Distahce minimale a travers l'isolation

Tension Distance minimale a travers l'isolation
d'alimentation
assignée mm
V eff une seule couche total de trois couches
séparées ou plus
0 - 440 1,3 0,35
441 — 690 1,5 0,4
691 — 1 000 2,0 0,5

11%

dolés au

e isolation principale par rapport a un écran métallique situé entre eux et racqordé au

AVoir un

Lorsqu'il y a un écran métallique entre les enroulements, I'épaisseur de l'isolation entre chaque
enroulement et I'écran doit étre au moins égale a la moitié des valeurs données dans le

tableau

5.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par mesurage linéaire.

6.3.3 Conducteurs internes et connexions

Les conducteurs et connexions internes doivent étre fixés et placés de fagon a éviter un
desserrage accidentel qui pourrait entrainer des contacts électriques entre

a) le circuit d'alimentation ou tout autre circuit et le circuit de soudage, tel que la tension de
sortie puisse devenir plus élevée que la tension a vide admissible;

b) le circuit de soudage et le conducteur de protection, I'enveloppe, le chéassis ou le circuit
magnétique.
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Figure 1 — Measurement of leakage current

nsulation between windings of the input circuit and the welding.-circuit

s of the input circuit and the welding circuit shall be insulated by

reinforced insulation

C insulation to a metal screen between them~which is connected to the p
uctor.

Between the windings of the input and the welding circuit there shall be insulating

which ¢
have be

Where

en shown to give the same safety level (see IEC 61558).

Table 5 — Minimunm“distance through insulation

Rated supply
voltage

Minimum distance through insulation
mm

V r.m.S. total of three or more

separate layers

single layer

up to 440 1,3

441

0,35

to 690 1,5 0,4

691 to 1000 2,0 0,5

here.is a metal screen between the windings, the thickness of the insulation

each wipding and the screen shall be at least half the values given in table 5.

bnforms to the values given in table 5:CAlternatively, there may be other me

otective

material
Ans that

between

Conformity shall be checked by visual inspection and by measurement.

6.3.3

Internal conductors and connections

Internal conductors and connections shall be secured or positioned to prevent accidental
loosening, which could cause electrical connection between

a) the input circuit or any other circuit and the welding circuit so that the output voltage could
become higher than the allowable no-load voltage;

b) the welding circuit and the protective conductor, enclosure, frame or core.
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Lorsque les conducteurs isolés traversent des parties métalliques, il faut prévoir des manchons
en matériau isolant ou alors les arétes des ouvertures doivent étre usinées avec un rayon non
inférieur & 1,5 mm.

Les conducteurs nus doivent étre fixés de telle sorte que les distances d'isolement dans I'air et
lignes de fuite entre eux et par rapport aux parties conductrices soient maintenues (voir 6.1.1
et 6.3.2).

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par mesurage.

6.3.4 Noyaux et bobines mobiles

Si des hoyaux ou bobines mobiles sont utilisés pour le réglage du courant de s@uflage, la
construgtion doit étre telle que les distances dans l'air et lignes de fuite prescritep soient
maintenfues, en tenant compte des contraintes électriques et mécaniques. La.périodicité des
vérificatjons doit étre spécifiée dans le manuel d'instruction.

La confprmité doit étre vérifiée en faisant fonctionner 500 fois le mécanisme, sur la tofalité de

sa courpe, de la position minimale a la position maximale, a une 'cadence spécifié¢ par le
fabricant et par examen visuel.

7 Prescriptions thermiques

Les carqctéristiques thermiques assignées de la source*de courant de soudage doivent| étre

a) pourles enroulements, conformes a 7.3.1;

b) poulles surfaces externes, conformes a 7.3.2;

c) pourl'essai en charge de la source de courant de soudage, conformes a 7.4;
d) pourles collecteurs et bagues collectrices, conformes a 7.5;

e) pour les matériaux des autres parties, conformes aux échauffements individuels maximaux
congtatés pendant les essais(d‘¢chauffement, conformément a 7.1, compte tenu d'une
température maximale de I'aifrfambiant égale a 40 °C en ajoutant la différence entfe 40 °C
et lajtempérature de I'airambiant (voir 7.2.4).

7.1 Eg$sai d'échauffement

La sourfe de courant'de soudage est mise en fonctionnement avec un courant constant a un
cycle dg (10 + 0,2)min

a) aveg le gourant de soudage assigné (/,) et le facteur de marche égal a 60 % et/op 100 %
comme approprié;

b) avec—te—Tourant asSigne Maximal 0e  Soutage (lomax) ©f 1€ facteur de marche
correspondant.

S'il est connu que ni a) ni b) ne donnent I'échauffement maximal, un essai est alors effectué au
réglage de la plage assignée qui donne I'échauffement maximal.

Dans le cas d'une source de courant de soudage prévue pour soudage a l'arc en atmosphére
inerte avec électrode de tungsténe en courant alternatif, un déséquilibre de charge pourrait
provoquer un échauffement maximal. Dans ce cas, un essai peut étre effectué comme indiqué
a l'annexe C.

NOTE 1 Il est possible que I'échauffement maximal soit obtenu au cours de la marche a vide.

NOTE 2 S'il y a lieu, les essais peuvent étre effectués les uns aprés les autres sans que la source de courant de
soudage ne revienne a la température ambiante.
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Where insulated conductors pass through metallic parts, they shall be provided with bushings
of insulating material or the openings shall be smoothly rounded with a radius of at least
1,5 mm.

Bare conductors shall be so fixed that the clearance and creepage distance from each other
and from conductive parts is maintained, (see 6.1.1 and 6.3.2).

Conformity shall be checked by visual inspection and by measurement.

6.3.4 Movable coils and cores

If movable coils or cores are used to adjust the welding current, the construction shall be such
that the|l prescribed clearances and creepage distances are maintained, taking inte [account
electricdl and mechanical stresses. Frequency of inspection shall be specified in thexn$truction
manual,

Conformity shall be checked by operating the mechanism 500 times \ever its domplete
movement between minimum and maximum at the rate specified by theymanufacturef and by
visual ifspection.

7 Thgrmal requirements

The thefmal requirements for welding power sources shall-be

a) for windings, in accordance with 7.3.1;

b) for gxternal surfaces, in accordance with 7.3.2;

c) for the welding power source, in accordance with 7.4;
d) for gommutator and slip-rings, in accordance with 7.5;

e) for the materials of other parts, in_accordance with the maximum individual temperature
rise |during the heating test in aceordance with 7.1, taking into account the maximum
ambjent air temperature of 40 2€-by adding the difference between 40 °C and the fambient
air temperature (see 7.2.4).

7.1 Heating test
The welding power source’is operated with constant current at a cycle time of (10 + 0,2} min

a) with| the rated)welding current (/;) at (60 and/or 100) % duty cycle (duty faftor) as
appropriate;

b) with| thesrated maximum welding current (/5,,,) at the corresponding duty cydle (duty
factor)

If it is known that neither a) nor b) gives maximum heating, then a test shall be made at the
setting within the rated range which gives the maximum heating.

In the case of a welding power source rated for a.c. tungsten inert-gas welding, an unbalanced
load could cause maximum heating. In this case, a test shall be carried out as given in annex C.

NOTE 1 This maximum heating may be possible at the no-load condition.

NOTE 2 The tests if relevant may follow each other without having the welding power source returned to the
ambient air temperature.
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7.1.1 Tolérances des parametres d'essai

Pendant les 60 dernieres minutes de l'essai d'échauffement, conformément a 7.1.2, les

tolérances suivantes doivent étre satisfaites:

a) tension en charge: +f(2) % de la tension en charge conventionnelle appropriée;

b) courant de soudage: +f(2) % du courant en charge conventionnel approprié;

c) tension d’alimentation: 15 % de la tension d’alimentation assignée.

7.1.2 uree de tessardechauffenmernt

L'essai |d'échauffement doit se poursuivre jusqu'a ce que la variation de tempeérdgture ne

dépasség pas 2 K/h sur aucun composant pendant une période au moins égale & 60 min|.

7.2 Mpgsure des températures

La tempgérature doit étre déterminée au milieu de la période de charge du dernier cyclel comme

suit:

a) pourlles enroulements, par la mesure de la résistances ou par'des capteurs de température
en spurface ou incorporés;

NOTE 1 la mesure par résistance est préférée.

NOTE 2 Pans le cas d'enroulements de faible résistance ayant.des contacts de commutation en série, |[a mesure

des résistlances peut donner des résultats erronés.

b) pour|les autres parties, par des capteurs dextempérature en surface.

7.2.1 [apteur de température en surface

La temgérature est mesurée au mayen d'un capteur de température appliqué sur les $urfaces

accessibles des enroulements ou ,d'autres parties, conformément aux conditions dtipulées

ci-apres.

NOTE - |Les capteurs de temperature typiques sont par exemple des thermocouples, des thermdmeétres a

résistancg, etc.

Les thefmomeétres a bulbe ne doivent pas étre utilisés pour le mesurage des températires des

enroulements et des\surfaces.

Les capfeurs-de"température doivent étre placés aux points accessibles ou il est vraisg
qgue la température sera maximale. Il est souhaitable que les points chauds prévisible
localiség par un examen préliminaire.

mblable
s soient

NOTE - La dimension et I'étendue des points chauds dans les enroulements dépendent de la conception des

sources d

e courant de soudage.

Une transmission efficace de la chaleur doit étre assurée entre le point de mesure et le capteur
de température, et le capteur de température doit étre protégé contre I'effet des courants d'air
et des rayonnements.
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7.1.1 Tolerances of the test parameters

During the last 60 min of the heating test in accordance with 7.1.2, the following tolerances

shall be met:

a) load voltage: +f(2) % of the appropriate conventional load voltage;

b) welding current: +f2 % of the appropriate conventional welding current;
c) supply voltage: 15 % of the appropriate rated supply voltage.

7.1.2 Duration of the heating test

The heating test shall be carried out until the rate of the temperature rise does‘not
2 K/h on any component for a period not less than 60 min.

7.2 Temperature measurement

The te
follows:

a) for
seng

NOTE 1 ]

NOTE 2 |
measuren

b) for g
7.2.1

The ten
winding

NOTE - T

Bulb thd

Temper
to occuf

NOTE - T

Efficient
shall be

perature shall be determined at the midpoint of the load time of the last

vindings, by measurement of the resistance, or by surfacé or embedded tem
ors;

he resistance measurement is preferred.

n the case of windings of low resistance having switch{contacts in series with them, the
hent can give misleading results.

ther parts, by surface temperature sensors.
Surface temperature sensor

hperature is measured by a temperature sensor applied to accessible surf
5 or other parts in accordance with the conditions stipulated below.

ypical temperature sensors are thermocouples, resistance thermometers, etc.

hture sensors are._placed at accessible spots where the maximum temperature
. It is advisahle-to locate the predictable hot spots by means of a preliminary ch

he size and\spread of hot spots in windings depend on the design of the welding power source.

heat“transmission between the point of measurement and the temperatureg

ensured, and protection shall be provided for the temperature sensor against tf

exceed

Lycle as

berature

esistance

aces of

rmometers shall not be used for measuring temperatures of windings and surfakces.

is likely
eck.

sensor
e effect

of air currents and radiation.
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Résistance

Dans cette méthode, I'échauffement des enroulements est déterminé par l'accroissement de
leur résistance et est obtenu, pour le cuivre, par la formule suivante:

ou

Ry

by -ty = +(t1_ta)

t; estlatempérature de I'enroulement au moment de la mesure de R (°C);

t, estl

ly

R, estl
R, estl

est |

Pour I'al
La temp

7.2.3

La temyq
de temp

Lors de
placés
isolatiorn

Un ther
comme

7.2.4

La temj
Ceux-ci
mi-haut
d'air et
tempérs

n température calculée de I'enroulement a la fin de I'essai (°C);
A température de I'air ambiant a la fin de I'essai (°C);
h résistance initiale de I'enroulement (Q);

h résistance de I'enroulement a la fin de I'essai (Q).

érature t; doit étre a £3 K de la température de I'air ambiant.

Capteur de température incorporé

érature est mesurée au moyen de thermocouples ou d'autres instruments de
erature adaptés de taille comparable noyés dans les parties les plus chaudes.

la mesure des températures d'enroulements ou de bobines, les thermocoup
Jirectement sur les conducteurs et.séparés du circuit métallique seulement
guelconque appliquée intégralement sur les conducteurs eux-mémes.

incorporé.

Détermination de la température de l'air ambiant

érature de l'air- ambiant est déterminée par au moins trois dispositifs de mé
sont espacés."uniformément autour de la source de courant, a peu pré
bur et & upe distance de 1 m a 2 m de sa surface. Ills sont protégés contre les (
échauffements anormaux. La valeur moyenne de la lecture faite est adoptée
ture de-l"air ambiant.

Dans le

uminium, le nombre 235 dans la formule ci-dessus doit étre remplacé par le nombre 225.

mesure

es sont
par une

mocouple placé au point le plus chaud d'un enroulement monocouche est considéré

surage.
S a sa
ourants
comme

cas de sources de courant de soudage a ventilation forcée, les dispositifs de

mesure

sont placés a l'entrée de l'air dans le systeme de refroidissement. La moyenne des lectures
faites a intervalles réguliers pendant le dernier quart de la durée de I'essai est adoptée comme
température de I'air ambiant.

7.2.5

Enregistrement des températures

Dans la mesure du possible, les températures sont enregistrées alors que la source de courant
de soudage est en fonctionnement et aprés coupure. Pour les éléments pour lesquels
I'enregistrement des températures n'est pas possible pendant que I'équipement est en

fonction

nement, les températures se mesurent apres coupure, comme décrit ci-apres.
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7.2.2 Resistance

The temperature rise of windings is determined by the increase in their resistance and is
obtained for copper by the following formula:

(235+1) (R, - Ry)
ty—ty = 1R 2Lty -ty)
1

where
t; is the temperature of the winding at the moment when R, is measured (°C);
t, is the calculated temperature of the winding at the end of the test (°C);

is the ambient air temperature at the end of the test (°C);
R, is the initial resistance of the winding (Q);

R, is the resistance of the winding at the end of the test (Q).
For aluminium, the number 235 in the above formula is replaced by the number 225.
The tenjperature t; shall be within 3 K of the ambient air temperature.

7.2.3 Embedded temperature sensor

The temperature is measured by thermocouples or ,ether suitable temperature measuring
instrumegnts of comparable size embedded at the hottest\parts.

conductprs and separated from the metallic citcuit only by any integrally applied insulption on

When r}easuring winding and coil temperatures, @he thermocouples are applied direct]y to the
the congluctors themselves.

A thermocouple applied to the hottest point of a single layer winding is considered as
embedded.

7.2.4 Determination of the ambient air temperature

The amient air temperature is determined by at least three measuring devices. THese are
spaced uniformly around,the welding power source, at approximately one-half of its hejght and
1m to Pm from itstsurface. They are protected from draughts and abnormal heating. The
mean value of thestemperature readings is adopted as the temperature of the ambient gir.

In the gaserof forced air-cooled welding power sources, the measuring devices arg placed
where thelair‘enters the cooling system. The mean of the readings taken at equal intgrvals of
time ddring the last quarter of the duration of the test is adopted as the ambient air

temperature.

7.2.5 Recording of temperatures

Where possible, temperatures are recorded while the equipment is in operation and after
shutdown. On those parts where the recording of temperature is not possible while the
equipment is in operation, temperatures are taken after shutdown as described below.
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Chaque fois qu'il s'est écoulé, entre le moment de la coupure et le moment ou la température
finale est mesurée, un temps suffisant pour que la température ait baissé, les corrections
nécessaires sont apportées, de facon a obtenir une température aussi proche que possible de
celle du moment de la coupure. Cela peut étre fait en relevant une courbe conformément a
I'annexe D. Un minimum de quatre lectures de températures doit étre fait dans un délai de
5 min apres la coupure. Dans le cas ou les mesures successives feraient apparaitre une
élévation de température aprés coupure, la valeur la plus élevée est retenue.

Pour maintenir la température pendant la période d'arrét, des précautions doivent étre prises
pour raccourcir la période d'arrét d'une source de courant de soudage du type générateur
tournant.

7.3 Limites d'échauffement

7.3.1 Enroulements, collecteurs et bagues collectrices

L'échauffement des enroulements, collecteurs et bagues ne doit pas dépdasser les|valeurs
donnée$ au tableau 6, quelle que soit la méthode de mesure des températures utillsée. La
mesure [par résistance ou par thermocouple incorporé doit étre utilisé€ pour les bobings et les
enroulements a chaque fois que c'est possible.

Tableau 6 — Limites de températures pour les enroulements,
collecteurs et bagues collectrices

Clas$e Température de pointe Lifpites de I'échauffement
d'isolation conformément a K
la CEl 60905
Enroufements Collecteurg et
Capteurs de.{ | Résistance |Capteurs de bagues collecfrices
température température
°C °C de surface incorporés
105|(A) 140 55 60 65 60
120|(E) 155 70 75 80 70
130((B) 165 75 80 90 80
155|(F) 190 95 105 115 90
180|(H) 220 115 125 140 100
200 235 130 145 160 Non déternfinée
220|(C) 250 150 160 180
NOTE 1 [Capteur de~température de surface signifie que la température est mesurée au moyen de captpurs non
incorpords au point+e plus chaud accessible a la surface extérieure des enroulements.
NOTE 2 [Nopmalgement, la température a la surface est la plus faible alors que la méthode de résistance donne la
valeur mpyenpe de toutes les températures apparaissant dans un enroulement. La température la plus élevée
apparais ant dans les enrolllements (pr\inf r\h::llri) pnllf Atre meosurde aul mnyan de la méthade p::r des apteurs
de température noyés.
NOTE 3 D'autres classes d'isolation ayant des températures limites plus élevées que celles indiquées dans le
tableau 6 existent (voir CEI 60085).

Il n'est permis & aucune partie d'atteindre une température qui provoquera un dommage sur
une autre partie, méme si cette partie peut étre conforme aux prescriptions du tableau 6.

De plus, pour les essais avec un facteur de marche autre que 100 %, la température maximale
atteinte pendant tout cycle complet ne doit pas dépasser les températures données au tableau 6.

La conformité doit étre vérifiée par mesurage, conformément a 7.2.
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Whenever a sufficient time has elapsed between the instant of shutdown and the time of final
temperature measurement to permit the temperature to fall, suitable corrections are applied to
obtain as nearly as practicable the temperature at the instant of shutdown. This may be done
by plotting a curve in accordance with annex D. A minimum of four temperature readings is
taken within 5 min from shutdown. In cases where successive measurements show an
increasing temperature after shutdown, the highest value is taken.

To maintain the temperature during the stopping period, precautions shall be taken to shorten
the stopping period of a rotating welding power source.

7.3 Limits of temperature rise

7.3.1 Windings, commutators and Sip-1ings

The temperature rise for windings, commutators and slip-rings shall not exceéd,the values
given in| table 6, regardless of the method of temperature measurement used, -except|that the
resistance measurement or an embedded temperature sensor shall be used for cpils and
winding$ wherever possible.

Table 6 — Limits of temperature rise for windings, commutators_and slip-rings

Peak temperature Limits of temperatare rise
Class] of in accordance §
insulagjon with IEC 60905 indi
Windings Commutgtors
Surface Resistance Embedded ~and
temperature temperature slip-rinps
°C °C sensor sensor

105 (p) 140 55 60 65 60

120 (E) 155 70 75 80 70

130 (B) 165 75 80 90 80

155 (F) 190 95 105 115 90

180 (H) 220 115 125 140 100

200 235 130 145 160 Not determined

220 (B) 250 150 160 180
NOTE 1 [Surface temperaturessensor means that the temperature is measured with non-embedded sensars at the
hottest afcessible spot of the/outer surface of the windings.
NOTE 2 [Normally, the “temperature at the surface is the lowest. The temperature determined by rgsistance
measurefnent gives-the average between all temperatures occurring in a winding. The highest temperature
occurring in the windings (hot spot) can be measured by embedded temperature sensors.
NOTE 3 |Other classes of insulation having higher values than those given in table 6 are available (see IEC §0085).

No part shall be allowed to reach any temperature that will damage another part even though
that part might conform to the requirements in table 6.

Further, for tests at other than 100 % duty cycle (duty factor), the peak temperature occurring
during any full cycle shall not exceed the temperatures given in table 6.

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 7.2.
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7.3.2 Surfaces externes

Les échauffements des surfaces externes ne doivent pas dépasser les valeurs indiquées au

Acés ou

tableau 7.
Tableau 7 — Limites de températures des surfaces externes
Surface externe Limites d'échauffement
K

Enveloppes métalliques nues 25

Enveloppes métalliqgues peintes 35

Enveloppes non métalliques 45

Poignées métalliques 10

Poignées non métalliques 30
Il est permis aux éléments de moteurs thermiques tels qu'échappements, silencieuik, pare-
étincellgs ou tétes de cylindre de dépasser ces températures, pourvurgu'ils soient pl
protégés pour éviter un contact involontaire pendant le fonctionnementnormal.
La confprmité doit étre vérifiée par mesurage, conformément a:7.2.
7.4 Essai en charge
Les soyrces de courant de soudage doivent suppotter des cycles de charge répét

dommage ou défaillance de fonctionnement.

La confi
défaillan
essais.

brmité doit étre vérifiée par les essais\suivants et en s'assurant qu'aucun dom
ce de fonctionnement de la sour¢e de courant de soudage ne survient pen

Bs sans

mage ni
Hant les

La soufce de courant de soudage' est chargée, en partant de I'état froid, au coyrant de

soudags

b maximal assigné jusqu'a‘ce que

a) la protection thermique €onctionne;

b) les i

mites de température des enroulements soient atteintes;

c) une période de 10\nin soit écoulée.

Immeédia
['un ou |

itement aprés le réarmement de la protection thermique, cas a) ou aprés les cas
autre‘des essais est effectué.

1) Dan

5 \le cas d'une source de courant de soudage a caractéristigue tomba

D) OU C),

hte, les

commandes sont réglées pour fournir le courant de soudage maximal assigné. Elle est
alors soumise 60 fois a un cycle comprenant un court-circuit d'une durée de 2 s, suivi d'une
marche a vide de 3 s, la résistance extérieure du court-circuit devant étre comprise entre
8 mQ et 10 mQ.

2) Dans le cas d'une source de courant de soudage a caractéristique plate, la source est
chargée une fois pendant 15 s par un courant égal a 1,5 fois le courant assigné maximal de
soudage. Si la source de courant de soudage est munie d'un dispositif de protection qui
limite le courant de soudage & une valeur inférieure a 1,5 fois le courant maximal assigné
de soudage, I'essai est effectué au courant maximal de soudage pouvant étre obtenu.
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7.3.2

External surfaces

The temperature rise for external surfaces shall not exceed the values given in table 7.

Table 7 — Limits of temperature rise for external surfaces

Engine
exceed
contact

Conformity shall be checked by measurement in accordance with<z.2.

7.4 Ld

Welding
failure.

External surface Limits of temperature rise
K
Bare metal enclosures 25
Painted metal enclosures 35
Non-metallic enclosures 45
Metal handles 10
Non-metallic handles 30

parts such as exhaust parts, silencers, spark arrestors or cylinder heads are al

during normal operation.

ading test

power sources shall withstand repeated load/ cycles without damage or fu

owed to

these temperatures provided they are located or guarded to~prevent uninfentional

nctional

Conformity shall be checked by the following tests and by establishing that no damage or

function

Starting

al failure to the welding power source. occur during the tests.

from the cold state, the welding power is loaded at the rated maximum welding

until on

a) the thermal protection is actuated;

b) the
c) ape

of the following occurs

mperature limits of,the windings are reached;
riod of 10 min is reached.

current

Immediately after reset of the thermal protection in a), or after b) or c¢), one of the fpllowing

tests is

1) In the casexof a drooping characteristic welding power source, the controls ar

prov
havi
by a

carried out:

de rated maximum welding current. It is then loaded 60 times with a sho

b set to
t circuit
followed

Ng.@n external resistance between 8 mQ and 10 mQ for 2 s, each short circuit

pause of 5 S.

2) In the case of a flat characteristic welding power source, it is loaded once with 1,5 times the
rated maximum welding current for 15 s. For welding power sources fitted with a protection
device, which limits the welding current to a value lower than 1,5 times the rated maximum
welding current, the test is carried out at the maximum welding current available.
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7.5 Collecteurs et bagues

Les collecteurs, bagues et leurs balais ne doivent pas laisser apparaitre de traces de

d'étincelles nuisibles ou de dommages, sur toute la plage de réglage de la source de
de soudage tournante.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel au cours

a) des essais d'échauffement, conformément a 7.1
et
b) des essais en charge, conformément aux points 1) ou 2) de 7.4.

courant

8 Fornctionnement anorma

Une soyrce de courant de soudage ne doit subir aucun défaut électrique dangereux n
un risque d'incendie dans les conditions de fonctionnement de 8.1 4,-8'3. Ces ess
effectugls sans tenir compte de la température atteinte sur toutes” les parties
fonctionhement correct de la source de courant de soudage. Le seul\critere est que |4
de courpnt de soudage ne devienne pas dangereuse. Ces essais.peuvent étre effec
d'autres| sources de courant de soudage.

Les sources de courant de soudage protégées a l'intérieur{par exemple par un disjon

causer
his sont
ni du
| source
ués sur

Cteur ou

une pr
avant q

La conf

a) Une
soug

ection thermique interne satisfont a l'essai sile’ dispositif de protection fonpctionne
‘une condition dangereuse ne survienne.

Drmité doit étre vérifiée par les essais sujvants.

couche de coton chirurgical absorbant sec est placée sous la source de colirant de
age et étendue a 150 mm au-dela de chaque coté.

b) La dource de courant de soudagefest mise en fonctionnement, en partant de I'état froid,
conformément aux paragraphes\8.1 a 8.3.

c) Penglant I'essai, la source de gourant de soudage ne doit pas émettre de flamme, de métal
fondu ou d'autres matériaux qui enflamment l'indicateur en coton.

d) Aprg
capaé

8.1 V¢

s l'essai et dans-Jes' 5 min qui suivent, la source de courant de soudage ¢oit étre
ble de supporteriun essai de rigidité diélectrique en accord avec 6.1.4 b).

bntilateur blogué

Une so
aux ess
la vites

rce deseourant de soudage qui dépend d'un ventilateur a moteur pour la cohformité
is de,larticle 7 est mise en fonctionnement sous la tension d'alimentation assignée ou
teur est

8.2 Courant de court-circuit

La source de courant de soudage est court-circuitée par la torche et les cables de soudage
normalement fournis par le fabricant ou, s'ils ne sont pas fournis, par un conducteur de 1,2 m

de long

La sour

et de la section donnée dans le tableau 8.

ce de courant de soudage au réglage de sortie maximal est reliée a la tension du

réseau d'alimentation qui produit le courant d'alimentation assigné le plus élevé, au courant de
soudage maximal assigné. L'alimentation est protégée par des fusibles extérieurs ou par un
disjoncteur de type et calibre précisés par le fabricant.
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7.5 Commutators and slip-rings

Commutators, slip-rings and their brushes shall show no evidence of injurious sparking or

damage

throughout the range of the rotating welding power source.

Conformity shall be checked by visual inspection during

a) the heating test in accordance with 7.1

and

b) the loading test in accordance with item 1) or 2) of 7.4.

8 Abr

A weldi
under t
tempers
source.

tests may be conducted on other welding power sources.

Welding
protecti
occurs.

Conformity shall be checked by the following tests.

a) Ala
exte

b) Star
8.3.

c) Duri
matd

d) Follg
with

8.1 Stialled fan

A weldi
clause 1
fan mot

ormal operation

g power source shall not suffer hazardous electrical breakdown or cause a rig

ture attained on any part, or the continued proper functioning of \the weldin
The only criterion is that the welding power source does not.become unsafg

power sources, protected internally by for exampl&./circuit-breaker or
bn, meet this requirement if the protection device operates before an unsafe g

yer of dry absorbent surgical type cotton,is placed under the welding power
hding beyond each side for a distance of 150 mm.

ing from the cold state, the welding power source is operated in accordance wi

ng the test, the welding powet)source shall not emit flames, molten metal
rials that ignite the cotton indicator.

wing the test and withint 5 min, the welding power source shall be caj
standing a dielectric testin accordance with 6.1.4 b).

ng power source, which relies on a motor-driven fan for conformity with the
(, is operated at rated supply voltage or rated load speed for a period of 4 h \

8.2 Shortcircuit

br is stalled at the output condition of 7.1, which produces the maximum heating.

k of fire

e conditions of operation of 8.1 to 8.3. These tests are conducted without r¢gard to

) power
. These

thermal
ondition

source,

h 8.1 to

br other

able of

tests of
hile the

The welding power source is short circuited with the torch and the welding cables normally
supplied by the manufacturer, or, if none are supplied, by a conductor 1,2 m in length and of

the cros

s-section given in table 8.

The welding power source at the maximum output setting is connected to that rated supply
voltage that produces the highest rated supply current at rated maximum welding current. The
input supply is protected by external fuses or a circuit-breaker with the rating and type as
specified by the manufacturer.
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Tableau 8 — Section des conducteurs de court-circuit de sortie

Courant de soudage maximal Section minimale du conducteur de court-
assigné circuit *
A mm?2

Jusqu'a 199 25

200 a 299 35

300 a 499 50

500 et plus 70

Y pour les dimensions américaines, voir I'annexe F.

La sour
lorsqu'e

a) pend
b) trois

Le cour
de l'alim

La tensi
Les sou

2 min
charge

ce de courant de soudage ne doit pas faire fonctionner le fusible ou leCdis|
le est court-circuitée

ant 15 s dans le cas d'une caractéristique tombante;
fois pendant 1 s, dans une période de 1 min, dans le cas d'une caractéristique

entation.

on d'alimentation ne doit pas décroftre de plus 10 % pendant cet essai.

rces de courant de soudage a moteur thermigue doivent étre court-circuitées
u réglage de sortie maximal et doivent étre réeglées pour fonctionner a la vit
ssignée.

8.3 Sulircharge

La sour
7.1b)p

Si la sd
essai ddg

Si la s

ce de courant de soudage est-mise en fonctionnement pendant 4 h conform
bndant 1,5 fois le temps correspondant au facteur de marche.

urce de courant de soudage a un facteur de marche assigné supérieur a 67
it étre effectué avec.un facteur de marche de 100 %.

purce de courant”de soudage est munie de plots pour régler la sortie, |

produisgnt le plus fort\courant d'alimentation doivent étre utilisés.

Il n'est
au cour

as nécessaire d'essayer une source de courant de soudage dont le facteur de
nt de soudage maximal assigné est égal a 100 %.

joncteur

Dlate.

-circuit est alors appliqué pendant 2 min ou jusqu'au fonctiannement de la pfotection

pendant
psse en

ement a

%, cet

bs plots

marche

9 Pro

tection thermique

Une source de courant de soudage alimentée par le réseau électrique doit étre munie d'une
protection thermique si le facteur de marche au courant de soudage maximal assigné est
inférieur a

a) 35 %
ou
b) 60 %

dans le cas des caractéristiques tombantes

dans le cas des caractéristiques plates.

NOTE - La caractéristique tombante est généralement utilisée pour le soudage manuel a I'arc avec électrodes
enrobées et pour le soudage a l'arc en atmosphére inerte avec électrode de tungstene, alors que la caractéristique
plate est utilisée pour le soudage a I'arc sous protection de gaz inerte ou actif.
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The we|
circuited

Table 8 — Cross-section of the output short-circuit conductor

Rated maximum welding current Minimum cross-section 1)
A mm?2
Upto 199 25
200 to 299 35
300 to 499 50
500 and above 70
1) For American wire gauge see annex F.

a) for 15 s in case of a drooping characteristic;

b) thre

e times for 1 s, within a period of 1 min, in case of a flat characteristic:

The shart circuit is then applied for 2 min or until the input protection operates.

The inp

Mechan

It voltage shall not decrease by more than 10 % during this test.

setting zltnd set for operation at rated load speed.

83 O

The we
corresp

yerload

bnding duty cycle (duty factor).

If the welding power source is rated for more than 67 % duty cycle, this test is cond
100 % duty cycle (duty factor).

If the welding power source is(psovided with output regulating taps, those taps produ

highest

If the d
power s

supply current are used.

Uty cycle (duty-factor) at the rated maximum welding current is 100 %, the
purce need net be tested.

9 Thgrmalprotection

ding power source, shall not clear the supply fuse or circuit breaker whén short

cally driven welding power sources are short circuited for 2 min at maximum output

ding power source is operated for 4 hvin accordance with 7.1 b) at 1,5 times the

icted at

cing the

welding

A maing opérated welding power source shall be fitted with thermal protection if the du
(duty factor) at rated maximum welding current is lower than

ty cycle

a) 35 % in case of a drooping characteristic

or

b) 60 % in case of a flat characteristic.

NOTE - The drooping characteristic is generally used for manual metal arc welding with covered electrodes and the
tungsten inert-gas welding, while the flat characteristic is generally used for the metal inert/active-gas welding.
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La protection thermique ajoutée a d'autres sources de courant de soudage suivant |'option du
constructeur doit aussi satisfaire aux prescriptions de 9 a 9.6.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

9.1 Construction

La protection thermique doit étre construite de telle sorte qu'il ne soit pas possible de changer
son réglage de température ou de modifier son fonctionnement sans provoquer un dégat
physique manifeste.

La Confnrmifrﬁ Adaoit Atra vArifidn nar ayvaman viciinl
HHE-G O eV e HHEepat—ExXxa e ASHET

9.2 Einplacement

La protg¢ction thermique doit étre située de facon permanente a lintérieur.de la sgurce de
courant|de soudage de telle sorte que le transfert de chaleur soit sar.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

9.3 F]nctionnement

a) La protection thermique de la source de courant de soudage doit fonctionner pour empécher
la t¢mpérature des enroulements de dépasser les\limites de températures de¢ pointe
indiquées au tableau 6.

b) La pfotection thermigque ne doit pas fonctionner\lorsque la source de courant de $oudage
est |chargée avec le courant de soudagedassigné maximal au facteur de [marche
corrgspondant.

La confgrmité doit étre vérifiée pendant des'essais de fonctionnement conformément au|point b)
de 7.1, en tenant compte de la température maximale de l'air ambiant égale a 40 °C; i‘l‘ne doit
pas y ajoir fonctionnement de la protection thermique; aprés cela, la source de colirant de
soudage est surchargée de facon.a-provoquer l'accroissement de température nécessdire pour
le fonctipnnement de la protection.

9.4 Reéenclenchement

La protgction thermique ne doit pas se réenclencher, automatiquement ou manuellemgnt, tant
gue la tgmpérature n'est pas redescendue en dessous de celle de la classe d'isolation Indiquée
dans le tableau 6.

La confofmité doit étre vérifiee par des essais de fonctionnement et des mespres de
températute-

9.5 Pouvoir de coupure

La protection thermique doit pouvoir fonctionner successivement sans défaut au courant de
soudage assighé maximal
a) 100 fois dans le cas d'un facteur de marche supérieur ou égal a 35 %
ou
b) 200 fois dans le cas d'un facteur de marche inférieur & 35 %.
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Thermal protection added to other welding power sources at the option of the manufacturer
shall also meet the requirements of 9 to 9.6.

Conformity shall be checked by visual inspection.

9.1

Construction

The thermal protection shall be so constructed that it is not possible to change its temperature
setting or alter its operation without inflicting obvious physical damage to the device.

Conformity shall be checked by visual inspection.

9.2

Ld

The the
way tha

cation

the heat transfer is reliable.

Conformity shall be checked by visual inspection.

9.3

a)

b)

O

The
peal

The
rate

peration
thermal protection shall prevent the welding power soutee windings from excee
temperature limits given in table 6.

thermal protection shall not operate when the welding power source is loaded
I maximum welding current at the corresponding‘rated duty cycle (duty factor).

Conformity shall be checked during operation in accordance with 7.1 b), taking into acc|
maximu
that, the
for oper|

9.4

R

The theg
dropped

M ambient air temperature of 40 °C, without operation of the thermal protectig
welding power source is overloaded-to produce the increased temperature ne
ption of the thermal protection.

bsetting

rmal protection shall notsreset automatically or manually until the temperat]
below that of the insulation class given in table 6.

Conformity shall be checked by operation and temperature measurement.

9.5

O

The thg
consecy

a)

Derating capacity

rmal-sprotection shall be able to operate at the rated maximum welding
tivelywithout defect

rmal protection shall be permanently located within the welding power saurce i such a

ding the

with the

punt the
n. After
cessary

ure has

current

100
or

IMES, In case of a duty cycle (duty factor) of 35 % or higher

b) 200 times, in case of a duty cycle (duty factor) lower than 35 %.
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La conformité doit étre vérifiée avec une surcharge appropriée en provoquant le nombre requis
de déclenchements successifs sur un circuit ayant les mémes caractéristiques électriques, en
particulier courant et réactance, que le circuit dans lequel la protection thermique est utilisée.

Aprés ¢

et essai, les prescriptions de 9.3 et 9.4 doivent étre remplies.

9.6 Indication

Les sources de courant de soudage munies d'une protection thermique doivent indiquer que le
dispositif de surcharge thermique a réduit ou déconnecté la sortie de la source de courant de
soudage. Lorsque la protection thermique est a réenclenchement automatique, l'indicateur doit

étre soit une lampe de signalisation jaune (ou un indicateur jaune placé dans une fené

un affic
donnée

NOTE - Un indicateur supplémentaire blanc peut indiquer que la source de courant de soudage.€st sous t|

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

10 Ra

101 T

Les soufrces de courant de soudage doivent pouvoir fongtiohner avec la tension d'alim|
assignég +10 %. Cela peut donner des écarts par rapport aux valeurs assignées.

Dans lgl cas d'une source de courant de soudage tournante a moteur électrique, lg

moteur

de soudage maximal assigné.

Dans le
de tolér

les posgdibilités de soudage du générateur.

La confprmité doit étre vérifiée par des essais de fonctionnement.

10.2 A

Les so

d'alimentation doivent comporter une des dispositions suivantes:

re), soit

hage alphanumérique montrant des symboles ou des termes dont la significg
dans le manuel d'instructions.

ccordement a l'alimentation

bnsion d'alimentation

Hoit étre suffisant a 90 % de la tension d'alimentation assignée pour fournir le
cas d'une source de courant dessoudage a moteur thermique, celui-ci doit étre

br des variations de charge _entre la charge maximale et la charge nulle sans p

[mentation

rces de ¢courant de soudage congues pour fonctionner sous plusieurs

tion est

Ension.

entation

couple
courant

capable
erturber

ensions

a) un bornier’interne sur lequel le réglage de la tension d'alimentation est effectué ayi moyen
de Harrettes. Un marquage doit indiquer I'arrangement des barrettes pour chaqueTtension

d'ali

mentation;

b) une boite ou plaque a bornes interne dans laquelle les tensions d'alimentation sont
clairement marquées sur les bornes;

c) un interrupteur de sélection muni d'un verrouillage évitant de le placer dans une position
incorrecte. Le verrouillage ne doit pouvoir étre mis en place qu'a l'aide d'un outil;

d) deux cables d'alimentation, chacun muni d'une fiche différente et d'un interrupteur de choix
assurant que les broches de la fiche non utilisée ne peuvent étre sous tension.

e) un systeme pour adapter automatiguement les sources de courant de soudage a la tension

d'ali

mentation.
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Conformity shall be checked with a suitable overload producing the required number of
consecutive interruptions of a circuit having the same electrical characteristics, especially
current and reactance, as the circuit in which the thermal protection is used.

After this test, the requirements of 9.3 and 9.4 shall be met.

9.6 Indication

Welding power sources fitted with thermal protection shall indicate that the thermal overload
device has reduced or disconnected the welding power source output. When the thermal
protection has an automatic reset, the indicator shall be either a yellow light (or yellow flag
within an aperture), or an alphanumeric display showing symbols or words whose meanings are
given in[the mstruction manuat:

NOTE — An additional white indicator may be used to show that the input supply to the welding (power|source is
switched pn.

Conformity shall be checked by visual inspection.

10 Copnection to the input supply

10.1 Suppply voltage

Weldingd power sources shall be capable of operating at(the rated supply voltage £10|%. This
may give deviations from the rated values.

In the dase of a mechanically driven, electrically, powered welding power source, the motor
torque s$hall be sufficient at 90 % of the rated(supply voltage to supply the rated maximum
welding|current.

In the ¢ase of a mechanically driven, engine powered rotating welding power soufce, the
engine [shall be capable of tolerating:-load variations between maximum load and|no-load
without pdversely affecting the welding performance of the generator.

Conformity shall be checked by operation.

10.2 Ppwer supply

Weldind power sourc¢es which are designed to operate from different supply voltages [shall be
fitted with one ofthe following:

a) an ipternal voltage selection panel where the adjustment for the supply voltage is [nade by
linkgd.-A{marking shall indicate the arrangement of links for each supply voltage;

b) an internal terminal box or panel in which the terminals are clearly marked with the supply
voltages;

c) a switch for tap selection which shall be fitted with an interlocking system which prevents
the switch being moved to an incorrect position. The interlocking system shall be adjusted
only by the use of a tool;

d) two supply cables, each fitted with a different plug, and a selector switch which ensures that
the pins of the plug not in use cannot become live;

e) a system to automatically configure the welding power source in accordance with the supply
voltage.
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NOTE - Les sources de courant de soudage peuvent étre équipées d'une indication externe de la tension
d'alimentation choisie.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par les essais suivants.

Dans le cas de sources de courant de soudage avec plusieurs points de raccordement, les
points de raccordement non munis de couvercles fixés au moyen d'un outil sont essayés avec
un contréleur de tension, en utilisant toutes les possibilités d'alimentation et toutes les
positions du commutateur. Les prescriptions sont remplies si aucune tension ou seulement une
tension inférieure a 12 V est mesurée entre les points de raccordement non munis de
couvercles et entre ces points et I'enveloppe.

Dans le cas d) un interrupteur de choix est également essayé conformément 3 10 7

10.3 Moyens de raccordement
Les moyens de raccordement permis sont

a) les bprnes prévues pour le raccordement permanent de cables souplegs\d'alimentatign;
b) les bprnes prévues pour le raccordement de cables & une installatien fixe;
c) les cpnnecteurs fixés a la source de courant de soudage.

La confgprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.4 Beprnes de raccordement a l'alimentation

Des borhes doivent étre prévues pour la connexion dés conducteurs d'alimentation.

NOTE - (ette prescription est également remplie en utiliSant des bornes sur un dispositif séparé tel qu'inferrupteur,
contacteur, etc.

Les bornes doivent étre choisies selon™fe courant maximal d'alimentation effectif /|| et la
tension |d'alimentation maximale, et*elles doivent satisfaire aux prescriptions des|normes
concernjées ou étre congues conformément a I'annexe E.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.4.1 Marquage des pornes

Les borhes doiven{ étre clairement marquées, conformément a la CEl 60445 ou a |d'autres
normes|relatives aux composants. Le marquage d'identification doit étre placé sur ou a c6té de
la borng correspondante.

La confrmité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.4.2 Continuité du circuit de protection

Le circuit de protection interne doit étre capable de supporter les courants susceptibles
d'exister en cas de défaut.

Les sources de courant de soudage de classe de protection | doivent avoir, a proximité des
bornes des conducteurs de phases, une borne appropriée dimensionnée conformément a
I'annexe E et au tableau E.1 pour le raccordement du conducteur de protection extérieur. Cette
borne ne doit étre utilisée pour aucun autre usage (par exemple pour fixer ensemble deux
éléments de I'enveloppe).
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NOTE — Welding power sources may be fitted with an external indication of the supply voltage selected.

Conformity shall be checked by visual inspection and the following tests.

In the case of welding power sources with several supply connections, the points of connection
not provided with covers which are secured by the use of a tool are tested with a voltage tester,
using all possible supply connections and switch positions. The requirements are met if no
voltage or only a voltage below 12 V is measured between the points of connection not
provided with covers and between these points and the enclosure.

In the case d), a selector switch is additionally tested in accordance with 10.7.

10.3 Means of connection

Acceptgble means of connection are one of the following:

a) ter
b) ter
c) appl

inals intended for the permanent connection of flexible supply cables;
inals intended for the connection of supply cables to a permanentiinstallation;
ance inlets fitted to the welding power source.

Conformity shall be checked by visual inspection.

10.4 In

Termindg

NOTE - T

put supply terminals

Is shall be provided for the connection of input conductors.

his requirement may also be met by using terminals on“a’separate device such as a switch, contact

The terminals shall be chosen in accordancg with the maximum effective supply cur

and the
designe

d in accordance with annex E.

Conformity shall be checked by visgal' inspection.

10.4.1

Termindg
standar
corresp

Marking of terminals

Is shall be clearly.marked in accordance with IEC 60445 or other relevant co
ls. The identifying marking notation shall be located on or adjacent
bnding terminal.

Conformity shall be checked by visual inspection.

10.4.2

Continuity of the protective circuit

pr, etc.

ent /1o

maximum supply voltage and megt,the requirements of the relevant standargls or be

nponent
to the

The internal protective circuit shall be capable of withstanding currents likely to be encountered
in the case of a fault.

Welding power sources of protection class | shall have a suitable terminal, adjacent to the
phase-conductor terminals, dimensioned in accordance with annex E and table E.1, for the
connection of the external protective conductor. This terminal shall not be used for any other
purpose (such as for clamping two parts of the casing together).
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Lorsque, sur la source de courant de soudage et a son intérieur, il y a une borne de
raccordement du conducteur de protection, celui-ci ne doit pas étre en contact électrique avec

la borne

pour le raccordement du conducteur de protection.

La borne pour le conducteur de protection externe doit étre marquée du symbole @

(60417-2-1EC-5019).

L'une ou l'autre des options suivantes peut étre ajoutée:

a) les lettres PE

ou
b) la do

A linté
protectic

Lible coloration vert et jaune .

n isolés doivent avoir la double coloration vert/jaune. Si la source dg courant de

jieur comme & l'extérieur de la source de courant de soudage, les“conducfeurs de

soudage

est alimentée par un céble d'alimentation a plusieurs conducteurs, le conducteur de pHotection

doit avojr la double coloration vert/jaune.
Dans cdrtains pays, la couleur unique verte est également utilisée’pour identifier le compducteur
de protgction et la borne du conducteur de protection.
Si la squrce de courant de soudage est équipée d'un-conducteur de protection, il doit étre
connectg de facon telle que si le cable est arraché en dehors des bornes, les conducjeurs de
phase cpssent avant le conducteur de protection.
La confprmité doit étre vérifiée par examen visugl et par les essais suivants:
NOTE - |l convient de prendre en considération ad’cours de I'examen visuel la méthode de fixation dgs parties
conductriges sur les circuits de protection, par exemple des rondelles ou vis pénétrant la peinture ou deg surfaces
non peintgs.
1) Essaj de type
Un couffant égal a 200 % du courant d'alimentation effectif maximal, comme indiqug sur la
plaque pignalétique, est appliqué d'une partie de I'enveloppe susceptible d'étre portfe sous
tension [a travers la borne du conducteur de protection externe pendant une période de temps
indiqué¢ dans le tableau 9 en utilisant la plus petite section de conducteurs externes,
conformément a la €E1'60204-1.
Tlableau 9= Prescriptions de courant et de temps pour les circuits de protection
Courant d'essai Temps
A min
Jusqu'a 30 2
31460 4

61 a 100 6

101 & 200 8

Plus de 200 10

Pendant I'essai, il ne doit y avoir aucune fusion de métal, aucune détérioration de la liaison de
la source de courant de soudage ni d'échauffement susceptible de provoquer un risque
d'incendie pendant I'essai, et la chute de potentiel mesurée a travers la partie de I'enveloppe et
la borne ne doit pas dépasser 4 V.
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On and inside the welding power source, if there is a neutral-conductor terminal, this shall not
be in electrical contact with the terminal for the connection of the protective conductor.

The terminal for the external protective conductor shall be marked with the symbol @
(60417-2-1EC-5019).

Optionally the following may be added:

a) the letters: PE

or

b) the t

Both ins
the twin
multicor
green a

In some
the prot

If the we
way tha
protecti

Conformity shall be checked by visual inspection.and the following tests.

NOTE -
piercing §

1) Type

A curre
applied
conduct
conduct

vin colours: green and yellow .

ide and outside the welding power source, insulated protective conductors sh

colours green and yellow. If the welding power source is supplied* with a
ductor supply cable, this shall have the protective conductor with' the twin
nd yellow.

countries, the single colour green is also used to identify the protective condu
bctive conductor terminal.

if the cable is pulled away from the terminals,«the’phase conductors break be
e conductor.

The method of securing conductive parts to~the protective circuits, e.g. paint-piercing washe
crews or non-painted surfaces should be‘c@nsidered during visual inspection.

test

nt of 200 % of the maximum effective supply current as given on the rating
from an enclosure part,_that is likely to become live, through the external p
pr terminal for a period of time given in table 9, using the smallest external pf
pr size in accordange with IEC 60204-1.

Table\9— Current and time requirements for protective circuits

all have
flexible
colours

Ctor and

lding power source is fitted with a protective conductor, it shall be connected i such a

fore the

rs, paint-

plate is
otective
otective

Current Time
A min
Up to 30 2
31 to 60 4
61 to 100 6
101 to 200 8
Above 200 10

During the test there shall be no melting of any metal, deterioration of the bond to the welding
power source, or heating likely to cause a fire hazard, nor shall the measured voltage drop
from the enclosure part to the terminal exceed 4 V.
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Essai individuel de série

L'essai est effectué conformément a 20.2 de la CEl 60204-1, a I'exception du temps d'essai qui
estls.

10.5 Dispositif d'arrét de traction et de torsion

Les sources de courant de soudage munies de bornes pour le raccordement des cables
souples d'alimentation doivent étre équipées d'un dispositif d'arrét de traction et de torsion
(serre-cable), qui protége le raccordement électrique des tractions.

Le dispositif d'arrét de traction et de torsion doit étre construit de telle sorte que

a)

b)

c)
d)

e)

f)

9)

h)

La confprmité doit étre vérifiée par exafen visuel et par I'essai suivant.

Un cab

Il ne dojt alors pas étre 'possible de pousser le cable a l'intérieur de la source de co
soudage au point que le/céble lui-méme ou des éléments de la source de courant de
puissenf étre endommageés.

Le dispgsitif d:arrét de traction et de torsion est alors 10 fois desserré et resserré.

Le cablg¢ ‘est ensuite soumis pendant 1 min a une traction appliquée sans secousse,

il soit dimensionné pour des cables souples ayant la plage de sections de cond
compme spécifié au tableau E.1;

le m@de d'arrét soit facilement reconnaissable;
le céple puisse étre aisément remplacé;

le cdble ne puisse entrer en contact avec les vis de serrage conductrices du d
d'ariét de traction et de torsion si celles-ci sont accessibles ou em)contact électriq
des parties conductrices accessibles;

le caple ne soit pas retenu par une vis métallique portant directément sur lui;

au mpins une partie du dispositif d'arrét de traction et de’torsion soit fixée de facon s
source de courant de soudage;

aucuhe des vis qu'il est nécessaire de desserrer ou ‘resserrer pendant le remplace
cablp ne puisse étre utilisée pour la fixation d'autres parties;

lorsgu'il est fixé sur une source de courant de soudage de classe de protection

ucteurs,

ispositif

ue avec

are ala

ment du

I, il soit

réalisé en matériau isolant ou soit isolé de“telle sorte que, s'il y a un défaut d'isolation, les

parties métalliques accessibles ne puissent devenir actives.

e souple de section minimale spécifiée est connecté au point de raccordement de
l'alimentation. Le cable est fixé au dispositif d'arrét de traction et de torsion.

irant de
oudage

comme

spécifié au tableau 10.

Tableau 10 — Traction

Section nominale du conducteur Traction
mm?2 N
1,5 150
2,5 220
4,0 et plus 440
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ne test

The test is carried out in accordance with 20.2 of IEC 60204-1, except that the test time is 1 s.

10.5 Cable anchorage

Welding power sources fitted with terminals for the connection of flexible supply cables shall be
provided with a cable anchorage that relieves the electrical connection from strain.

The cab

le anchorage shall be so constructed that

a) it is dimensioned for flexible cables having the range of cross-sectional area of conductor

beetfiad talhla

b) the
c) the

d) the
anch
part

e) the
f) atle

g) any
fix a

h) whe

. . q.
as S’L\.Ulllbu H—tante I,

ethod of anchorage can be easily recognized,;
able can be easily replaced;

orage if these screws are accessible or in electrical contact withli\exposed co
b,
able is not retained by a metal screw which bears directly on it;

ast one part of the cable anchorage is securely fixed to the welding power sourd

screws that need to be loosened or tightened during cable replacement do not
hy other component;

n fitted to a welding power source of protectionclass Il, it shall be made of in

mat

Confor

A flexibl

is conngcted at the point of connectionyto the power supply. The cable anchorage is

the cabl

It shall

the cable itself or internal parts of the welding power source are likely to be damaged.

The cahb

The cahb

ity shall be checked by visual inspection-and by the following test.

e supply cable, which has the minimum cross-sectional area of the conductor s

e and tightened.

hen not be possible to ‘push the cable so far into the welding power source th

cable cannot come into contact with conductive clamping screws of the cable

hductive

€;
serve to

sulating

rial or so insulated that, if there is an insulation fault, exposed conductive pafrts shall
not hecome live.

becified,
fitted to

At either

le anchorage is.then loosened and retightened 10 times.

le is then~Subjected for 1 min to a pull as specified in table 10 without jerking.
Table 10 — Pull
Nominal cross-sectional Pull
area of the conductor

mm?2 N

1,5 150

2,5 220

4,0 and more 440



https://iecnorm.com/api/?name=a27f63c1aea73841ad76b6b6180c50a0

—74 — 60974-1 © CEI:1998

A la fin de I'essai, le céble ne doit pas s'étre déplacé de plus de 2 mm et les extrémités des
conducteurs ne doivent pas s'étre déplacées de facon perceptible dans les bornes. Afin de
mesurer le déplacement, une marque doit étre faite, avant I'essai, sur le cable tendu, a 20 mm
du point d'ancrage.

Apres l'essai, le déplacement de cette marque par rapport au dispositif d'arrét et de traction est
mesuré, le cable étant soumis a l'effort.

Pendant I'essai, le cable ne doit pas étre endommagé de facon visible (entailles, coupures ou
déchirements du revétement).

L'essai st alors répété avec la section maximale de conducteur spécifiée.

10.6 Eptrées de cables

Lorsqud le cable d'alimentation traverse des parties métalliques, il doit étre{prévu un manchon
isolant @u les ouvertures doivent étre arrondies avec un rayon d'au moingy1}5 mm.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.7 Djspositif de commutation marche/arrét sur I'alimentation

Lorsqu'yn dispositif de commutation marche/arrét intégré*(par exemple un interrupfeur, un
contactgur ou un disjoncteur) est fourni, il doit
a) décohnecter tous les conducteurs du réseau non\mis a la terre et
b) indiguer clairement si le circuit est ouvert ouxfermé et

soit
c) avoirldes caractéristiques suivantes:

— 1{ension: non inférieures aux valeurs données sur la plague signalétique;

- ourant: non inférieuresi-ad courant d'alimentation effectif maximal mentionng sur la
plague signalétique,

soit
d) convgnir pour cette application.

La confprmité doit)étre vérifiée par examen visuel, pour ¢) conformément aux autres|normes
concernjées et pour d) par les essais suivants:

Pour leq eSsais, il est permis d'utiliser des dispositifs de commutation séparés mais ideptiques.

Une source de courant de soudage est connectée a la tension d'alimentation assignée qui
correspond au courant d'alimentation maximal, en plus pour la classe de protection I, un
fusible de 10 A a 20 A est placé

— dans le cas d'une alimentation mise a la terre, dans la connexion de la terre de protection;
— dans le cas d'une alimentation non mise & la terre, entre une phase et le circuit de la terre
de protection.

Pendant les essais, la tension d'alimentation doit é&tre maintenue a une valeur au moins égale a
la valeur assignée.
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At the end of the test, the cable shall not have been displaced by more than 2 mm and the
ends of the conductors shall not have been noticeably displaced in the terminals. To measure
the displacement, prior to the test, a mark is provided at a distance of 20 mm from the cable
anchorage on the cable with the cable in the stressed condition.

After the test, the displacement of this mark in relation to the cable anchorage is measured,
with the cable in the stressed condition.

During the test, no visible damage (e.g. nicks, cuts or tears in the sheath) shall be caused to
the cable.

The test is then repeated with the maximum cross-sectional area of the conductor specified.

10.6 Inflet openings

Where the supply cable passes through metallic parts, it shall be provided with a bughing of
insulatirig material, or the openings shall be smoothly rounded with a radius of at least 1,5 mm.

Conformity shall be checked by visual inspection.

10.7 Injput supply on/off switching device

Where an integral input supply on/off switching device (e.g<{switch, contactor or circuit-preaker)
is provided, this shall:
a) swit¢h all ungrounded mains conductors, and
b) plainly indicate whether the circuit is open or ¢losed, and
eithgr
c) be rated as follows:
— vqltage: not less than the values given on the rating plate,
— cyrrent: not less than the highest effective supply current as given on the rating glate,
or
d) be spitable for this applieation.

Conformity shall be checked by visual inspection; for c) in accordance with other felevant
standargls, and for d).by-the following tests:

For the [ests, it is)permissible to use separate but duplicate switching devices.

A welding{power source is connected for the rated supply voltage that corresponds to the rated
maximu anlnly current and _in addition for prntpr‘tinn class | _afuse of 10 Ata 20 A is placed

— in the case of an earthed input supply, in the protective earth connection;

— in the case of an unearthed input supply, between a supply line and the protective earth
circuit.

During the tests, the supply voltage shall be maintained not less than at the rated value.
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a) Surcharge

La sortie de la source de courant de soudage est court-circuitée conformément a 8.2. Le
dispositif de commutation est mis en fonctionnement pendant 100 cycles a la cadence de 6 a
10 cycles par minute avec un minimum de durée de marche de 1 s.

Il n'est pas nécessaire d'essayer un dispositif de commutation si ses caractéristiques
assignées dépassent deux fois le courant maximal assigné.

b) Endurance

La sortie est relié a une charge conventionnelle réglée pour produire le courant de soudage
maximal assigné a un facteur de marche de 100 %. Le dispositif de commutation est mis en
fonctionhement pendant 1 000 cycles a une cadence de 6 a 10 cycles par minute.pvec un
minimum de durée de marche de 1 s.

Une soyrce de courant de soudage ayant plus d'une tension d'alimentation assignée gst aussi
essayéq sous la tension d'alimentation maximale assignée.

Il ne dojt y avoir ni défaillance électrigue ou mécanique, ni, pour la classe de protectjon I, de
fusion du fusible.

NOTE 1 Un composant ayant prouvé sa conformité a ces essais peut &tre' utilisé dans d'autres agplications
similaires|si les autres prescriptions sont du méme niveau ou inférieures,

NOTE 2 lorsque la source de courant de soudage fait partie d'un€ installation électrique plus importfante, des
prescriptipns pour les parties en dehors du domaine d'application dé)la’présente norme peuvent étre trouyées dans
la CEl 60p04-1.

10.8 Chbles d'alimentation
Lorsqud les cables d'alimentation font partie.de la source de courant de soudage, ils dgivent

a) étre appropriés pour cette application et satisfaire aux réglements nationaux et locaux;
b) étre gimensionneés pour le courant d'alimentation efficace maximal /14,

et
c) avoirjune longueur au mqins égale a 2 m, mesurée depuis le point de sortie de I'enveloppe.

La confprmité doit étre~veérifiée par examen visuel, par des mesures au moyen d'un vpltmeétre
indiquant la valeur efficace vraie avec un facteur de créte de 3 au minimum et par des ¢alculs.

NOTE - les mesurgs\peuvent étre affectées par I'impédance du réseau d'alimentation (voir annexe G).

10.9 D|spositif de couplage de l'alimentation (fiche de prise de courant montée)

Si un di*pncitif de r‘mlplngn de l'alimentation est fourni comme p::rfin de la source del courant

de soudage, ses caractéristiques de courant assignées ne doivent pas étre inférieures a a), b)
et ¢) ou a), b) et d) comme suit:

a) aux caractéristiques de courant du fusible nécessaire pour la conformité aux essais
spécifiés en 8.2, qu'il y ait ou non un interrupteur incorporé;
b) au courant d'alimentation effectif maximal /;4¢;

c) a 70 % du courant d'alimentation maximal assigné pour les matériels incorporant un
interrupteur d'alimentation;

d) a 70 % du courant d'alimentation mesuré avec la sortie court-circuitée au réglage maximal
pour les matériels n'incorporant pas un interrupteur du réseau d'alimentation.
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a) Overload

The output of the welding power source is short-circuited in accordance with 8.2. The switching
device is operated for 100 cycles at the rate of 6 to 10 cycles per minute with a minimum on-
time of 1 s.

A switching device need not be tested if its rating exceeds twice the rated maximum supply

current.

b) Endu

rance

The output is connected to a conventional load and adjusted to produce the rated welding

current

£ 100 % duty cycle (duty factor). The switching device is operated for 1 000 cycles at a

rate of 6

A weldi
maximu

There 3
clearing

NOTE 1
the other

NOTE 2
outside th

10.8 S
When s

a) bes

to 10 cycles per minute with a minimum on-time of 1 s.

m supply voltage.

hall be no electrical or mechanical failure and, in addition for\protection cla
of the fuse.

A component having demonstrated that it passes these tests can be‘udsed in other similar appl
equirements are equal or less.

[Vhere the welding power source forms part of a larger electrical installation, on requirements fo
e scope of this standard may be found in IEC 60204-1.

ipply cables
pply cables are attached to the welding power source they shall:

uitable for the application and meet pational and local regulations;

b) be dimensioned in accordance with the maximum effective supply current /; o

and
c) havd

a length of at least 2 m as-measured from the exit point of the enclosure.

Conformity shall be checked by visual inspection, measurement by a true r.m.s. metq

minimur
NOTE — T
109 S

If a sup
shall be

h crest factor of 3.and calculation.

he measurement can be affected by the impedance of the input supply (see annex G).

Iipply coupling device (attachment plug)

bly goupling device is provided as a part of the arc welding equipment, its curre
not less than a), b) and c) or a), b) and d) as follows:

ng power source with more than one rated supply voltage is also tested at tlhe rated

5S |, no

cations if

the parts

r with a

Nt rating

a) the current rating of the fuse required to comply with the tests specified in 8.2 regardless of
whether or not an input supply switch is incorporated,;

b) the maximum effective supply current /; o

c) 70 % of the rated maximum supply current for equipment incorporating a supply switch;

d) 70 % of the supply current measured with the output short-circuited at maximum setting for

equi

pment not incorporating a supply switch.
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, il doit étre adapté & un usage trés dur (voir CEIl 60309-1).

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel, par des mesures et des calculs.

11 Sortie

11.1 Tension a vide assignée ( Up)

La tension a vide assignée pour tous les réglages possibles ne doit pas dépasser les valeurs
données de 11.1.1 a 11.1.4, résumées dans le tableau 11.

Tableau 11 — Résumé des tensions a vide assignées admissibles

Paragraphe Conditions de travail Tension a vide assighée

1111 Environnement avec risque accru de choc|c.c. 113V créte

électrique c.a. 68 V créte et 48W eff.
11.1.2 Environnement sans risque accru de choc|c.c. 113 V créte

électrique c.a. 113 V créte et 80 V eff.
11.1.3 Torches tenues mécaniquement avec protection | c.c. 141 V' eréte

accrue de l'opérateur c.a. 141V créte et 100 V eff.
11.1.4 Coupage plasma ¢.c\500 V créte

Les soufces de courant de soudage commandées électtoniquement doivent étre

a) congues pour garantir que les tensions de sorties données au tableau 11 ne peu\
dépassées en cas de défaillance dans le circuit électronique

ou

b) équi
aux

Si la te
équipée

Ces va

pouvant] étre superposées,

La confprmité doit\étre vérifiée par des mesures et par analyse du circuit et/ou simul

défaut.

a) Valdurs efficaces

On

pées d'un systéme de protection ui, en 0,3 s, interrompt automatiquement lal
bornes de sortie et ne doit pas gtre réenclenché automatiquement.

hsion a vide est supérieure @ ces valeurs, la source de courant de soudage
d'un dispositif réducteur de risques conformément a l'article 13.

eurs ne sont passapplicables aux tensions d'amorcage et de stabilisation

ent étre

tension

Hoit étre

de l'arc

Ation de

tilise un appareil mesurant une valeur efficace vraie, avec une résistance du c

rcuit de

soudage extérieur de 5 kQ avec une tolérance maximale de +5 %.

b) Valeurs de créte

Afin d'obtenir des mesures reproductibles des valeurs de créte, en ne tenant pas compte
des impulsions qui ne sont pas dangereuses, on utilise un circuit conforme a la figure 2.
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Further, it shall be suitable for hard usage (see IEC 60309-1).

Conformity shall be checked by visual inspection, measurement and calculation.

11 Output

11.1 Rated no-load voltage ( Up)

The rated no-load voltage at all possible settings shall not exceed the values given in 11.1.1 to
11.1.4, summarized in table 11.

Table 11 — Summary of allowable rated no-load voltages

Subclgquse Working conditions Rated no-load voltage

11.1.1 Environment with increased hazard of electric d.c. 113 V peak

shock a.c. 68 V peak and 48 V«r.m.s.
11.1.2 Environment without increased hazard of electric | d.c. 113 V peak

shock a.c. 113 V peak;and 80 V r.m.s.
11.1.3 Mechanically held torches with increased d.c. 141 V,peak

protection for the operator a.c. 141.Wpeak and 100 V r.m.s.
11.1.4 Plasma cutting d.c. 500"V peak

Weldind power sources, which are electronically controlfedy shall be
a) desipned to ensure that the output voltages given'in table 11 cannot be exceeded should
any fault occur in an electronic circuit
or
b) fitted with a protection system, which switches off the voltage at the output terminals within
0,3 $ and shall not be reset automatically.

If the ngQ-load voltage is higher than\these values, the welding power source shall be fifted with
a hazardg reducing device in accordance with clause 13.

These Values are not applicable to voltages for arc striking or arc stabilizing that qould be
superimjposed.

Conformity shall bésehecked by measurement and by analysis of the circuit and/or bl failure
simulatipn

a) RMS|valyues

A true t-s—meteris—usedwitha resistanceof the externalweldingcicuitof 5k with a

maximum tolerance of +5%.

b) Peak values

To obtain reproducible measurements of peak values, omitting impulses which are not
dangerous, a circuit is used as shown in figure 2.
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Le voltmetre doit indiquer des valeurs moyennes. La plage de mesure doit étre<ch

facon a

doit avojr une résistance interne d'au moins 1 MQ.

La tolér

Au courp de la mesure, on fait varier la valeur de potentiométre de\0’Q a 5 kQ afin d'o

plus for
répétée

11.11

La tens

a) 113

b) 68 V|créte et 48 V eff. en courant alternatif.
Une soyrce de courant de soudage a courant continu a redresseur doit étre construite

sorte qu'en cas de défaut du redrésseur (par exemple rupture d'un circuit ou court-c
défaut gur une phase), les valelrs*admissibles ne puissent pas étre dépassées.

De tellep sources de cqurant de soudage peuvent étre marquées du symbole

La con
défaut.

11.1.2

La tens

— 80 - 60974-1 © CEI:1998

1kQ /_®

o _ | | ’\I -
 I— 1
0,2 kO
Uo == 10 nF 6,8 pF
0-5kQ 1 = Diode 1N4007
5 ou similaire

IEC
Figure 2 — Mesure des valeurs de créte

475/98

étre aussi proche que possible des valeurs réelles de la tension a vide:x Le v

hnce sur les valeurs des composants du circuit de mesure ne deitpas dépasset

{e valeur de la tension mesurée avec ces charges de 2000Q a 5,2 kQ. Cette me
avec les deux cables de jonction a I'appareil de mesure‘inversés.

Tension a vide assignée dans le cas d'environnément avec risque accru de cho
¢lectrique

ilon a vide assignée ne doit pas dépasser

créte en courant continu;

lormité doit €tre vérifiée par des mesures conformément a 11.1 et en sim

pisie de
pltmeétre

5 %.

btenir la
sure est

de telle
rcuit ou

Ilant un

Tension & vide assignée dans le cas d'environnement sans risque accru de cho

electrique

ion a vide assignée ne doit pas dépasser

a) 113 V créte en courant continu;

b) 113

V créte et 80 V eff. en courant alternatif.

La conformité doit étre vérifiée par des mesures conformément a 11.1.
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1kQ N /_®
|

0,2 kQ

0-5kQ
or similar

U == 10 nF + 6,8 UF

1 = Diode 1N4007

IEC 475/98

TR ks ] Moaocuramant of anale ol
VOt

= o an
—Tgourc—=— vreooourcTreTt o p ot varotS

The volimeter shall indicate mean values. The measurement range chosen shall bé-as|near as
possiblg to the actual value of the no-load voltage. The voltmeter shall have an|internal
resistance of at least 1 MQ.
The tolgrance of the component values in the measurement circuit shalknot exceed £5 pao.
During the measurement the potentiometer is varied from 0 Q.te’6 kQ in order to oRltain the
highest|peak value of the voltage measured with these loads of 200 Q to 5,2 KQ. This
measurément is repeated with the two connections to the measuring apparatus reversef.
11.1.1 Rated no-load voltage for use in environments with increased hazard of electric|

shock
The ratged no-load voltage shall not exceed:
a) d.c. 113 V peak;
b) a.c. 68 V peak and 48 V r.m.s.
A rectififer type d.c. welding powet source shall be so constructed that in case of a|rectifier
failure (e.g., open circuit, shoft jcircuit or a phase failure), the allowable values cgnnot be
exceeded.

Such welding power Sources may be marked with the symbol

Conformity shall-be checked by measurement in accordance with 11.1 and by simula

failure.

11.1.2

ion of a

ated no-toad voitage for use i environments without increased hazard of
electric shock

The rated no-load voltage shall not exceed

a) d.c.
b) a.c.

113 V peak;
113 V peak and 80 V r.m.s.

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 11.1.
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11.1.3 Tension a vide assignée dans le cas de torches tenues mécaniquement avec
protection accrue de l'opérateur

La tension & vide assignée de doit pas dépasser

a) 141 V créte en courant continu;
b) 141 V créte et 100 V eff. en courant alternatif.

Ces valeurs ne peuvent étre utilisées que lorsque les prescriptions suivantes sont remplies:

a) la torche ne doit pas étre tenue a la main;
b) la tension a vide doit étre coupée automatiguement lorsque le soudage est arrété;

et

c) la protection contre les contacts directs avec des parties actives doit étre assurée ad
— d'un degré de protection minimal de IP2X,

ol

— d'bin dispositif réducteur de risques (voir article 13).

La conformité doit étre vérifiee par mesurage conformément/a 11.1, par une 1
fonctionhement et par examen visuel.

11.1.4 [fension a vide assignée pour le coupage plasma‘etiles procédés spéciaux

La tensipn a vide assignée ne doit pas dépasser 500Y.'créte en courant continu.

Une tenkion a vide assignée dépassant 113 V ¢féte en courant continue ne peut étre a
gue lorgque les prescriptions suivantes sont remplies.

a) Ces |sources de courant de coupage-plasma doivent former un systéeme sdr av
torclhes de coupage correspondantes. Elles doivent avoir des dispositifs de
empgchant la sortie de la tensign-a vide lorsque la torche est démontée ou déconng
la squrce de courant.

b) La tgnsion a vide doit étre inférieure a 68 V créte au plus tard 2 s aprés ouverture d
de commande (par exemple interrupteur de démarrage).

c) La tgnsion entre latuyére de la torche et la piece mise en oeuvre ou la terre ne
dépasser 68 V créte lorsque le courant de l'arc est interrompu, c'est a dire lorsd
pilote et I'arc prinCipal sont éteints.

moyen

hise en

bpliquée

pc leurs
sécurité
pctée de

u circuit

doit pas
ue l'arc

Les corlditions;de conformité a ces prescriptions doivent étre données dans les insfructions

d'emplo].

De telles sources de courant peuvent étre marquées du symbole

La conformité doit étre vérifiée par mesurage conformément a 11.1, par mise en

fonctionnement et par examen visuel, mais le montage en série de la résistance fixe d

e 200Q

et de la résistance variable de 5 kQ peut étre remplacé par une résistance fixe de 5 kQ.
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11.1.3 Rated no-load voltage for the use with mechanically held torches with increased
protection for the operator

The rated no-load voltage shall not exceed

a) d.c. 141 V peak;
b) a.c. 141V peak and 100 V r.m.s.

These values may only be used if the following requirements are fulfilled:

a) the torch shall not be hand-held;
b) the no-load voltage shall be switched off automatically when the welding is stopped,;

and
c) the protection against direct contact with live parts shall be given by:
— @ minimum degree of protection of IP2X,
qr
— 4@ hazard reducing device (see clause 13).

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 11.1, by operation| and by
visual iffspection.

11.1.4 Rated no-load voltage for special processes e.g. plasma cutting

The rated no-load voltage shall not exceed 500 V peak d.c.

A rated no-load voltage exceeding 113 V peagk d.c. may only be used if the following
requirements are fulfilled.

a) Thege power sources shall form a safe(system with their corresponding torches. They shall
have safety devices to prevent the output of no-load voltage if the torch is disassembled or
discpnnected from the power sourcg-

b) The|no-load voltage shall be lesSs than 68 V peak not later than 2 s after the contrgl circuit
(e.g] start switch) is opened!

c) The|voltage between theutip of the torch and the work piece or earth shall not exceed 68 V
peak when the arccurrent is interrupted, that is when both pilot and main Jarc are
extinguished.

The conditions foreomplying with these requirements shall be given in the instructions.

Such powersources may be marked witit the symbot

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 11.1, by operation and by
visual inspection, except that the series combination of the 200 Q fixed and 5 kQ variable
resistors may be replaced by a fixed resistance of 5 kQ.
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11.2 Valeurs d'essais de type de la tension conventionnelle en charge

Sur toute sa plage de réglage, la source de courant de soudage doit pouvoir fournir les
courants conventionnels de soudage (/,) sous les tensions conventionnelles en charge (U,),
conformément aux paragraphes 11.2.1 a 11.2.4.

La conformité doit étre vérifiée par un nombre suffisant de mesures (voir annexe H).

11.2.1 Soudage manuel électrique a l'arc avec électrodes enrobées
Caractéristique tombante: I, jusqu'a 600 A: U, =(20+0,04 ,) V
I, plus de 600 A. U, =44V

11.2.2 PBoudage a l'arc en atmosphére inerte avec électrode de tungstene
Caractéfistique tombante: I, jusqu'a 600 A: U, =(10+0,04 ,) V
I, plus de 600 A: U, =34 V.

11.2.3 Boudage a l'arc sous protection de gaz inerte/actif et avec fil foufré sans gaz
Caractéristique plate: I, jusqu'a 600 A: U, = (14 + 0,05 J5) V
I, plus de 600 A: U, =44 V.

11.2.4 Boudage a l'arc sous flux en poudre
I, jupqu'a 600 A: U, =(20 + 0,04 I,) V
I, plis de 600 A: U, =44 V.

11.3 Dj|spositifs de commutation mécaniques utiliSés pour ajuster la sortie

Un interfupteur, contacteur, disjoncteur ou autre dispositif de commande utilisé pour ajuster ou
commarnder le niveau de sortie de la sourc€ de courant de soudage doit avoir une enfdurance
adaptég a son application.

La confprmité doit étre vérifiée parl'essai suivant:

Le dispgsitif est installé dans une source de courant de soudage d'essai et soumis ja 6 000
cycles e fonctionnement\\de la plage compléte avec la sortie en condition a vide. Si le
disposit|f est dans le (Cifcuit d'alimentation, la source de courant de soudage est mise en
fonctionhement soustla tension d'alimentation assignée la plus élevée. Vérifier qu'il n'gpparait
aucune |défaillancé_€lectriqgue ou mécanique du dispositif et que la source de codrant de
soudagé ne subit'aucun dommage.

NOTE - [Un,composant ayant prouvé sa conformité a ces essais peut étre utilisé dans d'autres agplications
similaires|sil€s autres prescriptions sont du méme niveau ou inférieures.

11.4 Raccordement au circuit de soudage
11.4.1 Protection contre les contacts involontaires
Les dispositifs de connexion au circuit de soudage, avec ou sans cébles connectés, doivent

étre protégés contre les contacts involontaires par des personnes ou des objets métalliques
tels que véhicules, crochets de levage etc.
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11.2 Type test values of the conventional load voltage

Throughout its range of adjustment, the welding power sources shall be capable of supplying
conventional welding currents (/,) at conventional load voltages (U,) in accordance with 11.2.1
to 11.2.4.

Conformity shall be checked by sufficient measurements (see annex H).

11.2.1 Manual metal arc welding with covered electrodes

Drooping characteristic: I, up to 600 A: U, =(20+0,04 I,) V
I, over 600 A: U, =44 V.

11.2.2 [Tungsten inert gas and plasma arc welding

Drooping characteristic: I5 up to 600 A: U, =(10+0,04 I,) V
I, ojer 600 A: U, =34 V.

11.2.3 Metal inert/active gas and selfshielded flux cored arc welding

Flat characteristic: I, up to 600 A: U, = (14 +0,05 1,) V
I, oyer 600 A: U, =44 V.

11.2.4 Bubmerged arc welding
I, ug to 600 A: U, =(20 + 0,04 I,) V
I, ojer 600 A: U, =44 V.

11.3 Mlechanical switching devices used to adjustoutput

A switch
output f

, contactor, circuit-breaker or other_control device used to adjust or control the]
om the welding power source shalkhave endurance suitable for the application,

Conformity shall be checked by thefollowing test:

The de
operatid
conditio
highest
damage

NOTE - 4
the other

11.4 W

ice is installed in a.test welding power source and subjected to 6 000 c
n over the complete . range of mechanical movement with the output at the
h. If the device (syin the input circuit, the welding power source is operate
rated supply voltage. Check that no electrical or mechanical failure of the d
to the welding. power source occurs.

compongnt having demonstrated that it passes these tests may be used in other similar appli
equirements are equal or less.

elding output connections

level of

ycles of
no-load
j at the
bvice or

cations, if

11.4.1

Protection against unintentional contact

Welding output connections, with or without welding cables connected, shall be protected
against unintentional contact by persons or by metal objects, e.g. vehicles, crane hooks, etc.
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mples suivants montrent comment une telle protection peut étre procurée:

a) toutes les parties actives d'un socle de connecteur sont en retrait du plan des ouvertures
d'acces. Les dispositifs conformes a la CElI 60974-12 satisfont a ces prescriptions;

b) il existe un couvercle a charniére ou un systeme de protection.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

11.4.2 Emplacement des socles de connecteurs

rac na cninnt
ST eSSt

NOTE - |
orientées

La conf

11.4.3

Lorsque

finementt arrondies avec un rayon d'au moins 1,5 mm.

La conf

11.4.4

Tous le
mise en
de soud

Les dis
marqué

La conf

11.4.5

Les dispositifs de connexion congus spécifiquement pour le raccordement a la piéce

oeuvre

Pour le

es socles de connecteurs munis d'un dispositif de fermeture automatique peuvent avoir leurs q
vers le haut.

Drmité doit étre vérifiée par examen visuel.

Duvertures de sortie

les cébles de soudage traversent des parties métalliques,.les ouvertures doiy

brmité doit étre vérifiée par examen visuel.

Transformateur de soudage multi-opérateur triphasé

5 dispositifs de connexion de sortie de spiidage prévus pour le raccordement a
oeuvre doivent avoir une interconnexion'commune a l'intérieur de la source de
age.

positifs de connexion de sortie de soudage d'une méme phase doivent tg
5 de la méme fagon.

Drmité doit étre vérifiée par examen visuel.

Marquage

bu a |'électrode doivent étre marqués en conséquence.

5 sources de courant de soudage a courant continu, la polarité doit étre clg

indiquéd

uvertures

ent étre

la piece
courant

us étre

mise en

lirement
Cteur de

\Soit sur les dispositifs de connexion de sortie eux-mémes, soit sur le séle

polarité.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

115 Al

imentation de dispositifs extérieurs

Lorsqu'une source de courant de soudage est pourvue de moyens d'alimentation électrique
d'un dévidoir extérieur ou de dispositifs auxiliaires similaires, cette énergie doit étre fournie par

['un des

a) le cir

dispositifs suivants:

cuit de soudage;
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The following are examples of how such protection can be afforded:

a) any live part of a socket-outlet is recessed behind the plane of the access opening.
complying with IEC 60974-12 meet the requirement;

b) a hinged cover or a protective guard is provided.

Conformity shall be checked by visual inspection.

11.4.2 Location of socket outlets

Uncovered socket-outlets shall be located so that their openings are not tilted upwards.

NOTE - Socket outlets fitted with an automatic closing device may have their gpenings tilted upwards

Devices

Conformity shall be checked by visual inspection.

11.4.3 Putlet openings

Where Welding cables pass through metallic parts, the openings shallbe smoothly
with a radius of at least 1,5 mm.

Conformity shall be checked by visual inspection.

11.4.4 [Three-phase a.c. multi-operator welding transformer

All weld|ng output connections intended to be connected'to the workpiece shall have a
interconnection within the welding power source.

Welding output connections of the same phase‘shall all be marked the same as each o
Conformity shall be checked by visual inspection.

11.4.5 Marking

Connections designed specifically for attachment to the work piece or to the electrode
so identified.

For d.c{ welding power—sources, the polarity shall be clearly marked, either on the
output donnections.er.on the polarity selector.

Conformity shallbe checked by visual inspection.

11.5 Power supply to external devices

rounded

Common

her.

shall be

welding

When a welding power source provides means to supply electrical power to an external wire

feed unit or similar auxiliary, such power shall be supplied by one of the following:

a) the welding circuit;
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b) un transformateur de sécurité conforme a la CEl 61558-2-6, ou des moyens équivalents,
incorporés dans la source de courant de soudage;

c) un transformateur de sécurité conforme a la CEl 61558-2-4, avec des caractéristiques
assignées de tension jusqu'a 120 V eff., si toutes les parties conductrices accessibles du
dispositif extérieur sont connectées, selon les recommandations du fabricant, au
conducteur de protection qui est protégé contre le courant de soudage, par exemple par
relais sensible a la terre ou par isolation des parties métalliques concernées, par exemple
par I'enveloppe.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par simulation de défauts.

11.6 Saqartie d'alimentation auxiliaire

Si des sources de courant de soudage sont congues pour fournir de I'énergie éléctrique, par
exemple pour I'éclairage ou des outils électriques, ces circuits auxiliaires et-accgssoires
doivent Etre conformes aux normes et reglements qui régissent leur utilisation!

Le circyit de soudage doit étre électriquement séparé et isolé de tels(@gircuits d'alimjentation
conformément a 6.3.1 et 6.3.2

Pres dep bornes de sortie ou socles de prises de courant fournissant cette énergie, le fourant,
la tensign, le facteur de marche disponible, lorsque qu'il est inférieur a 100 %, et la fr§quence,
le nombre de phases ou le courant continu, suivant ce quigst-approprié, doivent étre marqueés
de facon claire et indélébile.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel auycours des essais conformément|a 6.1.3,
6.1.4, 6]3.1 et 6.3.2 et en frottant le marquage copformément a l'article 15.

12 Cirfuits de commande

Les cirduits de commande non raccordés électriquement au circuit de soudage doivient étre
conformes aux prescriptions correspondantes de la CEIl 60204-1.

Les connexions entre les circuits de commande et le circuit de soudage sont autorisées
conformément & 6.3.1.

NOTE — $i un circuit de commande ayant sa propre alimentation est connecté au circuit de sortie, il convient qu'’il
soit en plase dans le cas\de courant alternatif ou avec la polarité connectée dans le cas de courant cpntinu, de
telle facop que la tensioh entre tout conducteur de commande externe et/ou la sortie de soudage ne dépasse pas
les tensiops donnéeSen 11.1.

La confprmité doit étre vérifiée au cours des essais conformément a 6.1.4.

13 Dispositif réducteur de risques

Un dispositif réducteur de risques doit réduire le danger de choc électrique pouvant étre df a
des tensions a vide dépassant les valeurs autorisées de tension assignée a vide. Des
exemples sont donnés en 13.1 et 13.2.

Si la tension a vide non réduite tombe entre les tensions a vide assignées admissibles,
conformément a 11.1.1 et 11.1.2, le dispositif réducteur de risques doit fonctionner en 2 s.

Si les valeurs données conformément a 11.1.2 sont dépassées, le dispositif réducteur de
risques doit avoir fonctionné en 0,3 s.

La conformité doit étre vérifiée en mesurant le temps entre la coupure du courant de soudage
et I'action du dispositif réducteur de risques.
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b) a safety isolating transformer in accordance with IEC 61558-2-6 or equivalent means
incorporated in the welding power source;

c) an isolating transformer in accordance with IEC 61558-2-4 with a voltage rating up to 120 V
r.m.s. if all exposed conductive parts of the external device, as recommended by the
manufacturer, are connected to the protective earth conductor that is protected against the
welding current, e.g. by a current sensing relay or by insulation of the relevant metal parts,
e.g. by an enclosure.

Conformity shall be checked by visual inspection and fault simulation.

11.6 Auxiliary power output

In the ¢ . €.g.
electric |tools, these auxiliary circuits and accessories shall comply with the stand
regulatipns relating to the use of this equipment.

ighting or
ds and

The welding circuit shall be electrically isolated and insulated from such..Supply cifcuits in
accordance with 6.3.1 and 6.3.2.

Near the output terminals or outlets of such power the available ,current, voltage, dyty cycle
(duty fagtor) if less than 100 %, and frequency, number of phase€s or d.c. as approprigte shall
be cleanly and indelibly marked.

Conformity shall be checked by visual inspection during™the tests in accordance with 6.1.3,
6.1.4, 6]3.1 and 6.3.2 and by rubbing the marking in acéerdance with clause 15.

12 Coptrol circuits

Control [circuits not connected electrically to;the welding circuit shall comply with the felevant
requirements of IEC 60204-1.

Connecfions between control circuits-and the welding circuit are permitted in accordapce with
6.3.1.

NOTE - If a control circuit, having.its own power supply, is connected to the output circuit, it should be phased in
the case |of a.c., or polarity conhected in the case of d.c., in such a way that the voltage between anly external
control leqd and/or welding output does not exceed the voltages given in 11.1.

Conformity shall be ¢hecked during the test in accordance with 6.1.4.

13 Hakgard reducing device

A hazard reducing device shall reduce the electric shock hazard that can originate from no-load
voltages exceeding the allowable rated no-load voltages. Examples are given in 13.1 and 13.2.

If the unreduced no-load voltage falls between the allowable rated no-load voltages, in
accordance with 11.1.1 and 11.1.2, the hazard reducing device shall operate within 2 s.

If the values in accordance with 11.1.2 are exceeded, the hazard reducing device shall operate
within 0,3 s.

Conformity shall be checked by measuring the time between interruption of the welding current
and completed operation of the hazard reducing device.
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13.1 Dispositif réducteur de tension

Un dispositif réducteur de tension doit avoir automatiguement réduit la tension a vide assignée
a un niveau ne dépassant pas les valeurs de 11.1.1 au moment ou la résistance du circuit de
soudage extérieur dépasse 200 Q.

NOTE - Il est recommandé que la tension a vide assignée soit aussi faible que possible.

La conformité doit étre vérifiée en connectant une résistance de charge variable entre les
dispositifs de connexion de sortie de la source de courant de soudage. Les mesures de tension
sont effectuées tandis que la résistance est augmentée.

13.2 D

ommuté
ssignée
nt ou la

Un disgositif de commutation de courant alternatif & courant continu doit aveit ¢
automatiquement la tension a vide assignée alternative a une tension a vide continue 3

ne dépq
résistan

La conf

13.3 R

La con

ssant pas les valeurs indiquées dans les paragraphes 11.1.1 4 11.1.3'au’ momg
ce du circuit extérieur de soudage dépasse 200 Q.

Drmité doit étre vérifiee conformément a 13.1.

accordement d'un dispositif réducteur de risques

eption doit étre telle que l'opérateur ne puissesdéconnecter ou court-cirg

uiter le

disposit|f réducteur de risques sans l'usage d'un outil.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

13.4 Interférences avec le fonctionnement d'un-dispositif réducteur de risques

Les commmandes a distance spécifiées par le fabricant et les dispositifs d'amorcagge ou de
stabilisgtion d'arc de la source de courant de soudage ne doivent pas interférer [avec le
fonctionhement convenable du dispositif réducteur de risques, c'est-a-dire que les liites de
tension j vide ne doivent pas étre depassées.

La confprmité doit étre vérifiée en répétant les essais du 13.1 avec tout dispositif sugceptible
d'interférer avec le fonctiennement du dispositif réducteur de risque.

13.5 Indicateur de.fonctionnement satisfaisant

Un disppsitif approprié, par exemple une lampe de signalisation, doit étre prévu pour [indiquer
que le dispaositif*réducteur de risque fonctionne de facon satisfaisante. Si on utilise unge lampe
de signIIisation, celle-ci doit étre allumée lorsque la tension est réduite ou modifiée en|tension
continug.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel au cours de l'essai, conformément a
l'article 13.

13.6 Non-danger en cas de défaillance

Si le dispositif réducteur de risques ne fonctionne pas conformément a l'article 13, en 1 s, il est
recommandé que sa défaillance conduise a une situation de non-danger (par exemple
commutation a une tension réduite).

La conformité doit étre vérifiée en mesurant le temps nécessaire pour parvenir a un état de
non-danger aprés action d'un tel dispositif.
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13.1 Voltage reducing device

A voltage reducing device shall have automatically reduced the rated no-load voltage to a level
not exceeding the values of 11.1.1 at the moment the resistance of the external welding circuit
exceeds 200 Q.

NOTE - It is recommended that the rated no-load voltage should be as low as practicable.

Conformity shall be checked by connecting a variable load resistor across the welding output
connections of the welding power source. Voltage measurements are taken while the
resistance is being increased.

13.2 Switching device for a.c. to d.c.

A switching device for a.c. to d.c. shall have automatically switched the rated_a¢c/|no-load
voltage ffo a rated d.c. no-load voltage not exceeding the values given in 11.1.1 to-121.1|3 at the
momen{ the resistance of the external welding circuit exceeds 200 Q.

Conformity shall be checked in accordance with 13.1.

13.3 Cpnnection of a hazard reducing device

The degign shall be such that the operator cannot disconnect*or*by-pass the hazard feducing
device without the use of a tool.

Conformity shall be checked by visual inspection.

13.4 Interference with operation of a hazard reducing device

Remote|controls, as specified by the manufacturer, and arc striking or arc stabilizing dgvices of
the welding power source shall not interfereywith the proper functioning of the hazard feducing
device, |.e. no-load voltage limits shall not‘be exceeded.

Conformity shall be checked by repeating the tests of 13.1 with any of the devices thjat could
interferg with the operation of thie,hazard reducing device.

13.5 Indication of satisfactory operation

A reliable device, e.g. a-signal lamp, shall be provided which indicates that the hazard feducing
device is operating,satisfactorily. Where a signal lamp is used, it shall light when the| voltage
has beeln reducedor changed to d.c.

Confornrity shall be checked by visual inspection during the test in accordance with clayse 13.

13.6 Fail to a safe condition

If the hazard reducing device fails to operate in accordance with clause 13 within 1 s, it should
fail to a safe condition (e.g. switching to a reduced voltage condition).

Conformity shall be checked by measuring the time which is necessary to reach a safe
condition after activation of such a device.
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14 Prescriptions mécaniques

Une source de courant de soudage doit étre fabriquée et assemblée de telle sorte qu'elle ait la
résistance et la rigidité voulues pour supporter le service normal auquel elle est destinée sans
augmentation des risques de choc électrique ou autres défauts, et que soient maintenues les
distances dans l'air minimales requises. Une source de courant de soudage doit avoir une
enveloppe ou une carrosserie abritant toutes les parties conduisant le courant et les parties
mobiles dangereuses (telles que poulies, courroies, ventilateurs, engrenages, etc.) a
I'exception des parties suivantes qu'il n'est pas nécessaire d’enfermer totalement:

a) les cables d'alimentation, de commande et de soudage;

b) les bprnes de sortie pour e raccordement des cables de soudage.

Apreés lds essais réalisés conformément aux paragraphes 14.1 a 14.5, la sourcende copirant de
soudage doit satisfaire aux prescriptions de la présente norme. Quelques: défofmations
d'élémepts de la structure ou de I'enveloppe sont permises a condition gue’cela n'aligmente
pas le risque.

Les pailties accessibles ne doivent pas avoir de bords tranchants, surfaces ruguegyses, et
parties ¢n saillie susceptibles de provoquer des blessures.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel aprésavoir satisfait aux prescripfions de
14.1 a 14.5.

14.1 Epveloppe

L'envelgppe des sources de courant de soudage;y compris les ouies d'aération, doit suipporter
un choc|de 10 Nm appliqué par un objet dont la Surface a un rayon de courbure de (50 £ 2) mm
et une dureté de 60 HRC a 80 HRC.

En varignte, I'enveloppe peut étre faite*d'un métal d'épaisseur minimale conforme a lI'anngxe J.

La confprmité doit étre vérifiée conformément a a) ou b) ci-dessous.
a) Par un essai de choc en.utilisant un marteau pendulaire de choc conformément a I}1 ou un
corps de chute conformément a 1.2 ou des moyens équivalents, comme suit:
1) un échantillomest essayé;
2) la source de-courant de soudage n'est pas sous tension pendant I'essai;

3) llessaiwest effectué sur les surfaces les plus susceptibles de provoquer un| danger
dlectrique ou un dysfonctionnement;

4) lg nombre minimal de chocs est de cing;

5) les chocs sont régulierement répartis sur les parties de [|'échantillon les plus
susceptibles de recevoir des coups en usage normal,

6) en aucun cas plus de trois chocs ne sont appliqués au méme endroit de I'enveloppe.
b) Par des mesures de I'épaisseur du métal.
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14 Mechanical requirements

A welding power source shall be so constructed and assembled that it has the strength and
rigidity necessary to withstand the normal service to which it is likely to be subjected, without
increasing the hazard of electric shock or other hazard whilst maintaining the minimum
clearances required. A welding power source shall be provided with a case or cabinet that
encloses all live and hazardous moving parts (such as pulleys, belts, fans, gears etc.) except

that the

following need not be fully enclosed:

a) supply, control and welding cables;

b) output terminals for the connection of welding cables.

provisiohs of this standard. Some deformation of the structural parts or enclosure.is p

After thI_‘tests in accordance with 14.1 to 14.5, the welding power source shall comply.

provide

Accessi
injury.

this does not increase a hazard.

with the
Ermitted

ble parts shall have no sharp edges, rough surfaces or protruding/parts likely o cause

Conformity shall be checked by visual inspection after meeting, the requirements of

14.5.

141 E
The en

energy
and whd

Alternat]

nclosure
Closure of welding power sources, including. air louvres, shall withstand an

bf 10 Nm applied by an object with a surface 'whose radius of curvature is (50
se hardness is 60 HRC to 80 HRC.

vely, the enclosure may be constructed of sheet metal with a minimum thicl

accordajnce with annex J.

Conformity shall be checked in accardance with a) or b) below.

a) By an impact test using a pendulum impact hammer in accordance with 1.1 or usin

fall
1) d
2) t
3) ¢
4) t
5) ¢

k

veight in accordance with 1.2 or equivalent means as follows:

ne sample is tested;

he welding power source is not energized during the test;

he test is made at those areas most likely to cause an electrical hazard or malfy
he minitaum number of impacts is five;

he impacts are regularly distributed on the parts of the sample most likely to
lews in normal use;

14.1 to

impact
F 2) mm

ness in

g a free

nction;

receive

6) in no case are more than three impacts applied on the same location of the enclosure.

b) By measurement of the thickness of the sheet metal.
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14.2 Résistance aux chocs des poignées, boutons-poussoirs etc.

Les commandes, poignées, boutons-poussoirs, etc. doivent résister aux contraintes
mecaniques dues a un choc de (0,5 + 0,05) Nm appligué perpendiculairement a leur surface.

La conformité doit étre vérifiée en soumettant chaque point susceptible de faiblesse a trois
coups d'un marteau a ressort conforme a la CEI 60068-2-63 ou par des moyens équivalents.

NOTE - Un composant ayant prouvé qu'il satisfait & ces essais peut étre utilisé dans d'autres applications
similaires si les autres prescriptions sont du méme niveau ou inférieures.

14.3 Moyens de manutention

Les soufces de courant de soudage doivent pouvoir étre manipulées de fagon sre (veir 47.1 b)).

Si des (lispositifs (par exemple des poignées, des oeillets ou anneaux) sont’prévus| pour le
levage p'une source de courant de soudage assemblée, ceux-ci doivent étre capdbles de
supportéer les contraintes mécaniques d'une traction statique appliquée avec’une force falculée
en fonction de la masse de la source de courant de soudage assembléey comme suit.

a) Pouf les sources de courant de soudage inférieures a 150 kg, une force calculée a partir de
10 fois la masse doit étre utilisée.

b) Pouf les sources de courant de soudage égales ou, sdpérieures a 150 kg, une force
calclilée a partir d'au moins 15 kN ou quatre fois la masse doit étre utilisée.

Si un squl dispositif de levage est prévu, il doit étre congu de telle fagon qu'un couple appliqué
pendanf le levage ne risque pas de le desserrer.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel et par I'essai suivant:

La sourjce de courant de soudage est.équipée de tous les accessoires (a I'exception des
bouteillgs de gaz, traineaux séparés, chariots et chassis a roues) qui sont susceptiblgs d'étre
installéd, et dans le cas de sources _de courant de soudage a moteur thermique, totalement
équipée| et préte a étre mise en marche. La source de courant de soudage est ensuitg ancrée
rigider:Int sur sa base et une ¢haine ou un céble attaché est a ses moyens de levage,[comme

recommandé par le fabricant; une traction est ensuite exercée vers le haut et de fagon
continug¢lle pendant 10 s.

Si deux|ou plus de deux dispositifs de levage sont prévus, les chaines et cables sont disposés
de facoh que la fgrce soit répartie équitablement et soit appliquée avec un angle maximal de
15° par fapport @ la verticale.

14.4 Essar de chute

Une source de courant de soudage assemblée doit étre capable de supporter I'essai de chute.
Pour cet essai, la source de courant de soudage doit étre équipée de tous les accessoires (a
I'exception des bouteilles de gaz, traineaux séparés, chariots et chassis a roues, sauf s'ils font
partie de I'équipement standard et sont fixés de fagcon permanente) qu'il est recommandé
d'installer.
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14.2 Impact resistance of handles, push buttons etc.

Controls, meters, handles, push-buttons, etc. shall withstand the mechanical stress of an
impact of (0,5 £ 0,05) Nm applied perpendicularly to its surface.

Conformity shall be checked by subjecting any point that is likely to be weak to three blows of a

spring h

ammer in accordance with IEC 60068-2-63 or by equivalent means.

NOTE — A component which has demonstrated that it passes these tests can be used in other similar applications if

the other

requirements are equal or less.

14.3 Handling means

Weldin

If mean
welding
pull with

a) For
shal
b) For
or at

If only g
lifting cd

Conformity shall be checked by visual inspection and-by the following test.

The we
cylinder
in the

operatid

attached to its lifting means, as recommended by the manufacturer, and an upward

then exd

If two of
equally

14.4 D

An ass€
the weld

POWET SOUTCES Shatt be capabte of bemy andted safety (see 17-10))-

s are provided (e.g. handle, eyelet or lug) for the purpose of liftingpan as
power source, these shall be capable of withstanding the mechanicalistress of
a force calculated from the mass of the assembled welding power,source as fd

welding power sources of less than 150 kg a force calculated from 10 times t
be used.

least 15 kN shall be used.

single lifting means is provided, it shall be designéd so that a torque applie
lnnot cause it to be loosened.

Iding power source is fitted with all~the associated attachments, (exclud

case of engine-driven welding -power sources, completely serviced and rg
n. The welding power source (s anchored rigidly at its base and a chain or

brted continuously for 10 s.

more lifting means ‘are provided, the chains or cables are arranged so that the
Shared between them and is applied at an angle not greater than 15° to the vert

rop withstand

ing power source shall be equipped with all the associated attachments (exclu

cylinder

equipment and pprmannntly affiynd) that are recommended to be installed

séparate trailers, carts and wheel undercarriages, unless these items are 4

sembled
a static
llows.

e mass

Wwelding power sources of 150 kg or more a force calculated’from four times the mass

] during

ng gas

5, separate trailers, carts and wheelbundercarriages) that are likely to be instaljed and,

ady for
cable is
force is

force is
cal.

mbled welding power source shall be capable of withstanding a drop test. For this test,

ling gas
tandard
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Pour I'essai de chute les hauteurs doivent étre comme suit.

a) Les sources de courant de soudage inférieures ou égales a 25 kg doivent supporter une
chute de 250 +18 mm.

b) Les sources de courant de soudage supérieures a 25 kg doivent supporter une chute de
100 +18 mm.

La conformité doit étre vérifiée en faisant tomber la source de courant de soudage trois fois sur
une surface dure et rigide. Cet essai est effectué de telle sorte qu'un bord inférieur différent de
la source de courant de soudage recoive le choc a chaque fois qu'elle tombe.

Dans le|cas d'une source de courant commandée a moteur thermique, les pleins.'song faits et
elle est préte a fonctionner.

14.5 Essai de stabilité

Les soufces de courant de soudage ne doivent pas basculer pour unesin¢linaison allanf{ jusqu’a
10° lorsjgu'elles sont dans leur position la plus instable. Des équipements auxiliaires,| comme
spécifié|par le fabricant suivant le type de la source de courant dé-soudage, tels que bputeilles
de gaz,|dévidoir ou systeme de refroidissement risquent d'affecter la stabilité et doient étre
pris en gompte.

Si le constructeur spécifie d'autres éléments auxilidireS supplémentaires qui abaigssent la
stabilité| au dessous des prescriptions du présent paragraphe, les instructions doivgnt alors
prévoir |'ancrage ou d'autres moyens, si nécessaire:

La confprmité doit étre vérifiée par I'essai suivant.

La sourge de courant de soudage est placée sur un plan et est écartée du plan horizontal.

15 Plqque signalétique
Une plgque signalétique_claire et indélébile doit étre fixée ou imprimée de facon $dre sur
chaque [source de courant de soudage.

NOTE - Y'objet de la plaque’ signalétique est d'indiquer a I'utilisateur les caractéristiques électriques, ce qui permet
des comppraisons etdn.choix correct des sources de courant de soudage.

La confprmité=doit étre vérifiée par examen visuel et en frottant le marquage pendant 15s a la
main avecun tissu imbibé d'eau puis a nouveau pendant 15 s avec un tissu imbibé d'eqgsence.

Apreés cet essai, le marquage doit étre facilement lisible. Il ne doit pas étre possible d'enlever
facilement la plaque signalétique et celle-ci ne doit pas se recroqueviller.

15.1 Description

La plague signalétique doit étre divisée en sections contenant des informations et
caractéristiques pour

a) l'identification;

b) la sortie de soudage;

c) l'alimentation en énergie;

d) la sortie d'alimentation auxiliaire, si applicable (voir 11.6).
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The heights for the drop test shall be as follows.

a) Welding power sources of 25 kg or less shall withstand a drop of 250 +18 mm.
b) Welding power sources of more than 25 kg shall withstand a drop of 100 +18 mm.

Conformity shall be checked by dropping the welding power source three times on a hard and
rigid surface. This test is so arranged that a different bottom edge of the welding power source
is struck each time it drops.

In the case of an engine-driven welding power source, it is completely filled and serviced ready
for use.

14.5 Tilting stability

Weldind power sources, when they are in their most unstable position, shall not topple over
when tilfed up to 10°. Auxiliary items as specified by the manufacturer jd accordance |with the
type of the welding power source such as gas cylinders, wire feed unitter’cooling devig¢e could
affect the stability, and these shall be taken into account.

If the manufacturer specifies other auxiliary items, so that the requirement of this sybclause
cannot lbe met, then instructions shall be provided for anchorage or other means as nedessary.

Conformity shall be checked by the following test.

The welding power source is placed on a plane and tilted from the horizontal level.

15 Rating plate

A clearly and indelibly marked rating plate shall be fixed securely to or printed on each|welding
power spurce.

NOTE - The purpose of the rating plate' is to indicate to the user the electrical characteristics, which enables the
comparisgn and correct selection of welding power sources.

Conformity shall be checked by visual inspection and by rubbing the marking by hand|for 15 s
with a giece of cloth,seaked with water and again for 15 s with a piece of cloth soaked with
petroleym spirit.

After this testythe marking shall be easily legible. It shall not be easy to remove the rating plate
and it sllvall show no curling.

15.1 Description

The rating plate shall be divided into sections containing information and data for the
a) identification;

b) welding output;

C) energy input;

d) auxiliary power output, if applicable (see 11.6).


https://iecnorm.com/api/?name=a27f63c1aea73841ad76b6b6180c50a0

- 98 - 60974-1 © CEI:1998

La disposition et la succession des données doivent étre conformes aux principes indiqués sur
la figure 3 (pour les exemples, voir annexe K).

Les dimensions de la plaque signalétique ne sont pas spécifiées et peuvent étre choisies
librement.

Il est permis de séparer les sections ci-dessous les unes des autres et de les fixer & des
emplacements plus accessibles ou pratiques pour l'usager.

Pour les sources de courant de soudage destinées a étre utilisées pour divers procédés de
soudage ou pour les sources de courant de soudage rotatives, on peut utiliser une plaque

combing

e Ao nlaon oo ol X
C UU UCTOo NIaAyutTo oTPAItTo.

NOTE - Pes informations complémentaires peuvent étre données. D'autres informations utiles,~pap ekemple la
classe d'[solation, le degré de pollution ou le facteur de puissance peuvent étre données dans la |littérature
technique| fournie par le fabricant (voir 17.1).
a) Identification
1)
2) 3)
Y Facultatif %
b) Sprtie de soudage
6) 8) 10)
11) 1la) 11b) 1lc)
7) 9) 12) 12a) 12b) 12¢)
13) 13a) 13b) 13c)
c) Alimentation en énergie
14) 15) ou 18) 16) 17)
ou 19) °u20) gj applicable °u2l) g applicable
22) Facultatif |23) Si applicable |
d) Slortie auxiliaire (si applicable)
24) |25) 26) |27)
IEC 476/98

Figure 3 — Principe de la plaque signalétique

15.2 Contenu

Les exp

lications suivantes se référent aux cases numérotées indiquées a la figure 3.

a) ldentification

Case 1

Case 2
Case 3
Case 4

Nom et adresse du fabricant ou distributeur ou importateur et, éventuellement, une

margue commerciale et le pays d'origine, si cela prescrit.

Type (identification) donné par le constructeur.

Tracabilité de conception et de fabrication (par exemple numéro de série).
Symbole de la source de courant de soudage (facultatif), par exemple:
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The arrangement and sequence of the data shall comply with the principle shown in figure 3
(for examples, see annex K).

The dimensions of the rating plate are not specified and may be chosen freely.

It is permissible to separate the above sections from each other and affix them at locations
more accessible or convenient for the user.

For welding power sources to be used for several welding processes or for rotating welding

power sources, either one combined or several separate rating plate(s) may be used.

NOTE - Additional information may be given. Further useful information, for example class of insulation, pollution

degree OIfPOWET factor, Tmay be givern T technica fiterature Suppied by the manufacturer, (SE€ 17-1)-
a) Identification
1)
2) 3)
4 Optional %)
b) Welding output
6) 8) 10)
11) 1la) 11b) 1lc)
7) 9) 12) 12a) 12b) 12¢)
13) 13a) 13b) 13c)
c) Epergy input
14) 15) or 18) 16) 17)
or 19) °r 20t applicable °r21) |f applicable
22) Optional |23) If applieable |
d) Aluxiliary power output (if applicable)

24)

|25)

26)

|27)

152 C

The foll

bntents

Figure 3 — Principle of the rating plate

bwing explanations refer to the numbered boxes shown in figure 3.

a) ldentifrcation

Box 1

Box 2
Box 3
Box 4

IEC 476/98

Name and address of the manufacturer or distributor or importer and, optionally, a
trade mark and the country of origin, if required.

Type (identification) as given by the manufacturer.

Traceability of design and manufacturing data, e.g. serial number.

Welding power source symbol (optional) e.g.:
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Transformateur monophasé

Transformateur-redresseur mono- ou triphasé

El:1998

Transformateur-redresseur a convertisseur de fréquence

statique mono- ou triphasée

Moteur-générateur triphasé

=

wvioteur-generateur-rearesseur Iripnase

Convertisseur de fréquence rotatif triphasé

Source de courant combinée alternatif et continu monophasé

Moteur thermique-générateur a codrant alternatif

Moteur thermique-générateur-redresseur

NOTE — Pour les autres sources de courant de soudage, utiliser les symboles ou combinaisons apprdpriées de
symboles|suivant la CEl 60417.
Case 5 | Référence a la présente norme confirmant que la source de courant de soudage est
conforme & ses prescriptions.
b) Sortig de soudage
Case 6 | Symbole pour le procédé de-soudage, par exemple:
. ] Seudage a I'arc manuel avec électrodes enrobées
g: Soudage a l'arc en atmosphére inerte avec électjode de
T tungsténe
Soudage a l'arc sous protection de gaz inerte/actif |avec fil
. massif ou fil fourré
Soudage a l'arc avec fil fourré sans gaz
Soudage a I'arc sous flux en poudre
NOTE - Pour les autres procédés de soudage, utiliser les symboles conformes a I'lSO 7000.
Case7 | S Symbole pour les sources de courant de soudage pouvant étre utilisées pour

de choc électrique (si applicable).

les travaux de soudage effectués dans un environnement avec risque accru

NOTE — En outre, il est recommandé de placer ce symbole, d'une taille appropriée, sur la face avant de la source
de courant de soudage.
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Single-phase transformer

Single- or three-phase transformer-rectifier

Single- or three-phase static frequency converter-transformer-

rectifier
Three-phase motor-generator

Three-phase motor-generator-rectifier

1
o

=

Three-phase rotating frequency converter

Single-phase combined a.c. and d.c. power seurce

Engine-a.c. generator

Engine-generator-rectifier

NOTE - Hor other welding power sources, use symbols or appropriate’combinations of symbols in IEC 60417.
Box 5 | Reference to this standard confirming that the' welding power source complieq with its
requirements.

b) Welding output
Box 6 | Welding process symbol e.g.:

F: Manbal metal arc welding with covered electrodes

gz Tungsten inert-gas welding

Metal inert and active gas welding including the us¢g of flux

. cored wire

F Selfshielded flux cored arc welding
()4%) Submerged arc welding
NOTE - For other welding processes, use symbols in accordance with ISO 7000.
Box 7 S Symbol for welding power sources which are suitable for supplying power to

electric shock (if applicable).

welding operations carried out in an environment with increased hazard of

NOTE - In addition, it is recommended that this symbol, of a suitable size, be displayed on the front of the welding
power source.
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Case 8 Symbole pour le courant de soudage, par exemple:

Case 9

— — — Courant continu

v Courant alternatif et en plus la fréquence assignée en hertz, par
exemple: ~50 Hz.

Case 14

Case 11
Case 17
Case 13
Cases

Uy ... V Tension a vide assignée

a) Valeur arithmétique moyenne dans le cas de courant continu;

b) Valeur efficace dans le cas de courant alternatif.

NOTE - Si une source de courant de soudage est équipée d'un dispositif réducteur de

risques, celle-ci est la tension mesurée avant le fonctionnement du dispositif réducteur de

TTSqUE-

Si l'on peut obtenir plusieurs valeurs de tension a vide, la plage doit étre

indiquée en inscrivant la tension a vide assignée minimale et maximale.

En outre, les valeurs suivantes doivent étre données

c) U, ..V La tension a vide réduite assignée dans le cas d'un dispositif
réducteur de tension;

d) Us ...V La tension a vide assignéé commutée dans le das d'un
dispositif de commutation-’ courant alternatif a |courant
continu.

LA Va... Al...V Plage de débit, courant minimal et maximal de $oudage
assigné et tension® conventionnelle en charge | corres-
pondante.

X Symbole pour facteur de marche,

I, Symbole pour courant de soudage assigné.

U, Symbole pour la tension.conventionnelle en charge.

11a, 11b, 11c ... % Valeurs du facteur de marche
12a, 12b, 12¢ ... A Valeurs du courant de soudage assigné
13a, 13b, 13c ... V, Valeurs de la tension conventionnelle en charge

Ces cases forment un tableau avec les valeurs assignées correspondant gux trois

réglages:
a) ...%
b) 60 %

€). 400 % facteur de marche.

facteur de marche au courant de soudage assigné maximal;
facteur de marche;
et

Il n'est pas nécessaire d'utiliser la colonne a) si le facteur de marche pour le courant
de soudage assigné maximal est de (60 % ou 100 %).

Il n'est pas nécessaire d'utiliser la colonne b) si le facteur de marche pour le courant
de soudage assigné maximal est de 100 %.
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Box 8

Box 9

Box 10

Box 11
Box 12
Box 13

Boxes

Welding current symbol e.g.:
— — — Direct current

"\~ Alternating current, and additionally the rated frequency in he
~50 Hz
Uy... V Rated no-load voltage

a) Arithmetic mean value in case of direct current
b) RMS value in case of alternating current

NOTE - If a welding power source is fitted with a hazard reducing device, this-is(t
measured before the hazard reducing device has performed its function.

rz e.g.:

e voltage

If several no-load voltages are adjustable, their range shall"be given by the

rated minimum and maximum no-load voltage.
Additionally, the following shall be given.

c) U...V Reduced rated no-load voltage in ‘case of a voltage
device

d) Us... V Switched rated no-load voltage in case of an a.c.
switching device

... Al...Vto... Al...V Range of output, ratedminimum and maximum welding
and their corresponding conventional load voltage.

X Duty cycle (duty factor) symbol.
I, Rated welding current symbal(
U, Conventional load voltage.symbol.

11a, 11b, 11c ... % Values of the duty cycle (duty factor).
12a, 12b, 12¢ ... A Values of the rated welding current.
13a, 13b, 13c ...V~ "Values of the conventional load voltage.

These boxes form a table with corresponding values of the three settings:

a) ... % duty cycle (duty factor) at the rated maximum welding current;
b) 60-% duty cycle (duty factor);
and

educing

to d.c.

current

T) 1009 duty cycte (duty factor)-

Column a) need not be used if the duty cycle (duty factor) for the rated m
welding current is 60 % or 100 %.

Column b) need not be used if the duty cycle (duty factor) at the rated m
welding current is 100 %.

aximum

aximum
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c) Alimentation en énergie
Case 14 Symbole pour 'alimentation, par exemple:

Alimentation électrique, nombre de phases (par exemple 1 ou 3),
:Dj;z symbole pour courant alternatif et fréquence (par exemple 50 Hz
ou 60 Hz).

@ Moteur thermique
@ Moteur électrique
E@ Commande par courroie

Case Sources de courant de soudage Case Sources de courant de soudage
alimentées électriquement a moteunthermique
15 U1 ... V Tension d'alimentation 18 n... min-1 Vitesse assignée en charge
assignée
16 hmax --- A Courant d'alimentation 19 |ng ... mint Vitesse de rotation assignég a vide
maximal assigné
17 heff - A Courant d'alimentation effectif 20 | n;..<mint Vitesse au ralenti assignée
maximal (si applicable)
Cases 1% a 17 forment un tableau avec les valeurs [ 21 |"Rijax -.- kKW Consommation maximale
correspopdantes (si applicable)
Case 23 IP .. Degré de protection;,par exemple IP21 ou IP23.
Case 23 Symbole pour la classe de protection Il, si applicable.

d) Sortig auxiliaire (si applicable)

Case 24 Fréquence, nombre de phases ou courant continu, si approprié.
Case2§ ..V Tension de sortie assignée.
Case 2§ ... A Courant de sortie assigné.

Case 291 X... %~ “Facteur de marche, si inférieur a 100 %.

Les casps 25 a 27 forment un tableau avec des valeurs correspondantes.

La conformite doit étre verifiee par examen visuel et par controle de toutes les donnees.

15.3 Tolérances

Les valeurs réelles obtenues de la source de courant de soudage doivent correspondre aux
valeurs assignées dans les tolérances suivantes:

a) U tension a vide assignée en V + 5 % mesurée conformément a 11.1, mais en aucun
cas les valeurs résumées au tableau 11 doivent étre dépassées;
b) Lnhn  courant de soudage minimal assigné en A,
Usmin  tension conventionnelle minimale en charge  enV;

Les valeurs de b) ne doivent pas étre supérieures a celles indiquées sur la plaque
signalétique.


https://iecnorm.com/api/?name=a27f63c1aea73841ad76b6b6180c50a0

60974-1 © IEC:1998 — 105 -

c) Energy input

Box 14 Energy input symbol e.g.:

j)c Input supply, number of phases (e.g. 1 or 3), symbol for
alternating current and the rated frequency (e.g. 50 Hz or 60 Hz)

@ Engine
@ Motor
E@ Belt drive

Box Electrically powered Box Mechanically powered
welding power sources welding power sources
15 (Y}...V Rated supply voltage 18 | n... minst Rated load speed
16 | Iifax--- A Rated maximum supply current 19 | ng...\min-1 Rated no-load speqdd
17 | Iibse-- A Maximum effective supply current 20 {4 m~. min—1 Rated idle speed,
if applicable
Boxes 1% to 17 form a table with corresponding values. 2L | Pimax--- KW Maximum power
consumption, if apglicable

Box 22 | IP.. Degree of protection, e.g. IR2% or IP23.

]

Box 23 Symbol for protection-class Il, if applicable.

d) Auxiljary power output (if applicable)

Box 24 Frequenty; phases or d.c., as appropriate.
Box25|...V Rated-output voltage.
Box 26 | ... A Rated output current.

Box 27 | X..¢#%. Duty cycle (duty factor) if less than 100 %.

Boxes 2510 27 form a table with corresponding values

Conformity shall be checked by visual inspection and by checking of complete data.

15.3 Tolerances

The values obtained from a welding power source shall meet their rated values within the
following tolerances:

a) Uy rated no-load voltage in V £ 5 % measured in accordance with 11.1, but in no case
shall the values summarized in table 11 be exceeded;
b) Irnin rated minimum welding current in A;
Usmin Minimum conventional load voltage inV,;

The values of b) shall not be greater than those stated on the rating plate.
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C) Iomax  Courant de soudage maximal assigné en A,
Usmax  tension conventionnelle maximale en charge  enV,

Les valeurs de c) ne doivent pas étre inférieures a celles indiquées sur la plaque
signalétique.

d) ng fréquence de rotation assignée a vide enmin~l 15 9%;

. . +10 o/ .
€) Pinax Consommation maximale en kW o %
f) Iimax  courant d'alimentation maximal assigné enA +10 %.

La conformité doit étre vérifiée par des mesures effectuées sous des conditions conven-
tionnelles_de ledagp (\/nir 3 17)

15.4 Dijrection de la rotation

Si nécessaire, la direction de la rotation doit étre indiquée sur les sources:de colrant de
soudage tournantes.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

16 Réglage de la sortie

16.1 Type de réglage

Si la soprce de courant de soudage possede un mayen de réglage du courant de sortle, de la
tension [de sortie ou des deux, le réglage peut étre,continu, pas a pas ou les deux.

Dans le| cas d'un réglage continu avec plusieurs plages, il ne doit pas y avoir de vifle entre
deux plages.

La confprmité doit étre vérifiée par des'mesures.

16.2 Mfarquage du dispositif de-réglage

La sortle de la source ,de:*courant de soudage correspondant aux différents réglages de
commande doit étre marguée de facon claire et indélébile, soit sur le dispositif de commande
ou par de dernier, soit par affichage numérique.

A l'excgption des)sources de courant de soudage qui sont réglées ou ajustées avec ou au
moyen q'un affichage numérique, ce qui suit doit s'appliquer.

a) Les |ndications de réglage sur les échelles ou les tableaux de commande doivent tenir
compte de la relation entre la tension de charge conventionnelle et le courant de soudage
conventionnel.

b) Chaque position, dans le cas d'un réglage pas a pas, ou chaque graduation majeure, dans
le cas d'un réglage continu, doit étre marquée de fagon claire

1) d’'une indication numérique des parametres a commander
ou, si cela n'est pas possible,

2) d’'un marquage alphanumérique.

Dans le cas 2), un tableau sur I'appareil ou dans les instructions d'emploi doit indiquer pour
chaque position de commande la valeur nominale du parametre de commande.
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C) lomax rated maximum welding current in A,

Usmax Maximum conventional load voltage inV,

The values of c¢) shall not be less than those stated on the rating plate.
d) ng rated no-load speed of rotation in min—1 15 %;
€) Pimax Mmaximum power consumption in kKW +18 %;
f) I1max rated maximum supply current in A *+10 %.

Conformity shall be checked by measuring under conventional welding conditions (see 3.17).

154 D

If neces

Conformity shall be checked by visual inspection.

16 Adj

16.1 T

If the w
the adju

In the ¢
ranges.

Conformity shall be checked by measuring.

rection of rotation

sary, the direction of rotation shall be indicated on rotating welding power sourc

ustment of the output

pe of adjustment

elding power source has the facility to adjust the eutput current, output voltage
stment may be continuous, step-by-step, or both)

hse of a continuous adjustment with severalhranges, there shall be no gap bety

The ou
clearly 4

16.2 MJarking of the adjusting device
P

ut of the welding power.source corresponding to different control settings
nd indelibly marked either on or by the controls, or displayed digitally.

or both,

een the

Shall be

With the¢ exception of welding power sources that are set or adjusted with or by means of a

bad-out, the follewing shall apply.

digital r¢
a) The
rela

setting ~indications on the scales or control tables shall take into accd
ionship.between the conventional load voltage and the conventional welding cu

unt the
rent.

b) Each pesition in the case of a step-by-step adjustment or each major graduation in
of alcentinuous adjustment shall be clearly marked with

he case

1) a numerical indication of the controllable parameters
or, where this is not possible,

2) an alphanumeric marking.

In case 2), a table on the apparatus or in the instructions shall indicate, for each control
position, the nominal value of the (control) parameter.
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c) Dans le cas d'un réglage a plusieurs plages, les valeurs maximales et minimales pour
chaque plage doivent étre données.

d) Les sources de courant de soudage congues pour plusieurs procédés ayant des tensions
conventionnelles en charge différentes doivent étre marquées avec une échelle de
commande séparée pour chaque procédé. Si cela n'est pas possible, des marquages
alphanumériques comme indiqué en b) doivent étre utilisés.

e) Lorsque la source de courant de soudage est concue de telle fagcon qu'elle peut étre
alimentée par plusieurs tensions d'alimentation assignées et lorsque, pour une méme
position du dispositif de commande, les valeurs numériques des parametres de soudage ne
sont pas les mémes, des échelles séparées ou des séries séparées de marquages
alphanumériques doivent étre prévues.

La conf

16.3 In
Lorsqu'i
indiqué
La préc

a) entre
b) au-ds

Si le fa
classe 4

La conf

17 Ins

Chaque
marqua

17.1 In
Les inst

a) desd

b) mas
de 1

brmite doit étre verifiee par examen visuel.

dication du dispositif de commande de courant ou de tension

y a un dispositif de commande de tension ou de courant, le réglage.de sortie
en volts ou en amperes ou au moyen d'une échelle de référence arhitraire.

sion des indications de tension ou de courant doit étre

100 % et 25 % du réglage maximal +10 % de la valeurwraie;
pssous de 25 % du réglage maximal +2,5 % du réglage maximal.

bricant fournit un ampéremétre ou un voltmétre/sur I'équipement, celui-ci doit]
,5 et doit étre correctement amorti.

Drmité doit étre vérifiée par des mesures(et’par examen visuel.

fructions et marquages
source de courant de sgudage doit étre fournie avec des instructions
jes.
structions
Fuctions doivent.éomprendre ce qui suit (selon ce qui est applicable):

ription générale;

5e deJdacsource de courant de soudage et de ses diverses parties, méthodes ¢
hanutention, par exemple par élévateur a fourche ou grue, et précautions a

Hoit étre

étre de

et des

pbrrectes
prendre

pour

les bouteilles a gaz, dévidoirs etc.;

c) signification des indications, marquages et symboles graphiques;

d) information pour le choix et la connexion de l'alimentation au réseau (par exemple cables
d'alimentation, dispositifs de raccordement ou fiches de prise de courant convenables, y
compris les caractéristiques assignées des fusibles et/ou du disjoncteur, voir également
l'avertissement en 6.1);

e) descriptions relatives a l'utilisation correcte de la source de courant de soudage (par
exemple conditions de refroidissement, emplacement, systeme de commande, indicateurs,

type

de combustible);
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c) In the case of multiple range adjustment, maximum and minimum values for eac
shall be given.

h range

d) Welding power sources designed for use with more than one process, for which the
conventional load voltage differs, shall be marked with a separate control scale for each

process. If this is not possible, alphanumeric marks as given in b) shall be used.

e) Where the welding power source is designed so that it can be supplied at several rated
supply voltages and where, for the same control position, the numerical values of the

welding parameters are not the same, separate scales or a separate series of alpha
markings shall be fitted.

Conformity shall be checked by visual inspection.

numeric

16.3 Ir]dication of current or voltage control

Where there is a voltage or current control, the output setting shall be indicated in_ Volt,
or an arpitrary reference scale.

The acquracy of voltage or current indication shall be

a) betwgen 100 % and 25 % of the maximum setting +10 % of the true value;
b) below 25 % of the maximum setting +2,5 % of the maximum setting.

If the manufacturer provides an ammeter or a voltmeter on-the equipment, this shd
class 2,pb and be properly damped.

Conformity shall be checked by measurement and visual inspection.

17 Instructions and markings
Each welding power source shall be delivered with instructions and markings.

17.1 Inlstructions

The insfructions shall include the following (as applicable):

a) gengral description;

b) masp of the welding”’power source and its various parts and correct methods of
then, e.g. by ferk=lift or crane, and precautions to be taken with gas cylinders, wire

Ampere

|l be of

handling
feeders,

cables,

see also cautlon of 6.1;

e) correct operational use relating to the welding power sources; e.g., cooling requir
location, control device, indicators, fuel type;

Y rating,

ements,
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h)
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possibilités en soudage, caractéristiques statiques (tombante et/ou plate), limitations du
facteur de marche et explications concernant la protection thermique, le cas échéant;

limites d'emploi en fonction du degré de protection (par exemple une source de courant de
soudage IP21 n'est pas utilisable sous la pluie);

guides de base concernant la protection contre les dangers personnels pour les opérateurs

ou personnes travaillant a proximité (par exemple choc électrique, fumées, gaz,
rayonnement de I'arc, métal chaud, étincelles et bruit);

circonstances nécessitant le respect de précautions particuliéres en cours de soudage ou
de coupage (par exemple environnement avec risques accrus de chocs électriques,
environnement inflammable, produits inflammables, réservoirs fermés, travail en hauteur,
etc.);

comment assurer la maintenance de la source de courant de soudage;

schémas appropriés et liste des piéces essentielles; dans le cas de procédes) spéciaux,
c'est a dire coupage plasma, voir aussi 11.1.4;

infofmation concernant un circuit destiné a fournir de I'énergie électrigue, sous|tension
d'alimentation normale, par exemple pour I'éclairage ou pour des outils électriques;

précfautions contre le basculement, si la source de courant de soudage doit étre placée sur
un pjan incliné;

avertissement contre I'utilisation d'une source de courant d€ ,soudage pour dégeler des
canglisations.

D'autreg informations utiles peuvent étre données, par exemple la classe d'isolation, |e degré

de pollugion, le facteur de puissance, etc.

La

17.

confgrmité doit étre vérifiée par lecture des instructions.

2 Marquages

Chaque| source de courant de soudage~doit porter un marquage clair et indélébile qur ou a
proximige de la face avant pour indiquer que le soudage a l'arc peut étre dangergux pour
I'opératgur et pour les personnes qui-se trouvent dans la zone de travail, et que les insfructions

doivent Etre consultées avant la-mise en fonctionnement.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par un essai conforme a l'gssai de

['article [L5.
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f) welding capability, static characteristic (drooping and/or flat), duty cycle (duty factor)
limitations and explanation of thermal protection if relevant;

g) limitations of use relating to the degree of protection provided; e.g. a welding power source
with a degree of protection of IP21 is not suitable for use in rain;

h) basic guidelines regarding protection against personal hazards for operators and persons in
the work area; e.g. electric shock, fumes, gases, arc rays, hot metal, sparks and noise;

i) conditions under which extra precautions are to be observed when welding or cutting; (e.g.
environment with increased hazard of electric shock, flammable surroundings, flammable
products, closed containers, elevated working positions, etc.);

j) how to maintain the welding power source;

k) p,,- i it diagram togethe Nith-a li a

o circuit diz agethe st of recc 2 case of
spegial processes, e.g. plasma cutting, see also 11.1.4;

[) infofmation for a circuit designed to supply electrical power at normal supply-voltdge; e.qg.
for lijghting or electric tools;

m) precjautions against toppling over, if the welding power source shall, be placed pn tilted
plang;

n) warrning against the use of a welding power source for pipe thawing:

Other upeful information may also be given, e.g. class of insulation, pollution degreq, power
factor, dtc.

Conformity shall be checked by reading the instructions,

17.2 Mjarkings

Each welding power source shall be clearly and-indelibly marked on or near the fropt panel
indicatirjg that arc welding can be injurious to the operator and persons in the work grea and
that the[instructions shall be consulted befare operating.

Conformity shall be checked by visuahinspection and by testing in accordance with the test in
clause 15.
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(voir 6.1.1 et 6.1.2)

Tensions nominales utilisées actuellement dans le monde

Systemes triphasés Systemes triphasés Systemes Systemes
a quatre fils a trois fils monophasés monophasés
a deux fils a trois fils
Tension phase avec neutre mis a la | mis ou non a la terre c.a. ou c.c. c.a. ou c.c.
nqutre terre
déddite des i 5
mis ou nond ferre
tenkions E - (E)
nonfinales
c.a.puc.c.
jusdu'a et
y cdmpris
B
\ \Y \Y \Y \Y
50 - - 12,5; 24; 25; 30; 42; 30-6(0
48
|00 66/115 66 60 -
| 50 120/208; 127/220 115; 120; 127 110; 120 110-220; 120-240
BOO 220/380; 230/400; 220; 2303240; 220 220-440
240/415; 260/440; 260; 277
2771480
500 347/600; 380/660; 347, 380; 400; 480 480-940
400/690; 417/720; 415; 440; 480;
480/830 500; 577; 600
1000 - 660; 690; 720; 830; 1 000 -
1000
NOTE 1 |Valeurs provenant du-tableau B.1 de la CEl 60664-1.
NOTE 2 |Dans les colonnes'2 et 5, la valeur inférieure est la tension entre phase et neutre, alors que la valeur
supérieufe est la tensjon*entre phases.
NOTE 3 |Dans les.ecolonnes 3 et 4, les valeurs sont la tension entre phases.
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Annex A

(informative)

Nominal voltages of supply systems

(see 6.1.1 and 6.1.2)

Nominal voltages presently used in the world

Three-phase four- Three-phase three- Single-phase two- Single-phase three-
wire systems wire systems wire systems wire systems
Voltage line-to- with earthed neutral earthed or unearthed a.c. or d.c. a.c. ord.c.
neutral
derived from earthed or @ingarthed
nominal voltages E - (E)
a.c.lor d.c.
up fo and
including
B
\ \Y \Y \Y \Y
50 - - 12,5; 24, 25; 30; 42; 30-60
48
100 66/115 66 60 -
| 50 120/208; 127/220 115; 120; 127 110; 120 110-220; 120-240
BOO 220/380; 230/400; 220; 230;,240; 220 220-440
240/415; 260/440; 260; 277
2771480
500 347/600; 380/660; 347; 380; 400; 480 480-940
400/690; 417/720; 415; 440; 480;
480/830 500; 577; 600
1]000 - 660; 690; 720; 830; 1 000 -
1000
NOTE 1 |[Values taken from table-B:1 of IEC 60664-1.
NOTE 2 |In columns 2 and/5 the lower value is the voltage line-to-neutral, while the higher value is thg voltage
line-to-lirje.
NOTE 3 |In columns 37and 4 the values are the voltage line-to-line.
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Annexe B
(informative)

Exemple d'un essai diélectrique combiné  (voir 6.1.4)

Deux transformateurs haute tension peuvent étre connectés en série, les phases étant
correctement reliées.

La connexion commune est sur les parties conductrices accessibles (voir figure B.1).

O I I @O
o ® 0o
— (OO
e X -ttt Y L -
et VA -
IEC 477/98
Légende
| >
Dispositif de déclenchement sensible at{courant
1 Alimentation
2 Sortie
X Entre circuit d'alimentation et_parties conductrices accessibles
Y Entre circuit de sortie (soudage) et parties conductrices accessibles
z

Entre circuit d'alimentation-et circuit de sortie (soudage)

Figure B.1 =Transformateurs haute tension combinés
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Annex B
(informative)

Example of a combined dielectric test (see 6.1.4)

Two high voltage transformers may be connected in series correctly phased.

The common connection is to exposed conductive parts (see figure B.1).

O

9 L

®

Key
| >
Cyrrent sensing tripping device;
1 Input
2 Outpiit
X Input|circuit to exposed conductive parts
Y Outplit (welding) circuit to exposed conductive parts
Z  Input|to output (welding) circuit

Figure B.1 — Combined high-voltage transformers

IEC 477/98
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Annexe C
(normative)

Charge déséquilibrée dans le cas de sources de courant de soudage
a lI'arc en atmosphere inerte avec électrode de tungstene (TIG)

en courant alternatif

C.1 Introduction

soudage.

Ce dégéquilibre est appelé

(voir 7.1)

ctrode et de la piece mise e

la composante c.c.

n oeuvrep
un déséquilibre de la tension de soudage et un déséquilibre correspondant duyeol

et peut provoquer \Une satura

60974-1 © CEI:1998

natif, la
rovoque
rant de

tion du

transformateur d'une source de courant de soudage du type a transformateur conveiptionnel.

Une tellp saturation crée un courant d'alimentation anormalement élevé qui pourrait pn

une sur¢hauffe sévere.

La figu

e C.1 montre que le courant de soudage a upeCcomposante c.c. I, ¢

surchauffer I'enroulement de la source de courant de soudage.

I

Uy/ly

ovoquer

ui peut

+—
I, (d.c)
—f-— Légende
U, Tension de soudage
I, Courant de soudage
IEC 478/98

I, Vvaleur arithmétique moyenne du courant de soudage

Figure C.1 — Tension et courant au cours du soudage TIG en courant alternatif
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Annex C

(normative)

Unbalanced load in case of a.c.

tungsten inert-gas

welding power sources (see 7.1)

C.1 Introduction

The difference in emissivity between the electrode and the work piece in a.c. tungsten inert-gas

welding
current.

This un
convent
high inp

Figure
winding

A

causes an unbalanced wnlrling \/nlmgn and -a r‘nrrncpnnding unbalance in the

welding

of the welding power source.

Uy/ly
ot
L, (d.c)
@ Key
U, Welding voltage
I, Welding current
IEC__478/98

pbalance is called the d.c. component, and can cause saturation of the, transformer of a
onal transformer type welding power source. Such saturation will cause an ab
Ut current that could cause severe over-heating.

hormally

C.1 shows that the welding current has a d.c. component. [5” that may overheat the

I, Arithmetic mean value of the welding current

Figure C.1 — Voltage and current during a.c. tungsten inert-gas welding
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harge déséquilibrée

Afin de simuler les courants de soudage nécessaires a l'essai d'échauffement, une charge
conventionnelle avec une caractéristique de redressement partielle doit étre utilisée de telle
fagon que, quand la polarité de I'électrode est négative, la tension a mi-cycle soit de (12 £+ 1) V
inférieure a la tension a mi-cycle quand la polarité de I'électrode est positive (voir figure C.2).

Cette di
courant
mesura

Les sou

une chalrge conventionnelle, la commande @equilibre étant ajustée a la condition qui p

déséqui

C3 E

Les car

La diffé

diodes hontées eh/'série.

"L /N !

d=b=(12+1)V

IEC 479/98

FFigure C.2 — Tension déséquilibrée au cours du soudage’ TIG en courant alternatif

fférence entre les tensions de soudage a mi-cycle est déterminée en faisant p4g
d'essai continu a travers la charge déséquilibrée dans les deux direction
Nt la tension de charge en courant continu,

rces de courant de soudage incorporant une commande d'équilibre sont essayé§

ibre maximal mais non supérieura 12 V.

xemple d'une charge déséquilibrée

ence de tension prescrite entre les tensions a mi-cycle est adaptée par le no

1 4

L\Sser un
S et en

es avec
Foduit le

pctéristiques de redressement partiel de la charge sont obtenues par un circuit de
diodes ¢onformément a la~figure C.3.

mbre de

/_ -—--—
0 o *
) I I . y K‘\
C O \
2 _/ 5 AN
IEC 480/98

Légende
1 Transformateur 3 Charge conventionnelle 5 Diode unique
2 Charge déséquilibrée 4 Série de diodes

Figure C.3 — Source de courant de soudage c.a. avec charge déséquilibrée
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C.2 Unbalanced load

To simulate the required welding currents for the heating test, a conventional load shall be
used with a partial rectifying characteristic, so that if the polarity of the electrode is negative,
the half-cycle voltage shall be (12 £ 1) V less than the half-cycle voltage if the polarity of the
electrode is positive (see figure C.2).

a-hx(12+1)V

IEC 479/98

Figure C.2 — Unbalanced voltage during a.c. tungsten inert-gas welding

This difference of the half-cycle welding voltages is detérmined by passing a d.c. tes{ current
through|the unbalanced load in both directions and measuring the d.c. load voltage.

Weldingd power sources that incorporate a balance, control are tested with a conventiopal load,
but with the balance control set to the condition® producing the maximum unbalance,| but not
higher than 12 V.

C.3 Ekample for an unbalanced load

The rectifying characteristic of the-load is achieved by a circuit of diodes in accordapce with
figure C|.3.

The required voltage difference between the half-cycle voltages is adjusted by the numbers of
diodes ip the string.

- 0 a | < |
i |/ —

O AN
2 _/ 5 AN 3
IEC 480/98
Key
1 Transformer 3 Conventional load 5 Single diode
2 Unbalanced load 4 Series of diodes

Figure C.3 — AC welding power source with unbalanced load
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Annexe D
(informative)

Extrapolation de température par rapport au temps de coupure (voir 7.2.5)

Lorsque l'enregistrement de la température au moment de la coupure n'est pas possible, il est
nécessaire d'extrapoler pour obtenir cette température. Le procédé d'extrapolation est le

suivant:

a) le temps est marqué au moment de la coupure;

b) des [ectures successives de températures sont faites en notant pour chacune,l¢ temps
écoylé a partir de la coupure;

c) un minimum de quatre lectures est fait pour chaque température a extrapoler;

d) les lgctures sont portées sur un papier logarithmique/linéaire, la température éfant sur
I'écHelle logarithmique et le temps écoulé depuis la coupure sur I'échelle’linéaire. Une ligne
droife tracée en arriére jusqu'au point t = 0 donnera la température~extrapolée au jlmnoment

de cpupure.

Variantg

Une anglyse mathématique par régression peut étre utiisee comme variante de la éthode
graphiglie. Si une régression linéaire est choisie, les)logarithmes des températurep et les
valeurs [linéaires des temps a partir de la coupure sont utilisés. L'analyse par régresjsion est
effectude pour le temps t = 0 et I'antilogarithme est*pris pour déterminer la température|vraie.
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Annex D
(informative)

Extrapolation of temperature to time of shutdown (see 7.2.5)

When the temperature at the instant of shutdown cannot be recorded, it is necessary to use an
extrapolation to obtain this temperature. The procedure for such extrapolation is as follows:

a) the time is marked at the instant of shutdown;

b) successive temperature readings are taken, and the elapsed time from shutdown noted for
each;

c) a mipimum of four readings is taken for each temperature to be extrapolated;

d) usinp logarithmic/linear graph paper, the readings are plotted so that the'tempeifature is
agaipst the logarithmic scale, and the time from shutdown against the linear $cale. A
straight line extending back to t = 0 will give the extrapolated temperatdré at shutdown.

Alternat|ve

A mathgmatical regression analysis can be used as an alternative™o the graphical method. If a
linear rggression is chosen, then the logarithms of the temperatures are used with the linear
values ¢f the reading times from the instant of shutdown. The regression analysis is sglved for
the timg t = 0 and the antilogarithm taken to find the true<temperature.
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