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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE ELECTRIQUE —

Partie 1. Sources de courant pour soudage

AVANT-PROPOS

1)
2)
3) ationales. Ils sont publiés
g éés comme tels par les Comités
4) ' 'unification i t e ité ationaux/de la CEIl s'engagent a appliquer de
Sl ationales de la CEIl dans leurs normes
e da Ia CEl et la norme nationale ou régionale
5) e indication d’approbation et sa responsabilité

ne de ses normes.

droits analogues. La CEIl ne saurait étre tenue pour
g propriété et de ne pas avoir signalé leur existence.

été établie par le comité d'études 26 de la CEl:
hnique 44 de I'lSO: Soudage et techniques connexes.

Cette deuxiemegdi{o
révision tech

anpule et remplace la premiére édition parue en 1989 et constitue une
ique. ENe annule et remplace également I'lSO 700 parue en 1982.

La présente: version consolidée de la CEl 60974-1 est issue de la deuxiéme édition (1998)
[documents 26/153/FDIS et 26/156/RVD], de son amendementl (2000) [documents
26/181JFDIS et 26/197/RVD].

Elle porte le numéro d'édition 2.1.

Une ligne verticale dans la marge indique ou la publication de base a été modifiée par
'amendement 1.

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

1)

2)

3)

4)

5)

6)

FOREWORD

The IEC (International Electrotechnical Commission) is a worldwide organization for sfandardization)cemprising
all national electrotechnical committees (IEC National Committees). The objecy/oR the IEC is to promote

participate in this preparatory Work International, n-g izations liaising
with the IEC also participate in this preparation. The IEC collaborates cIo it \ al Organization
for Standardization (ISO) in accordance with conditions deterpfi E 2 e
organizations.

international consensus of opinion on the relevant subjects g
from all interested National Committees.

of standards, technical specifications,
Committees in that sense.

Attention is drawn to th

of patent rights. THC IE

ments of this International Standard may be the subject
e for identifying any or all such patent rights.

This consolidated version of IEC 60974-1 is based on the second edition (1998) [documents
26/153/FPIS and 26/156/RVD] and its amendment 1 (2000) [documents 26/181/FDIS and
26/197JRVD].

It.bears the edition number 2.1.

A

vertical line in the margin shows where the base publication has been modified by

amendment 1.

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

Annexes A, B, D, F, G, H and K are for information only.



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

-12 - 60974-1 © CEI:1998+A1:2000

Le comité a décidé que le contenu de la publication de base et de son amendement ne sera
pas modifié avant 2004. A cette date, la publication sera

e reconduite;

e supprimée;

e remplacée par une édition révisée, ou

¢ amendée.

@@
&
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The committee has decided that the contents of the base publication and its amendment will
remain unchanged until 2004. At this date, the publication will be

« reconfirmed,;

¢ withdrawn;

« replaced by a revised edition, or

¢ amended.

@@
&
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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 saus-une
tension ne dépassant pas celles spécifiées au tableau 1 de la CEl 60038 entrainées par
des moyens mécaniques.

2 Références normatives

Les documents normatifs
gui y est faite, constituent

CEI 60050( 1) 19 ] ] ] — Chapitre 151:
Chapitre 851:
Soudage electr/ o
CEIl 60051+2:1984, Appareils mesureurs électriques indicateurs analogiques a action directe et
leursraécessoires — Deuxiéme partie: Prescriptions particuliéres pour les ampéremetres et les

voltmetres

CEIl 60068-2-63:1991, Essais d'environnement — Deuxieme partie: Méthode d'essai — Essai Eg:

I'Ill’Jath, rrrair tcau G‘! ICODUIt
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

CEl 60204-1:1992, Equipement électrique des machines industrielles — Partie 1: Regles
générales
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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
specified in table 1 of IEC 60038, or driven by mechanical means.

registers of currently va

IEC 60038:1983@

IEC 60050(151):
and magnetic dew

welding

accessories~\Part 2: Special requirements for ammeters and voltmeters

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

[EC 60112:1979 Method for dnfnrmining the rnmpnrnfi\/a and-the lnrnnf fr:ar'l(ing indices of solid

insulating materials under moist conditions

IEC 60204-1:1992, Electrical equipment of industrial machines — Part 1: General requirements
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CEl 60309-1:1988, Prises de courant pour usages industriels — Premiére partie: Regles
générales

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

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

CEIl 60529:1989, Degrés de protection procurés par les enveloppes (Code IP)

CEI 60536:1976, Classification des matériels électriques et électroniques en ce qui concerne la
protection contre les chocs électriques

CEIl 60664-1:1992, Coordination de l'isolement des matériels dans leg
basse tension — Partie 1: Principes, prescriptions et essais

CEIl 60664-3:1992, Coordination de l'isolement des matériels g ~ s (héSeaux) a
basse tension — Partie 3: Utilisation de revétements pour réalisa I'isolement

CEI 60974-12:1992, Matériel de soudg ] ~\Djgpositifs de connexion pour
cébles de soudage

CEIl 61558 (toutes les parties), Sécurité ayrs, blocs d'alimentation et analogues

ISO 7000:1989, Symboles, ] atériel — Index et tableau synoptique.
Edition bilingue

3 Définitions@

Pour les besoins de{
avec celles de
CEIl 60664-1:

3.1
source de

NOTE 1 _~Unhe source de courant de soudage peut également alimenter d'autres équipements et accessoires, par
exempledensions 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.

S.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.



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

60974-1 © IEC:1998+A1:2000 -17 -

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 60529:1989, Degrees of protection provided by enclosures (IP Code)

IEC 60536:1976, Classification of electrical and electronic equipment with regard to protection
against electric shock

IEC 60664-1:1992, Insulation coordination for equipment within low-voljag S\~ Part 1:

Principles, requirements and tests

IEC 60664-3:1992, Insulation coordination for equipment within [owol Part 3:

edition

3 Definitions

For the purpose
IEC 60050(151),

3.1

equipment fo
arc weldiptna

power, coollng ligtidy consymable arc welding electrode and gas to shield the arc and the welding area.

NOTE 2 In the following téxt, the term "welding power source" is used.
3.2

industrial and professional use

use‘intended only for experts or instructed persons

3.3

expert (competent person, skilled person)

a person who can judge the work assigned and recognize possible hazards on the basis of
professional 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.
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3.4
personne avertie
personne informée des taches assignées et des dangers possibles dus a des négligences

NOTE Si nécessaire, la personne a subi une formation.

3.5

€55al de 1ype
essai effectué sur un ou plusieurs dispositifs réalisés selon une conception donnée afin de
vérifier si ces dispositifs satisfont aux prescriptions de la norme concernée [VEI 851-02-09]

3.6
essai individuel de série
essai effectué sur chaque dispositif en cours ou en fin de fabrication pg u'il satisfait

examen visuel destiné a vérifier qu'il n'y a pas de désaccord_app ar rapport aux termes
de la norme concernée

3.8
caractéristique tombante

10 V/100 A, Iorsqui le
3.10

caractéristique staqu
relation entre la<tensio
soudage a l'éjatd'équihre

3.11

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, I'arc peut étre établi entre deux électrodes. Dans un tel cas,
la piece 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
protection des circuits de puissance [CEI 60204-1:1992, 3.9 modifié]

3.13
courant de soudage
courant fourni par une source de courant de soudage pendant le soudage
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3.4

instructed person

a person informed about the tasks assigned and about the possible hazards involved in
neglectful behaviour

NOTE |If necessary, the person has undergone some training.

3.5

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

3.6
routine test
a test made on each individual device during or after manufacture to.8 i plies with

provisions of the standard concerned

3.8
drooping characteristic

an external static characteristic of a in its normal welding range,

is such that, as the current increases, th ore than 7 V/100 A

3.9

flat characteristic

an external static char i _ sYe gource which, in its normal welding range,
is such that, as the cufre either decreases by less than 7 V/100 A or

increases by less fan
3.10

3.11
welding citsuit
a circuit that |
flow

ludes\all conductive material through which the welding current is intended to

NOTE 1_n.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
cases-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 [IEC 60204-1:1992, 3.9 modified]

3.13
welding current
the current delivered by a welding power source during welding
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3.14
tension en charge
tension entre les bornes de sortie lorsque la source de courant de soudage débite un courant

3.15
tension a vide
tension entre les bornes de sortie d'une source de courant de soudage, lorsque le circuit

extérieur de soudage est ouvert, a I'exclusion de toute tension d'amorcage ou de stabilisation

3.16

valeur conventionnelle
valeur normalisée utilisée pour la mesure d'un paramétre en vue de compéaraise
essai, etc.

, étalonnage,

NOTE Les valeurs conventionnelles ne s'appliquent pas nécessairement au cour

3.17
condition conventionnelle de soudage

définie par un courant de soudage conventionnel circy si onventionnelle en
charge correspondante dans une charge conventig jon, l'alimentation, la

3.18
charge conventionnelle
charge résistive constante pratiqueme } 3 _ayant un facteur de puissance non
inférieur & 0,99

3.19

moyennes poure coural

NOTE 2/ Larelation linéaire spécifiée varie suivant le procédé de soudage (voir 11.2).

321
valeur assignée
Valeur, assignée généralement par le fabricant, pour une condition de fonctionnement spécifiée

d'un composant, d'un dispositif ou d'un matériel

3.22
caractéristiques assignées
ensemble des valeurs assignées et des conditions de fonctionnement
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3.14

load voltage

the voltage between the output terminals when the welding power source 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

conventional value

a standardized value that is used as a measure of a parameter for the purp Qf comparison,
calibration, testing etc.

NOTE Conventional values do not necessarily apply during the actual welding pro

3.17
conventional welding condition

3.18
conventional load

3.19
conventional welding currg
the current delivered b

3.21
rated value

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

3.22

rating
the set of rated values and operating conditions
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3.23
puissance assignée
valeurs assignées de la puissance d'une source de courant de soudage

3.24
courant de soudage assigné maximal ( /o;ax)
valeur maximale du courant conventionnel de soudage pouvant étre fournie par la source de

courant de soudage a son réglage maximal dans la condition conventionnelle de soudage

3.25

courant de soudage assigné minimal ( /rnin)
valeur minimale du courant conventionnel de soudage qui peut étre fourpiie pa
courant de soudage a son réglage minimal dans les conditions conventiof

la seurce de
squdage

3.26
tension a vide assignée ( U)
tension a vide, mesurée conformément a 11.1, dans les condi S8 S alimentation,

tension et fréquence, ou de vitesse de rotation a vide

3.27

tension a vide assignée reduite ( U,)
tension a vide réduite d'une source de c®
tension, mesurée conformément a 1}
diminuer la tension

3.28
tension a vide assignée
tension continue assig
de commutation an

3.29

congue

3.30
courant assign
valeur efficace-d'
une condition“conve

CQ rant d'alimentation absorbé par la source de courant de soudage dans
ionnelle de soudage

3.31

coetirant d'alimentation assigné a vide (/)

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

3.32
courant d'alimentation assigné maximal (/1 ax)
valeur maximale du courant d'alimentation assigné
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3.23
rated output
the rated values of the output of a welding power source

3.24

rated maximum welding current ( /04)

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

3.25

rated minimum welding current ( lI>yin)
the minimum value of the conventional welding current that can be obtained at the convéntional
welding condition from a welding power source at its minimum setting

3.26

rated no-load voltage ( Up)
the no-load voltage, measured in accordance with 11.1, at rat
or rated no-load speed of rotation

ad frequency

NOTE If a welding power source is fitted with a hazard reducing devicex this™ neasured before the

hazard reducing device has performed its function.

3.27
rated reduced no-load voltage ( U,)

3.28

3.29
rated supply voI %,
the r.m.s. value of\d

3.30
rated supply
the r.m.s. vald
conditiop

ge forwhich the welding power source is designed

t to the welding power source at a rated conventional welding

3.31
rated no-load supptyeurrent (/)
the input.clirrent to the welding power source at rated no-load voltage

3.32
rated maximum supply current ( /yax)
the maximum value of the rated supply current
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3.33

courant d'alimentation effectif maximal ( /1o¢)

valeur maximale du courant effectif d'alimentation, calculée a partir du courant d'alimentation
assigne (/;), du facteur de marche (X) correspondant et du courant d'alimentation a vide (/p),
par la formule:

lyoee = alL2 x X + 1,2 x (1= X)

\ o

3.34

vitesse de rotation assignée en charge ( n)
vitesse de rotation d'une source de courant de soudage tournante lorsqu’
de soudage assigné maximal

ournit le._courant

3.35
vitesse de rotation assignée a vide ( ng)

extérieur est ouvert

NOTE Si un moteur thermique est équipé d'un dispositif réducte
mesurée avant fonctionnement de ce dispositif.

3.36
vitesse de rotation assignée au ralenti
vitesse a vide réduite assignée

3.37
facteur de marche ( X)
rapport, sur un intervalle

NOTE 2 Pour les b }
le cas d'un facteur
de 4 min.

3.38
distance d’isg
distance la p

3.39
ligne de fuite
distance la‘plus cour
[VEI 151-03-37]

e le long de la surface d'un isolant, entre deux parties conductrices

3.40
degré de pollution
flombre caractérisant la pollution prévue du micro-environnement [CEl 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 séche, non
conductrice. La pollution n'a pas d'influence.

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

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

d) degré de pollution 4 : La pollution produit une conductivité persistante causée par la poussiére conductrice ou
par la pluie ou la neige.
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3.33

maximum effective supply current ( /;4¢)

the maximum value of the effective input current, calculated from the rated supply current (/1),
the corresponding duty cycle (duty factor) (X) and the supply current at no-load (/;) by the
formula:

%ﬁ:WfXX+bZX@‘X)

3.34

rated load speed ( n)
the speed of rotation of a rotating welding power source when operating
welding current

at rated maximum

3.35

rated no-load speed ( ng)
the speed of rotation of a rotating welding power source whe ¢ ing”circuit is
open

NOTE If an engine is fitted with a device to reduce the speed when notweldia
speed reduction device has operated.

3.36
rated idle speed ( n;)
the reduced no-load speed of an engi

3.37
duty cycle; duty factor ( X)

0 conductive parts [IEC 60664-1:1992, 1.3.2]

the shortest™di 0 the surface of the insulating material between two conductive parts

3.40

pollution degree

a_numeral characterizing the expected pollution of the micro-environment [I[EC 60664-1:1992,
1.3.13]

NOTE For the purpose ol evaluaiing creepage distances and clearances, the following four pollution degrees n
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) pollution degree 2 : Only non-conductive pollution occurs except that occasionally a temporary conductivity
caused by condensation is to be expected.

c) pollution degree 3 : Conductive pollution occurs, or dry, non-conductive pollution occurs which becomes
conductive due to condensation is to be expected.

d) pollution degree 4 : The pollution generates persistent conductivity caused by conductive dust or by rain or
snow.
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3.41

micro-environnement

environnement immédiat de l'isolation qui influence en particulier le dimensionnement des
lignes de fuite [CEl 60664-1:1992, 1.3.12.2]

3.42
groupe de matériau

les matériaux sont classés comme suit, en quatre groupes selon les valeurs de leur indice de
résistance au cheminement:

Groupe de matériau | 600 < IRC

Groupe de matériau Il 400 < IRC < 600
Groupe de matériau llla 175 < IRC < 400
Groupe de matériau lllb 100 < IRC < 175

Les valeurs de IRC ci-dessus sont relatives aux valeurs conforme

n'est pas nécessaire, dans le cadre de la coordination de I'isolement, ite soient plus grandes

que leurs distances d'isolement associées.

3.43

échauffement

différence entre la température d'une
I'air ambiant

3.44

équilibre thermique

état atteint lorsque I'échau
soudage ne dépasse pas 2

3.45
protection therm

systeme destiné a”a
courant de souda

3.46

environnements dang’lesquels le risque de choc électrique di au soudage a l'arc est accru par
rapport.aux conditions normales du soudage a l'arc

NOTE\L/ De tels environnements se trouvent

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

by —damsdesemptacements; totaterTentou partieterreTt HmitE s par des S eTTeTts  ConduTteurs,  PreseTtarnTtur
risque élevé de contact involontaire ou accidentel par I'opérateur;

c) dans des emplacements mouillés, humides ou chauds lorsque I'humidité ou la transpiration réduit
considérablement la résistance de la peau du corps humain et les propriétés isolantes des accessoires.

NOTE 2 Il n'y a pas environnement avec risque accru de choc électrique dans les emplacements ou les parties
conductrices au voisinage immédiat de I'opérateur pouvant causer le risque accru ont été isolées.
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3.41

micro-environment

the immediate environment of the insulation which particularly influences the dimensioning of
the creepage distances [IEC 60664-1:1992, 1.3.12.2]

3.42
material group
materials are separated into four groups by their comparative fracking index (CTl) values, as

follows:

Material group | 600 =< CTI

Material group Il 400 < CTI < 600
Material group llla 175 < CTI < 400
Material group IIlb 100 = CTI < 175

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

t trac

NOTE For inorganic insulating materials, e.g. glass or ceramics, which do ng

geepage ces need not
be greater than their associated clearance for the purpose of insulation

3.43

temperature rise
the difference between the temperature of a p
ambient air

pQwer source and that of the

3.44

thermal equilibrium
the state reached when the observed t&
does not exceed 2 K/h

ny part of the welding power source

3.45

thermal protectio

a system intend@ a part, and hence the whole, of a welding power
source against ex ' sulting from certain conditions of thermal overload

It is capable of bef i er manually or automatically) when the temperature falls to the
reset value.

3.46

environm i eased hazard of electric shock

environmen p azard of electric shock by arc welding is increased in relation to

normal arc weldiRg coRditions

NOTE 1 Suchrenvironments are found for example

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

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

\

H £ - [ | £ I I HAHY Hp el ol ol £l Lok Y £l
) weTr o tamp— oot rotat oS~ Wit ety o perSprat o conStteraoTy reaut eSSt SKmTresStStancet—oT e

human body and the insulating properties of accessories.

NOTE 2 Environments with increased hazard of electric shock are not meant to include places where electrically
conductive parts in the near vicinity of the operator which can cause the increased hazard have been insulated.
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3.47
dispositif réducteur de risques
dispositif congu pour réduire le danger de choc électrique pouvant résulter de la tension a vide

3.48
dispositif réducteur de tension
dispositif réducteur de risque concu pour réduire automatiguement la tension a vide pendant

les périodes au cours desquelles on ne soude pas

3.49
dispositif de commutation courant alternatif — courant continu

dispositif réducteur de risques destiné a commuter automatiquement de
courant continu lorsqu'il n'y a pas d'opération de soudage et qui rétabfit
pendant le soudage

ant alternatif en
ant ‘alternatif

3.50
matériel de classe de protection |
matériel avec isolation principale entre les parties a

accessibles, celles-ci étant raccordées a un conducteur de pratecti®q

NOTE 2 1l convient de ne pas confondre les classes de protegti e la classification des procédés de
soudage existant dans certains pays.

3.51

matériel de classe de protection Il

matériel dans lequel la protection contre tact rect ne repose pas uniquement sur
Ilsolatlon principale, mals el itiot pplémentaires sont prises pour éviter

NOTE Il convient de ne p S ection | et Il avec la classification des procédés de

soudage existant daniert
3.52

3.53

3.54
double’isolation
isolation comprenant a la fois une isolation principale et une isolation supplémentaire

3.99

isolation renforcée

isolation unique des parties actives destinée & assurer une protection contre les chocs
électriqgues au moins égale a celle d'une double isolation

NOTE Cela 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 ou supplémentaire.
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3.47

hazard reducing device

a device designed to reduce the hazard of electric shock that may originate from the no-load
voltage

3.48
voltage reducing device
a hazard reducing device designed to reduce the no-load voltage automatically when welding is

not being performed

3.49

a.c. to d.c. switching device
a hazard reducing device designed to switch automatically from a.c. to d.c
being performed and which restores the a.c. during welding

welding is not

3.50
protection class | equipment

NOTE 2 Protection classes | and Il should not be confused
some countries.

3.51
protection class Il equipment
equipment in which the protection against indirec

only, but in which additional dispositioRs a@)v dev

the accessible surface

NOTE Protection classes
some countries.

3.52
basic insulation

insulation of live pd RiCh causes a risk of electric shock

3.53

suppleme

independent ulattan apglied in addition to basic insulation in order to provide protection
against ele ¢ event of a failure of basic insulation

3.54

double jinsulation
insulation comprising both basic insulation and supplementary insulation

355
reinforced insulation

single insulation of live parts, which is intended to provide protection against electric shock not
less than that provided by double insulation

NOTE It is not implied that the insulation must be one homogeneous piece. It may comprise several layers which
cannot be tested singly as supplementary or basic insulation.
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3.56

systeme de coupage plasma

combinaison de source de courant, torche et dispositifs de sécurité associés pour le
coupage/gougeage plasma

[CEl 60974-7, 3.21]

207

oot

source de courant de coupage plasma
équipement destiné a fournir un courant et une tension, ayant des caractéristiques appropriees
pour le coupage/gougeage plasma et pouvant fournir du gaz et du liquide de refroidissement

NOTE 1 Une source de courant de coupage plasma peut également fournir des service
et accessoires, par exemple tensions auxiliaires, liquide de refroidissement et gaz.

daytres équipements

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

[CEI 60974-1, 3.22]

3.58

trés basse tension de sécurité (TBTS)

tension n'excédant pas 50 V en courant alternatif ou i
conducteurs ou entre un conducteur quelconque et |a guit dont la séparation
du réseau d’alimentation est assurée par des moyens Qrmateur de sécurité

spécifiée dans des regles particulieres, plus alen ct|direct avec des parties actives est
possible.

NOTE 3 «Lissé» est conventionmellement |a val g efision ayant un taux d’ondulation ne dépassant
pas 10 % de la composante codtinug;_ la 8 dépasse pas 140 V pour un systeme en courant
continu lissé avec une tension ina et 70 V Ppalr un systéme en courant continu lissé avec une
tension nominale de 60 V.

[CEl 61558-1, 3.7j6]

3.59
tuyére
composant qui coR striction a travers lequel passe I'arc plasma

Les sources-de courant doivent étre capables de fournir leurs puissances assignées dans les
conditions ambiantes suivantes:

a).plage de températures de I'air ambiant:
pendant le soudage: —10 °C & +40 °C;

apres Ie transport et 1e stockage. =25 °C a+bb °C;
b) humidité relative de l'air:

inférieure ou égale a 50 % a 40 °C;

inférieure ou égale &4 90 % a 20 °C;

c) air ambiant exempt de quantités anormales de poussiéres, d'acides, de gaz ou substances
corrosives etc. autres que celles créées au cours d'une opération de soudage;
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3.56
plasma cutting system
combination of power source, torch, and associated safety devices for plasma cutting/gouging

[IEC 60974-7, 3.21]

3.57
plasma cutting power source

equipmeEntforsupptymgcurrentand - vottageand-avingthe required characterstics suitabtefor
plasma cutting/gouging and which may supply gas and cooling liquid

NOTE 1 A plasma cutting power source may also supply services to other equipment and auxiliaries, for example
auxiliary power, cooling liquid and gas.

NOTE 2 In the following text, the term "cutting power source" is used.

[IEC 60974-7, 3.22]

3.58

SELV
voltage which does not exceed 50 V a.c. or 120 V ripple
between any conductor and earth, in a circuit which is isol€
means as a safety isolating transformer

maximum peak value does not exceed 140 V fgf a nominal
60 V ripple-free d.c. system.

[IEC 61558-1, 3.7.16]

Q VXipple-free d.c. system and 70 V for a nominal

3.59
plasma tip

component that g ¢e through which the plasma arc passes

a) range of the tempé€rature of the ambient air:
during-welding: —10 °C to +40 °C;
after transport and storage at: —25 °C to +55 °C;

b)_relative humidity of the air:

||p 1050 04 at 40 °(";

up to 90 % at 20 °C;

c) ambient air, free from abnormal amounts of dust, acids, corrosive gases or substances etc.
other than those generated by the welding process;
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d) altitude au-dessus du niveau de la mer: inférieure ou égale a 1 000 m;
e) base de la source de courant de soudage inclinée jusqu'a 15°.

NOTE Des conditions ambiantes différentes peuvent faire I'objet d'un accord entre le fabricant et I'acheteur et la
source de courant de soudage est marquée en conséquence (voir 15.1). Des exemples de ces conditions sont:
humidité élevée, fumées corrosives inhabituelles, vapeur d'eau, excés de vapeur d'huile, vibration ou choc anormal,
excés de poussiéeres, conditions climatiques séveéres, 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

neuves et (seches
et 40<C. Lors

Les essais doivent étre effectués sur des sources de courant de soudage
totalement assemblées & une température de l'air ambiant comprise entre 10 °
de la mise en place des dispositifs de mesure, les seuls accés au 5 6
ouvertures munies de couvercles, portes de visite ou panneaux aiséme ibles prévus par
le fabricant. La ventilation dans la zone d'essai et les dispositifs de uxe utiises _ne>doivent
pas interférer avec la ventilation normale de la source de coura a(ni quer des

conditions spécifiées par le fabricant.

La précision des instruments de mesure, doit étre

a) appareils de mesure électrique: cla S de a Jecture a pleine échelle, voir
CEI 60051-2) a l'exception du mes age d | d'isolement et de la rigidité
diélectrique, ou la précision des in re n'est pas spécifiée mais doit étre
prise en compte pour le mesurage,;

b) thermometre:
c) tachymeéetre:

Sauf spécificati
type.

La conformi : normes auxquelles il est fait référence doit étre vérifiée
conformément hes, & moins que le fabricant n'apporte la preuve que les éléments
constituants-faiss rtie de la source de courant de soudage sont conformes aux normes
correspondantes (par exemple certificats d'essais, marques de conformité, etc.).

5.1 ( Essais de type

La’source de courant de soudage a I'essai doit comprendre tous les matériels accessoires qui
pourraient affecter les résultats des essais.

Tous les essais de type doivent étre effectués sur la méme source de courant de soudage,
sauf s'il est indiqué qu'un essai peut étre effectué sur une autre source de courant de soudage.
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d) altitude above sea level up to 1 000 m;
e) base of the welding power source inclined up to 15°.

NOTE Different environmental conditions may be agreed upon between the manufacturer and the purchaser and
the resulting welding power source so marked (see 15.1). Examples of these conditions are: high humidity,
unusually corrosive fumes, steam, excessive oil vapour, abnormal vibration or shock, excessive dust, severe
weather conditions, unusual coastal or shipboard conditions, vermin infestation and atmospheres conducive to the
growth of fungus.

5 Test conditions

The tests shall be carried out on new, dry and completely assembled welding-power sources at

measuring devices used shall not interfere with the normal ventilati
source or cause abnormal transfer of heat to or from it.

manufacturer.

The accuracy of measuring instruments shall be:

measurement;
b) thermometer:
c) tachometer:

Standards referred to shall be checked in accordance with those

5.1 Type tests

The welding power source shall be tested with any ancillary equipment fitted that could affect
the test results.

Al type tests shall be carried out on the same welding power source except where it is

Specifiedthata testmay e carried out o anotier wetdimg POWeT SOUTCE.
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Pour vérifier la conformité, les essais de type indiqués ci-apres doivent étre effectués dans
I'ordre suivant 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) prescriptions thermiques voir article 7;

d)_nrotection thermiaue voir article 9:
7 | 7 7

e) enveloppe, voir 14.1;

f) résistance aux chocs, voir 14.2;

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
effectués dans n'importe quelle séquence appropriée

Qnnés ici peuvent étre

5.2 Essais individuels de série

Chaque source de courant de soudag Y successivement aux essais

6.1 Isole

La majorité de's soureés de courant de soudage est du domaine de la catégorie de surtension llI,
conformément a la CEIl 60664-1; les sources de courant de soudage & moteur thermique sont
du domaine de la catégorie de surtension II. Toutes les sources de courant de soudage doivent
étreseancues pour un emploi dans les conditions d'environnement présentant au moins un
degré de pollution 3.

NOTE Le deagré de pollution 4 peut étre accepté aprés accord entre le fabricant et I'acheteur.

Les composants ou sous-ensembles (par exemple les cartes imprimées) ayant des distances
dans l'air ou lignes de fuite correspondant au degré de pollution 2 sont permis s'ils sont
totalement enfermés, revétus ou encapsulés conformément a la CEl 60664-1, et a la CEIl 60664-3.

Le matériel concu avec des distances dans l'air basées sur les valeurs de la tension entre
phase et neutre doit étre pourvu d'un avertissement indiquant qu'un tel matériel ne doit étre
utilisé que sur un systéme d'alimentation qui est soit triphasé a quatre fils avec un neutre relié
a la terre, soit monophasé a trois fils avec un neutre relié a la terre.



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

60974-1 © IEC:1998+A1:2000 - 35—

As a condition of conformity the type tests given below shall be carried out in the following
sequence with no drying time between i), j) and k):

a) general visual inspection, see 3.7;

b) insulation resistance, see 6.1.3 (preliminary check);

c) thermal requirements, see clause 7;

d) thermal protection, see clause 9;

e) enclosure, see 14.1;

f) impact 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;

[) general visual inspection, see 3.7.

The other tests included in this standard and not
convenient sequence.

e arried out in any

5.2 Routine tests

All routine tests shall be carried out on ea irce in the following sequence:

e) rated minimu imy ¢ g ént, see 15.3 b) and 15.3 ¢);
f) general visual in i

The majority o g power sources fall within the overvoltage category Ill in accordance
with IEC 60664-1 pnechanically powered welding power sources fall within overvoltage
category, It All welding power sources shall be designed for use in environmental conditions of
pollutien.degree 3 as a minimum.

NOFIE, Pollution degree 4 may be agreed between the manufacturer and the purchaser.

Components or subassemblies (e.g. printed board assemblies) with clearances or creepage

ot A H + | N &l lal Y P | o tla lotal l Al
UlotdliLT o LCUTTTOPUTIUITTY U PJUITULIUIT UTyirctT L arc pPJTriimiiecuy, 11T iCy alrc CUTITPITCITTy TIILIvoTuU,

coated or 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 caution 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.
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6.1.1 Distances dans l'air

Pour l'isolation principale ou supplémentaire et pour l'isolation renforcée, les distances dans

I'air minimales doivent étre conformes a la CEl 60664-1, comme partiellement résumé au
tableau 1 pour la catégorie de surtension Ill.

Tableau 1 — Distances dans I'air minimales pour la catégorie de surtension Il

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 ADi nce dans l'air
V eff créte V V eff mm créte V V9W\ @m
50 800 566 0,2 0.8 1500 1 (}s\l \%5 \1\0\9\/ 16
100 1500 1061 0,5 1,6 2 500 1 \ \ \\1\5>
N
150 2500 1768 1,5 4 0(@/\ \% 828 3
300 4 000 2 828 3 /6’030\ N43\ \/ 5,5
600 6 000 4 243 5,5 8(0@}0 w 8
1000 8 000 5 657 8 )1{09/\ \%85 14
NOTE 1 Valeurs extraites des tableaux 1 et Z de tq CE] 60664-1. U
NOTE 2 Pour les autres degrés de pollution et tatégoxiesnde sttensi voiy/la CEl 60664-1.
Y voir annexe A. (

Afin de déterminer les Aist C
conductrices, de telles surfaces|doive
feuille métallique dans|t i
la CEl 60529.

Les distances dan;'

apport aux surfaces accessibles non
rées comme étant recouvertes par une

surtension | (VBirrCEI'§0664-1).

Les valeurs du tableau 1 doivent également s'appliquer au circuit de soudage a l'intérieur de la
sourcende courant de soudage et aux circuits de commande lorsqu'ils sont séparés du circuit
d'alimentation, par exemple par un transformateur.

Si le circuit de commande est directement raccordé au circuit d'alimentation, les valeurs

Correspondant au circuit o atimentation doivent s appiquer.

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 a un essai par
impulsion avec les tensions indiquées au tableau 1.
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6.1.1 Clearances

For basic 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.

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 D impulse voltage impulse voltage
test 2 3 4 test 2 3 4
voltage voltage
Clearance learance
Vr.m.s. peak V Vr.m.s. mm peak V Vr.m.s.
50 800 566 0,2 0.8 1500 1 (}64\ O,‘k’x\i\o,s 16
100 1 500 1061 0,5 1,6 2 500 1 )’6\8 }\i
150 2 500 1768 1,5 4 000 2}28& \ >3
300 4 000 2 828 3 6 O(@/\ \Q 2 N \ 55
600 6 000 4243 5,5 m }\57\ \/ 8
1 000 8 000 5 657 8 14

NOTE 1 Values taken from tables 1 and 2 of IEC 60664-1.
NOTE 2 For other pollution degrees and ove{%)}aq , se IE 664

D see annex A.

Clearances between palt welding power source (e.g. electronic circuits or components)
which are profec oltage limiting device (e.g. metal oxide varistor) may be rated

to control circti whe separated from the supply circuit, e.g. by a transformer.

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

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 4.2 of IEC 60664-1 or where
this is not possible, by submitting the welding power source to an impulse test using the

voltages given in table 1.
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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.

En variante, une tension d'essai en courant alternatif, comme indiqué au tableau 1, peut étre
appllquee pendant trois cycles ou une tension en courant continu sans ondulation dont la

VaIUuI CDL cgalc Cl |o. lUIIDIUII u IIII|JUIDIUII pcut ULIC appllqucc: I.IUID IUID }Jcllualll J.U LIRSS uallb
chaque polarité.

6.1.2 Lignes de fuite

ignes ‘de fuite
ésumé au

Pour l'isolation principale ou supplémentaire et pour l'isolation renforcég
minimales doivent étre conformes a la CEl 60664-1, comme pa
tableau 2.

Afin de déterminer les lignes de fuite par rapport aux surface gnductrices,
de telles surfaces doivent étre considérées comme étant re e métallique
a tout endroit ou elles peuvent étre touchées par le doidt dépreupenormalisé conforme a

Les lignes de fuite sont données pour la tension_as |g 2 ! ee de chaque ligne du
tableau 2. Dans le cas de tensions assiggées plus fait i lations sont autorisées.

Les lignes de fuite des elements des spurges\de de soudage (par exemple circuits ou
composants electronlque G €g€s ypar wnvdispositif limiteur de surtension (par
tetre ¢ i

Les valeurs du t i iquer ggalement au circuit de soudage a l'intérieur de la
source de couran irqui $ ircui

d'alimentation, par g

Si le circuit de @ est directement raccordé au circuit d'alimentation, les valeurs

La conformité doit étre vérifiée par mesurage linéaire, conformément a 4.2 de la CEl 60664-1.
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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 us and an output impedance of less than 500 Q.

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 3f Jnhsulation
material, such surfaces shall be considered to be covered by metal f c can be

Creepage distances are given for the highest rated voltage 8 2. 27 In the case
of a lower rated voltage, interpolation is allowed.

For input supply terminals see E.2.

Creepage distances between parts of A rcefe.g. electronic circuits or
components) which are protected by » ¢ limiti je€ (e.g. metal oxide varistor)

may be rated in accordance with installation sate $0664-1).
The values of table 2 shall also be applic ing circuit within the welding power
source and to control circuj dpply circuit by, e.g., a transformer.

shall apply.

Conformity s inear measurement in accordance with 4.2 of IEC 60664-1.
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Tableau 2 — Lignes de fuite minimales

solation prinCipale ou supp/l{émentaire

Isolation renforcée

Degré de pollution

Degrérde pollugion
2 3 /} 2 3 4
Tension ¥ Groupe de matéridu Groupe de nfaté Groupe atenau Groupe de matériau Groupe de matériau Groupeg de matériau
I (I VA Wu 1l L L L 1
Ligne de fuite Lignewe e fU|te Ligne de fuite Ligne de fuite Lighe de fuite
V eff. mm mm /}d mm mm mm
10 0,4 1 0,48 1,2 1,6
12,5 0,42 1,05 { 0,5 1,25 1,7
16 0,45 1,1 0,53 1,3 18
20 0,48 1,2 ) 056 | 08 11 1,4 1,6 1,8 1,9 2,4 3
25 0,5 1,25 C X1/ /) o [ ogs | 12 15 1,7 1,9 2 2,5 3,2
32 0,53 13 18 '/ | oed | 69 | 125 | 16 18 2 2,1 2,6 3.4
40 0,56 0,8 1,1 1,4 1,6 1,8 19 | a4/ |/ 87 ] Joer ] 095 | 13 1,7 1,9 2,1 2,7 2,8 3,6
50 0,6 0,85 1,2 15 1,7 1,9 2 2,5 3o | x| 14 1,8 2 2,2 2,4 3 3,8
63 0,63 0,9 1,25 1,6 18 2 2,1 26 N3n o5 | 1080| 15 1,9 2,1 2,4 2,9 3,2 4
80 0,67 | 0,95 1,3 1,7 1,9 2,1 2,2 2,8 M |08 TERY 2 2,2 2,5 3,7 4 5
100 0,71 1 1,4 18 2 2,2 2,4 3 3,8 1D 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 4 125/ | mgy | 26 /|\ 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\ | 22 3F 1V a4 | 45 5 6,3 8 10
200 1 1,4 2 2,5 2,8 3,2 4 5 6,3 2 728/ |54/ 5)| s6 6,3 8 10 12,5
250 1,25 1,8 D 5 3,2 3,6 4 5 6,3 8 2,5 EG gl 64 1 8 10 12,5 16
320 1,6 2,2 3,2 4 4,5 5 6,3 8 10 3,2 a5 { s ffs LA\ | 10 12, 16 20
400 2 2,8 4 5 5,6 6,3 8 10 12,5 4 5,6 g/ | a0 | 115 ]\125 16 20 25
500 2,5 3,6 5 6,3 7.1 8 10 12,5 16 5 7,1 1A 1257,18 | )16 20 25 32
630 3,2 4,5 6,3 8 9 10 12,5 16 20 6,3 9 125 | /16 A7 A8 20 25 32 40
800 4 5,6 8 10 11 12,5 16 20 25 8 11 16 Y 2. | 25 32 40 50
1000 5 7.1 10 12,5 14 16 20 25 32 10 14 20 25 28 32 40 50 63
Valeurs tirées du tableau 4 de la CEIl 60664-1.

1)

Voir annexe A.

000¢:TV+866T:190 U T-¥.609
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Table 2 — Minimum creepage distances

Basic or-sdpplementary ir)\sulation Reinforced insulation
Pollution degrge Pollution degree
2 /} 2 3 4
Voltage b Material group Material Material group Material group Material group Matgrial group
I (I / (% L L L 1
Creepage distancg Creepagw e / /?e/} d|stance Creepage distance Creepage distance Creeppge distance
Vr.m.s. mm mm W mm mm mm
10 0,4 1 0,48 1,2 1,6
12,5 0,42 1,05 { 0,5 1,25 1,7
16 0,45 1,1 0,53 1,3 1,8
20 0,48 1,2 ) 05 | 0,8 11 1,4 1,6 1,8 1,9 2,4 3
25 0,5 1,25 C X1/ /) o [ ogs | 12 15 1,7 1,9 2 2,5 3,2
32 0,53 13 18 '/ | oed | 69 | 125 | 16 18 2 2,1 2,6 3.4
40 0,56 0,8 1,1 1,4 1,6 1,8 19 | a4/ |/ 87 ] Joer ] 095 | 13 1,7 1,9 2,1 2,7 2,8 3,6
50 0,6 0,85 1,2 15 1,7 1,9 2 2,5 3o | x| 14 1,8 2 2,2 2,4 3 3,8
63 0,63 0,9 1,25 1,6 1,8 2 2,1 26 N3n o5 | 1080| 15 1,9 2,1 2,4 2,9 3,2 4
80 0,67 | 0,95 1,3 1,7 1,9 2,1 2,2 2,8 M |08 TERY 2 2,2 2,5 3,7 4 5
100 0,71 1 1,4 1,8 2 2,2 2,4 3 3,8 1D 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 4 125/ | mgy | 26 /|\ 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\ | 22 3F 1V a4 | 45 5 6,3 8 10
200 1 1,4 2 2,5 2,8 3,2 4 5 6,3 2 728/ |54/ 5)| s6 6,3 8 10 12,5
250 1,25 1,8 D 5 3,2 3,6 4 5 6,3 8 2,5 EG gl 64 1 8 10 12,5 16
320 1,6 2,2 3,2 4 4,5 5 6,3 8 10 3,2 a5 { s ffs LA\ | 10 12,6 16 20
400 2 2,8 4 5 5,6 6,3 8 10 12,5 4 5,6 g/ | a0 | 115 ]\125 16 20 25
500 2,5 3,6 5 6,3 7.1 8 10 12,5 16 5 7,1 1A 1257,18 | )16 20 25 32
630 3,2 4,5 5.3 8 9 10 12,5 16 20 6,3 9 125 | /16 A7 A8 20 25 32 40
800 4 5,6 8 10 11 12,5 16 20 25 8 11 16 Y 2. | 25 32 40 50
1 000 5 7,1 10 12,5 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.

000¢:Tv+866T1:031 O T-¥2609
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6.1.3 Résistance d'isolement

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

Tableau 3 — Résistance d'isolement

Circuit d'alimentation par circuit de soudage

I4V2 rnmpri: les circuits de commande rapport I4Y2 rnmpri: 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

continue égale a 500 V, a la température ambiante.

Les composants électroniques et leurs dispositifs gé i t étre court-circuités
pendant les mesurages.

6.1.4 Rigidité diélectrique

a) premier essai d'une source de couraqt d ye: ons d'essai indiquées au tableau 4;
b) répétition de Iessa| sdr I rcexde) courant de soudage: tension d'essai égale a

Tension assignee \/Tension d'essai diélectrique c.a.
maximale
V eff V eff

Tous les circyits us\es cwt ar rapport aux parties Tous les circuits Circuit
co rices accessibles sauf circuit d'alimentation par
Nr . clrcuit d'alimentation par rapport aux d'alimentation par rapport au circuit
res circuits sauf circuits de soudage rapport au circuit de soudage
de soudage
Classe de Classe de
protection | protection Il
Jusgu'a 50 250 500 500 -
200 1000 2 000 1 000 2 000
450 1875 3750 1875 3750
700 2 500 5000 2 500 5000
1 000 2 750 5500 - 5500

NOTE 1 Les plages de tensions assignées sont valables pour les systemes 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 Insulation resistance

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

Table 3 — Insulation resistance

Input circuit (including control circuits to welding circuit (including control 5 MO
connected to it) circuits connected ta it)
Control circuits and exposed to all circuits 25 MQ
conductive parts ’

Any control or auxiliary circuit connected to the protective conducto minal shall be

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

Conformity shall be checked by the stabilized measurement of the iR
interference suppression or protection capacitors (see 6.3.1) by app
500 V at room temperature.

Solid-state electronic components and their protective dev
the measurement.

6.1.4 Dielectric strength
The insulation shall withstand the folld flashover or breakdown:

a) first test of a welding power source:

b) repetition of the test of the same
given in table 4.

Maximum rated
voltage b
Vr.m.s. /\ A

All circuits

\)C dielectric test voltage

Vr.m.s.

osed cpnductive parts,

elding circuit

it tonall cifcuits except the

All circuits except
input circuit to
welding circuit

Input circuit to
welding circuit

<\\\§otégtion\\|g{s |

Protection class Il
up<m\50 \ \ \550 500 500 -
200 \ \ 1 000 2 000 1 000 2 000
450 \/ 1875 3750 1875 3 750
700 2 500 5 000 2 500 5 000
1000 2 750 5 500 - 5500

NOFE 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

L ’ s : . - : — e : :
e Crviosurc apdrt mui e mipgut CITLutt dria e wetudimy circutt.

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.

Essal en variante : Une tension d'essal continue egale a 1,4 fois la tension efficace peut étre
utilisée.

A la discrétion du fabricant, la tension d'essai peut étre portée lentement a sa pleine valeudr,

Les tensions d'essai entre le circuit d'alimentation, les parties conductrides actessibles et le
circuit de soudage peuvent étre appliguées simultanément. Un

['annexe B.

Les sources de courant de soudage a moteur
essais.

plus faible que le niveau de tension d'es
par court-circuit.

Les composant gi
conductrices accessSipie

erration ou le circuit de sortie et toutes les parties conductrices
accessibles _pew étre déconnectés pendant l'essai s'ils sont conformes aux normes

correspondantes.
NOTE lsorsque 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.

Va 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 %).



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

60974-1 © IEC:1998+A1:2000 - 45 -

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.

Alternative test: A _d c _tost \/nlfngn of 1 ,/I times the rm s tost \/nlfngn may be used

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

The test voltages between the input circuit, the exposed conductive pa and the~welding
circuit may be applied simultaneously. An example is given in annex B.

he output circuits may be short-

circuited or disconnected during the djelectric stehy est, provided that their disconnection

does not isolate a portion of that circuit frog

Components between
conductive parts shall

Control circuits @
test and they are then

Conformity~shall be checked by application of the test voltage for

a) 60 s'(type test);
h) ,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 cmld:::gr: concues clnér‘ifinlnnmnm pour un usage a lextérieur

doivent avoir un degré de protection minimal de IP23.

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

Les dispositifs de connexion de sortie de soudage doivent étre protégés cox| acifielen 11.4.

La conformité doit étre vérifiée conformément a la CEIl 60529.

Le degré de protection contre I'eau est atteint si, immédiateme A résistance

d'isolement et la rigidité diélectrique sont vérifiées.

6.2.2 Condensateurs

courant de soudage doit

a) ne pas permettre que la source de
d'incendie en cas de défaut;

b) ne pas contenir plus de

c) étre congu pour ne

d) étre contenu a l'int

satisfait aux @
La conformité doit étr

courant de soudage ou dans une enveloppe qui
présente norme.

a)

b) fusion.du 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

tdoitsatisfareaux prescriptions des pointsa); o)y et o)y detartictes:

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

Pour les condensateurs d'antiparasitage ou les condensateurs ayant un fusible intégré ou un
interrupteur de circuit, cet essai n'est pas prescrit.
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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 TP23.
Additionally live parts of the input circuits shall be protected to IP2XC.
Welding output connections shall be protected as specified in 11.4.

Conformity shall be checked in accordance with IEC 60529.

The degree of water protection is reached if, immediately insulation

resistance and the dielectric strength are verified.

6.2.2 Capacitors

A capacitor provided as part of a welding power sourGe/and sonnestéd either across input
supply lines or across a winding of a transforme iding w@ing current shall

D
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If any tindue heating or melting becomes apparent, the welding power source shall conform to
the tequirements of items a), ¢) and d) of clause 8.

There shall be no leakage of liquid during any of the type tests required by this standard.

For interference suppression capacitors or capacitors having internal fusing or circuit
interrupters, this test is not required.
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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 uF ne sont pas considérés comme
entrainant un risque de choc électrique.

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

exemple les circuits d i isolation double ou renforcée ou par des
moyens équivalents s s’de 6.1. Si un autre circuit est connecté au

circuit de soudage i ircuit doit étre fournie par l'intermédiaire d'un
transformateur o‘@ i iif équivalent.

ijon/du conducteur de protection externe, a l'enveloppe, au
e de la source de courant de soudage sauf, si nécessaire, par

C o vérifiée par examen visuel et par la mesure du courant de fuite avec un
circuit comme) celuindg’la figure 1 sous la tension d'alimentation assignée et a vide.

Les eircuits 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.

Pans le cas de 1 750 Q, le condensateur sera de 130 nF.
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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 pF are not considered to present a

risk of electric shock.

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

The welding power source is operated at the highest rated supply voltage. TheNyelding power
source is then disconnected from the supply and the voltages are meastvred with\jnstruments
that do not significantly affect the values being measured.

6.3 Protection against electric shock in case of a fault conditig

Welding power sources shall be built to protection class | ,0r N cordanse with IEC 60536
with the exception of the welding circuit.

Conformity shall be checked by visual inspection.

6.3.1 Isolation of the input circuit and the\we

The welding circuit shall be electrically isdlated\from. the i Ircuit and from all other circuits
having a voltage higher than the allgwable no<oad vbltage in accordance with 11.1 (e.g.

The welding circyisha e X ad internally to the connecting means for the external
protective cond 4 ameor core of the welding power source, except, if
necessary, by anVvi Uppression network or protection capacitor. The leakage
current between the 0 the protective conductor terminal shall not exceed

The measuringscircuitshall 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) us.

In the-¢ase of 1 750 Q, the capacitor will be 130 nF.
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130 nF
i

(b
2

|

1750 Q

Figure 1 — Mesure du courant de fuite

a) d’une isolation renforcée
ou

b) d’'une isolation principale par rappqrt
conducteur de protection.

Entre les enroulements des circuits d'

alimentation.e
matériau isolant conforme aux valeurs\do %
d'autres moyens assuranile méme nireay dedsécgurité {voir CEl 61558).

\ﬁstance minimale a travers l'isolation
mm

total de trois couches

une seule couche . .
séparées ou plus

1,3 0,35
< 15 0,4
2,0 0,5

Lorsqu'il y.awuh écran’meétallique 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<s:

L'aconformité 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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130 nF
]

(b
2

|

1750 Q

EC 474/9.

Figure 1 — Measurement of leakage current

6.3.2 Insulation between windings of the input circuit and the W

Wﬁ distance through insulation

mm
> single layer total of three or more
separate layers
1,3 0,35
)&1 \0 \660 1,5 0,4

}N\y} 1 000 2,0 0,5

Where theré_is a | screen between the windings, the thickness of the insulation between
each winding and the screen shall be at least half the values given in table 5.

Canformity 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

sa course, de la position minimale a la position maxima
fabricant et par examen visuel.

6.3.5
Les tuyéres, qui pour des raisons {echnjqu : étre protégées contre les
contacts directs, doivent étre consideére Y amment protégées en cas de

la tension entre la tuy ié \ vye et/ou la terre ne dépasse pas, en toute
circonstance, les va I 3

I'électrode, a 'des pieCes/inadaptées, a des pieces desserrées, a l'abrasion de I'électrode, a des pieces mal
positionnées,\a une charge excessive ou a un débit de gaz incorrect.

La vérification doit étre effectuée

pour a) et b): par des mesures conformes a 11.1, conjointement avec la source de courant
de coupage plasma correspondante

et
pour c): en simulant un défaut de torche et en mesurant le temps de réponse.
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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).

f‘nnfnrmir_\,/ shall be checked h‘,’ visual inc'r_\nr\finn and h‘,’ measurement

6.3.4 Movable coils and cores

If movable coils or cores are used to adjust the welding current, the constryction shall ke 'such
that the prescribed clearances and creepage dlstances are maintained, takl g mto account

inst direct contact, shall be
condition if the following
requirements are fulfilled:

a) when no arc current is present:

g, sticking of the plasma tip to the electrode, conductive material between plasma
wrong pars loose parts, electrode abrasion, parts inserted incorrectly, excessive load or

tip and electrode
incorrect gas flow.

Conformity:shall be checked

for a).and b): by measurement in accordance with 11.1, together with the corresponding
plasma cutting power source

and

for c): by simulating a torch fault and by measuring the response time.
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7 Prescriptions thermiques

Les caractéristiques thermiques assignées de la source de courant de soudage doivent étre

a) pour les enroulements, conformes a 7.3.1;
b) pour les surfaces externes, conformes a 7.3.2;

C) pour I'essai en charge de la source de courant de soudage, conformes a /.4,
d) pour les collecteurs et bagues collectrices, conformes a 7.5;

e) pour les matériaux des autres parties, conformes aux échauffements individuels maximaux
constatés pendant les essais d'échauffement, conformément a 7.1, pte tend ‘\d'une
température maximale de I'air ambiant égale a 40 °C en ajoutant la di se entre 40 °C
et la température de I'air ambiant (voir 7.2.4).

7.1 Essai d'échauffement

La source de courant de soudage est mise en fonctionne
cycle de (10 £ 0,2) min

a) avec le courant de soudage assigné (/,) et le fag
comme approprié;

b) avec le courant assigné maxima
correspondant.

S'il est connu que ni a) ni b) ne donnen
réglage de la plage assignée qui donn

Dans le cas d'une source g

a l'annexe C. <>
NOTE 1 Il est possib

a) tensjonien charge: +Eg % de la tension en charge conventionnelle appropriée;
b).«courant de soudage: +Eg % du courant en charge conventionnel approprié;
¢) tension d’alimentation: 15 % de la tension d’alimentation assignée.

7.1.2 Durée de l'essai d'échauffement

L'essai d'échauffement doit se poursuivre jusqu'a ce que la variation de température ne
dépasse pas 2 K/h sur aucun composant pendant une période au moins égale a 60 min.
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7 Thermal requirements

The thermal requirements for welding power sources shall be

a) for windings, in accordance with 7.3.1;
b) for external surfaces, in accordance with 7.3.2;
c) for the welding power source, in accordance with 7.4;

d) for commutator 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 accordance with 7.1, taking into account the maximum
ambient air temperature of 40 °C by adding the difference between 40 2 nd the~ambient
air temperature (see 7.2.4).

7.1 Heating test

The welding power source is operated with constant current at a\cyclext ,2) min

a) with the rated welding current (/,) at (60 and/or 106 cle\(duty factor) as
appropriate

b) with the rated maximum welding current (/54) ponding duty cycle (duty
factor) Q

If it is known that neither a) nor b) gixes en’a test shall be made at the

ambient air tempera

7.1.1 Tolerance

a) load vo +Eg % of the appropriate conventional load voltage;

b) welding current: +Eg % of the appropriate conventional welding current;

c) supphyvoltage: +5 % of the appropriate rated supply voltage.

71,2 Duration of the heating test

The hnaflnn test-shall-be—catried—outunti-therate—of-the fnmpnrahlrn rise does not exceed

2 K/h on any component for a period not less than 60 min.
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7.2 Mesure des températures

La température doit étre déterminée au milieu de la période de charge du dernier cycle comme
suit:

a) pour les enroulements, par la mesure de la résistances ou par des capteurs de température
en surface ou incorporés;

NOTE LI La mesure par resistance est preferee.

NOTE 2 Dans le cas d'enroulements de faible résistance ayant des contacts de commutation en série, la mesure
des résistances peut donner des résultats erronés.

b) pour les autres parties, par des capteurs de température en surface.

7.2.1 Capteur de température en surface

urfaces
stipulées

La température est mesurée au moyen d'un capteur de températe
accessibles des enroulements ou d'autres parties, conformé
ci-aprées.

NOTE Les capteurs de température typiques sont par exemple
résistance, etc.

Les thermomeétres a bulbe ne doivent pas étre utjkh
enroulements et des surfaces.

gue la température sera maximale. Il
localisés par un examen préliminaire.

Une transmission gffica
de température,{l}
et des rayonnements,

7.2.2 Résistan

Dans cett 2 nent des enroulements est déterminé par l'accroissement de
y pour le cuivre, par la formule suivante:

Ry

t, -ty = +(t; — ta)

t; <est’la température de I'enroulement au moment de la mesure de R, (°C);
I~ est la température calculée de I'enroulement a la fin de I'essai (°C);

testtatemperature detairambiant o ta firdetessa(*C);
R, est la résistance initiale de I'enroulement (Q);

R, est la résistance de I'enroulement a la fin de I'essai (Q).

Pour I'aluminium, le nombre 235 dans la formule ci-dessus doit &tre remplacé par le nombre 225.

La température t; doit étre a +3 K de la température de l'air ambiant.



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

60974-1 © IEC:1998+A1:2000 - 57 -

7.2 Temperature measurement

The temperature shall be determined at the midpoint of the load time of the last cycle as
follows:

a) for windings, by measurement of the resistance, or by surface or embedded temperature
sensors;

NOTE 1 The resistance measurement is preferred

NOTE 2 In the case of windings of low resistance having switch contacts in series with them, the resistance
measurement can give misleading results.

b) for other parts, by surface temperature sensors.

7.2.1 Surface temperature sensor

ined by the increase in their resistance and is

(235+1t) (R, - Ry)

+(t -t
Ry (t; — ta)
t; is the temg S e winding at the moment when R, is measured (°C);
t, is the calculatedtemperature of the winding at the end of the test (°C);

ty is thesambient 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 temperature t; shall be within £3 K of the ambient air temperature.
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7.2.3 Capteur de température incorporé

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

Lors de la mesure des températures d'enroulements ou de bobines, les thermocouples sont
placés directement sur les conducteurs et séparés du circuit métallique seulement par une

isolation auelconaue-annliaude intédaralement siir les conducteurs sux-mémaes
i = PP g -

Un thermocouple placé au point le plus chaud d'un enroulement monocouche est considére
comme incorporé.

7.2.4 Détermination de la température de I'air ambiant

sont places a l'entrée de l'air dans le systeme de refraid Sse
faites a intervalles réguliers pendant le
température de I'air ambiant.

Chaque fois qu'
finale est mesuré

pour raccourcir
tournant,

période d'arrét d'une source de courant de soudage du type générateur

7.3 \Limites d'échauffement

7:3.1 Enroulements, collecteurs et bagues collectrices

L'échauffement des enroulements, collecteurs et bagues ne doit pas dépasser les valeurs
données au tableau 6, quelle que soit la méthode de mesure des températures utilisée. La
mesure par résistance ou par thermocouple incorporé doit étre utilisée pour les bobines et les
enroulements a chaque fois que c'est possible.
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7.2.3 Embedded temperature sensor

The temperature is measured by thermocouples or other suitable temperature measuring
instruments of comparable size embedded at the hottest parts.

When measuring winding and coil temperatures, the thermocouples are applied directly to the
conductors and separated from the metallic circuit only by any integrally applied insulation on
the conductors 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

time during the last quarter of the duration of
temperature.

7.2.5 Recording of temperatures

shutdown. On those parts where the f pperature is not possible while the
i [ shutdown as described below.

obtain as nearly.
by plotting a cur
taken within 5 mi

temperature meas:fre entMoNpamMit he emperature to fall, suitable corrections are applied to

nex D. A minimum of four temperature readings is
cases where successive measurements show an

the stoppif

7.3
7.3.1 Windings, commutators and slip-rings

The temperature rise for windings, commutators and slip-rings shall not exceed 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 coils and
windings wherever possible.
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Tableau 6 — Limites de températures pour les enroulements,
collecteurs et bagues collectrices

Classe Température de pointe Limites de I'échauffement
d'isolation conformément a K
la CEI 60905
Enroulements Collecteurs et
Capteurs de | Résistance |Capteurs de bagues collectrices
température fempérature
°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/\< O 59\

180 (H) 220 115 125 14@ \ \QO>

200 235 130 145 (Tao\\ \@erminée

220 (C) 250 150 160 \LSO\\

valeur moyenne de toutes les températures apparaissant
apparaissant dans les enroulements (point ch 6
de température noyés.

Il n'est permis a aucune
une autre partie, mém

De plus, pour les ais
atteinte pendant

La conformité doj { 3urage, conformément a 7.2.

arche autre que 100 %, la température maximale
dépasser les températures données au tableau 6.

7.3.2 Surfd

Les éch®
tableau 7.

Tableau 7 — Limites de températures des surfaces externes

Surface externe Limites d'échauffement
K
Enveloppes métalliques nues 25
Enveloppes métalliques peintes 35
Enveloppes non métalliques 45
Poignées métalliques 10
Poignées non métalliques 30
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Table 6 — Limits of temperature rise for windings, commutators and slip-rings

Peak temperature Limits of temperature rise
Class of in accordance K
insulation with I[EC 60905 indi
Windings Commutators
Surface Resistance Embedded ~and
temperature temperature slip-rings
°Cc °Cc sensor sensor
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
N
180 (H) 220 115 125 149\< (O\¢ \QO
200 235 130 145 l@ \\ Ot\@ined
220 (C) 250 150 160 /\NQ\ \

NOTE 1 Surface temperature sensor means that the temperature is n- mbMd sensors at
the hottest accessible spot of the outer surface of the windings.

NOTE 2 Normally, the temperature at the surface is the lowest. ined by resistance
measurement gives the average between all temperatures ofcurrj i tnding. \The highest temperature

7.3.2 External s

The temperat al surfaces shall not exceed the values given in table 7.

AN\
\> External surface Limits of temperature rise
K

W 7 Limits of temperature rise for external surfaces

Bare metal enclosures 25
Painted metal enclosures 35
Non-metallic enclosures 45
Metal handles 10

Non-metallic handles 30
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Il est permis aux éléments de moteurs thermiques tels qu'échappements, silencieux, pare-
étincelles ou tétes de cylindre de dépasser ces températures, pourvu qu'ils soient placés ou
protégés pour éviter un contact involontaire pendant le fonctionnement normal.

La conformité doit étre vérifiée par mesurage, conformément a 7.2.

74 Fssaien charge

Les sources de courant de soudage doivent supporter des cycles de charge répétés sans
dommage ou défaillance de fonctionnement.

La conformité doit étre vérifiée par les essais suivants et en s'assurant gd'aucusn dommage ni

soudage maximal assigné jusqu'a ce que

a) la protection thermique fonctionne;
b) les limites de température des enroulements soient g
c) une période de 10 min soit écoulée.

Immédiatement aprés le réarmement de Ja protect
['un ou l'autre des essais est effectué.

istigue tombante, les commandes
imal assigné. Elle est alors soumise

60 fois a un cycle comprenant un court-€irCyitrdwnedurée de 2 s, suivi d'une marche a vide
de 3 s, la résistance extéer sOUt-Cl t étre comprise entre 8 mQ et 10 mQ.

2) Dans le cas d'unepsource de h{Nde souddge a caractéristique plate, la source est

&gal a4 1,5 fois le courant assigné maximal de
soudage. Si | dage est munie d'un dispositif de protection qui
limite le cou@ \ inférieure a 1,5 fois le courant maximal assigné
de soudage, I'e ay coprant maximal de soudage pouvant étre obtenu.

urs balais ne doivent pas laisser apparaitre de traces de
dommages, sur toute la plage de réglage de la source de courant

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.

8 Fonctionnement anormal

Une source de courant de soudage ne doit subir aucun défaut électrique dangereux ni causer
un risque d'incendie dans les conditions de fonctionnement de 8.1 a 8.3. Ces essais sont
effectués sans tenir compte de la température atteinte sur toutes les parties, ni du
fonctionnement correct de la source de courant de soudage. Le seul critére est que la source
de courant de soudage ne devienne pas dangereuse. Ces essais peuvent étre effectués sur
d'autres sources de courant de soudage.
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Engine parts such as exhaust parts, silencers, spark arrestors or cylinder heads are allowed to
exceed these temperatures provided they are located or guarded to prevent unintentional
contact during normal operation.

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 7.2.

7.4 Loading test

Welding power sources shall withstand repeated load cycles without damage or functional
failure.

Conformity shall be checked by the following tests and by establishing
functional failure to the welding power source occur during the tests.

hat no damage or

Starting from the cold state, the welding power is loaded at the rate g current

until one of the following occurs

a) the thermal protection is actuated;
b) the temperature limits of the windings are reached,;
c) a period of 10 min is reached.

Immediately after reset of the thermal protectio
tests is carried out.

2) Inthe case of a flat ch

a) the heating-test in accordance with 7.1
and

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

8-/ Abnormal operation

A welding power source shall not suffer hazardous electrical breakdown or cause a risk of fire
under the conditions of operation of 8.1 to 8.3. These tests are conducted without regard to
temperature attained on any part, or the continued proper functioning of the welding power
source. The only criterion is that the welding power source does not become unsafe. These
tests may be conducted on other welding power sources.
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Les sources de courant de soudage protégées a l'intérieur par exemple par un disjoncteur ou
une protection thermique interne satisfont a l'essai si le dispositif de protection fonctionne
avant qu'une condition dangereuse ne survienne.

La conformité doit étre vérifiée par les essais suivants.

a) Une couche de coton chirurgical absorbant sec est placée sous la source de courant de

enlldngn et étendue a2 150 mm au-dela de nh:\qlln coté

b) La source de courant de soudage est mise en fonctionnement, en partant de I'état froigh
conformément aux paragraphes 8.1 a 8.3.

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

d) Aprés l'essai et dans les 5 min qui suivent, la source de coura age-‘doit étre

capable de supporter un essai de rigidité diélectrique en accord ayt

8.1 Ventilateur bloqué

8.2 Courant de court-circuit
La source de courant de soudage est eotirt-cl

normalement fournis par le fabricant ou, s'
de long et de la section do

La source de courant
réseau d'alimentation

soudage maxim signé. L'glim
disjoncteur de ty i

Tableaw 8 —\Séction de

C t sotdageynaximal Section minimale du conducteur de court-
SSighé circuit ¥
\ \ J0€qu'a 199

conducteurs de court-circuit de sortie

25

N\ 200 a 299 35
300 & 499 50

500 et plus 70

1) Pour les dimensions américaines, voir I'annexe F.

1
u

] &l ol ol adait £l £ 44 H +
LA oUUTLLT Ut Luurarit utc ouvuudytT T1TIC  UUIl PJdo TAITT TUTTUCUUTITICT Tojulivicul

lorsqu'elle est court-circuitée
a) pendant 15 s dans le cas d'une caractéristique tombante;

b) trois fois pendant 1 s, dans une période de 1 min, dans le cas d'une caractéristique plate.

Le court-circuit est alors appliqué pendant 2 min ou jusqu'au fonctionnement de la protection
de l'alimentation.



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

60974-1 © IEC:1998+A1:2000 - 65—

Welding power sources, protected internally by for example circuit-breaker or thermal
protection, meet this requirement if the protection device operates before an unsafe condition
occurs.

Conformity shall be checked by the following tests.

a) A layer of dry absorbent surgical type cotton is placed under the welding power source,
extending beyond each side for a distance of 150 mm.

b) Starting from the cold state, the welding power source is operated in accordance with 8.1 to
8.3.

c) During the test, the welding power source shall not emit flames, molten metal orcether
materials that ignite the cotton indicator.

d) Following the test and within 5 min, the welding power source
withstanding a dielectric test in accordance with 6.1.4 b).

capable of

8.1 Stalled fan

A welding power source, which relies on a motor-driven {
clause 7, is operated at rated supply voltage or rated lpa T .a
fan motor is stalled at the output condition of 7.1, whig aximum heating.

8.2 Short circuit

specified by the nufacturer
TaE{é\ ss i
N\
at aximam ding current Minimum cross-section 1)
mm?2

\\ \Upha/lgg 25
Q\ N ®
\ \300 to 499 50

500 and above 70

1) For American wire gauge see annex F.

Thes welding power source, shall not clear the supply fuse or circuit breaker when short
circuited

a) for 15 s in case of a drooping characteristic;
b) three times for 1 s, within a period of 1 min, in case of a flat characteristic.

The short circuit is then applied for 2 min or until the input protection operates.
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La tension d'alimentation ne doit pas décroftre de plus 10 % pendant cet essai.

Les sources de courant de soudage a moteur thermique doivent étre court-circuitées pendant
2 min au réglage de sortie maximal et doivent étre réglées pour fonctionner a la vitesse en
charge assignée.

8.3 Surcharge

La source de courant de soudage est mise en fonctionnement pendant 4 h conformément a
7.1 b) pendant 1,5 fois le temps correspondant au facteur de marche.

Si la source de courant de soudage a un facteur de marche assigné superieur a 67.%, cet
essai doit étre effectué avec un facteur de marche de 100 %.

Si la source de courant de soudage est munie de plots pour
produisant le plus fort courant d'alimentation doivent étre utilisés

Une source de courant de soudage alimen e < rique doit étre munie d'une
protection thermique si le facteur de m soudage maximal assigné est
inférieur a

9.1 Constructiq
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
physigue manifeste.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

9.2 Emplacement

La protection thermique doit étre située de facon permanente a lintérieur de la source de
courant de soudage de telle sorte que le transfert de chaleur soit sar.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.
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The input voltage shall not decrease by more than 10 % during this test.

Mechanically driven welding power sources are short circuited for 2 min at maximum output
setting and set for operation at rated load speed.

8.3 Overload

The welding power source is operated for 4 h in accordance with 71 b) at 15 times the

corresponding duty cycle (duty factor).

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

educing the
highest supply current are used.

If the duty cycle (duty factor) at the rated maximum welding o
power source need not be tested.

he welding

9 Thermal protection

protection if the duty cycle

or
b) 60 % in case of a flat

NOTE The drooping charagteri is gt 3 al metal arc welding with covered electrodes and the
tungsten inert-gas welding, 8 istic issgenérally used for the metal inert/active-gas welding.

Thermal protect@d e dthexweiding _power sources at the option of the manufacturer
shall also meet the-feeyj S )

setting or altey<i{S"opexation without inflicting obvious physical damage to the device.

Conformity~shall be checked by visual inspection.

9.2 \Focation

The thermal protection shall be permanently located within the welding power source in such a

wvthat tha haoot trancfar 1o raliahla

VAL
oyttt e et trar toTe T ToT T CTTtioTe T

Conformity shall be checked by visual inspection.
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9.3 Fonctionnement

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

b) La protection thermique ne doit pas fonctionner lorsque la source de courant de soudage
est chargée avec le courant de soudage assigné maximal au facteur de marche

A akiachtan 0
COUTTC SPuUTTUarTt.

La conformité 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; il ne doit
pas y avoir fonctionnement de la protection thermique; aprés cela, la source de courant de
soudage est surchargée de fagcon a provoquer l'accroissement de tempéra yécessaire pour
le fonctionnement de la protection.

9.4 Réenclenchement

dans le tableau 6.

La conformité doit étre vérifiee par des essais
température.

9.5 Pouvoir de coupure

La protection thermique doit pouvoir fénctionne sivement sans défaut au courant de

soudage assighé maximal

ou

b) 200 fois dans@
La conformité doit éty

de déclenchements

Les sources _de cowait 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 fenétre), soit
unaffichage alphanumérique montrant des symboles ou des termes dont la signification est
donnée dans le manuel d'instructions.

NOTE Un indicateur supplémentaire blanc peut indiquer que la source de courant de soudage est sous tension.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.
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9.3 Operation

a) The thermal protection shall prevent the welding power source windings from exceeding the
peak temperature limits given in table 6.

b) The thermal protection shall not operate when the welding power source is loaded with the
rated 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 account the

maximum ambient air temperature of 40 °C, without operation of the thermal protection. After
that, the welding power source is overloaded to produce the increased temperature necessary
for operation of the thermal protection.

9.4 Resetting

The thermal protection shall not reset automatically or manually ugf ature has

dropped below that of the insulation class given in table 6.
Conformity shall be checked by operation and temperature mea

9.5 Operating capacity

The thermal protection shall be able to operate(at At % \ mum  welding current
consecutively without defect

a) 100 times, in case of a duty cycle
or

current and reactance,

After this test, t i

9.6 Indication

Welding po

NOTE An additional whi
switched on.

e indicator may be used to show that the input supply to the welding power source is

Confarmity shall be checked by visual inspection.
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10 Raccordement a l'alimentation

10.1 Tension d'alimentation

Les sources de courant de soudage doivent pouvoir fonctionner avec la tension d'alimentation
assignée +10 %. Cela peut donner des écarts par rapport aux valeurs assignées.

Dans le cas d'une source de courant de soudage tournante a moteur électrique, le couple
moteur doit étre suffisant a 90 % de la tension d'alimentation assignée pour fournir le couraht
de soudage maximal assigneé.

doit étre~capable
ans.perturber

Dans le cas d'une source de courant de soudage a moteur thermique, cel
de tolérer des variations de charge entre la charge maximale et la charge
les possibilités de soudage du générateur.

La conformité doit étre vérifiée par des essais de fonctionneme

10.2 Alimentation

de barrettes. Un marquage doit indj
d'alimentation;

b) une boite ou plague a bornes i
clairement marquées su

c) un interrupteur de sé
d) deux cébles d'a

e) un systeme pouft
d'alimentation.

points de raccordemefnt non munis de couvercles fixés au moyen d'un outil sont essayés avec
un contrfleur de tension, en utilisant toutes les possibilités d'alimentation et toutes les
positiohs-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.

-
r.

=N 1 Y . " ! 1 H i 1 " z £ z ——a0
Udlis ic Las U), Ulrimerrupicur utc UITUIA TS TYAITITITTIL ©55ayT CUTTTUTTTITITICTIL a LU,
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10 Connection to the input supply

10.1 Supply voltage

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

Intha caca of 9 machanically rlri\lon alor\hﬂr\oll\l nowerad waldina POW-er—SOHHce; tha _mator
H—tr caSe—o0+—a—eeraieamy—aHvyeh Pe —15C tHEe—HOt0+

eyt

torque shall be sufficient at 90 % of the rated supply voltage to supply the rated maximum
welding current.

In the case of a mechanically driven, engine powered rotating welding jpawer source; the
engine shall be capable of tolerating load variations between maximu d_and-no-load
without adversely affecting the welding performance of the generator.

Conformity shall be checked by operation.

10.2 Power supply

Welding power sources which are designed to operate
fitted with one of the following:

b) an internal terminal box or panel in"w
voltages;

c) a SW|tch for tap selection wh|ch sh

d) two supply cables,

e) a system to a

voltage.
NOTE Welding powgr sourte ith an external indication of the supply voltage selected
Conformity sual inspection and the following tests
In the case o r sources with several supply connections, the points of connection
not provided overs which are secured by the use of a tool are tested with a voltage tester

using all possibte_supply connections and switch positions. The requirements are met if no
voltage or_only a Woltage 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.
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10.3 Moyens de raccordement
Les moyens de raccordement permis sont

a) les bornes prévues pour le raccordement permanent de cables souples d'alimentation;
b) les bornes prévues pour le raccordement de cébles a une installation fixe;
c) les connecteurs fixés a la source de courant de soudage.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.4 Bornes de raccordement a l'alimentation

Des bornes doivent étre prévues pour la connexion des conducteurs d'alientati 0.

contacteur, etc.

Les bornes doivent étre choisies selon le courant maximal ~ if 1104 €1 la
tension d'alimentation maximale, et elles doivent satisfajr Scriptions/des normes
concernées ou étre congues conformément a lI'annexe E.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.4.1 Marguage des bornes

normes relatives aux composants. Le
la borne correspondante.

10.4.2 Continuité:u
Le circuit de proteCti

Les sources
bornes de

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 double coloration vert et jaune .
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10.3 Means of connection
Acceptable means of connection are one of the following:

a) terminals intended for the permanent connection of flexible supply cables;
b) terminals intended for the connection of supply cables to a permanent installation;
c) appliance inlets fitted to the welding power source.

Conformity shall be checked by visual inspection.

10.4 Input supply terminals

Terminals shall be provided for the connection of input conductors.
NOTE This requirement may also be met by using terminals on a separate device syéh as a switghy chptactor, etc.

The terminals shall be chosen in accordance with the maximu Ay surrent o
and the maximum supply voltage and meet the requirements gf tf vdards or be
designed in accordance with annex E.

Conformity shall be checked by visual inspection.

10.4.1 Marking of terminals

Terminals shall be clearly marked in
standards. The identifying marking
corresponding terminal.

9Ndr other relevant component
ed on or adjacent to the

Conformity shall be checked\Qy visus

The internal pro e sapable’of withstanding currents likely to be encountered
in the case of a fayJ¥

oned in accordance with annex E and table E.1, for the
stive conductor. This terminal shall not be used for any other
o parts of the casing together).

be in electrical-contacpwith 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 twin colours: green and yellow .
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A l'intérieur comme a l'extérieur de la source de courant de soudage, les conducteurs de
protection isolés doivent avoir la double coloration vert/jaune. Si la source de courant de soudage
est alimentée par un céble d'alimentation a plusieurs conducteurs, le conducteur de protection
doit avoir la double coloration vert/jaune.

Dans certains pays, la couleur unique verte est également utilisée pour identifier le conducteur
de protection et la borne du conducteur de protection.

Si la source de courant de soudage est équipée d'un conducteur de protection, il doit étre
connecté de facon telle que si le cable est arraché en dehors des bornes, les conducteursde
phase cassent avant le conducteur de protection.

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

non peintes.

1) Essai de type

e indiqué sur la
e d'étre portée sous
une période de temps
de conducteurs externes,

Un courant égal a 200 % du courant d'alimentation e
plaque signalétique, est appliqué d'une partie de I'
tension a travers la borne du conducteur de protegti
indiqguée dans le tableau 9 en utilisagt la
conformément a la CEI 60204-1.

Tableau 9 — Prescriptions de cour et de S paur les circuits de protection

QL D

G|

AN ;
Q N\ a 190

a 6

Vﬁg\(zoo 8

“\pids de 200 10
Pendant Lessa,, i Joit\y aveir aucune fusion de métal, aucune détérioration de la liaison de
la source t de\soudage ni d'échauffement susceptible de provoquer un risque
d'incendie pend iet la chute de potentiel mesurée a travers la partie de I'enveloppe et

la borne ne doitypas d&passer 4 V.
2) Essai.dndividuel de série

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

105 hicpncifif 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.



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

60974-1 © IEC:1998+A1:2000 - 75—

Both inside and outside the welding power source, insulated protective conductors shall have
the twin colours green and yellow. If the welding power source is supplied with a flexible
multiconductor supply cable, this shall have the protective conductor with the twin colours
green and yellow.

In some countries, the single colour green is also used to identify the protective conductor and
the protective conductor terminal.

If the welding power source is fitted with a protective conductor, it shall be connected in such a
way that if the cable is pulled away from the terminals, the phase conductors break before the
protective conductor.

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

1) Type test

A current of 200 % of the maximum effective supply curfe i e rating plate is
applied from an enclosure part, that is likely to beco egkternal protective
conductor terminal for a period of time given in tabl i gst external protective
conductor size in accordance with IEC 60204-1.

CurLEﬂ'rX \%nne

[UPR30 B L > 2
N N [ )7 4
6
8

O

< 1:t000
< S 230

During the tesi.th S ing of any metal, deterioration of the bond to the welding
power sourcé o0 cause a fire hazard, nor shall the measured voltage drop

2) Routinexest

The test is cagried~qutin accordance with 20.2 of IEC 60204-1, except that the test time is 1 s.

10.5 _Cable anchorage

W-elding 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.
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Le dispositif d'arrét de traction et de torsion doit étre construit de telle sorte que

a) il soit dimensionné pour des cébles souples ayant la plage de sections de conducteurs,
comme spécifié au tableau E.1;

b) le mode d'arrét soit facilement reconnaissable;

c) le cable puisse étre aisément remplacé;

d) le cabhle ne nuisse entrer en contact avec les vis de serrace conductrices du disnositif
7 L ~J L

d'arrét de traction et de torsion si celles-ci sont accessibles ou en contact électrique avec
des parties conductrices accessibles;

e) le cable ne soit pas retenu par une vis métallique portant directement sur lui;

f) au moins une partie du dispositif d'arrét de traction et de torsion soit fixé
source de courant de soudage;

e defaconSdre a la

g) aucune des vis qu'il est nécessaire de desserrer ou resserrer peptia ement du
cable ne puisse étre utilisée pour la fixation d'autres parties;

h) lorsqu'il est fixé sur une source de courant de soudage d ion I, il soit
réalisé en matériau isolant ou soit isolé de telle sorte que (\g/isolation, les

Le dispositif d'arrét de
Le cable est ens
spécifié au tablea ;

ableau 10 — Traction

SWﬂominale du conducteur Traction
mm?2 N
1,5 150
2,5 220
4,0 et plus 440

A lavfin de I'essai, le cable ne doit pas s'étre déplacé de plus de 2 mm et les extrémités des
conducteurs ne doivent pas s'étre déplacées de fagcon perceptible dans les bornes. Afin de
mesurer le déplacement, une marque doit étre faite, avant I'essai, sur le cable tendu, @ 20 mm

&l H s L
uu putiit u aricrayc.

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

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

L'essai est alors répété avec la section maximale de conducteur spécifiée.
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The cable anchorage shall be so constructed that

a) it is dimensioned for flexible cables having the range of cross-sectional area of conductor
as specified in table E.1;

b) the method of anchorage can be easily recognized;

c) the cable can be easily replaced;

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

anchorage If these screws are accessible or In electrical contact with exposed conductive
parts;

e) the cable is not retained by a metal screw which bears directly on it;

f) atleast one part of the cable anchorage is securely fixed to the welding

ewer sourece;

g) any screws that need to be loosened or tightened during cable replage onot/serve to

fix any other component;

h) when fitted to a welding power source of protection class I, it S
material or so insulated that, if there is an insulation fault, ¢
not become live.

A flexible supply cable, which has the minimum cross ( a of the conductor specified,
is connected at the point of connection to the ppwek su e.cablé anchorage is fitted to

It shall then not be possible to push the sabl e-welding power source that either
the cable itself or internal parts of the welding pov e are likely to be damaged.

mm?2 N

A 1,5 150
B 2,5 220

4,0 and more 440

AN
minal cross-sectional Pull
area_ofthe conductor

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.

Aftor thao taoct tha dicnlacamaant Af thic oaarl, 1o -
LB

X tCT e tC St e USSP CCTITCTIC O thirS e it

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.
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10.6 Entrées de cables

Lorsque le cable d'alimentation traverse des parties métalliques, il doit étre prévu un manchon
isolant ou les ouvertures doivent étre arrondies avec un rayon d'au moins 1,5 mm.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

10,7 DISPOSIHT de commutation marcnesarret sur Ialimentation

Lorsqu'un dispositif de commutation marche/arrét intégré (par exemple un interrupteur, un
contacteur ou un disjoncteur) est fourni, il doit

a) déconnecter tous les conducteurs du réseau non mis a la terre et
b) indiquer clairement si le circuit est ouvert ou fermé et

soit
c) avoir des caractéristiques suivantes:

— tension: non inférieures aux valeurs données sur lg g

— courant: non inférieures au courant d'alimentation
plague signalétique,

soit

d) convenir pour cette application.

La conformité doit étre vérifiée par examen Ws pformément aux autres normes

concernées et pour d) par les essais s
Pour les essais, il est permxis\g'utih e commutation séparés mais identiques.

Une source de courant™de s octée a la tension d'alimentation assignée qui
correspond au coyra im [ , en plus pour la classe de protection |, un
fusible de 10 A @,

— dans le cas d'ungla a terre, dans la connexion de la terre de protection;

— dans le cas d' mise a la terre, entre une phase et le circuit de la terre

de protec}ion

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.

[l n'est pas nécessaire d'essayer un dispositif de commutation si ses caractéristiques

aSSIgNEEs depassent deux fors tecourant maximma assige:
b) Endurance

La sortie est relié & 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
fonctionnement pendant 1 000 cycles a une cadence de 6 a 10 cycles par minute avec un
minimum de durée de marche de 1 s.
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10.6 Inlet openings

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

Conformity shall be checked by visual inspection.

107 Inlnnf innlnly an/off Q\A/if{*hing device

Where an integral input supply on/off switching device (e.g. switch, contactor or circuit-breaket)

is provided, this shall:

a) switch all ungrounded mains conductors, and

b) plainly indicate whether the circuit is open or closed, and
either

c) be rated as follows:
— voltage: not less than the values given on the rating plate,
— current: not less than the highest effective supply cu
or

d) be suitable for this application.

— inthe case of e
— in the case {;
circuit.
During the tests,
a) Overload
The output o

device is ope
time of 1 s.

A switching device need not be tested if its rating exceeds twice the rated maximum supply
current,

b) Endurance

Tl + o ol i i Ll <l Al H tacl | +lo + el Lals
T OUtputl 15 CUTITITUITU  TU "a CUTIVETTUUTTAT TUau Aaifud aujustiCu U gruuuctt 1T Taltu WTTuirTy

current at 100 % duty cycle (duty factor). The switching device is operated for 1 000 cycles at a
rate of 6 to 10 cycles per minute with a minimum on-time of 1 s.
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Une source de courant de soudage ayant plus d'une tension d'alimentation assignée est aussi
essayée sous la tension d'alimentation maximale assignée.

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

NOTE 1 Un composant ayant prouvé sa conformité a ces essais peut étre utilisé dans d'autres applications
similaires si les autres prescriptions sont du méme niveau ou inférieures.

NOTE 2 Lorsque la source de courant de soudage fait partie d'une installation électrique plus importante, des
prescriptions pour les parties en dehors du domaine d'application de la présente norme peuvent étre trouvées dans
la CEl 60204-1.

10.8 Cables d'alimentation

a) é
b) é

c) avoir une longueur au moins égale a 2 m, mesurée 4«

a) aux caractéri
spécifiés en 8.2,

De plus, il doit étre adapté a un usage trés dur (voir CEI 60309-1).

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel, par des mesures et des calculs.

11 Sortie

11.1 Tension a vide assignée ( U)

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.
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A welding power source with more than one rated supply voltage is also tested at the rated
maximum supply voltage.

There shall be no electrical or mechanical failure and, in addition for protection class I, no
clearing of the fuse.

NOTE 1 A component having demonstrated that it passes these tests can be used in other similar applications if
the other requirements are equal or less.

NOTE 2 Where the welding power source forms part of a larger electrical installation, on requirements for the
parts outside the scope of this standard may be found in IEC 60204-1.

10.8 Supply cables

When supply cables are attached to the welding power source they shall;

a) be suitable for the application and meet national and local regulation
b)

c)

a)

b)

c)

d) ed with the output short-circuited at maximum setting for
ply switch.

Further, j ard usage (see IEC 60309-1).

Conformity s ed by visual inspection, measurement and calculation.

11 Output

1171 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.
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Tableau 11 — Résumé des tensions a vide assignées admissibles

Paragraphe Conditions de travail Tension a vide assignée

11.1.1 Environnement avec risque accru de choc|c.c. 113V créte

électrique c.a. 68 V créte et 48 V eff.
11.1.2 Environnement sans risque accru de choc|c.c. 113V créte

électrique c.a. 113 V créte et 80 V eff.
11.1.3 Torches tenues mécaniquement avec protection | c.c. 141 V créte

accrue de l'opérateur c.a. 141 V créte et 100 V eff.
11.1.4 Coupage plasma c.c. 500 V créte

b) équipées d'un systéme de protection qui, en 0,3 s, interrgm

Si la tension a vide est supérieure a ces valeurs,
équipée d'un dispositif réducteur de risques conform

Ces valeurs ne sont pas applicable
pouvant étre superposées.

défaut.

a) Valeurs efficaces
On utilise un appar
soudage ext

b) Valeurs de créte
Afin d'obtenir N reprodyiCtibles des valeurs de créte, en ne tenant pas compte
des impulsions _gqui nNe gereuses, on utilise un circuit conforme a la figure 2.

1kQ I\I/_@
L~

icace vraie, avec une résistance du circuit de
nce maximale de 5 %.

0-5k
Q 1 = Diode 1N4007

ou similaire

Uo == 10nF % 68 uF | V

|IEC 475/98

Figure 2 — Mesure des valeurs de créte

Le voltmeétre doit indiquer des valeurs moyennes. La plage de mesure doit étre choisie de

facon a étre aussi proche que possible des valeurs réelles de la tension a vide. Le voltmeétre
doit avoir une résistance interne d'au moins 1 MQ.

La tolérance sur les valeurs des composants du circuit de mesure ne doit pas dépasser =5 %.
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Table 11 — Summary of allowable rated no-load voltages

Subclause 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.
11.1.5 IVIELIIdIIiLdIIy frefgtorches witirimereased U.C. 141V pPEdk

protection for the operator a.c. 141 V peak and 100 V r.m.s.
11.1.4 Plasma cutting d.c. 500 V peak

Welding power sources, which are electronically controlled, shall be

a) designed to ensure that the output voltages given in table 11 cang
any fault occur in an electronic circuit

or

simulation

a) RMS values
A true r.m.s. mete

maximum toI@c
b) Peak values

I\I/_®

j_
R R <V>
|

0-5kQ 1 = Diode 1N4007

or similar

IEC 475/98

Figure 2 — Measurement of peak values

The voltmeter shall indicate mean values. The measurement range chosen shall be as near as
possible to the actual value of the no-load voltage. The voltmeter shall have an internal
resistance of at least 1 MQ.

The tolerance of the component values in the measurement circuit shall not exceed £5 %.
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Au cours de la mesure, on fait varier la valeur de potentiométre de 0 Q a 5 kQ afin d'obtenir la
plus forte valeur de la tension mesurée avec ces charges de 200 Q a 5,2 kQ. Cette mesure est
répétée avec les deux cébles de jonction a I'appareil de mesure inversés.

11.1.1 Tension a vide assignée dans le cas d'environnement avec risque accru
de choc électrique

1 + H & HPA | + 4 ot P 4
LA ICTTISTUTT a4 VIUT doSSTYTITT TIT UUTL Ao UTPUASOSTI

a) 113 V créte en courant continu;
b) 68 V créte et 48 V eff. en courant alternatif.

La conformité doit étre vérifiée par des mesures confor
défaut.

11.1.2 Tension a vide assignée dans le cas d'e
de choc électrique

La tension a vide assignée ne doit pas

a) 113 V créte en courant continu;

b) 113 V créte et 80 V eff. en courant a ern
11.1.3 Tension [
avec pr

La tension a vide 3

a) la torchemne-doit pas étre tenue a la main;
b) la tension a vide doit étre coupée automatiquement lorsque le soudage est arrété;
et
c)-la“protection contre les contacts directs avec des parties actives doit étre assurée au moyen

— d'un degré de protection minimal de IP2X,

ou
— d'un dispositif réducteur de risques (voir article 13).

La conformité doit étre vérifiée par mesurage conformément a 11.1, par une mise en
fonctionnement et par examen visuel.



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

60974-1 © IEC:1998+A1:2000 -85 -

During the measurement the potentiometer is varied from 0 Q to 5 kQ in order to obtain the
highest peak value of the voltage measured with these loads of 200 Q to 5,2 kQ. This
measurement is repeated with the two connections to the measuring apparatus reversed.

11.1.1 Rated no-load voltage for use in environments with increased hazard
of electric shock

The rated no-load voltage shall not exceed:

a) d.c. 113 V peak;
b) a.c. 68 V peak and 48 V r.m.s.

g _ofca“rectifier
5. cannot be

A rectifier type d.c. welding power source shall be so constructed that i
failure (e.g., open circuit, short circuit or a phase failure), the allo
exceeded.

Such welding power sources may be marked with the symbol

Conformity shall be checked by measurement in accordanCe
failure.

and Yy simulation of a

11.1.2 Rated no-load voltage for use in environ
of electric shock

The rated no-load voltage shall not excee
a) d.c. 113 V peak;
b) a.c. 113 V peak and 80

Conformity shall be chécked\y cordance with 11.1.

11.1.3 Rated@
protectionAfoythe

The rated no-load

mechanically held torches with increased

a) d.c. 141
b) a.c. 141 ! .m.s.

These value

pbe hand-held;
b) theno=load voltage shall be switched off automatically when the welding is stopped;

a) the torch_shall

and
c) ythe protection against direct contact with live parts shall be given by:
— a minimum degree of protection of IP2X,

or
— a hazard reducing device (see clause 13).

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 11.1, by operation and by
visual inspection.
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11.1.4 Tension a vide assignée pour le coupage plasma et les procédés spéciaux

La tension a vide assignée ne doit pas dépasser 500 V créte en courant continu.

Une tension a vide assignée dépassant 113 V créte en courant continue ne peut étre appliquée
gue lorsque les prescriptions suivantes sont remplies.

a) Ces sources de courant avec leurs torches correspondantes doivent empécher |a présence

de la tension a vide lorsque la torche est démontée ou déconnectée de la source de
courant.

b) La tension a vide doit étre inférieure a 68 V créte au plus tard 2 s aprés ouverture du gircuit
de commande (par exemple interrupteur de démarrage).

c) La tension entre la tuyére de la torche et la piece mise en oeuvre oy
dépasser 68 V créte lorsque le courant de l'arc est interrompu,
pilote et I'arc principal sont éteints.

La conformité doit étre vérifiée par
fonctionnement et par examen visuel,
et de la résistance variable de 5 kQ pe

11.1, par mise en
a résistance fixe de 200 Q

avec électrodes enrobées
4 600 A: U, = (20 + 0,04 I,) V

Caractéristiqs antes I, jusqu'a 600 A: U, =(10+0,04 I,) V
I, plus d& 600™A; U, =34 V.

11.2.3/50udage a l'arc sous protection de gaz inerte/actif et avec fil fourré sans gaz
Caracteristique plate: I, jusqu'a 600 A: U, =(14+0,051,) V
I, plus de 600 A: U, =44 V.

IT22—Soudage a arc sous ({uxX en poudre
I jusqu'a 600 A: U, =(20+0,04 I,) V
I, plus de 600 A: U, =44 V.
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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 peak d.c. may only be used if the following
requirements are fulfilled.

a) These power sources with their corresponding torches shall prevent the output of no-load

voltage IT the torch IS disassembled or disconnected from the power source.

b) The no-load voltage shall be less than 68 V peak not later than 2 s after the control circuit
(e.g. start switch) is opened.

c) The voltage between the tip of the torch and the work piece or earth shallnot exceed 68 V
peak when the arc current is interrupted, that is when both pilof ainjharc are
extinguished.

The conditions for complying with these requirements shall be given

Such power sources may be marked with the symbol

Throughout its range of adjustment, the welding,/pawe
conventional welding curre at~conven 3

to 11.2.4.

Conformity shall bj cheé i asurements (see annex H).

11.2.1 Manual me
Drooping charactgti U, =(20+ 0,04 I,) V

I, over 600",

11.2.2 Tdng i , plasma arc welding
I5 up to 600 A: U, =(10 + 0,04 I,) V
I, over 600 As U,=34V.

11.2.3 Metdl inert/active gas and selfshielded flux cored arc welding
Flat characteristic: I, up to 600 A: U, =(14+0,05 I,) V
I; over 600 A: U, =44 V.

11.2.4 Submerged arc welding

I, up to 600 A: Uy, = (20 + 0,04 I,) V
I, over 600 A: Uy =44V,
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11.2.5 Coupage plasma
Caractéristique tombante: I> jusqu’a 300 A: U,=(80+0,4 1)V
I> plus de 300 A: U, =200 V.

11.2.6 Gougeage plasma
Caractéristique tombante: I> jusgqu’a 300 A: U, = (100 + 0,4 b)) V

I> plus de 300 A: U, =220 V.

11.3 Dispositifs de commutation mécaniques utilisés pour ajuster la sortie

pourajuster ou
a.endurance

Un interrupteur, contacteur, disjoncteur ou autre dispositif de commande
commander le niveau de sortie de la source de courant de soudage d
adaptée a son application.

La conformité doit étre vérifiée par I'essai suivant:

Le dispositif est installé dans une source de courant de
cycles de fonctionnement de la plage compléte ave
dispositif est dans le circuit d'alimentation, la souyCe
fonctionnement sous la tension d'alimentation ass
aucune défaillance électrigue ou mécanique d
soudage ne subit aucun dommage.

Les dispositifs @n :
étre protégés co e

tels que véhicules, %o

parties actives d*ln socle de connecteur sont en retrait du plan des ouvertures
d'acCes. Lx | asitifs\conformes a la CEIl 60974-12 satisfont a ces prescriptions;

b) il existe un>eQuivers|e & charniére ou un systéme de protection.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

11.4.2° Emplacement des socles de connecteurs

Les socles de connecteurs non protégés doivent étre disposés de telle sorte que leurs

TrerereT

nll\lnrhlrne ne er\lnnf nas. r\rlnnfcne M-ELS |n haut
e

NOTE Les socles de connecteurs munis d'un dispositif de fermeture automatique peuvent avoir leurs ouvertures
orientées vers le haut.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.
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11.2.5 Plasma cutting
Drooping characteristic: I> up to 300 A: U,=(80+0,4 1)V
I over 300 A: U, = 200 V.

11.2.6 Plasma gouging
Drooping characteristic: I up to 300 A: U, =(100+0,4 1)) V

L ovier200 A Ll — 290 \/

WA AALI-A~A-Ar T o7 ZZO Vv

11.3 Mechanical switching devices used to adjust output

A switch, contactor, circuit-breaker or other control device used to adjust g Wrol the level of
output from the welding power source shall have endurance suitable for i

Conformity shall be checked by the following test:

damage to the welding power source occurs.

NOTE A component having demonstrated tha
the other requirements are equal or less.

11.4 Output connections

a) any live part
complying wit

Uncoverggd 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 openings tilted upwards.

Cenformity shall be checked by visual inspection.
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11.4.3 Ouvertures de sortie

Lorsque les cables de soudage traversent des parties métalliques, les ouvertures doivent étre
finement arrondies avec un rayon d'au moins 1,5 mm.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

11.4.4 Transtormateur de soudage mdulti-operateur tripnase

Tous les dispositifs de connexion de sortie de soudage prévus pour le raccordement a la piéce
mise en oeuvre doivent avoir une interconnexion commune a l'intérieur de la source de courant
de soudage.

Les dispositifs de connexion de sortie de soudage d'une méme tous étre

marqués de la méme facgon.
La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

11.4.5 Marquage

indiquée, soit sur les dispositifs de conrgxi y i émes, soit sur le sélecteur de
polarité. Cette exigence ne s’applique pa 6 nt de coupage plasma.

11.4.6 Raccordementg

La torche doit ét@n

2) nécessite I'isage d’'un outil.

LorsqueXle dispositif de connexion est déconnecté, une tension dépassant les valeurs limites
de I TSBT ne doit pas étre présente.

11.5 Alimentation 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
I'un des dispositifs suivants:

a) le circuit de soudage;
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11.4.3 Outlet openings

Where welding cables pass through metallic parts, the openings shall be smoothly rounded
with a radius of at least 1,5 mm.

Conformity shall be checked by visual inspection.

1144 Thrpn-lnhnqn ac mlllfi-nlnprn'mr \A/nlding transformer

All welding output connections intended to be connected to the workpiece shall have a comman
interconnection within the welding power source.

Welding output connections of the same phase shall all be marked the sa each-other.

Conformity shall be checked by visual inspection.

11.4.5 Marking

Connections designed specifically for attachment to the wafk ptece oRt0 the'electrode shall be

so identified.

For d.c. welding power sources, the polarity sh G either on the welding
output connections or on the polarity selector { i [(N\is not relevant for plasma

a) within the pla € se of a tool, by screws or coupling devices;
or @
b) on the plasma e

When the coupling d
limits of SELW:

evicé is disconnected, there shall be present no voltage higher than the

11.5 Power supply to external devices

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 CITCult,
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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 Sortie d'alimentation auxiliaire

Si des sources de courant de soudage sont congues pour fournir de
exemple pour I'éclairage ou des outils électriques, ces circuits 2
doivent étre conformes aux normes et reglements qui régissent leur \uti

Le circuit de soudage doit étre électriquement séparé et i
conformément a 6.3.1 et 6.3.2

la tension, le facteur de marche dlspomble lorsque qu'il et inféxieur a.x00 %, et Ia frequence
le nombre de phases ou le courant continu, suivé appraprié, doivent étre marqués
de facgon claire et indélébile

La conformité doit étre vérifiée par exapaen vi des essais conformément a 6.1.3,
ent & l'article 15.

Les circuits de cgm triquement au circuit de soudage doivent étre
conformes aux i de la CEI 60204-1.

Les connexions g ireyi commande et le circuit de soudage sont autorisées
conformément a

NOTE Si un cixgui ant sa propre alimentation est connecté au circuit de sortie, il convient qu'’il
soit en pha alternatif ou avec la polarité connectée dans le cas de courant continu, de
telle faco entre tout conducteur de commande externe et/ou la sortie de soudage ne dépasse pas
les tensions deqné

La conformité,doi 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 da 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 case of welding power sources designed to supply electrical powe
electric tools, these auxiliary circuits and accessories shall comply
regulations relating to the use of this equipment.

for lighting or
andards and

The welding circuit shall be electrically isolated and insulated eifcuits in
accordance with 6.3.1 and 6.3.2.

be clearly and indelibly marked.

Conformity shall be checked by visug
6.1.4, 6.3.1 and 6.3.2 and by rubbing the

12 Control circuits

6.3.1.

NOTE If a control ¢frculy,
the case of a.c.,

er supply, is connected to the output circuit, it should be phased in
ke case of d.c., in such a way that the voltage between any external

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.

It -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.



https://iecnorm.com/api/?name=d1fd3ee3e3ce0c76618274023f310764

- 94 - 60974-1 © CEI:1998+A1:2000

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.

@ conformite doit étre verifiee enm connectant une TesiStance de charge variabie entre 1es
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 Dispositif de commutation courant alternatif a courant continu

Un dispositif de commutation de courant alternatif & courant contidu i & ‘commuté
automatiquement la tension a vide assignée alternative a une tensign & W !
ne dépassant pas les valeurs indiquées dans les paragraphes 11.1.
résistance du circuit extérieur de soudage dépasse 200 Q.

La conformité doit étre vérifiée conformément a 13.1.

13.3 Raccordement d'un dispositif réducteur de risques

gecter ou court-circuiter le

t_de soudage ne doivent pas interférer avec le
fonctionnement teur de risques, c'est-a-dire que les limites de

tension a vide ne

La conformité dod
d'interférer ave

tant les essais du 13.1 avec tout dispositif susceptible
dispositif réducteur de risque.

par exemple une lampe de signalisation, doit étre prévu pour indiquer
ur de risque fonctionne de facon satisfaisante. Si on utilise une lampe
de signalisatian, celte“ci doit étre allumée lorsque la tension est réduite ou modifiée en tension

continuet

Lawconformité doit étre vérifiée par examen visuel au cours de l'essai, conformément a
|"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.c” no-load
.3 at the

A switching device for a.c. to d.c. shall have automatically switched
voltage to a rated d.c. no-load voltage not exceeding the values give
moment the resistance of the external welding circuit exceeds 200

Conformity shall be checked in accordance with 13.1.

13.3 Connection of a hazard reducing device

The design shall be such that the operator cannot d
device without the use of a tool.

the hazard reducing

Conformity shal
interfere with the ope

13.5 Indication of\satisfa

Conformity shall be~chiecked by visual inspection during the test in accordance with clause 13.

13.6 ~kail 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 bornes de sortie pour le raccordement des cables de soudage.

Apreés les essais réalisés conformément aux paragraphes 14.1 a 14.

14.1 4 14.5.

14.1 Enveloppe

L'enveloppe des sources d
un choc de 10 Nm appllq
et une dureté de 60 H

a) Par un essai de ili dn marteau pendulaire de choc conformément a 1.1 ou un
corps de g \t & 1.2 ou des moyens équivalents, comme suit:

1) u
2) la de soudage n'est pas sous tension pendant I'essai;

3) l'essai(€ actué sur les surfaces les plus susceptibles de provoquer un danger
électrique Ot dysfonctionnement;

4) lesnombre minimal de chocs est de cing;

5) Jes chocs sont régulierement répartis sur les parties de [I'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 metal.
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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.

After the tests in accordance with 14.1 to 14.5, the welding power source
provisions of this standard. Some deformation of the structural parts oy
provided this does not increase a hazard.

hall cemply with the
NclesureNs spermitted

injury.
Conformity shall be checked by visual inspection after

14.1 Enclosure

The enclosure of welding power so
energy of 10 Nm applied by an object
and whose hardness is 60 HRC to 80 HRE:

G

Alternatively, the enclosurg™qpay he-coRst
accordance with annex J.

Conformity shall be ch
a) By an impac@ .
fall weight in accd
1)
2)
3)
4)
5)

6) iino 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 a 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 sources de courant de soudage doivent pouvoir étre manipulées de fa

b) Pour les sources de courant de soudage

Si un seul dispositif de levage est prévu,
pendant le levage ne risque pas de le d

La source de courant| de ipée—de tous les accessoires (a l'exception des

bouteilles de gaz Aral et chassis a roues) qui sont susceptibles d'étre
installés, et da @
équipée et préte aveye

ant de soudage a moteur thermique, totalement
. ba source de courant de soudage est ensuite ancrée
rigidement sur sa ba [ hatnenowun céble attaché est a ses moyens de levage, comme

14.4 Essai de chute

Une &ource de courant de soudage assemblée doit étre capable de supporter I'essai de chute.
Pourscet essai, la source de courant de soudage doit étre équipée de tous les accessoires (a
|'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 hammer in accordance with IEC 60068-2-63 or by equivalent means.

NOTE A component which has demonstrated that It passes tese (ests can be used In other simitar applicatons 1im
the other requirements are equal or less.

14.3 Handling means

Welding power sources shall be capable of being handled safely (see 17,1|b)).

a) For welding power sources of less than 150 kg a forc
shall be used.

b) For welding power sources of 150 kg or more a force

The welding power sours
cylinders, separate trails

If two or more Afting 9 provided, the chains or cables are arranged so that the force is
equally share 3 is applied at an angle not greater than 15° to the vertical.

An assembled.weldingdpower source shall be capable of withstanding a drop test. For this test,
the welding ‘power selrce shall be equipped with all the associated attachments (excluding gas
cylinder.'separate trailers, carts and wheel undercarriages, unless these items are standard
equipment and permanently affixed) that are recommended to be installed.
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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 *12 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.

elle est préte a fonctionner.

14.5 Essai de stabilité

émentaires qui abaissent la
les instructions doivent alors

La conformité(dajt étra
main avec untissu

vérifiée par examen visuel et en frottant le marquage pendant 15 s a la
Hbibé d'eau puis a nouveau pendant 15 s avec un tissu imbibé d'essence.

Aprés~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 m

m.

b) Welding power sources of more than 25 kg shall withstand a drop of 100

+10
0 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

when tilted up to 10°. Auxiliary items as specified by the man
type of the welding power source such as gas cylinders, wigé

If the manufacturer specifies other auxiliary items,
cannot be met, then instructions shall be provided

Conformity shall be checked by the fol

The welding power source is placed on(a plgfe al

15 Rating plate

A clearly and indehbly
power source.

NOTE The purpose o

After this test;
and it shall show ns

ing shall be easily legible. It shall not be easy to remove the rating plate
drling.

15.1 ~Description

Trhe-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).
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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 accessibIes ou pratiques pour Iusager.

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

combinée ou des plagues séparées.

NOTE Des informations complémentaires peuvent étre données. D'autres inform
classe d'isolation, le degré de pollution ou le facteur de puissance peuvent é
technique fournie par le fabricant (voir 17.1).

a) lIdentification \ \\ \/

1)

2)

4)

b) Sortie de soudage ( \\/

Facultatif %) ( (7

6)

N I N
PN

1b) 1lc)

7)

\
9) 12) 12a) 12b) 12¢)
NP /\(\ 0 >

13b) 13c)

~~
c) Alimentation en énergie \( \\/

14)

W\ \ 1o~ 17)

u 19) ? 09”) Si applicable °u21) g applicable

22)

N
FacultaN/\ IZ\*\ \Si applicable |

d

~

Sortie auxilia}ré\%pp%&bk\ = \

24)

RSN 7

NI

IEC 476/98

Figure 3 — Principe de la plague signalétique

15.2 Contenu

Les-explications 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
marque 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,polution

degree or power factor, may be given in technical literature supplied by the manufacture:/r,xéé\l\71\).

a) Identification

%

1)

2)

3)

4)

</\
Optional %) /\\ O

6)

8)

b) Welding output \ \\/
>

“” AN

11) 11a) (\\// 1& 11c)

7)

9)

12) ( 122 N\ 8 ( 2b) ‘\/ 12¢)

13) 18a) \ \Eb-)/ 13c)

c) Energy input

-

14)

15) or 18) \ 16)\ \/ 17)

or Q ( Q) awame °r21) |¢ applicable

22)

Optional

23) ©

2

d) Auxiliary povym\out[&{t (if a@%&@e) 3

T SR SN SF B
PRGN

The following ‘X

a) ldentification

Figuyre 3 — Principle of the rating plate

ns refer to the numbered boxes shown in figure 3.

IEC 476/98

Box:\~ Name and address of the manufacturer or distributor or importer and, optionally, a
trade mark and the country of origin, if required.

Box 2  Type (identification) as given by the manufacturer.

Box 3  Traceability of design and manufacturing data, e.g. serial number.

Box 4 Welding power source symbol (optional) e.g.:
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1~ 1~ Transformateur monophasé

3~ ‘.’ . === Transformateur-redresseur mono- ou triphasé

Transformateur-redresseur a convertisseur de fréquence

(1)3“’ ‘Q’ B statique mono- ou triphasée

@-e Moteur-générateur triphasé

@_@ == Moteur-générateur-redresseur triphasé

Convertisseur de fréquence rotatif triphas

1~

B

NOTE Pour les autres sources de courant d
symboles suivant la CEl 60417.

b) Sortie de soudage :

Case 6 Symbol@r e

g: age a l'arc en atmosphére inerte avec électrode de

T gsténe
Soudage a l'arc sous protection de gaz inerte/actif avec fil

. massif ou fil fourré

F Soudage a l'arc avec fil fourré sans gaz
()4%) Soudage a l'arc sous flux en poudre

g: Symbole pour coupage plasma

mbol r lasm

& Symbole pour gougeage plasma

NOTE Pour les autres procédés de soudage, utiliser les symboles conformes a I'lSO 7000.
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1~ 1~ Single-phase transformer

3~ === Single- or three-phase transformer-rectifier
== g P
(1)3m. “ . === Single- or three-phase static frequency converter-transformer-
.+>+
% ‘.’ rectifier

@-e Three-phase motor-generator

@-@ == Three-phase motor-generator-rectifier

@-@ Three-phase rotating frequency convert
1~ Single-phase combined a.c. and d.c. r

1~
epir=m=

@;@ Engine-a.c. generator

G’-@ == Engine-generator-rectifier

requirements.
b) Welding output

Box 6 Welding procd

arc welding with covered electrodes

on inert-gas welding

etal inert and active gas welding including the use of flux

cored wire
F Selfshielded flux cored arc welding
%} Submerged arc welding

Q\Jlmhnl for Ir\lncmn r‘ntting

Symbol for plasma gouging

NOTE For other welding processes, use symbols in accordance with ISO 7000.
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Case7 | S Symbole pour les sources de courant de soudage pouvant étre utilisées pour
les travaux de soudage effectués dans un environnement avec risque accru
de choc électrique (si applicable).

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.

Case 8 Symbole pour le courant de soudage, par exemple:

— — — Courant continu

Y Courant alternatif et en plus la fréquence assignée en hertz, par
exemple: ~50 Hz.

Case 9 U, ...V Tension a vide assignée

a) Valeur arithmétique moyenne dans le cas de courgr

b) Valeur efficace dans le cas de courant alternati

NOTE Si une source de courant de soudage est équip 3 itif € gur de risques,
celle-ci est la tension mesurée avant le fonctionnemg i i

Case 10 ... A/ ... debit,/ courant minimal et maximal de soudage

tension conventionnelle en charge corres-

Case 11 X
Case 12 I, ; L soudage assigné.
Case 13 3 ension conventionnelle en charge.

Cases R aleurs du facteur de marche.

réglages:

a) ... % facteur de marche au courant de soudage assigné maximal,
b) 60 % facteur de marche;
et

c) 100 % facteur de marche le cas échéant.

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 7 S Symbol for welding power sources which are suitable for supplying power to
welding operations carried out in an environment with increased hazard of
electric shock (if applicable).

NOTE In addition, it is recommended that this symbol, of a suitable size, be displayed on the front of the welding
power source.

Box 8 Welding current symbol e.qg.:

—_— Direct current

"™~ Alternating current, and additionally the rated frequency in hertz e.g.:
~50 Hz

Box9 U,... V Rated no-load voltage

a) Arithmetic mean value in case of direct curpé
b) RMS value in case of alternating curren

NOTE If a welding power source is fitted wit
measured before the hazard reducing device

If several no-load voltages are
rated minimum and maxi

djustable, thei g shall be given by the

sc vlt.

Box 10

Box 11
Box 12

Box 13

138a;"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
c) 100 % duty cycle (duty factor) as far as relevant.

Column a) need not be used if the duty cycle (duty factor) for the rated maximum
welding current is 60 % or 100 %.

Column b) need not be used if the duty cycle (duty factor) at the rated maximum
welding current is 100 %.
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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),
symbole pour courant alternatif et fréquence (par exemple 50 Hz
ou 60 Hz).

®
O

Moteur thnrmiql e

Moteur électrique

@ Commande par courroie

N

Case Sources de courant de soudage Case S es\de otﬁnt soutage
alimentées électriquement 3 otMrmi e
15 U, ...V Tension d'alimentation 18 n. ite\sse sMe en charge
assignée

16 l1max --- A Courant d'alimentation

17 l1eff --- A Courant d'alimentation effectif

itesse de rotation assignée a vide
maximal assigné

itesse au ralenti assignée

maximal si applicable)

Cases 15 a 17 forment un tableau avec les valeurs
correspondantes

Consommation maximale
(si applicable)

Case 22

Case 23

d) Sortie auxiliaire

Case 24
Case 25
Case 26
Case 27

IP ..

[]

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par contréle de toutes les données.

15.3 Tolérances

Ies valeurs réelles obteniies de 1a source de courant de ledagp doivent r‘nrrpqpnndrp alx

valeurs assignées dans les tolérances suivantes:

a) U

b) IZmin

U2min

tension a vide assignée en V =5 % mesurée conformément & 11.1, mais en aucun
cas les valeurs résumeées au tableau 11 ne doivent étre dépasseées;

courant de soudage minimal assigné enA;
tension conventionnelle minimale en charge envV,

Les valeurs de b) ne doivent pas étre supérieures a celles indiquées sur la plaque
signalétique.
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c) Energy input

Box 14 Energy input symbol e.g.:

Dj)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)

@ aninn
@ Motor
@ Belt drive

Box Electrically powered Box ec ically powered
welding power sources ding p sources

15 (U;...V Rated supply voltage 18 gL Rated load speed
16 | limax--- A Rated maximum supply current 9 ated no-load speed
17 | et A Maximum effective supplycurrent 20 Rated idle speed,
if applicable
Boxes 15 to 17 form a table with corresponding es. 2 Maximum power
\ consumption, if applicable

Box 22 IP..
Box 23 D
d) Auxiliary pow@t

Box 24
Box 25
Box 26
Box 27 X.2 ly cyefe (duty factor) if less than 100 %.

Boxes 25 to\2¥ formatable with corresponding values.

Confermity shall be checked by visual inspection and by checking of complete data.

15.83 Tolerances

I'he values obtalined trom a welding power source shall meet thelr 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) lomin 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, .
€) Pimax CONsommation maximale en kw n %;
f) Iimax  courant d'alimentation maximal assigné enA +10 %.

La conformité doit étre vérifiée par des mesures effectuées sous des conditions canven-
tionnelles de soudage (voir 3.17).

15.4 Direction de la rotation

Si nécessaire, la direction de la rotation doit étre indiquée sug |
soudage tournantes.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

16 Réglage de la sortie

16.1 Type de réglage

Dans le cas d'un réglag
deux plages.

La sortie de
commande
ou par ce

de soudage correspondant aux différents réglages de
fagon clalre et indélébile, soit sur le dispositif de commande

A l'exceptio

moyen d'un affichkage humérique, ce qui suit doit s'appliquer.

a) Les lindications 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)

15.4 Direction of rotation

If necessary, the direction of rotation shall be indicated on rotating we

Conformity shall be checked by visual inspection.

16 Adjustment of the output

16.1 Type of adjustment

ranges.

Conformity shall be che

16.2 Marking o@a '

The output of the
clearly and indelibly

on the scales or control tables shall take into account the

b) Each position ilthe case of a step-by-step adjustment or each major graduation in the case
of a_ eantinuous adjustment shall be clearly marked with

1)~a numerical indication of the controllable parameters
or, where this is not possible,

2) an alphanumeric marking.

hrcase2),a tabteomrtheapparatusorimthe—mstroctions—sthatt-ndicate;foreach—controt
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

a“IIIUIItUU pal piu:icwa tUIIDiUIID U“a“lllt'lltatiull aDDiUIIUUD Ut iUIunU, pour uric TTcTire
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 conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

16.3 Indication du dispositif de commande de courant ou de tensio

Lorsqu'il y a un dispositif de commande de tension ou de courap 2gla Qrtie’doit étre

17 Instructions et marguay

Chaque source

marquages.

doit étre fournie avec des instructions et des

17.1 Instructions

de manudtentiom _par exemple par élévateur a fourche ou grue, et précautions a prendre
pour les bouteilles a gaz, dévidoirs etc.;

c) sighification 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);

f) possibilités en soudage, caractéristiques statiques (tombante et/ou plate), limitations du
facteur de marche et explications concernant la protection thermique, le cas échéant;

g) 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);
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c) In the case of multiple range adjustment, maximum and minimum values for each range
shall be given.

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

VVU;U‘;IIU pal QIIIUtCID al'c IIUt tilc >dlliT, Sstpydal aic abaic: Ul a stpyal atc bCIiUD Uf Cl:lJil(J.IIUIIICI;b
markings shall be fitted.

Conformity shall be checked by visual inspection.

16.3 Indication of current or voltage control

Where there is a voltage or current control, the output setting shall be
or an arbitrary reference scale.

The accuracy of voltage or current indication shall be

17 Instructions and ma

Each welding power so

17.1 Instruction@

information for selection and connection to the input supply; e.g. suitable supply cables,
confection devices or attachment plugs, including the fuse and/or circuit-breaker rating,
see also caution of 6.1;

e) ,eorrect operational use relating to the welding power sources; e.g., cooling requirements,
location, control device, indicators, fuel type;

f) welding capability, stafic characterisiic (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;
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h) 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);

i) circonstances nécessitant le respect de précautions particulieres 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.);

Il H ] 1 ] ] }
J) bUIIIIIIEIIt asSurcth Ia |||a|||tc||a||bc Ut 1a SUUTCLT Ut LUUTAl It uc suuuayc,

k) schémas appropriés et liste des pieces essentielles; dans le cas de procédés spéciauX;
c'est a dire coupage plasma, voir aussi 11.1.4;

[) information concernant un circuit destiné a fournir de I'énergie électrique, sous tension
d'alimentation normale, par exemple pour I'éclairage ou pour des outils/électrigues,

un plan incliné;

n) avertissement contre l'utilisation d'une source de courant de
canalisations;

0) type (identification) des torches de coupage plasma spé
de courant de coupage plasma;

p) pression, deébit et type de gaz plasma et,
refroidissement;

g) pas ou plage du courant de sort
ensemble de valeurs.

17.2 Marquages

Chague source (o)
proximité de la face

&S qUi S¥
Nseen fonctionnement.

Chaque.source de courant de coupage plasma doit porter un marquage clair et indélébile sur
ou a-proximité de la face avant avec une combinaison de symboles avertisseurs:

«Danger! Lire le manuel pour I'opérateur»

Le texte équivalent suivant peut étre utilisé:

Avertissement: Consulter les instructions avant le remplacement
ou la maintenance de la torche.

La conformité doit étre effectuée selon un essai de durabilité tel que décrit dans l'article 15.
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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) adequate circuit diagram together with a list of recommended spare parts; in the case of

special processes, e.g. plasma cutting, see also 11.1.4;

[) information for a circuit designed to supply electrical power at normal supply voltage; e-g.
for lighting or electric tools;

m) precautions against toppling over, if the welding power source shall be-placed cop tilted

plane;

n) warning against the use of a welding power source for pipe thawing
0) type (identification) of plasma cutting torches that are specifie Vi plasma

p) pressure, flow rate and type of plasma gas and if relevan odling liquid;
g) steps or range of the output current and the corresponding pla ) a set of values.
Other useful information may also be given, e.g. cla , pollution degree, power
factor, etc.

Conformity shall be checked by reading

17.2 Markings

Conformity shal
clause 15.

17.3 Addition fo

Each plasma pce shall be clearly and indelibly marked on or near the front
panel with boXombination: “Danger! Read operator's manual”

The following equivalent wording may be used:
Warning: Refer to the instructions before changing or servicing the torch.

Conformity shall be checked by testing in accordance with the durability test in clause 15.
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Annexe A
(informative)

Tensions nominales des systémes d'alimentation (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.
neutre terre
déduite des b )
ouXon averre
tensions E - (E)

\438
100 66/115 60 -

nominales
c.a.ouc.c
jusqu'a et
y compris
0
Y \% \% \%

50 - —ﬁ 12,5; 24, 25; 30, 42; 30-60
o8\

150 110; 120 110-220; 120-240
300 220 220-440
600 480 480-960
4157 440; 480;
0; 577; 600
1 000 660; 690; 720; 830; 1 000 -
1000
NOTE 1 tableau B.1 de la CEIl 60664-1.
NOTE 2 D 5, la valeur inférieure est la tension entre phase et neutre, alors que la valeur

NOTE 3 Dans les co s 3 et 4, les valeurs sont la tension entre phases.
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Nominal voltages of s

-117 -

Annex A

(informative)

upply 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 threé-
wire systems wire systems wire systems wire systems
Voltage line-to- with earthed neutral earthed or unearthed a.c. ord.c.
neutral
derived from
nominal voltages E - (E)
a.c. ord.c.
up to and
including
B
v v A dOYD v
50 - - MZS; 30; 42; 30-60
48
100 66/115 6% (\ ?) -
150 120/208(]./2\({20/\ N B 110; 120 110-220; 120-240
300 220/380; 2 /4&)‘, 220 220-440
240/41%; 2601440; (
,%77/ 80
600 yls 0; 380/660; 480 480-960
0 ON4A7/728;
/83
1 000 - ,6/60; 690; 720; 830; 1 000 -
1000

NOTE 1 Value taken\@n

NOTE 2
line-to-line.

NOTE 3

In cold

bIWf IEC 60664-1.

3 and 4 the values are the voltage line-to-line.

nd 5 the lower value is the voltage line-to-neutral, while the higher value is the voltage
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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 fi B.1).

Légende

9 1l

IEC 477/98

Alimentation

Sortie
Entre circu \

Entre circuit de §

Entre circui
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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

®

IEC 477/98

Current sensing trippirg dewcey
1 Input

2 Output

X Input circu
Y Output (weldivg)
z

Input to outp v
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Annexe C
(normative)

Charge déséquilibrée dans le cas de sources de courant de soudage
a I'arc en atmosphere inerte avec électrode de tungstene (TIG)
en courant alternatif (voir 7.1)

C.1 Introduction

Dans le soudage en atmosphére inerte avec électrode de tungsténe g
différence dans la capacité d'émission de I'électrode et de la piece if

soudage.

Ce déséquilibre est appelé la composante c.c. et
transformateur d'une source de courant de soudage d
Une telle saturation crée un courant d'alimentation a
une surchauffe sévére.

wposante c.c. o, qui peut

Uy/ly

+— !
; L (dc)
—_—-— Légende
U, Tension de soudage
I, Courant de soudage
IEC 478/98

n At -l o, ’ } I
12 vaicur armrmiiietyuT 1oy eTime uu Luulalit uc suuuayc

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
welding causes an unbalanced welding voltage and a corresponding upbglance i
current.

. tungstepinert-gas
the” welding

This unbalance is called the d.c. component, and can cause s3 i transfofmer of a
conventional transformer type welding power source. Such sat , e ap abnormally
high input current that could cause severe over-heating.

Figure C.1 shows that the welding current has a d at may overheat the
winding of the welding power source.

A

Uy/ly

Key

U, Welding voltage

I, Welding current

IEC 478/98 o ) .
I, Arithmetic mean value of the welding current

Eiloure C 1 \oltaae and current durinag-a-ctunasten-inert-gaswelding
) ) ) ) ) )
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C.2 Charge 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 différence entre les tensions de{soudagé \ minée en faisant passer un
courant d'essai continu a travers la i s les deux directions et en
mesurant la tension de charge en courap

ande d'équilibre sont essayées avec
une charge conventionne tant ajustée a la condition qui produit le

déséquilibre maximal

La différence\de tengj e entre les tensions a mi-cycle est adaptée par le nombre de
diodes montées en i

A
© ’\\ﬁ
2 5
3
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).

Welding power sources that incorporats
but with the balance control set to the
higher than 12 V.

C.3 Example for an

The rectifying cte

figure C.3.

diodes in the stri

4—
C S
) By N
O <
2 _/ 5 RN 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 lectures successives de températures sont faites en notant
écoulé a partir de la coupure;

e le temps
c) un minimum de quatre lectures est fait pour chaque température a\exixapQ
d) les lectures sont portées sur un papier logarithmique/linéaire, dratu’e étant sur

droite tracée en arriére jusqu'au point t = 0 donnerg
de coupure.

a_temqperature extrgpolée au moment

Variante

valeurs linéaires des temps a partir de
effectuée pour le temps t 0 \et I'antitoga
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