NORME CEl
INTERNATIONALE IEC

INTERNATIONAL 60974-10
STAN DARD Edition 1.1

2660440

Edition 1:2002 consolidée par I'amendement 1:2004
Edition 1:2002 consolidated with amendment 1:20(071'\

IA\ X

Partie 10:

Exigences relatives/ a (a ilité
électromagnétio

Matériel de soudage a I'

Numeéro de référence
Reference number
CEI/IEC 60974-10:2002+A1:2004



https://iecnorm.com/api/?name=61c77be8d20646ad6e4ebb9dab7a4920

Numérotation des publications

Depuis le 1er janvier 1997 , les publications de la CEI
sont numérotées a partir de 60000. Ainsi, la CEIl 34-1
devient la CEI 60034-1.

Publication numbering

As from 1 January 1997 all IEC publications are
issued with a designation in the 60000 series. For
example, IEC 34-1 is now referred to as IEC 60034-1.

Editions consolidées

Les versions consolidées de certaines publications de la
CEl incorporant les amendements sont disponibles. Par
exemple, les numéros d’édition 1.0, 1.1 et 1.2 indiquent
respectivement la publication de base, la publication de
base incorporant I'amendement 1, et la publication de
base incorporant les amendements 1 et 2.

Informations supplémentaires
sur les publications de la CEI

Le contenu technique des publications de la CEl est
constamment revu par la CEIl afin qu'il reflete I'état
actuel de la technique. Des renseignements relatifs a
cette publication, y compris sa validité, sont dispo-
nibles dans le Catalogue des publications de la CE|
(voir ci-dessous) en plus des nouvelles éditions,
amendements et corrigenda. Des informations 3
sujets a I'étude et 'avancement des travaux
par le comité d’études qui a élaboré cette publis
ainsi quela liste des publications parues,
également disponibles par l'intermédiaire de:

. Site web de la CEl (www.iega

Le catalogue en ligne
(www.iec.ch/searchpub)

recherches en ufitfisant
comprenant de rc
d études ou date degupfti

ieras pukMcations parues
in%ews/jutpub) est aussi dispo-
onigue. Veuillez prendre

ient (voir ci-dessous)

. Service clients

Si veus* avez des qu estions au sujet de cette
publication ou avez be soin de rense ignements
supplémentaires, prenez contact avec le Service
clients:

Email: custserv@iec.ch
Tél: +41 2291902 11

Consolidated editions

The IEC is now publishing consolidated versions of.its
publications. For example, edition numbers 1.0y 1.1
and 1.2 re fer, respectively, to the ba se public¢ation,
the base publication incorpopating~amendment 1 and
the base pu blication incgrporating\amendments 1
and 2.

Further infor

ethnology. Information
including its validity, is

vOrk in progress undertaken by the
which has prepared this
dell as the list of publications issued,
qvailable from the following:

eb Site (www.iec.ch)
atalogue of IEC publications

The on-line catalogue on the IECw eb site
(www.iec.ch/searchpub) enables you to search by a
variety of cr iteria including text searches,
technical committees and date of publication. On-
line information is a Iso available on re cently
issued publications, withdrawn and repla ced
publications, as well as corrigenda.

. IEC Just Published

This summary of re cently issued pu blications
(www.iec.ch/online_news/justpub) is also available
by email. Plea se contact the Customer Se rvice
Centre (see below) for further information.

. Customer Service Centre

If you have any questions regarding this
publication or need furth er assistance, please
contact the Customer Service Centre:

Email: custserv@iec.ch
Tel: +41 22919 02 11

Fax: +4122919 03 00

Fax: +4122919 03 00



http://www.iec.ch/
http://www.iec.ch/searchpub
http://www.iec.ch/online_news/justpub
mailto:custserv@iec.ch
http://www.iec.ch/
http://www.iec.ch/searchpub
http://www.iec.ch/online_news/justpub
mailto:custserv@iec.ch
https://iecnorm.com/api/?name=61c77be8d20646ad6e4ebb9dab7a4920

NORME CEl
INTERNATIONALE IEC

INTERNATIONAL 60974-10
STAN DARD Edition 1.1

200440

Edition 1:2002 consolidée par I'amendement 1:2004
Edition 1:2002 consolidated with amendment 1:2004

Matériel de soudage a I'

Partie 10:
Exigences relatives ilité
électromag

O IEC 2004 Droits de reproduction réservés [ Copyright - all rights reserved

Aucune partie de cette publication ne peut étre reproduite ni  No part of this publication may be reproduced or utilized in gny
utilisée sous quelque forme que ce soit et par aucun procédé, form or by any means, electronic or mechanical, including
électronique ou mécanique, y compris la photocopie et les  photocopying and microfilm, without permission in writing fripm
microfilms, sans I'accord écrit de I'éditeur. the publisher.

TRternational Electrotechnical Commission, 3, fue de varembe, PO BoOX 131, CH-12TT Geneva 20, Switzertan
Telephone: +41 22 919 02 11 Telefax: +41 22919 03 00 E-mail: inmail@iec.ch  Web: www.iec.ch

CODE PRIX CD
Commission Electrotechnique Internationale PRICE CODE
International Electrotechnical Commission
MexpayHapoaHaa dnekTpoTexHuyeckas Komuceus Pour prix, voir catalogue en vigueur

For price, see current catalogue



https://iecnorm.com/api/?name=61c77be8d20646ad6e4ebb9dab7a4920

-2- 60974-10 O CEI:2002+A1:2004

SOMMAIRE
AV AN T -PROP O S ... et e e e e e e e e e e 4
1  Domaine d’application et Objet........coooiiii 8
I B = ¢ 01531 [ 1 o PRSPPI 8
IO s 8
2 REfEreNCES NOIMMAtiVES .. ..ot e 8
3 Termes et definitioNS ... 10
4 EXIigences g€Nnerales A @SSaAI ....cccciiuiiuiiiiiiii i i TR 12
5 Montage pour essai d’émission et d'immunité...................cooeeiiin, | PEPP. N ~ A 12
5.1 GéNeéralités. ..o,
5.2 Source de courant de soudage
5.3 Equipements auxiligires.........coccooiiiiiiii UG\ O
5.3.1  DéVIdOirs .oocuviiiiiiiiiiiiieeee e NG N s N N e
5.3.2 Commandes a distance
6 Essais d’émisSion. ..o NG NG S
6.1 Conditions d’essai.......ccocevivviiiiiin b L A N
6.1.1 Source de courant de,goudage
6.1.2 Charge conventionnglle \,.$
6.1.3 Dévidoirs..........cooo NG NG

6.2 Limites d’émission
6.2.1
6.2.2 Vale

6.3 Valeurs limit
7 Essais d’'im 5 .

7.1 Classificald

7.2
7.3

7.4

Annexe A (informative) Installation et utilisation.................oooii 28
Figure 1 — Installation type de soudage a I'arc avec une charge conventionnelle .................. 14
Figure 2 — Position du matériel de soudage a I'arc et de la charge conventionnelle

[oF= T =T o o Yol a= T 1= 101 4= o1 1= T PP 14
Tableau 1 — Niveaux d'immunité — ENVeIOPPE ...uoeiii e 24
Tableau 2 — Niveaux d'immunité — Accés d'entrée de puissance en courant alternatif........... 24

Tableau 3 — Niveaux d'immunité — Accés des lighes de mesure
et de commande dU PrOoCEAE ........c.iniiii i e 24



https://iecnorm.com/api/?name=61c77be8d20646ad6e4ebb9dab7a4920

60974-10 O |IEC:2002+A1:2004 -3-

CONTENTS
FOREWORD ...ccuiii ittt ettt et e e et e e e e e et et e e e e e e e e e e e e e e e e e et eerenns 5
T SCOPE AN ODJECT. .. e 9
LIPS T = o 1 == Lo o N 9
IOy s 9
2 NOMMaAtIVE FEIEIENCES ...t e 9
3 Terms and definitions ... 41
4 General test reqQUIrEMENTS ... e i (R 13
5 Test set-up for emission and immunity..............cocoiiiiiiiinn, | PPN N~ 13
5.1 GeNEral .o,
5.2 Welding POWET SOUMCE .. ..cviiiiiiieiiieei e eeiee e e e\ e o)
5.3 Ancillary equipment ... NG\ O
5.3.1 Wirefeeders...coooviiiiiiiiiiiiiiiiiieeee N N N e e
5.3.2 Remote controls
6 Emissiontests ..o OGN N
6.1 Testconditions.......oocooviiiiiiiiiiin b A N
6.1.1  Welding power source
6.1.2 Conventional load..S.... .0\ S
6.2
6.3
7 Immunity te s
7.1
7.2
7.3
T4 N IMMUNILY EVEIS oo e
8 .Documentation for the purchaser/user ... ... ... 27
Annex A (informative) Installation and USe ..........ccooiiiiiiiii 29
Figure 1 — Typical arc welding installation with a conventional load ...................c.ooiiiill 15
Figure 2 — Position of arc welding equipment and conventional load
with respect to the antenna ... e 15
Table 1 — Immunity leVels — ENCIOSUIE ... ..o e 25
Table 2 — Immunity levels — AC input power POrt... ..o 25

Table 3 — Immunity levels — Ports for process measurement and control lines......................... 25



https://iecnorm.com/api/?name=61c77be8d20646ad6e4ebb9dab7a4920

-4 - 60974-10 © CEI:2002+A1:2004

COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC -

Partie 10: Exigences relatives a la compatibilité électromagnétique (CEM)

AVANT-PROPOS

1) La Commission Electrotechnique Internationale (CEl) est une organisation mondiale de normalisation
composée de l'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de la CEIl). La~CEIl a
pour objet de favoriser la coopération internationale pour toutes les questions de nermalisation(dans les
domaines de I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEl — entre autres activifés — publie des*Normes

public (PAS) et des Guides (ci-aprés dénommés "Publication(s) de la CEI"). Leur, €laborafior onfiée a des
comités d'études, aux travaux desquels tout Comité national intéressé par le participer. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, e I, participent
également aux travaux. La CEI collabore étroitement avec I'Organisation Ipfegnaton ion (ISO),
selon des conditions fixées par accord entre les deux organisations.

2) Les décisions ou accords officiels de la CEl concernant les questionsg esantenty dans la mesure
du possible, un accord international sur les sujets étudiés, étant degné q Bqmités\nationaux de la CEI

ofit entrepris afin que la CEI

s'assure de I'exactitude du contenu technique de ses pUbNcatie g_peut pas étre tenue responsable
de I'éventuelle mauvaise utilisation ou interpfétation gdi\en onque utilisateur final.

4) Dans le but d'encourager l'uniformité internationa ationaux/de la CEIl s'engagent, dans toute la
mesure possible, a appliquer de fagon transparagte i de la CEl dans leurs publications
nationales et régionales. Toutes divergenge Rublications de la CEIl et toutes publications
nationales ou régionales correspondantes dpiveni-&tre indigd termes clairs dans ces derniéres.

5) La CEl n’a prévu aucune < & irdication d’approbation et n'engage pas sa
responsabilité pour les équigem 1é € 5 de ses Publications.

6) Tous les utilisateurs doiyent s"sssurér g possegsion de la derniere édition de cette publication.

7) Aucune responsabilité |[ne I, a ses administrateurs, employés, auxiliaires ou
mandataires, y i i ers ep les membres de ses comités d'études et des Comités

nationaux de la ( tout pkéjudiee, causé vp’cas de dommages corporels et matériels, ou de tout autre

8) L'attention esi. attiké efe s”’hormatives citées dans cette publication. L'utilisation de publications

référencées e application correcte de la présente publication.

9) L’attentipq est attiréedsur/le fait™gde certains des éléments de la présente Publication de la CEIl peuvent faire
I'objet{de Wroits té intellectuelle ou de droits analogues. La CEIl ne saurait étre tenue pour
respons yoir jdentifié de tels droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existence.

Soudage électrique.

La présente version consolidée de la CEl 60974-10 comprend la premiére édition (2002)
[documents 26/237/FDIS et 26/239/RVD] et son amendement1 (2004) [documents
26/285/FDIS et 26/291/RVD].

Le contenu technique de cette version consolidée est donc identique a celui de I'édition de
base et a son amendement; cette version a été préparée par commodité pour l'utilisateur.

Elle porte le numéro d'édition 1.1.

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

Cette publication a été rédigée selon les Directives ISO/CEI, Partie 2.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

FOREWORD

1) The International Electrotechnical Commission (IEC) is a worldwide organization for s
all national electrotechnical committees (IEC National Committees). The obje
international co-operation on all questions concerning standardization in the electf|

this end and in addition to other activities, IEC publishes International Stangdarg Wi ecifications,
Technical Reports, Publicly Available Specifications (PAS) and Guides e d “IEC
Publication(s)”). Their preparation is entrusted to technical committees; any nittee’interested
in the subject dealt with may participate in this preparatory work. i 3
governmental organizations liaising with the IEC also participate in jkj s E aborates closely
with the International Organization for Standardization (ISO) in &ccobda Wth-'condjtions determined by
agreement between the two organizations.

2) The formal decisions or agreements of IEC on technical mattg S possible, an international

consensus of opinion on the relevant subjects since eac
interested IEC National Committees.

7) No liability shall atdc s dires mployees, servants or agents including individual experts and
members of its techpd S E ational Committees for any personal injury, property damage or
other damage of Any whether direct or indirect, or for costs (including legal fees) and
expenses arising\out\of\the~publi t|on use of, or reliance upon, this IEC Publication or any other IEC

9) AttentionN M0* Lo gsibility that some of the elements of this IEC Publication may be the subject of
. haN notNe held responsible for identifying any or all such patent rights.

International’ Standard IEC 60974-10 has been prepared by IEC technical committee 26:
Electric.welding.

Thiss consolidated version of IEC 60974-10 consists of the first edition (2002) [documents
26/237/FDIS and 26/239/RVD] and its amendment 1 (2004) [documents 26/285/FDIS and
26/291/RVD].

The technical content is therefore identical to the base edition and its amendment and has
been prepared for user convenience.

It bears the edition number 1.1.

A vertical line in the margin shows where the base publication has been modified by
amendment 1.

This publication has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 2.
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Le comité a décidé que le contenu de la publication de base et de ses amendements ne sera
pas modifié avant la date de maintenance indiquée sur le site web de la CEIl sous
"http://webstore.iec.ch" dans les données relatives a la publication recherchée. A cette date,
la publication sera

* reconduite,

* supprimée,

* remplacée par une édition révisée, ou

e amendée.

@%
&
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The committee has decided that the contents of the base publication and its amendments will
remain unchanged until the maintenance result date indicated on the IEC web site under
"http://webstore.iec.ch” in the data related to the specific publication. At this date, the
publication will be

* reconfirmed,

* withdrawn,

* replaced by a revised edition, or
*+ amended.

@%
&
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MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC -

Partie 10: Exigences relatives a la compatibilité électromagnétique (CEM)

1 Domaine d’application et objet

La présente partie de la CEI 60974 s’applique aux matériels de soudage a I'arc et techniques
connexes y compris les sources de courant de soudage et les équipements auxiliairesy tels
que les dévidoirs, les groupes de refroidissement par liquide et les dispogSitifsad’amorgage et
de stabilisation de I'arc.

NOTE 1 Les techniques connexes sont, par exemple, le coupage plasma et le soydageNa I’

applications.

1.1 Emission

a)

b)

Les documents de référence suivants sont indispensables pour l'application du présent
document. Pour les références datées, seule I'édition citée s'applique. Pour les références
non.datées, la derniére édition du document de référence s'applique (y compris les éventuels
amendements).

CET60050-T61, Vocabulaire Electrotechnique International — Chapiire 1671. Compatibilite
électromagnétique

CEI 60050-851, Vocabulaire Electrotechnique International — Chapitre 851: Soudage
électrique

CEI 60974-1, Matériel de soudage électrique — Partie 1: Sources de courant pour soudage

CEI 61000-3-2:2000, Compatibilité électromagnétique (CEM) — Partie 3-2: Limites: Limites pour
les émissions de courant harmonique (courant appelé par les appareils < 16 A par phase)
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ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

1 Scope and object

This part of IEC 60974 is applicable to equipment for arc welding and allied processes,
including power sources and ancillary equipment, for example wire feeders, liquid ¢ooling
systems and arc striking and stabilising devices.

NOTE 1 Allied processes are, e.g., plasma cutting and arc stud welding.

NOTE 2 Th|s standard does not spemfy basic safety requnrements for arc weldlg eq \ Rrotection

1.1 Emission

The objective of this standard is to specify

a) test methods to be used in conjurction d its amendments 1 and 2 to

determine electromagnetic emissionsy

b) relevant standards for harmonic cufrent fmis '
1.2  Immunity

The objective of this

continuous and n
discharges.

NOTE 3 These require

age fluctuations and flicker.

mrmunity requirements and test methods for
radiated disturbances including electrostatic

€me cases, which may occur with an extremely low probability of

For dated refergnces, Yonly the edition cited applies. For undated references, the latest edition
of the referenced doeument (including any amendments) applies.

IEC 60050-161, International Electrotechnical Vocabulary — Chapter 161: Electromagnetic
compatibility

IEC 60050-851, International Electrotechnical Vocabulary — Chapter 851: Electric welding

IEC 60974-1, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

IEC 61000-3-2:2000, Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 3-2: Limits — Limits for
harmonic current emissions (equipment input current < 16 A per phase)
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CEI 61000-3-3:1994, Compatibilité électromagnétique (CEM) — Partie 3: Limites — Section 3:
Limitation des fluctuations de tension et du flicker dans les réseaux basse tension pour les
équipements ayant un courant appelé < 16 A

Amendement 1 (2001)

CEI/TS 61000-3-4, Compatibilité électromagnétique (CEM) — Partie 3-4: Limites — Limitation
pour les émissions de courants harmoniques dans les réseaux basse tension pour les

materiels ayant un courant assigne superieur a 16 A

CEl 61000-3-11, Compatibilité électromagnétique (CEM) — Partie 3-11: Limites — Limitation
des variations de tension, des fluctuations de tension et du papillotement dans les réseaux
publics d’alimentation basse tension — Equipements ayant un courant appete~<75 A ef soumis
a un raccordement conditionnel

CEI 61000-4-3, Compatibilité électromagnétique (CEM) — P
mesure — Section 3: Essai d’immunité aux champs &

de tension

CISPR 11:1997, Apps
électrique — Caractérig
mesure

Amendement 1
Amendement 2

Pour les besoins de la présente partie de la CEl 60974, les définitions concernant la CEM et
les phénoménes correspondants a la CEI 60050-161 et aux publications CISPR, les
définitions concernant le matériel de soudage de la CEl 60050-851 et de la CEl 60974-1,
ainsique la définition suivante s'appliquent.

3.1

état de repos
état d’opération dans lequel I'alimentation est activée, mais ou l'opération de soudage n’a
pas lieu
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IEC 61000-3-3:1994, Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 3: Limits — Section 3:
Limitation of voltage fluctuations and flicker in low-voltage supply systems for equipment with
rated current < 16 A

Amendment 1 (2001)

IEC/TS 61000-3-4, Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 3-4: Limits — Limitation of
emission of harmonic currents in low-voltage power supply systems for equipment with rated

current greater than 16 A

IEC 61000-3-11, Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 3-11: Limits — Limitation\of
voltage changes, voltage fluctuations and flicker in public low-voltage supply systeais —
Equipment with rated current < 75 A and subjet to conditional connection

eqsurement

pasurement
test

IEC 61000-4-11, Electromagnetic co
techniques — Section 11: Voltage dip
tests

esting and measurement
voltage variations immunity

CISPR 11:1997, Industrial,
magnetic disturbance cha{
Amendment 1 (1999)
Amendment 2

CISPR 16-1, S@
method — Part 1: Ragd

adio-frequency equipment — Electro-
ods of measurement

bance and immunity measuring apparatus and
munity measuring apparatus

welding equipg
definition apply.

sontained in IEC 60050-851 and in IEC 60974-1, and the following

3.1

idle'state

the operating mode in which the power is switched on, but when the welding operation does
not take place
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4 Exigences générales d’essai

Les essais doivent étre effectués dans les conditions opératoires spécifiées pour I'appareil,
comme indiqué dans la CEI 60974-1, et sous la tension d’alimentation et la fréquence
assignées. Les résultats obtenus a 50 Hz seront valables pour le méme appareil utilisé a
60 Hz et vice versa.

La conformité du matériel doit étre évaluée conformément a 11.2 ou a 11.3 de la CISPR 11
1997.

Les instruments de mesure doivent satisfaire aux exigences de la CISPR 16:1 et auxmermes
indiquées dans les tableaux 1, 2 et 3, le cas échéant.

5 Montage pour essai d’émission et d’immunité

5.1 Généralités

norme.
Si, dd a la conception de I’équipemeh e A larc, ceg essais ne peuvent pas étre
effectués comme indiqué, il convient i S S andations du fabricant (par
exemple un shuntage temporaire ou uné mise h ice des circuits de commande) afin de
répondre aux objectifs de cet essai. C icationtemporaire faite sur I'équipement de

d’essai.
5.2 Source de ;o >

la configuration minjpale des appareils auxiliaires nécessaires pour utiliser les raccordements
périphérigt ; i source de courant de soudage a un grand nombre de
raccordements ’ ] s d’acces similaires ou des éléments périphériques d’accés ayant
de nombreuses s similaires, un nombre suffisant doit étre choisi pour simuler les

conditions nor
couvertes.

ales e fonctionnement et garantir que les différentes configurations sont

Les montages d’essai spécifiques pour les essais d'immunité peuvent étre trouvés dans les
tableaux 1, 2 et 3.

Fa charge conventionnelle doit étre isolée par un tapis isolant (ou des plots isolants)

d’epaisseur maximale de 12 mm. Les sources de courant de soudage doivent etre isolees de
fagcon similaire du plan d’appui ou isolées par le soubassement propre du matériel s’il
convient. Pour les essais d’émissions rayonnées, la source de courant de soudage et la
charge conventionnelle doivent étre placées sur un plan d’appui a égale distance de I'antenne
d’essai, voir les figures 1 et 2.
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4 General test requirements

Tests shall be carried out within the specified operating conditions for the apparatus, as given
in IEC 60974-1, and at its rated supply voltage and frequency. Results obtained at 50 Hz are
valid for the same model operating at 60 Hz and vice versa.

Tre—conformity of the—equipment—shatt—be—assessed i accordance wittr—t12—or—t+13—of

CISPR 11:1997.

The measuring equipment shall comply with the requirements of CISPR 16-1 andiythe
standards referred to in tables 1, 2 and 3 as applicable.

5 Test set-up for emission and immunity

5.1 General

Emission and immunity testing shall be carried out on

5.2 Welding power

If the welding powe
equipment, the
configuration of awcj
source has a largs

The conventjonal loaq shall be insulated by an insulating mat (or blocks) not greater than
12 mm thick.; Fhe welding power source shall be similarly insulated from the ground plane or
insulatedtby’its own undergear if appropriate. For radiated emission tests, the welding power
sourcehand conventional load shall be positioned equidistant from the test antenna, see
figures™1 and 2.
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Légende

1 Dévidoir 7 Isolation
2 Source de courant de soudage 8

3 Cable de soudage (en paquet) 9

4 Cable d’interconnexion (en paquet) 10

5 Commande a distance 11

6 Charge conventionnelle

a =1m b =

NOTE 1,5, 9 et 11 sont des équipements auxiliaires\ le gas/échéa

Figure 1 — Installation type de arge conventionnelle

rc A Antenne
6 Charge conventionnelle

c =10mou30m

par rapport a I’antenne

La source de courant de soudage doit étre raccordée a l'alimentation électrique conformé-
menta la CISPR 11 et a ses amendements 1 et 2. Le cable d’entrée doit avoir une longueur
minimale de 2 m.

La source de courant de soudage doit étre reliée a la charge conventionnelle avec des céables
de section adaptée au courant de soudage ou a la torche ou au porte-électrode approprié
avec un adaptateur. Les cables de soudage doivent avoir une longueur minimale de 2 m.

Les cables doivent pouvoir tomber naturellement sur le sol. La longueur excédentaire des
cables destinés a I'alimentation, au soudage ou a la torche doit étre pliée, dans la mesure du
possible, pour constituer un paquet de 0,4 m de long au maximum.



https://iecnorm.com/api/?name=61c77be8d20646ad6e4ebb9dab7a4920

60974-10 O |IEC:2002+A1:2004 - 15—

]
—

a9 1

Key

Wire feeder

Welding power source

Welding cable (bundled)
Interconnection cable (bundled)
Remote control

Conventional load

L OO O WN -

=1m

NOTE 1,5, 9 and 11 are ancillary equd

a’conventional load

1
|
®

A Antenna
6 Conventional load

[ =10mor 30 m

osition of arc welding equipment and conventional load
with respect to the antenna

The ,welding power source shall be connected to the electricity supply in accordance with
CISPR 11 and its amendments 1 and 2. The input cable shall have a minimum length of 2 m.

The welding power source shall be connected to the conventional load by welding cables of

Sultable cross-section Tor the welding current, or the appropriate torch or electrode nolder with

adapter. The welding cables shall have a minimum length of 2 m.

The cables shall be allowed to fall naturally to the ground plane. Excess input, welding or
torch cables shall be folded to and forth, as far as practicable to form a bundle not exceeding

0,4 m in length.
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5.3 Equipements auxiliaires

Les équipements auxiliaires doivent étre soumis a I’essai conjointement avec la source de
courant de soudage. lIs doivent étre raccordés et installés comme préconisé par le fabricant.

Les exigences spécifiques pour les dévidoirs et les commandes a distance sont données ci-
dessous.

5.3.1 Dévidoirs

Les dévidoirs doivent étre positionnés sur ou a cé6té de la source de courant de soudage,
suivant leur conception. Les dévidoirs prévus pour étre placés a I'intérieur au a I'extérieur de
la source de courant de soudage doivent étre placés a I'extérieur. Les dg prévus pour
étre posés sur le sol doivent étre isolés par un isolant de 12 mm ma
isolants ou équivalents.

Le cable de soudage reliant le dévidoir a la source de courghi™s it ‘Avoir une
longueur de 2 m ou plus si nécessaire pour le raccordeme 3 adaptée au
courant assigné. Si le cable fourni par le fabricant N
excédentaire doit étre pliée, dans la mesure du possible

5.3.2 Comma

Si une source de
doit étre soumise

t fonctionner avec une commande a distance, elle
mande a distance susceptible de présenter la plus

forte émission et 8 i immunité. La commande a distance doit étre placée sur le
sol et en étpeNsolée\ a gdteNde la charge si possible. L’isolation ne doit pas avoir une
épaisseur s am,/Les commandes a distance prévues pour étre fixées sur le
matériel deNsolda au’cours de l'utilisation doivent étre placées comme prévu

6 Essais d’émission

6.1 Conditions d’essai

Ces essais doivent eire effectues suivant les procedures dessai de la CISPR 11T et de ses
amendements 1 et 2, a I'’exception de ce qui est indiqué ci-dessous, avec le montage d’essai
décrit a l'article 5.

6.1.1 Source de courant de soudage

La source de courant de soudage doit étre soumise a I'essai sous les tensions convention-
nelles en charge (voir les points b) et c)) correspondant au procédé indiqué en 6.1.2 dans
chacune des configurations ci-dessous:
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5.3 Ancillary equipment

Ancillary equipment shall be tested in conjunction with a welding power source. It shall be
connected and installed as recommended by the manufacturer.

Specific requirements for wire feeders and remote controls are given below.

5.3.1 Wire feeders

Wire feeders shall be positioned on/by a welding power source as designed. Wire feeders;
which can be located inside or outside the welding power source enclosure, shall be placed
outside. Wire feeders designed to be placed on the floor shall be insulated fromuit, by
insulation not greater than 12 mm thick, or by insulated feet or equivalent

welding cable in excess of 2 m is provided by the manufacture S be folded to
and forth as far as practicable to form a bundle not exce

A welding torch, as recommended by
cable to make the connection from the y

5.3.2 Remote controls

immunity. The repete sontrolshall becpls , i : i
the load, wheré S|e The insulation™ghall not be greater than 12 mm thick. Remote

controls designed (o)
intended.

Excess cableg

far as pragticable.

6 Emission

6.1 Test.conditions

Testsyshall be carried out in accordance with the test procedures in CISPR 11 and its
amendments 1 and 2, except as detailed below, using the test set-up given in clause 5.

6.1.1 Welding power source

The welding power source shall be tested at the conventional load voltages (see items b) and
c)) according to the process as given in 6.1.2 under each of the following output conditions:
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a) état de repos

Cet essai est effectué avec la configuration indiquée dans la figure 1, mais avec un circuit
ouvert a la charge. La source de courant de soudage doit étre réglée pour donner
I’émission maximale sans fonctionnement de la gachette de la torche ou d’autres
interrupteurs a distance;

fal

b) au courant de soudage minimal assigné;
)
7

au-courant de cnnr'logn oeeignn’ POLH-UR facteur-de-marche-de—400 %

Si le courant primaire est supérieur a 25 A a chacune des configurations, indiquées ci-dessus;
le débit peut étre réduit pour obtenir un courant primaire de 25 A. Toutefois, si un courant
primaire de 25 A ou inférieur ne peut pas étre obtenu, on peut utiliser en 6.2.2 la méthede' de
la sonde de tension, comme indiquée en 6.2.3 de la CISPR 11:1997 e lternative~d’un
réseau fictif.

Au cours de cet
courant de soudag

du fabrics

6.2 Limites d*é
6.2.1 Généralités
Les\limites d’émission sont congues pour réduire la possibilité de perturbations mais elles

n*éviteront pas les perturbations dans tous les cas, par exemple lorsque I'appareil récepteur
est trés proche ou a un degré de sensitivité trés élevé.

L’aptitude d’'un matériel de soudage a fonctionner de facon compatible avec d’autres
systemes radio ou électroniques est fortement influencée par la fagon dont il est installé et
utilisé. Pour cette raison, un code de pratique est joint a la présente norme (voir annexe A) et
il est important que le matériel de soudage soit installé et utilisé conformément a ce code de
pratique s’il faut assurer la compatibilité électromagnétique.

Le matériel de soudage de classe A est prévu pour un emploi en environnement industriel.
Une information doit étre présente dans la documentation destinée a I'utilisateur pour attirer
son attention sur le fait que dans des environnements différents, il peut étre difficile d’assurer
la compatibilité électromagnétique.
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a) idle state

This test is made with the configuration shown in figure 1, but with an open circuit at the
load. The welding power source shall be adjusted to give the maximum emission, but
without operation of a torch switch or other remote switch;

b) at rated minimum welding current;

c) atrated welding current at 100 % duty cycle (duty factor).

If the primary current is greater than 25 A at any of the output conditions given above, the
output may be reduced to give a primary current of 25 A. However, if a primary current of 25 A
or less cannot be achieved, the voltage probe method, as given in 6.2.3 of CISPR 11:1997,
may be used in 6.2.2, as an alternative to an artificial mains network.

more than one output circuit (e.g. plasma cutting and ma
be tested separately.

6.1.2 Conventional load

Conventional load voltages are given ip

6.1.3 Wire feeders

During this test, press
welding power s@

Emission limits are™d€ésigned to reduce the probability of interference but will not in all cases
eliminate interference, for example when the receiving apparatus is in close proximity or has a
high degree of sensitivity.

The ability of arc welding equipment to work in a compatible manner with other radio and
electronic systems is greatly influenced by the manner in which it is installed and used. For

+ha Al £ ' H dad + +h 4+ A a [ A\ a1k H 4 4+
uaino TCdoUIlT a CUUT Ul plauuuc o GPPUIIUCU U UlTo otdariuanlru \DCU dITITCA I'\’ dalimfu 1t 1o IIII[JUII.GIII.
that the arc welding equipment be installed and used in accordance with this code of practice,
if electromagnetic compatibility is to be achieved.

Class A arc welding equipment is intended for use in an industrial environment. A statement
shall be included in the documentation for the user, drawing attention to the fact that there
may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in other environments.
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6.2.2 Valeurs limites de la tension perturbatrice aux bornes du réseau
Les valeurs limites de la tension perturbatrice aux bornes du réseau sont indiquées pour le

matériel de soudage a I'arc dans les tableaux 2a et 2b en 5.1.2.1 de la CISPR 11:1997 et de
ses amendements 1 et 2.

Les valeurs limites et les conditions d’essai pour

a) les émissions de courant harmoniques sont données dans la CEl 61000-3-2:2000,

b) les fluctuations de tension et flicker sont données dans la CEIl 61000-3-3 et son amende:
ment 1 et la CElI 61000-3-11,

et s’appliquent au matériel de soudage a l'arc s’il est couvert par le domé@ Rapplication de

ces normes.

amendements 1 et 2.

7 Essais d'immunité

En ce qui concerne les &Xig z i atériels de soudage a l'arc traités dans
cette norme sont subdividés & 30N e indiqué ci-dessous. Un matériel de
soudage a l'arc de ¢ i A s me satisfaisant les exigences d’immunité
sans essais. Le oudage al’'art, de catégorie 2 doivent satisfaire aux exigences
de 7.3.

711 Catégorjé X

Les circuits ,electriques constitués de composants passifs, tels que les inductances, les
circuits antiparasites, tes transformateurs a la fréquence du réseau, les redresseurs, les diodes
et les résistances ne sont pas considérés comme des circuits électroniques de commande.

7.1.2 Catégorie 2

Tous les matériels de soudage a I’'arc non compris dans la catégorie 1 ci-dessus.

7.2 Conditions d’essai

Les sources de courant de soudage doivent étre soumises a I’essai en utilisant le montage
pour essai indiqué a l'article 5, a vide et avec un courant de soudage correspondant au
facteur de marche de 100 %, débité dans une charge conventionnelle conformément a 6.1.1
et 6.1.2.

La conformité doit étre vérifiée en mesurant la tension a vide et le courant de soudage
moyen.
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6.2.2 Mains terminal disturbance voltage limits

The mains terminal disturbance voltage limits for arc welding equipment are given in tables 2a
and 2bin 5.1.2.1 of CISPR 11:1997 and its amendments 1 and 2.

The limits and test conditions for

lo H 4 + H H H O od4000 2
a artrmuTinG CUTToTTIU ©ITTITOoSIVITS Aail'T HIVUII L™\ A | UUTo

Y 24206
b) voltage fluctuations and flicker are given in IEC 61000-3-3 and its amendment 1 and
IEC 61000-3-11,

and are applicable to arc welding equipment, as far as covered by the _scope ofithese
standards.

NOTE IEC/TS 61000-3-4 may be used to guide the parties concerned by the installz
in a low voltage network.

6.3 Electromagnetic radiation disturbance limits
The electromagnetic radiation disturbance limits for arc we
4 and 5b in 5.2.2 of CISPR 11:1997 and its amendment

7 Immunity tests

711 Category 1
Arc welding equ

transformer rectifiers
wire feeders.

Electric circt passive components such as inductors, r.f. suppression
networks ! wsformers, rectifiers, diodes and resistors are not considered to

All arc welding equipment excluded from category 1 above.

7.2 Test conditions

Welding power sources shall be tested using the test set up, as given in clause 5, during no-

7o—Corort

when delivering current into a conventional load in accordance with 6.1.1 and 6.1.2.

Compliance shall be checked by measuring the no-load voltage and the mean value of the
welding current.
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Les dévidoirs doivent étre soumis a I'essai a 50 % du réglage maximal. La vitesse du fil doit
étre mesurée au moyen d’'une dynamo tachymétrique sur les galets de commande ou avec
d’autres moyens équivalents.

NOTE Pour réaliser cet essai, il convient que les galets ne soient pas en pression.

Les montages d’essai pour les essais d’immunité sont indiqués dans la figure 1 et les normes
de base dans les tableaux 1, 2 et 3.

7.3 Critéres de performance en immunité

7.3.1 Critéres de performance A

maximale de £10 %, par rapport au réglage du courant de soudage,
la vitesse de soudage est admise, sauf spécification différente

7.3.2 Critéres de performance B

Une variation du courant de soudage

f‘?go% est admise (cela peut, en fait,

peut amorcer I’arc a nouveau de manig
en utilisant I'interrupteur

dans la CEl 6097

7.3.3

Une interruption\tempocaire pctionnement est admise, nécessitant un réarmement
manuel du matérieNdesoudag

restaurés engutiisantNes commandes. En aucun cas la tension a vide ne doit dépasser les
valeurs indiquées dars la CEl 60974-1.

7.4 _Niveaux d’immunité

kes niveaux d’immunité sont donnés dans le tableau 1 pour I’enveloppe, dans le tableau 2
pour la prise d’entrée de puissance en courant alternatif et dans le tableau 3 pour les prises

des Iigan de mesure et de commande du prnr‘édé
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Wire feeders shall be tested at 50 % of the maximum setting. The speed of the wire feeder
shall be measured using a tachogenerator on the drive rolls or by using other equivalent
means.

NOTE To carry out this test, the pressure should be removed from the drive rolls.

Test set-up geometries for immunity tests can be found in figure 1 and the basic standards
given in tables 1, 2 and 3.

7.3 Immunity performance criteria

7.3.1 Performance criterion A

The arc welding equipment shall continue to operate as intended. A (variatign in | welding
current, wire feed speed and travel speed of +10 % of the setting ig” permiftedi\unless the

+50 %

100 %o is permitted (in

the operator using the normal means). ' ible toterminate the welding current
using the normal switch provided, for

original settmg Under no
in IEC 60974-1.

7.3.3 Performance

Temporary loss
manually.

Immunity requirements are given in table 1 for the enclosure, table 2 for the a.c. input power
port and.table 3 for ports for process measurement and control lines.
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Tableau 1 — Niveaux d'immunité — Enveloppe

Nombre de
. . e s Spécification base et Critéres de
Phénomeéne Unités d'essai montage Remarques performance
d'essai
Radiofréquence Ce niveau d'essai
champ électro- MHz 80 — 1 000 NPT
magnétique, V/m (non modulé eff.) 10 CEI 61000-4-3 S;"Z‘r’i'é':rg’;a A
modulation % AM (1 kHz) 80 P Jolat
d'amplitude modulation
Décharge kV +4 Voir la norme de B
Décharge de contact (tension de charge) - base pour
électro- CEI 61000-4-2
statique | Décharge kV 48 5
dans l'air (tension de charge) -

Tableau 2 — Niveaux d'immunité — Acceés d’ entree issange outrant alternatif
o bre e
Phénoméne Unités Speelflc . o Remarques Critéres de
(\d essai e performance
kV (créte) 2 /
Transitoires rapides Fréq. de rép. kHz > In ctlon dlrgc?e - B
Tr/Th ns ( 5/50
N\ \\\/
o )
&r\\\b > :
Creux de tension NA'CEI 61000-4-11 -

Tableau 3 - N|ve€n@\u

gﬁ% s des lignes de mesure et de commande du procédé

Nombre de
. Spécification base et Critéres de
Phénomén U ) . . Remarques
d'essai montage performance
\\ d'essai
N [\ K (crete) +2 CEl 61000-4-4
Transitoires rapide Tr/Th ns 5/50 Pince - B
réq. de rép. kHz 5 capacitive

NOTE Applicable aux accés des lignes de mesure et de commande de procédé reliés aux cables a moins que la

longuedr. totale conformément aux spécifications du fabricant ne dépasse pas 2 m.
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Table 1 — Immunity levels — Enclosure

Test Basic Performance
Phenomena Units specification standard and Remarks criteria
P test set-up
MHz 80 - 1000 This test level
Radio-frequency EM field, | V/m (unmod. 10 IEC 61000-4-3 | specified is prior to A
amplitude modulated r.m.s.) o
% AM (1 kHZ) 80 motttation
Contact kV (charge See basic standard
: +4 e B
Electrostatic discharge voltage) for applicability of
discharge IEC 61000-4-2 | contact and/or air
Air kV (charge .8 discharge B
discharge voltage) - See npte

NOTE Testing is not required at lower levels than those specified.

O NX

Table 2 — Immunity levels — AC mp{@\

Phenomena Units Test Basw Re >R's/ Performance
specification and est set- criteria
kV (peak) +2
Fast transients | Repetition frequency kHz - B
Tr/Th ns /5o N D' ect injec
% rerc#usction &\\ B
Voltage dips N [EC 61 O 4-11 -
% reduction c
ms 10

Table 3 -@.@\

N

N

rts>for process measurement and control lines

Phenomena \/ Test Basic standard Remarks Performance
,/\ specification | and test set-up criteria
\ ak\_/ +2 IEC 61000-4-4
Fast trans n Th s 5/50 Capacitive - B
Mreq ncy kHz 5 clamp

Measurement and control ports interfacing to cables unless the total length according to

NOTE AppI| to pro
manufacturer’s spéeci catlo s does not exceed 2 m.
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