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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC -

Partie 6: Sources de courant de soudage manuel

A\L

a I’arc métallique a service limité
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Rapport de vote

26/247/EDIS
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26/250/R\/D

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant
abouti a I'approbation de cette norme.

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

Le comité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant 2007.
A cette date, la publication sera

* reco

nduite;

e supprimeée;
« remplacée par une édition révisée, ou

e ame

ndée.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 6: Limited duty manual metal arc welding power sources

FOREWORD

1) The IEC (Internatlonal Electrotechmcal Commlssmn) is a WorIdWlde organlzatlon for standardlzatlon comprising

promote
fields. To
aration is
with may
? liaising
Ernational
ween the

2) The f X sible, an
interngtional consensus of opinion on the relevant subjects since_each techr s ittee sentation
from gll interested National Committees.

3) The dpcuments produced have the form of recommendationg for ifte S i if the form
of stgndards, technical specifications, technical repor National
Comniittees in that sense.

4) In ord ernational
Stand rds. Any
diverg pbe clearly
indicafed in the latter.

5) The IE e for any
equip

6) Attentjon is drawn to the possibili b i i e subject
of patent rights. The IEQ S j

Internatjonal St r iftee 26:

Electric|welding.

This patft of IEC

The tex on the following documents:

FDIS Report on voting
26/247/FDIS 26/250/RVD
Full infdrmation on the voting for the approval of this standard can be found in the réport on

voting indicated in the above table.
This publication has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 2.

The committee has decided that the contents of this publication will remain unchanged
until 2007. At this date, the publication will be

e reconfirmed;

e withdrawn;

e replaced by a revised edition, or
¢ amended.
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MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC —

Partie 6: Sources de courant de soudage manuel
a I’arc métallique a service limité

1 Domaine d’application

El:2003

La présente partie de la CEI 60974 s’applique aux sources de courant de _soudage avec un

court-circult thermique pour le soudage manuel a 'arc a service limite.

Ces soyrces de courant de soudage sont principalement utilisées pg

La présgnte partie de la CEl 60974 spécifie les exigences de ¢
les exigences de performance pour les sources de courant
assigné/maximal de soudage de 160 A.

La prés
* soul
e soul
e soul

2 Réfiérences normatives

onnels.

ction et
courant

Les doguments de référeqce\g présent
document. Pour les références daté e_l'édition citée s'applique. Pour les réfgrences
non datges, la derpiére édition™du decuwentde référence s'applique (y compris les éyentuels
amendgments). 6

CEl 60050-151:20( Eléectrotechnique International (VEI) — Partle 151:
Disposififs électri

CEIl 60 gire Electrotechnique International (VEI) — Chapitfe 851:
Soudag

CEI 602 ) dcurité des machines — Equipement électrigue des machines — Partie 1:
Régles

CEIl 60245-6, Conducteurs et cables isolés au caoutchouc — Tension assignée au plus égale

a 450/750 V — Partie 6: Cables souples pour électrodes de soudage a l'arc

CEl 60664-1:1992, Coordination de I'isolement des matériels dans les systemes (r
a basse tension — Partie 1: Principes, prescriptions et essais

éseaux)

CEIl 60974-1:1998, Matériel de soudage électrique — Partie 1: Sources de courant pour

soudage

CEIl 61032:1997, Protection de personnes et des matériels par les enveloppes — Calibres

d’essai pour la vérification
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ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 6: Limited duty manual metal arc welding power sources

1 Scope

This part of IEC 60974 is applicable to power sources with a thermal cut-out device for

manual

metal arc welding with limited duty.

These W

This p4g
requirer
This pa

¢ rota
« weld

« weld
2 Nol

The foll
For date
of the rd

IEC 600
and ma

IEC 600
welding

IEC 6020

requirer

IEC 601

elding power sources are mainly used by laymen.

rt of IEC 60974 specifies safety requirements for cons
nents of welding power sources, limited to a rated maxipium

t of IEC 60974 is not applicable to:

ing welding power sources;
ing power sources with remote control;

ing power sources incorporati
mative references

pwing referenced gddocumen

50-151: %
jnetic deWges

50-851:1

P45-6,) Rubheyr insulated cables — rated voltages up to and including 450/7%

pPmance
160 A.

cument.
edition

lectrical

Electric

General

50 V -

Part 6:

\rc{welding electrode cables

IEC 60664-1:1992, Insulation coordination for equipment within low-voltage systems — Part 1:
Principles, requirements and tests

IEC 60974-1:1998, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

IEC 61032:1997, Protection of persons and equipment by enclosures — Probes for verification
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ISO 857-1, Soudage et techniques connexes — Vocabulaire — Partie 1: Soudage des métaux

ISO 2560, Electrodes enrobées pour le soudage manuel a I'arc des aciers doux et des aciers
faiblement alliés — Code de symbolisation pour I'identification

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions de la CElI 60050-151,
CEI 60050-851, CEI 60204-1, CEIl 60664-1 et CEI 60974-1, ainsi que les suivants s’appliquent:

3.1
soudagle manuel a I’'arc métallique
soudage a I'arc métallique effectué manuellement en utilisant une élec e enrob€e

[ISO 85[-1, 4.2.4.4]

3.2
source|de courant de soudage a service limité
source {le courant dont le régime est défini par les encler
(arrét e marche) de son dispositif de court-circuit therpaique

eenclenchhements

3.3
électrogle de référence
une éle¢trode du type E43R avec le diam mément
a I'lSO p560

3.4
non prdfessionnel
opérate
d’instru

ou pas

3.5

disposi
disposit ite la température des composants de la squrce de
courant|de soudage\psa ‘ omatique des circuits ou par réduction des coufants, et
qui réarme autQmatiqliemn

3.6
temps qe et
temps € lenehement (marche) et I'enclenchement (arrét) du dispositif dp court-

3.7
temps de réenclenchement, t,

temps entre I'enclenchement (arrét) et le réenclenchement (marche) du dispositif de court-
circuit thermique

3.8

temps de cycle

temps entre deux réenclenchements consécutifs (marche) ou enclenchements (arrét) du
dispositif de court-circuit thermique


https://iecnorm.com/api/?name=500c034913a873b76f745de8fb648885

60974-6 O IEC:2003 -11 -

ISO 857-1, Welding and allied processes — Vocabulary — Part: 1 Metal welding processes

ISO 2560, Covered electrodes for manual arc welding of mild steel and low alloy steel — Code

of symb

3 Ter

ols for identification

ms and definitions

For the purpose of this part of IEC 60974, the terms and definitions contained in IEC 60050-151,
IEC 60050-851, IEC 60204-1, IEC 60664-1 and in IEC 60974-1, as well as the following apply:

3.1
manual
manuall

[1SO 85

3.2
limited
power
ON ope

3.3

referen
electrod
1ISO 256

3.4

layman
operato
formal i

3.5

therma
tempera
power 9
reset au

device

metal arc welding
y operated metal-arc welding using a covered electrode
/-1, 4.2.4.4]

duty welding power source

ration) of its thermal cut-out device

ce electrode
e of the type E43 R with a dia
0

who does nof\weld gf his profession and may have litt

mits the temperature of the components of the
ering the circuits or by reducing the currents, an

OP

fween<th et (ON operation) and the set (OFF operation) of the thermal

3.7

reset time, t,
time between the set (OFF operation) and the reset (ON operation) of the thermal cut-out

device

3.8
cycle ti

me

source whose operating condition is defined—b a esets (OfFF and

\ g current in accordance with

e or no

welding
d being

cut-out

time between two consecutive resets (ON operation) or sets (OFF operation) of the thermal
cut-out device
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courant d’alimentation effectif maximal (1)
valeur maximale du courant effectif d'alimentation calculée par la formule:

t t
| = [12x—W 4]2x__
1eff \/1 t +t 0 t+t

w r w r

est le temps de charge;

est le temps de réenclenchement;

+ H &l L PPy i
|1 est |E cotrantasstgire aarrmmetitator,

lp estl
4 Col

Comme

5 Col
Comme

Pendan
20 °C.

51 E
Comme
Rempla
par I'es

partie d

5.2 H

Comme
L'essai

Les es

courant d’alimentation assigné a vide.
nditions ambiantes

spécifié dans I'Article 4 de la CEI 60974-1.

nditions d’essai

ssais de type

spécifié en 5.

ber I’ess
bai de type«di

bals ~individuels de série peuvent étre effectués sous condition de cour

rieure a

0974-1,
résente

-circuit,

conforn

Ement a fa procedure dessar donmee par e fabricarnt:

6 Protection contre les chocs électriques

6.1 Isolement

Comme

6.2 P
6.2.1

Comme

spécifié en 6.1 de la CEI 60974-1.

rotection contre les chocs électriques en service normal (contact direct)
Degré de protection procuré par I’enveloppe

spécifié en 6.2.1 de la CEI 60974-1.
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3.9
maximum effective supply current (I 144)
maximum value of effective input current calculated by the formula :

t t
o = [12x—W 4]2x_—T
1eff \/1 t +t 0 t +t

w r w r

where
t
t

w 1S the load time;

; Is the reset time;

I, is the rated supply current;
lp is the rated no-load supply current.

4 Environmental conditions

As spedified in IEC 60974-1, Clause 4.

5 Tedgt conditions
As spedified in IEC 60974-1, Clause
The ampient air temperature during the t

51 Type tests

As spedified in IEC 609

Replacq the typt ‘d
“thermal cut-out deyvice! s

5.2 R

As spedfi
The tes

Routine| tests ;may.be/carried out in short circuit condition, according to the manufg

ype test

cturer’s

test progedure.

6 Protection against electric shock

6.1 Insulation

As specified in IEC 60974-1, 6.1.

6.2 Protection against electric shock in normal service (direct contact)
6.2.1 Protection provided by the enclosure

As specified in IEC 60974-1, 6.2.1.
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De plus, I'enveloppe doit étre telle

a) qu'une broche d’essai d'une longueur de 50 mm (voir la CEl 61032, doigt d’épreuve 12) ne
puisse pas étre introduite de tous les c6tés a I'exception du cété bas et

b) qu'une broche d’essai d’'une longueur de 15 mm (voir la CEl 61032, doigt d’épreuve 13)
ne puisse pas étre introduite du c6té bas;

pour toucher:

a) des parties actives du circuit d’alimentation, ou

b) dans le cas des sources de courant de soudage de classe Il aucune partie métallique qui
est séparée des parties actives seulement par isolation principale.

La confprmité doit étre vérifiée conformément a la CEIl 61032.

6.2.2 Condensateurs

Comme|spécifié en 6.2.2 de la CEI 60974-1.

6.2.3 Décharge automatique des condensateurs

Comme|spécifié en 6.2.3 de la CEIl 60974-1.

6.3 P
6.3.1

Comme

6.3.2 wit d’alimentation

Comme

6.3.3

Comme

6.3.4

Si des mobiles sont utilisés pour le réglage du courant de souf@lage, la
construgtion-~doit étredtelle que les distances dans I'air ou lignes de fuite prescritep soient
mainter1ues, en tenant compte des contraintes électriques et mécaniques.

6.3.5 Courant de fuite primaire

Le courant de fuite primaire des surfaces conductrices accessibles au dispositif d’alimentation
de connexion ou a la borne du conducteur de protection externe ne doit pas dépasser 5 mA
dans les conditions suivantes:
e la source de courant de soudage est:
— isolée par rapport au sol;
— alimentée par la plus haute tension assignée d’alimentation;
— non raccordée a la terre de protection;
e le circuit de sortie est au cours de la marche a vide;
« les condensateurs primaires ne sont pas déconnectés.
« les condensateurs d'antiparasitage peuvent étre connectés ou déconnecteés.
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Additionally, the enclosure shall be such that

a) a 50 mm long test pin (see IEC 61032 test finger 12) cannot be inserted from all sides
except the underside and

b) a 15mm long test pin (see IEC 61032 test finger 13) cannot be inserted from the
underside;

to touch:

a) live parts of the input circuit or

b) in the case of Class Il welding power sources, any metal part which is separated from live
parts only by basic insulation.

ConfornLity shall be checked in accordance with IEC 61032.

6.2.2 Capacitors

As spedified in IEC 60974-1, 6.2.2.

6.2.3 Automatic discharge of input capacitors

As spedified in IEC 60974-1, 6.2.3.

6.3 P ion (indirect contgct)
6.3.1

As spedified in IEC 60974-1, 6.3.1.

6.3.2 Insulation betwes N Qf circuit and the welding circuit
As spedified in IEC 609
6.3.3 Interna§

As spedified in IE

6.3.4

If movalpte_colls)\of kdres ake used to adjust the welding current, the construction shall |be such
that the ibe argnces and creepage distances are maintained, taking into jaccount

6.3.5 Primary-teaka

The primary leakage current from exposed conductive surfaces to the supply coupling device
or to the external protective conductor terminal shall not exceed 5 mA under the following
conditions:
e the welding power source is:

— isolated from the ground plane;

— supplied by the highest rated supply voltage;

— not connected to the protective earth;
e the output circuit is in the no-load condition;
e primary capacitors are not disconnected;

* interference suppression capacitors are either connected or disconnected.
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La conformité doit étre vérifiée par un appareil de mesure du type suivant:

e électronique ou a lecture directe;

« Il'impédance de la borne de 1 500 Q, shuntée par un condensateur de 0,15 pF;
e donnant une valeur moyenne;

e calibré & 50/60 Hz;

¢ indiquant la valeur efficace d'une pure onde sinusoidale avec une exactitude de 5 %,
avec une indication de 0,5 mA.

7 Prescriptions thermiques

Les cardqctéristiques thermiques assignées des sources de courant de gotd denent étre :

a) poul les enroulements, conformes a 7.3.1;
b) pournles surfaces externes, conformes a 7.3.2;
¢) poul I'essai en charge de la source de courant de soudz

d) pourl les matériaux des autres parties, : ; ' ividuels
maxjmaux constatés pendant les essais d'éch .1, |compte
tenul d’'une température maximale de I'air ambiapt é@ £ ‘ j ifférence
entrg¢ 40 °C et la température de I'air ambian '

7.1 Elssai d’échauffement

7.1.1 Méthode d’essai

La sour enNonctionnement dans les condifions de
soudags pet:
a) le co
et
b) les ASS| Qudage |,, indiqués sur la plaque signalétique| confor-
mém
S’il est L i ] e donnent I'échauffement maximal, un essai doit étre alors
effectué G assignée qui donne I'échauffement maximal.
NOTE 1
NOTE 2 aNieu/ les\essals peuvent étre effectués les uns apres les autres sans que la source de dourant de

soudage pe reyvienne~a la température ambiante.

Diametre mm | 1,4/1,6 2 2,5/2,6 3,2 4
Courant de soudage I, A 40 55 80 115 160

Afin de déterminer les caractéristiques assignées, l'essai doit étre effectué pendant un
nombre intégral de cycles thermiques pour un temps minimum d’'une heure aprés le premier
cycle. Pendant ce temps, on doit mesurer ce qui suit:
a) le temps de charge de chaque cycle (t;);
b) le temps de réenclenchement de chaque cycle (t;);

et
c) le nombre total des cycles thermiques (N;) sans prendre compte du premier cycle.
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Conformity shall be checked by a meter of the following type:

e electronic or direct indicating;

e terminal impedance of 1 500 Q, shunted by a 0,15 pF capacitor;
e average responding;

« calibrated at 50/60 Hz;

« indicating the r.m.s. value of a pure sine wave with an accuracy of 5 %, at an indication of

0,5 mA.

| v o ram-an

7 Thetmat |cquucn|cut3

The thefmal requirements for welding power sources shall be:

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

d) for the materials of other parts, in accordance wi
rise |during the heating test in accordance witl
ambjent air temperature of 40 °C by adding t
air temperature (see 7.2.4).

7.1 Heating test
7.1.1 Test method

The welding power sourc
with 11.p:
a) atth
and
b) att
Tabl
If it is k
setting \vi

NOTE 1

NOTE 2
ambient g

individual tem
account the maximum
een’40 °C and the

herature

ambient

prdance

ce with

le at the

ed to the

Table 1 — Rated welding currents based on the reference electrode

Diameter mm | 1,4/1,6 2 2,5/2,6 3,2

4

Welding current I, A 40 55 80 115

160

To determine rating, the test shall be run for an integral number of thermal cycles for a minimum

time of one hour after the first cycle. During this time, the following shall be measured:

a) the load time for each cycle (t,;);
b) the reset time for each cycle (t;);

and

c) the total number of thermal cycles (N;) without considering the first cycle.
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7.1.2 Calcul

On doit calculer ce qui suit:

+ le temps de charge moyen (t,) pour chaque courant assigné de soudage en utilisant la

formule:
— thi

tw
Nt

ol
t,; estle temps de charge de chaque cycle;

N oot l Banalae tatal Al P | tlhhaoroa:
T SUTC TTUTTTUTT tUlAal UT O LYyUIT O LTINTTTITITYuUTO.

+ le temps de réenclenchement moyen (t) pour chague courant
utilispnt la formule:
3
t, ==——
N

T

ol
t
Ny gst le nombre total des cycles thermiques

/i dstle temps de réenclenchement de chaque

Le temp 55s.
Les col emieres
seconds

7.1.3 Tolérances des

Pendang I'essai d’éch

charge gonventioprelle
a) la charge cone 7

de soudage |, et la tension assignée en
5 % par réglage de:

I+

et/ol
b) de I4 Tyl i . au dans une marge de £10 %.
7.2 M
Pour chayg yeleg empérature de créte et la température minimale doivgnt étre
détermi

a) podr.<es enroulements, par la mesure de la résistance ou par des capttfurs de

te pérnhlrn en surfacoe aou inr\nrpnréc-
FartbH A-SUHa HHRGO¥ ¥ .

NOTE 1 La mesure par résistance est préférée.

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.

NOTE 3 Habituellement, la température minimale survient lors du réenclenchement (MARCHE) du dispositif
de court-circuit thermique.

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

7.2.1 Capteur de température en surface

Comme spécifié en 7.2.1 de la CEIl 60974-1.

7.2.2 Résistance

Comme spécifié en 7.2.2 de la CEI 60974-1.
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7.1.2 Calculation
The following shall be calculated:

« the average load time (t,,) for each rated welding current using the formula:

2t,;
t, =
NT

where
t,i is the load time for each cycle;

NT is_the total number of thermal Py(‘lpc

» the gqverage reset time (t,) for each rated welding current using the for

whefe
if the reset time for each cycle;

N is the total number of thermal cycles.

The avgrage load time t,, during the te

The inp fime.

7.1.3

During 1 and the conventional rated load|voltage

U, shall
a) of th
and/or

b) of th

7.2 T
For each Cy 2k and the minimum temperature shall be determined as follows

a) for windings, b asurement of the resistance, or by surface or embedded temperature
sSensors;

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.

NOTE 3 Typically, the minimum temperature occurs at the reset (ON) of the thermal cut-out device.

b) for other parts, by surface temperature sensors.

7.2.1 Surface temperature sensor

As specified in IEC 60974-1, 7.2.1.

7.2.2 Resistance

As specified in IEC 60974-1, 7.2.2.
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7.2.3 Capteur de température incorporé
Comme spécifié en 7.2.3 de la CEIl 60974-1.

7.2.4 Détermination de la température de I'air ambiant

Comme spécifié en 7.2.4 de la CEIl 60974-1.

7.2.5 Enregistrement des températures

Comme spécifié en 7.2.5 de la CEIl 60974-1.

7.3 Limites d’échauffement
7.3.1 Enroulements

Comme|spécifié en 7.3.1 de la CEI 60974-1.

7.3.2 Surfaces externes

Comme|spécifié en 7.3.2 de la CEI 60974-1.

7.4 Hssai en charge

Les soyrces de courant de soudage“doi es de charge répétgs sans

La conf . - &t en s’'assurant qu'aucun dommage
ni défail ion#et ufant de soudage ne survient pendant
les essqi

La souifce de cowan de SOU gée, en partant de I'état froid, au codrant de
soudage 5igié jusgu’a’s e dispositif de court-circuit thermique soit agtive.

Immédigtement aphe 3 ent de la protection thermique, I'essai suiyant est
effectué

Les co aglées\pour fournir le courant de soudage maximal assigné. L3 source
de courg dage est alors soumise 60 fois a un cycle comprenant un court-circyit d'une
durée d j ne_nrarche a vide de 3 s, la résistance extérieure du court-circuit devant

étre comprise:e tre 8\nQ et 10 mQ.

8 Fonctiennementanormal
Comme spécifié dans I'Article 8 de la CEI 60974-1, avec les modifications suivantes:

L'essai du ventilateur bloqué, donné en 8.1 de la CEI 60974-1, doit étre effectué pendant une
période de 2 h.

Le paragraphe 8.3 de la CEI 60974-1 ne s’applique pas.
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7.2.3 Embedded temperature sensor
As specified in IEC 60974-1, 7.2.3.

7.2.4 Determination of the ambient air temperature

As specified in IEC 60974-1, 7.2.4.

7.2.5 Recording of temperatures

As specified in IEC 60974-1, 7.2.5.

7.3 Ljmits of temperature rise
7.3.1 Windings

As spedified in IEC 60974-1, 7.3.1.

7.3.2 External surfaces

As spedified in IEC 60974-1, 7.3.2.

7.4 Lpading test

Weldind thout damage or functional
failure.

Conformity shall be checked by the f d’by establishing that no damage or
functionfal failure to the w during the test.

Starting| from the cold statg i : is loaded at the rated maximum |welding

current until the tI;}\/erm

Immedigtely after reg f bection, the following test is carried out:

The cor
loaded b
10 mQ

8 Abi

As spedified’ in IEC 60974-1, Clause 8 with the following modifications:

ated maximum welding current. The power source
ort circuit having an external resistance between 8

is then
mQ and

The stalled fan test of IEC 60974-1, 8.1 shall be carried out for a period of 2 h.

IEC 60974-1, 8.3 does not apply.
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9 Dispositif de court-circuit thermique

9.1 Fonctionnement

Les sources de courant de soudage a service limité doivent étre équipées d'un dispositif de
court-circuit thermique.

La protection thermique de la source de courant de soudage doit fonctionner pour empécher
la température des enroulements de dépasser les limites de température de pointe spécifiées
au Tableau 6 de la CEl 60974-1.

La conformité doit étre vérifiée pendant le fonctionnement avec le
assigné|maximal (I54,)-

soudage

9.2 Reéenclenchement
Le disgositif de court-circuit thermique ne doit pas se rég "y la tem-

pératurg n’est pas redescendue en dessous de celle de be dans
le Tablgau 6 de la CEIl 60974-1.

La confprmité doit étre vérifiée par fonctionnement

9.3 Plouvoir de coupure

efrcuiter aussi bien le [courant
a suite sans défaut pendan{ que la
aximal de soudage.

Le displositif de court-circuit thermique
d'alimentation que le courant de soudage 200\fois

coa i

&ysurcharge appropriée en provoquant le |[nombre
circuit ayant les mémes caractélistiques
tance, que le circuit dans lequel la prptection

requis pe déclenche

électriglies, en partict
thermiqpie est u.

Aprés c

La contFrmité doit étre

10 Ra

10,1 T

Les sou
assigné

) pntation
e 4710 %. Cela peut donner des écarts par rapport aux valeurs assignées.

10.2 Alimentation

Comme spécifié en 10.2 de la CEI 60974-1.

10.3 Moyens de raccordement

Les sources de courant de soudage doivent étre équipées soit d'un cable d’alimentation
flexible conformément a 10.8, soit d'un connecteur fixe.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.4 Bornes de raccordement a l’alimentation

Comme spécifié en 10.4 de la CEI 60974-1.
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9 Thermal cut-out device

9.1 Operation

Welding power sources with limited duty shall be fitted with a thermal cut-out device.

The thermal cut-out device shall prevent the welding power source windings from exceeding

the peak temperature limits as specified in IEC 60974-1, Table 6.

Conformity shall be checked during operation with the rated maximum welding current

9.2 Rlesetting

The thefmal cut-out device shall not reset until the temperature has d
insulatign class as specified in IEC 60974-1, Table 6.

93 (

The the
current
rated m

(|2max)'

ped\belgw that of the

welding

ivers the

Conformity shall be checked by a i producing the required number of

consecl : electrical characteristics, eq
current i 8( Mgt protection is used.

After thi

10 Co

10.1 §

Welding ets s all be _capable of operating at the rated supply voltage + 10
may giv iati ‘

10.2 P

As spedified in IES.60974-1, 10.2.

10.3 Means of connection

pecially

%. This

Welding power sources shall be fitted with either a flexible input supply cable in accordance

with 10.8 or an appliance inlet.
Conformity shall be checked by visual inspection.

10.4 Input supply terminals

As specified in IEC 60974-1, 10.4.

10.5 Cable anchorage

As specified in IEC 60974-1, 10.5.
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10.5 Dispositif d’arrét de traction et de torsion

Comme spécifié en 10.5 de la CEI 60974-1.

10.6 Entrées de cables

Comme spécifié en 10.6 de la CEI 60974-1.

10.7 Dispositif de commutation marche/arrét sur I'alimentation

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

a) conrecter tous les conducteurs d'alimentation a I'exception du congucteur laterre de
protection;

b) indiquer clairement si le circuit est ouvert ou fermé;
c) avoif les caractéristiques suivantes:
— {ension: non inférieures aux valeurs données sur Jd plaguesi

— ¢ourant: non inférieures au courant d’alimentati iumaxin i & sur la
plaque signalétique;

d) conyenir pour cette application.

La conf

10.8 dables d’alimentation

Comme|spécifié en 10.8 d

10.9 Dispositif de cqgt

Si un digpositif de”soup ali tjon g pbudage,

il doit éfre appr isati espondre aux dispositions nationales et |locales;

ses caractéristiqué - ' es ne doivent par étre inférieures a a) gt b) ci-

dessous:

a) aux essais
spégifié

b) au cg

11 So

11.1 Tension avide assignee (Uj)

La tension a vide assignée pour tous les réglages possibles ne doit pas dépasser les valeurs
données au Tableau 2.

Tableau 2 — Résumé des tensions a vide assignées admissibles

Conditions de travail Tension a vide assignée
Environnement avec risque accru de choc c.c. 113 V créte
électrique c.a. 68 V créte et 48 V eff.

Sources de courant de soudage a service limité c.c. 113 V créte
dans les environnements sans risque accru de c.a. 78 V créte et 55 V eff.
choc électrique
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10.6 Inlet openings

As specified in IEC 60974-1, 10.6.

10.7 Input supply on/off switching device

Where an integral input supply on/off switching device (for example switch, contactor or

circuit-breaker) is provided, this shall

a) switch all input supply conductors except the protective earth conductor;
b) plainly indicate whether the circuit is open or closed;

c) be rpted-asfeHews:

— \oltage: not less than the values given on the rating plate;

— durrent: not less than the highest effective supply current as ontheyati

d) be duitable for this application.

Conformity shall be checked as specified in IEC 60974-1, 1

10.8 PBupply cables
As spedified in IEC 60974-1, 10.8.

10.9 Supply coupling device (atta

If a sugply coupling device is provided—as a ¥ the arc welding equipment, it
ggulations; its current rating

suitable| for the application and meet
not less|than a) and b):

a) the
regg

b) the

witch is incorporated,;

11 Ou

11.1 R

The ratq t all possible settings shall not exceed the values given in

Table 2 — Summary of allowable rated no-load voltages

ply with the tests specified in G

plate;

shall be
shall be

lause 8

[able 2.

Working conditions Rated no-load voltage
Environment with increased hazard of d.c. 113 V peak
electric shock a.c. 68 V peak and 48 V r.m.s.
Environment without increased hazard d.c. 113 V peak
of electric shock a.c. 78 V peak and 55 V r.m.s.
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La conformité doit étre vérifiée par des mesures et par analyse du circuit et/ou simulation de

défaut.

a) Valeurs efficaces

On utilise un appareil mesurant une valeur efficace vraie, avec une résistance du circuit

de soudage extérieur de 5 kQ avec une tolérance maximale de 5 %.

b) Valeurs de créte
Afin d’obtenir des mesures reproductibles des valeurs de créte, en ne tenant pas

compte

des impulsions qui ne sont pas dangereuses, on utilise un circuit conforme a la Figure 2

de la CEIl 60974-1.

Le vlr_)lltmétre doit indiquer des valeurs moyennes. La plage de mesuxg doit étre ‘Chpisie de
faco i a yide. Le
voltn
Lat [épasser
15 %.
Au kQ afin
d’ob a|5,2 kQ.
Cett mesure
invef

11.2 V

Sur tou rnir les

courant ge (U,)

conform

Caractéristique tombante:

11.3 Dispositifs: \

Comme

11.4 R

Comme

115 G

Lorsqu’ ire aux

exigences de la CEIl 60245-6.

12 Circuits de commande

Comme spécifié dans I'Article 12 de la CEI 60974-1.

13 Dispositif réducteur de risque

L’Article 13 de la CEI 60974-1 ne s’applique pas.
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Conformity shall be checked by measurement and by analysis of the circuit and/or by failure
simulation.
a) RMS values

A true r.m.s. meter is used with a resistance of external welding circuit of 5 kQ with a
maximum tolerance of £5 %.

b) Peak values

To obtain reproducible measurements of peak values, omitting impulses which are not
dangerous, a circuit is used as shown in Figure 2 in IEC 60974-1; Clause 11.1.

+5%.

D obtain
Q. This
ersed.

11.2 Tlype test values of the conventional load volt

Throughout its range of adjustment, the welding power/Seurce sha ipplying

conventional welding currents (I,) at the conventignal d@)ltes

the follgwing formula:
Drooping characteristic: u,=

11.3 Mechanical switchi

As spedified in IEC 60

11.4 Welding (@
As spedified in IE

11.5 W

If a po ents of

IEC 6024

12 Controt cirs

As speciflfedmtEC60974-1, Ctause 12:

13 Hazard reducing device

IEC 60974-1, Clause 13 does not apply.
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14 Prescriptions mécaniques
Comme spécifié dans I'Article 14 de la CEl 60974-1.

14.1 Enveloppe

Comme spécifié en 14.1 de la CEI 60974-1.

14.2 Résistance aux chocs des poignées, boutons-poussoirs, etc.

Comme spécifié en 14.2 de la CEl 60974-1.

14.3 Moyens de manutention

Les soyrces de courant de soudage doivent pouvoir étre manipdlée
I'Article |17).

Qre (voir

Si des (lispositifs (par exemple des poignées, des ceillets Qu & X 3 pour le
levage d’'une source de courant de soudage assemblée, ce L dQi de sup-
porter lgs contraintes mécaniques d’un essai de chute Ji

La conf

La sourg suscep-
tibles d[é e a un
membrg 3 moyens de transport et elle goit étre
positionnée pour une chute libre directe. L ; uspension par chaine ou cible doit
étre arfangé pour prévoi i avant que l'unité soit suspendue,
transme 10 2 suspension.

14.4 Hssai dec

Comme|spécifié ¢

145 E

Commefs

15 PIg

Comme spécifié dans I'Article 15 de la CEI 60974-1.

15.1 Description

La plaque signalétique doit étre divisée en sections contenant des informations et carac-
téristiques pour:

a) l'identification;

b) la sortie de soudage;

c) l'alimentation en énergie.

La disposition et la succession des données doivent étre conformes aux principes indiqués
dans la Figure 1 pour les exemples, voir Annexe A.
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14 Mechanical requirements
As specified in IEC 60974-1, Clause 14.

14.1 Enclosure

As specified in IEC 60974-1, 14.1.

14.2 Impact resistance of handles, push buttons, etc.

As specified in IEC 60974-1, 14.2.

14.3 Handling means

Welding power sources shall be capable of being handled safely (sée

If mearls are provided (for example handle, eyelet or lug) Xor th
assembjed welding power source, these shall be capah i
stress of a free fall test.

The welding power source shall be
to be mstalled The welding power soyrce

free falll The chain or cable suspensian a
of 50 mm before the unit isscaught in Sus
the carrying means.

Three falls shall be ma

rop Wit@

As spedfi

144 D

145 T

As spedfi

15 Rafi

ifting an

chanical

re likely
member
a direct
free fall
bear on

As specified in IEC 60974-1, Clause 15.

15.1 Description

The rating plate shall be divided into sections containing information and data for the

a) Identification;
b) welding output;
C) energy input.

The arrangement and sequence of the data shall comply with the principle shown in Figure 1

(for examples, see Annex A).

The dimensions of the rating plate are not specified and may be chosen freely.
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Les dimensions de la plaque signalétique ne sont pas spécifiées et peuvent étre choisies
librement.

Il est permis de séparer les sections données ci-dessus les unes des autres et de les fixer a
des emplacements plus accessibles ou pratiques pour l'usager.

NOTE Des informations complémentaires peuvent étre données. D’autres informations utiles, par exemple la
classe d’isolation, le degré de pollution ou le facteur de puissance, peuvent étre données dans la littérature
technique fournie par le fabricant (voir Article 17).

a) Identification
1)
2) 3) ) {
5
O
b) Portie de soudage (\ \
" ” FANNUN
7) 11) 11a) 11b) \ 1)
N
12) 12a) 12b \ \ 12c)
13.1) 13.1a) ( 13.1b) 13.1c)
13.2) 13.2a) (\\%/Zb) \ 13.2¢)
. ; N "\
c) Alimentation & & ( \ )\/
14) }
Légende| Voir 15.2. FC 079/03
15.2 Contenu
Les exp aux cases numérotées indiquées a la Figure 1.
NOTE L g ci-aprés correspondent a ceux de le CEl 60974-1.
a) Identifica
Case 1,|Jcommesspécifié en 15.2 de la CEIl 60974-1.
Case 2,|comme spécifié en 15.2 de la CEI 60974-1.

Case 3, comme spécifié en 15.2 de Ta CET60974-T.
Case 5, comme spécifié en 15.2 de la CEIl 60974-1.

b) Sortie de soudage

Case 7
Case 8
Case 9

, comme spécifié en 15.2 de la CElI 60974-1.
, comme spécifié en 15.2 de la CElI 60974-1.

Uy.. V Tension a vide assignéee
a) Valeur arithmétique moyenne dans le cas de courant continu;

b) Valeur efficace dans le cas de courant alternatif.
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