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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 6: Limited duty equipment

promote
fields. To

FOREWORD
1) The International Electrotechnlcal Comm|SS|on (IEC) is a worIdW|de orgamzatlon for standardlzatlon comprising
all ngtroma eTe ote d O ee ‘atiora O SIS e—obje o= O
interngtional co-operation on all questions concerning standardization in the electrical{ and elestrohic
this epd and in addition to other activities, IEC publishes International Standard$, Yechnical-Spec

2)

consepsus of opinion on the relevant subjects since each i i épresentation
interegted IEC National Committees.

3) IEC Plublications have the form of recommendations fgri ti and aré accepted by IEQ
Comnittees in that sense. While all reasonable efforis are\ m hat the technical conte
Publidations is accurate, IEC cannot be i hich they are used o
misinterpretation by any end user.

4) In order to promote international uniformity, I¥ i i undertake to apply IEC Pu
transparently to the maximum extent posgible in th' ati and regional publications. Any d
betwegn any IEC Publication and the correspondj sal ®r regional publication shall be clearly in
the lafter

5) IEC itpelf does not provide Independent certification bodies provide g
assespment services ang arks of conformity. IEC is not responsib
servicps carried out by ind

6) All users should 5 st editjon of this publication.

7) No liapility shall ¥ irectorsy enfployees, servants or agents including individual ex|
membirs of its technjcal somfin ational Committees for any personal injury, property d
other [damage of a vhether direct or indirect, or for costs (including legal
expenges arising{ out\ of\ the Yublieation, /use of, or reliance upon, this IEC Publication or any
Publid

8) Attent i native>references cited in this publication. Use of the referenced publi
indispens ie

9) Attent i v the posgibility that some of the elements of this IEC Publication may be the
paten{ rights, held responsible for identifying any or all such patent rights.

Internatjonal Sta IEC 60974-6 has been prepared by IEC technical commif

Electric|welding.

Technlical Reports, Publicly Available Specifications (PAS) and Guides (hexeafter ‘efe ed 0
Publidation(s)”). Their preparation is entrusted to technical committees; any IE Nt| al Ggmmittee
in thg subject dealt with may participate in this preparatory work. . gQvernwental
goverpmental organizations liaising with the IEC also participate in this preparation, collakoratg

fications,
as “IEC
terested
nd non-
s closely
mined by

Ernational
from all

National
nt of IEC
r for any

blications
vergence

infdicated in

onformity
e for any

perts and
amage or
ees) and
ther IEC

cations is

ubject of

tee 26:

This second edition cancels and replaces the first edition published in 2003. It constitutes a
technical revision.

The main significant technical changes with respect to the previous edition are the following:

extension of the scope;
amendment of the title;
touch current at fault condition (see 6.3.7);

new definition of thermal requirements based two independent devices, one for
protection and one for thermal control (see 7.1);

new definition for thermal performances at 20 °C (see 7.2);

thermal

thermal safety requirements are based on operating temperature for normal condition and

maximum temperature in overload condition (see 7.4);
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— addition of abnormal operation test for thermal control device (see 10.4);
— new requirement for auxiliaries (see Clause 16);
— new rating plate definition (see Clause 17);

— introduction of new mandatory warning symbols (see 12.1.117.3, Box 17b) and 19.2);

— induced changes due to publication of IEC 60974-1:2005.

The text of this standard is based on the following documents:

FDIS Report on voting
26/429/FDIS 26/437/RVD

Full infgrmation on the voting for the approval of this standard can be
voting ipdicated in the above table.

This publication has been drafted in accordance with the ISO/I

This standard is to be used in conjunction with IEC 60974<

In this sftandard, the following print types are used:
— confprmity statements: in italic type,

A list of all the parts in the IEC 60974
equipmént, can be found on the IEC websi

The committee has decided that the cont
the stability date indicat
related o the specific

* reconfirmed,
* withdrawn,

* replaced by a reyise
* amended.

in the rlport on

welding

ed until
he data

IMPORT
that it ¢
of its c¢ should therefore print this publication using a colour print

r inside” logo on the cover page of this publication indicates
ich are considered to be useful for the correct under;kanding

r.
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ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 6: Limited duty equipment

1 Scope

This part of IEC 60974 specifies safety and performance requirements applicable to limited
duty arc welding and cutting power sources, and auxiliaries designed for use by laymen.

Electric
voltage

NOTE 1

This pa
for oper

o d

e
o
and whi
This p3
ancillary
o
o S
*
*

that are

NOTE 2
are respe

NOTE 3

supply system. Engine driven power sources can not exceed ou

ation:

hree-phase input supply;

ch are intended for industrial and professjon

ity poweredequipment 75 mtended to be connected to the simgt

paSe puU

of 7

This equipment is typically used by non-professionals in residential area¢
t of IEC 60974 is not applicable to arc welding and cut
rc striking and stabilizing devices;

quid cooling systems;

as consoles;

e only.

rt of IEC 60974 S N apphi elding and cutting power sourc

nechanically g
ubmerg ,

lasma goug

This\part of 60974 does not specify electromagnetic compatibility (EMC) requirements that

D74<10.

in IEC 60

2 Normative references

lic low-
,5 kVA.

require

es and

ional use

are given

The following normative documents are indispensable for the application of this document.
For dated references, only the edition cited applies. For undated references, the latest edition
of the referenced document (including any amendments) applies.

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

IEC 60974-1:2005, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

IEC 60974-5, Arc welding equipment — Part 5: Wire feeders

IEC 60974-7, Arc welding equipment — Part 7: Torches
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IEC 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

IEC 60974-11, Arc welding equipment — Part 11: Electrode holders

IEC 61032:1997, Protection of persons and equipment by enclosure — Probes for verification

ISO 2503, Gas welding equipment —

Pressure regulators and pressure regulators with flow-

metering devices for gas cylinders used in welding, cutting and allied processes up to 300 bar
(30 MPa)

3 Tenms and definitions

For the

the follgwing apply:

3.1

touch durrent

electric
or more

[IEC 60

3.2
limited

power spurce intended for use by a la

3.3
layman

operatof

instructi

3.4

effectivie supply

I1eff
value o

(I1max

intermiti

time of

3.5

purposes of this document, the terms and definitions given j

current passing through a human body or throy N a > ypen it touc
accessible parts of an installation or equipmg

D50-195, Amendment 1:2001, 195-05-21

duty welding power source

who does no

on in arc@ji

\ance-of his profession and has little or n

rrent, calculated from the rated maximum supply
at no-load (/y in A) and the rated maximum welding
s) at the rated maximum welding current during an unintg

well as

hes one

b formal

current
time in
errupted

= /IZ yzt"N +12y(1_zt"N\

brem V“““ 3600 \ 3600 )

ON time

fon
source

3.6

OFF time

LoFF

o
period of welding operation as allowed by the thermal control device of the welding power

period of non-welding operation as imposed by the thermal control device of the welding

power s

ource
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3.7
rated welding time in 1 h

2o

summation of the ON times (¢5y) at the rated maximum welding current in a 60 min period
following the first OFF time (75pp)

3.8
rated continuous welding time

1oy (max)
ON time (zoy) at the rated maximum welding current before the first OFF time (¢qkr)

4 Enyironmental conditions

Weldind power sources and auxiliaries shall be capable of operati when\the ollowing

environmental conditions prevail:

a) rande of ambient air temperature:
during operation: —10 °C to +40 °C;

b) rela];ve humidity of the air:

up t¢ 50 % at 40 °C;

up t¢ 90 % at 20 °C;

c) ambjent air, free from abnormal amounts o rrosive gases or substances
etc. jother than those generated by ths i

d) altityde above sea level up to 1 000

e) basg of the welding powe( so

Welding S ' hatkwithstand storage and transport at an ampient air
temperdture of —20 °C|to ; mrage to function and performance.

Welding power

welding|time and tHe

al” be capable of delivering the rated continuous
it 1 hour at an ambient temperature of 20 °C.

5 Tes

carried out at an ambient temperature of 20 °C, see tolerances

\J

Other tgsts_shall be carried out at an ambient air temperature between 10 °C and 40 °

5.2 Measuring instruments

See 5.2 of IEC 60974-1.

5.3 Conformity of components

See 5.3 of IEC 60974-1.

5.4 Type tests

Unless otherwise specified, the tests in this standard are type tests.

The welding power source shall be tested with any ancillary equipment fitted that could affect
the test results.
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All type tests shall be carried out on the same welding power source except where it is

specified that a test may be carried out on another welding power source.

As a condition of conformity the type tests given below shall be carried out in the following

sequence with no drying time between f),g) and h):

a) general visual inspection, see 3.7 of IEC 60974-1:2005;
b) insulation resistance, see 6.1.4 (preliminary check);

c) enclosure, see 15.2;

d) handling means, see 15.3;

e) drop withstand, see 15.4;

f) protgction provided by the enclosure, see 6.2.1;

g) insulgtion resistance, see 6.1.4;

h) dieleftric strength, see 6.1.5;

i) visudl inspection, see 3.7 of IEC 60974-1:2005.

The other tests included in this standard and not liste in any

convenient sequence.

5.5 Routine tests

All routi e. The following sequience is

recommlended:

a) visugl inspection, see 3.7 of IEC 60

b) contjnuity of the proteg

c) dielgctric strength,

d) no-lpad voltage
1) rated no-
2) fpr plasma rated reduced no-load voltage, see [13.2 of

I

e) test ym and maximum output values in accordance with 15.4 b) and
15.4 4172 The manufacturer may select conventional load, shoft circuit
load g,

NOTE Ir] circtjf*and othep'test condition, the output values may differ from conventional load valueg.

6 Prdtection against electric shock

6.1 Insulation
6.1.1 General
See 6.1.1 of IEC 60974-1:2005.

6.1.2 Clearances

See 6.1.2 of IEC 60974-1:2005.

6.1.3 Creepage distances

See 6.1.3 of IEC 60974-1:2005.
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6.1.4 Insulation resistance

See 6.1.4 of IEC 60974-1:2005.

6.1.5 Dielectric strength
See 6.1.5 of IEC 60974-1:2005.

60974-6 © IEC:2010

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

6.2.1 Protection provided by the enclosure

6.2.1.1 General

Weldind power sources shall have a minimum degree of protection of

test progedures and conditions.

Remote| controls for welding power sources shall have a miy

IP2X usjng IEC 60529 test procedures and conditions.

6.2.1.2 Protection against ingress of water

Adequate drainage shall be provided by the enclosure. |

the corrpct operation of the equipment gr impair §

A welding power source shall be st
energized. Immediately afte
environ

Adequa

6.2.1.3

The en

Conforn|1ity Shall be

P

[«

C 60529

ction of

ere with

t being
a safe

Il sides

rom live

6.2.1.4 Bottom enclosure openings

The enclosure shall be such that a 15 mm long test pin cannot be inserted from the underside

to touch:

a) live parts of the input circuit and

b) in the case of Class Il welding power sources, any metal part which is separated from live

parts of the input circuit by basic insulation.

Conformity shall be checked with test probe 13 of IEC 61032:1997 (see Figure A.2).

6.2.2 Capacitors
See 6.2.2 of IEC 60974-1:2005.
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6.2.3
See 6.2

Automatic discharge of input capacitors

.3 of IEC 60974-1:2005.

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

6.3.1
See 6.3

6.3.2

See 6.3

Protective provisions

.1 of IEC 60974-1:2005.

Isolation of the supply circuit and the welding circuit

2 0of |IEC 60974-1:2005

6.3.3
See 6.3

6.3.4
See 6.3

6.3.5
See 6.3

6.3.6
See 6.3

6.3.7

The we

ghted touck
conductpr failur'

under tH

a) the
- i

- q
J

— not,connec

b) the

Insulation between windings of the supply circuit and th

3 of IEC 60974-1:2005.

Internal conductors and connections

4 of IEC 60974-1:2005.

Additional requirements for plasma c

5 of IEC 60974-1:2005.

Movable coils and cores

6 of IEC 60974-1:28

edto the protective earth except through measurement components;

otective

Figure 2

butput circuit is in the no-load condition:

c) interference suppression capacitors shall not be disconnected.

NOTE Caution! A qualified person should perform this test. The protective conductor is disabled for this test.
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Ipe lout Iin
N
L@

measuring network

power source

circuit diagram of Figure 2

connection terminals of measuring netwerk

line

neutral

protective earth

Figure 1

h current in fault condition

IEC 2582/10

R4
' o
| 1
Rp Uq C1q U
‘ T
IEC 2583/10

test terminals Cq 0,22 pF
1500 Q R, 10 000 Q
500 Q C, 0,022 uF

r.m.s. voltage

weighted touch current (perception/reaction)

_Up
500

(peak value)

Figure 2 — Measuring network for weighted touch current
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7 Thermal requirements

7.1 Devices for thermal protection and thermal control

A welding power source with limited duty shall be fitted with two independent devices, one for
thermal protection and one for thermal control.

The thermal control device limits the temperature of its components by opening the circuits or
by reducing the currents, and is reset automatically and is designed in accordance with
Clause 8.

The thermal protection defined in Clause 9 shall be designed to operate if thermal control
device fgi
7.2
7.21 Test conditions
The welding power source shall be operated at the rated max and
conventjonal load voltage given in 12.2, starting from the cold
If it is § st shall
additionfally be made at the setting within the ratgd - ating.
When p penings
with coy acturer.
The ver with the
normal yentilation of the w or from
it.
NOTE 1 |The maximum temp
NOTE 2 |The rated ¥ br without
waiting fof the welding powe
7.2.2 Toleran
During the heati

a) +_1(5) % of the appropriate conventional load voltage;

b) +_1(5) % of the appropriate conventional welding current;

c) supply voittage: 5 % of theappropriate Tated suppty voitage;

d) engine speed: +_1(5) % of the appropriate rated speed;

e) temperature: tlg K of the ambient temperature;

7.2.3 Rated maximum welding current
The test sequence for the rated maximum welding current 7, .. shall be as follows:

a) Ensure that the welding power source is at thermal equilibrium with the ambient
temperature of 20 °C, see tolerances in 7.2.2 e).

b) Operate the power source at the rated maximum welding current.
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c) Record ON time until first operation of the thermal control device: rated continuous
welding time 1, (max).

d) Continue the test immediately after the thermal control device resets, for a duration of
60 min.

e) Record ON time for each cycle ¢, .

The test has failed if ¢, is less than 30 s or ¢, (max) is less than 60 s.

7.2.4 Calculation

The following rated value shall be calculated:

o rpted welding time in 1 hour ZZON at the rated maximum weldi urpeqnt see 712.3 e);

where ¢}, is the ON time for each cycle.

N

The minfimum value of ZzON shall be 60 s.

7.3 Temperature measurement

7.3.1 Measurement condition
The pegk temperature shall be determihed as

a) For windings, by measurement of tlie resistance
b) For pther parts, by surface tempera ureor.

The pegk temperature shalNbe test.

NOTE T
maximum

bs at the

7.3.2

See 7.2

7.3.3

See 7.2

7.3.4 Embeddedtemperature sensor

See 7.2.4 of IEC 60974-1:2005.

7.3.5 Determination of the ambient air temperature

See 7.2.5 of IEC 60974-1:2005.

7.3.6 Recording of temperatures

See 7.2.6 of IEC 60974-1:2005.

7.4 Limits of temperature
7.41 Windings, commutators and slip-rings

The temperature for windings, commutators and slip-rings shall not exceed the operating
temperatures given in Table 1 for the class of insulation.
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No part shall be allowed to reach any temperature that will damage another part even though

that pa

Confornlvity shall be checked by measurement in accordance with 7.3.

7.4.2

See 7.3{2 of IEC 60974-1.

7.4.3

The mgximum temperature of other components
tempergture, in accordance with the relevant sta

7.5 Lpading test

Weldin
failure.

functio

Startin

g| from th@
welding|current unti

rt might conform to the requirements in Table 1.

Table 1 — Temperature limits according to the class of insulation

Class of insulation 105 (A) | 120 (E) | 130 (B) | 155 (F) | 180 (H)
Operating temperature °C 105 120 130 155 180
Maximum temperature | °C 175 190 200 215 235
in overload condition

NOTE Maximum temperature values in overload condition are based on protection
devices other than a fuse according to IEC 60127-1 or IEC 60269-1 or a circuit
breaker and are taken from Table 3 of IEC 61558-1:2009 v

External surfaces

Other components

eir rated m

9

nal failure to the

aximum

nctional

nage or

aximum

Immediately after xes ed out.

a) In th b set to
provi welding current. It is then loaded 60 times with a shont circuit
havi ause of
3s

b) In the case of a-flat characteristic welding power source, it is loaded once with 1
the fated maximum welding current at maximum available load voltage for 15 s.

7.6

5 times

Commutators and slip-rings

Commutators, slip-rings and their brushes shall show no evidence of injurious sparking or
damage throughout the range of the engine driven power source.

Conformity shall be checked by visual inspection during

a) the heating test in accordance with 7.2;

and

b) the loading test in accordance with 7.5.
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8 Thermal control device

8.1 Construction
The thermal control device shall be so constructed that it is not possible:

a) to change its temperature setting, or
b) to alter its operation without inflicting obvious physical damage.

Conformity shall be checked by visual inspection.

8.2 Location

The thefmal control device shall be permanently located within the weftding power's
such a yvay that the heat transfer is reliable.

Conformity shall be checked by visual inspection.
8.3 peration

condition of 7.2.1.

8.4 esetting

The the
operate

mperature has dropped suffic

Conformity shall@h ] oy auring the heating test.

85 (O

The thef
current
rated mpy

apable of breaking either the input current or the
without failure whilst the welding power source deli

ecked by producing the required number of consecutive interruf
me electrical characteristics, especially current and reactance
7ermal control device is used.

a circuit having the s
circuit in which the

burce in

ceeding
nponent

R).

b output

ently to

welding
ers the

tions of
as the

After this test, the requirements of 8.3 and 8.4 shall be met.

8.6 Indication

Welding power sources shall indicate that the thermal control device has reduced or

disconnected the welding power source output. The indicator shall be either a yellow

light (or

yellow flag within an aperture), or an alphanumeric display showing symbols or words whose

meanings are given in the instruction manual.

Conformity shall be checked by visual inspection.
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9 Thermal protection

9.1 Construction

The the

rmal protection shall be so constructed that it is not possible:

a) to change its temperature setting, or

b) toa

Iter its operation without inflicting obvious physical damage, or

c) to reset automatically or manually.

Conformity shall be checked by visual inspection.

9.2 Lpcation

The thefmal protection shall be permanently located within the wel urcelin such
a way that the heat transfer is reliable.

Conformity shall be checked by visual inspection.

9.3 Qperation

The thefmal protection shall not operate during the

The thefmal protection shall prevent om exceeding the maximum
temperg

Conformity shall be checked during th

A weldipg power source is rotation
while tHe thermal con e output
condition of 7.2.1, Dutingthe te therimal protection shall operate before the mlaximum
temperdture Iimi g

10 Ab

10.1 G

A weldi stce shall not suffer hazardous electrical breakdown or cause a rigk of fire
under the “ahnagrwmal conditions of operation of 10.2 and 10.4. These tests are cohducted
without erature attained on any part, or the continued proper functioning of the
welding| power sourc&. The only criterion is that the welding power source does not pecome
unsafe. |These tests may be conducted on other welding power sources.

Welding power sources, protected internally by, for example, a fuse, circuit-breaker or thermal
protection, meet this requirement if the internal 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 10.2
to 10.4.

c) During the test, the welding power source shall not emit flames, molten metal or other
materials that ignite the cotton indicator.
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d) Following the test and within 5 min, the welding power source shall be capable of
withstanding a dielectric test in accordance with 6.1.5 b) of IEC 60974-1:2005.

10.2 Stalled fan test

A welding power source, which relies on motor-driven fan(s) for conformity with the tests of
Clause 7, is operated at rated supply voltage or rated load speed of rotation for a period of
2 h while the fan motor(s) is(are) mechanically stalled and the power source operated at the
output condition of 7.2.1.

NOTE The intention of this test is to run the power source with the fan stationary to check the safety of both fan
and power source.

10.3 Sjhortcircuittest

See 8.3|of IEC 60974-1:2005.

10.4 Qverload test

eriod of
e output

A welding power source is operated at rated supply voltage o
2 h while the thermal control device is disabled and the p®
condition of 7.2.1.

NOTE The thermal control device defines the thermal b thermal

protectior] protects equipment for abnormal operation.

During the test, supply circuit is protec = : e rating
and typ er. Ti éction shall not operatg¢ during
the test

Weldind
may giv

%. This

11.1.2

Supply furrent sha
calculatjon.

be measured by a true r.m.s. meter with a minimum crest factor ¢f 3 and

Conformity shall be checked by operation.

NOTE The measurement can be affected by the impedance of the supply circuit (see Annex G of |IEC 60974-
1:2005).

11.1.3 Engine driven welding power source
In the case of engine powered rotating welding power source, the engine shall be capable of

tolerating load variations between maximum load and no-load without adversely affecting the
welding performance of the generator.

Conformity shall be checked by operation.
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11.2 Multi supply voltage

Welding power sources which are designed to operate from different supply voltages shall be
fitted with:

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

b) a system to automatically configure the welding power source in accordance with the
supply voltage.

Conformity shall be checked by operation.

|I’1 the C oC d), =] DU:UbtUI DVV;tbh ;D dddltlulld“y tCDtGd ;II auu\.udalluc vvith “’.ﬂ\.

11.3 Means of connection to the supply circuit

Acceptgble means of connection to the supply circuit are one of the fgllowi

a) a flg¢xible input supply cable attached to the welding po

b) appliance inlets fitted to the welding power source and a{lexik

The flexible input supply cable shall be in accordg plug in
accordance with 11.9.

Conformity shall be checked by visua ac

11.4 Supply circuit terminals

See 10.4 of IEC 60974-1:

11.5 Cable anchorage

See 10.b of IEC4-

11.6 i

See 10.

1.7 itching device

Weldind powe Hall be fitted with a supply circuit on/off switching device. Th¢ supply
circuit gn/off-swi device shall be in accordance with 10.7 of IEC 60974-1:2005.

11.8 Slupply-cables

Supply cables shall:

a) be suitable for the application and meet national and local regulations;
b) be dimensioned in accordance with the maximum effective supply current 7, ; and

c) have alength of at least 2 m as measured from the exit point of the enclosure.

Conformity shall be checked by visual inspection and measurement.

NOTE Example or local regulations are given in Bibliography, e.g. HD 22.1 S4, Electrical code NFPA 70 (SO, ST,
STO, SJ, SJO, SJT, SJTO or other extra hard usage cable) or CSA C22.1. PVC insulation has been proved not
suitable for the application.

11.9 Supply coupling device (attachment plug)

The current rating of a supply coupling device shall be not less than:
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a) the current rating of the fuse required to comply with the short circuit test specified in
10.3;

b) the maximum effective supply current 7, ;

For 125V input supply networks, the current rating shall, additionally, not be less than 70 %
of the rated maximum supply current for equipment.

Conformity shall be checked by visual inspection, measurement and calculation.

12 Output

12.1 Rated no-load voltage

12.1.1 | Rated no-load voltage for arc welding power source

The rated no-load voltage shall not exceed:

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

A welding power source that complies with the reduged rioyload its within 2Q0 ms:

a) d.c. 60V peak;
b) a.c. $0 V peak and 35 V r.m.s;

A weldi ¢ z 5 orrmith the reduced no-load voltage limifs within
200 ms, i 4 of IEC 60974-1:2005. This welding power
source near the front panel or near the ON/OFF
switchin ignify “Caution!: Risk of electric shock”:
% A |
L _

NOTE If the arc welding power source is fitted with a voltage reducing device, manufacturer should take into
consideration lower additional no-load limit value as far as applicable for the welding process.

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 12.1.3.

12.1.2 Rated no-load voltage for plasma cutting power source

The rated no-load voltage shall not exceed 350 V peak d.c.

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 12.1.3, by operation and by
visual inspection, except that the series combination of the 200 Q fixed and 5 kQ variable
resistors may be replaced by a fixed resistance of 5 k(.
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A rated no-load voltage exceeding 113V peak d.c. may only be used if the following
requirements are fulfilled.

a) The arc striking sequence shall only start when the plasma tip of the torch is in contact
with the workpiece, trigger is pulled and cutting circuit impedance is lower than 200 Q.

b) These power sources with their corresponding torches shall prevent the output of no-load
voltage if the torch is disassembled or disconnected from the power source.

c) The voltage between the electrode of the torch and the workpiece shall be less than 68 V
peak not later than 2 s after the control circuit is opened (e.g. trigger) or cutting circuit
impedance exceeds 200 Q.

d) The voltage between the plasma tip of the torch and the workpiece shall not exceed 68 V

i 4l H-2 b e H H ] 1 laYaValPoN
pea MOUT4AlTl iall U, o o AallTlh CULLTTy CITLuUrt mpoudiivc TALTTCUS £UU L 2.

Conformity shall be checked by measurement by meter or oscilloscofe In allekwjth 5 kQ

minimum resistance.

12.1.3 Additional requirements

The rated no-load voltage at all possible settings shall nof
to 12.1.R, summarized in Table 2.

given in 12.1.1

Table 2 - Summary of r?Le\ nol aNo age

N
Subclause Power s@'ce < (RatecN\o-M vFR%ge
12.1.1 Arc welding 8k of & ctrichbol:

electric shock symbol:
/\/\\(—\ ithin 200 ms to

V peak and a.c. 35 Vr.m.s

12.1 lasga cutting \V@trisk of electric shock symbol:
d.c. 350 V peak

Welding ichi\are elegtronically controlled, shall be
a) desi : that the _output voltages given in Table 2 cannot be exceeded should
any i opic circuit

or

b) fitted with a protecti
with|in 0,3°S and sh

system, which switches off the voltage at the output t¢rminals
all not be reset automatically.

If the np=load voltage is higher than the values given in 12.1.1, the plasma cutting power
source shall be fitted with a hazard reducing device in accordance with Clause 14.

A rectifier type d.c. welding power source shall be so constructed that in case of a rectifier
failure (e.g. open circuit, short circuit or a phase failure), the allowable values cannot be
exceeded.

Conformity shall be checked by measurement and by analysis of the circuit and/or by failure
simulation.

12.1.4 Measuring circuit

For measuring r.m.s values, a true r.m.s. meter with a resistance of the external welding
circuit of 5 kQ with a maximum tolerance of +5 % as shown in Figure 3 shall be used.
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o Jo ®

IEC 2584/10

Key
Uo o-load voltage
\% .m.s. voltmetre

Figure 3 — Measurement of r.m.s values

To obtain reproducible measurements of peak values, which [are not

dangerqus, a circuit as shown in Figure 4 shall be used

0,2 kQ t
==6,8 uF (v)

IEC 2585/10

The vol dicate mean values. The measurement range chosen shall be |as near
as possgibleo the™actual value of the no-load voltage. The voltmeter shall have an|internal
resistarle of at least 1 MQ.

The tolerance of the component values in the measurement circuit shall not exceed +5 %.

For the type test, the rheostat 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.

The rheostat resistance and connection that produces the highest value of the voltage may be
determined during the type test. This resistance and lead polarity may be used for the routine
test.
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12.2 Type test values of the conventional load voltage
12.2.1 Manual metal arc welding with covered electrodes

Uy = (18 + 0,04 I,) V

12.2.2 Tungsten inert gas
Uy, =(10+ 0,04 1,) V

12.2.3 Metal inert/active gas and flux cored arc welding

Uy = (14+005 L)V

12.2.4 | Plasma cutting
U,=(80+0,41,)V

For plagsma cutting using air, the manufacturer may specify
under typical cutting conditions.

12.2.5 | Additional requirements
Throughout its range of adjustment, thg

conventjonal welding currents (/,)
12.2.1tp 12.2.4.

Conformity shall be checked by sufficie

12.3 Mechanical switch

See 11.3 of IEC 60974

12.4 Welding ci
12.4.1

See 11.4.

12.4.2

See 11.4.

12.4.3 [ Outlet openings

ermined

ce with

See 11.4.3 of IEC 60974-1:2005.

12.4.4 Marking

See 11.4.5 of IEC 60974-1:2005.

12.4.5 Connections for plasma cutting torches

See 11.4.6 of IEC 60974-1:2005.

12.5 Power supply to external devices

See 11.5 of IEC 60974-1:2005.
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12.6 Auxiliary power output

Only, engine driven power sources may be fitted with auxiliary power output.

See 11

.6 of IEC 60974-1:2005.

12.7 Welding cables

See 11

13 Co

.7 of IEC 60974-1:2005.

ntrol circuits

Control

a) The

b) The
sour

c) Overcurrent protection shall be provided
d) Single-fault conditions that may impair safety shall e évalue
e) Transformer secondary, except for SELV, circuit$ shg
f) Insulation of bundled conductors
condluctors.

g) Soft

h) Confrol circuits that leave the enclosure skal’be\solated from the primary ci

dou

NOTE T
a) contr
many

b) contr

14 Ha

Hazard
load vo|
hazard

circuits not connected to the welding circuit shall meet the followi me

supply voltage of control circuits shall not exceed 277 V.

ypes of control cirguits:
dJ circuits@

facturer;

tage ceed g 113 V. A hazard reducing device shall reduce the electri
hat can originate from no-load voltages exceeding the allowable rated no-load
endenvironment.

for a gi

nts.

of the

rcuit by

d by the

ent.

are only applicable to plasma cutting power source with a rated no-

c shock
voltage

Requirements are given in Table 3.

Table 3 — Hazard reducing device requirements for plasma cutting power source

Unreduced no Reduced no Operating time
load voltage load voltage [sec]
Between 350 V 113V 0,3

and 113V

Conformity of hazard reducing device shall be checked in accordance with Clause 13 of
IEC 60974-1:2005, if applicable.
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15 Mechanical provisions

15.1 General requirements

See 14.1 of IEC 60974-1:2005.

15.2 Enclosure
15.2.1 Enclosure materials

See 14.2.1 of IEC 60974-1:2005.

15.2.2 [Enclosure strength

See 14.p.2 of IEC 60974-1:2005.

15.3 Handling means

See 14.B of IEC 60974-1:2005.

15.4 Drop withstand

See 14.4 of IEC 60974-1:2005.
15.5 Tilting stability
See 14.p of IEC 60974-1:2005.

16 Aukiliaries

16.1 (eneral

Auxiliarrl‘es used pov igned for use by layman shall fulfill the requirgment of

this stapdard.

16.2.1

Wire fe ith the

requirer

16.2.2 | Test conditions

Test conditions shall be in accordance with 5.1.

16.2.3 Thermal requirements

Thermal requirement shall be in accordance with Clause 7.

16.2.4 Protection against unintentional contact

The wire feeder shall provide protection against unintentional contact with parts at the welding
voltage. Such protection can be achieved by a hinged cover or a protective guard.

Compliancy shall be checked by visual inspection.
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16.3 Torch
16.3.1 General

Torch shall comply with the requirement of IEC 60974-7 with the exemption of 16.3.2 to
16.3.3.

16.3.2 Test conditions

Test conditions shall be in accordance with 5.1.

16.3.3 Thermal requirements

Thermal| requirement shall be in accordance with Clause 7.

16.4 Ellectrode holder

Only type A electrode holder in accordance with IEC 60974- livered with the

welding|power source.

16.5 Pressure regulator

Pressure regulator delivered with the welding power sour, all bé~désigned in accprdance
with ISQ 2503.

17 Rating plate

17.1 QGeneral requirements

See 15.[1 of IEC 60974-1:2€

17.2 Descriptioz
The ratipg plate s

a) idenftification;

ions containing information and data for the

b) weldi
c) ene

The arrange 3 eguence of the data shall comply with the principle shown in Figure 5
(for exa

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.

NOTE Additional information may be given. Further useful information, for example class of insulation, pollution
degree or power factor, may be given in technical literature supplied by the manufacturer, (see Clause 19).
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a) Identification

b) Welding output

5)

8)

7) 9) 10) |11) |12)

c) Energy input and miscellaneous

13)

12) 15) |16)

T7a)

T7D) 18)

A

Key

See 17.3

17.3 Clontents

The foll

a) Idertification

Box 1

Box 2

Box 3

Box 4

b) Weli

Box 5

Figure 5 — Principle of the rating

fheir require

sten inert-gas welding

IEC 2586/10

nally, a

Qeferen N g that the welding power source compljes with

(IEIC 60974-
1:2005, Annex L,
symbol 58)

(IEIC 60974-
1:2005, Annex L,
symbol 62)

Metal inert and active gas welding including the use of flux cored wire

Selfshielded flux cored arc welding

Plasma cutting

|
I?P|R\|%|%

(IEC 60974-
1:2005, Annex L,
symbol 60)

(IEC 60974-
1:2005, Annex L,
symbol 61)

(1ISO 7000-0479
(2004:01))
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Box 6 Welding current symbol e.g.:

—__ Direct current (IEC 60417-5031
(2002:10))
f\_} Alternating current, and additionally the rated frequency in (IEC 60417-5032
Hertz e.g.: ~50Hz (2002:10))
) " Direct or alternating current at the same output, and (IEC 60417-5033
“—  additionally the rated frequency in Hertz (2002:10))
Box 7 U,..\V Rated no-load voltage
a) peak value in case of direct current
b) r.m.s. value in case of alternating nt
Box 8 M. Vito.. Range of o_utput, minimum welding currght andits
AV corresponding conventional load voltag
welding current and its corresponding cor entional loag voltage ¢r
greater.
Box 9
Irmax--A  Rated maximm
Box 10
Box 11 at
m weldirig current at an ambient temperatiire
Box 12 at
ated maximum welding current at an ambient temperatSTre
o) °C during an uninterrupted time of 60 min see 7.2.3e),
expressed in minutes and seconds
c) Enekgyinput
Box 13 Energy input symbol e.g.:
r 7 Supply circuit, number of phase (1) symbol for (IEC 60417-5939
alternating current and the rated frequency (e.g. 50 (2002:10))
D Hz or 60 Hz)
L J
Engine (ISO 7000-0796
) (2004:01))
L
Box 14 U;..V Rated supply voltage
Box 15 I4max-- Rated maximum supply current
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Box 16 Liets-- A Maximum effective supply current
Box 17 L. “keep away from rain” (1S0 7000-0626 (2004:01))
a) T
Box 17 IP..  Degree of protection, for example IP21S or IP23S
b)
Box 18 N Symbol for class Il equipment, if applicable (IEC 60417-5172 (2003:02))
17.4 Tplerances
Manufacfurers shall meet rating plate values within the following ntrolling
compongent and manufacturing tolerances:
a) U, no case
b) Iomi
U2m n
The
C) IZmax
U2max
The|values of c) shall d on the rating plate.
d) ng in min—? +5 %;
e) Pim in kW ”g %;
f) Iind in A +10|%.
9) o1 +10 %;
D4 +10 %.
Conformity gd by measuring under conventional welding conditions (seq 3.17 of
IEC 60974-1:204Q5).

18 Ad

justmentof the output

See Clause 16 of IEC 60974-1:2005.

19 Instructions and markings

19.1 Instructions

19.1.1

General

Each welding power source shall be delivered with an instruction manual and safety

instructi

ons.
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19.1.2 Instruction manual

The instruction manual shall include the following (as applicable):

general description;

precautions to be taken with wire feeders, gas cylinders and pressure regulator;
the meaning of indications, markings and graphical symbols;

information on connection to the supply network, fuse and/or circuit-breaker rating;

correct operational use relating to the welding power sources (for example cooling

requirements, location, control device, indicators, fuel type);

f) welding capability, limitations and explanation of thermal control device.

g) limithtions of use : welding power sources are not suitable for use in xain or snow;

h) how|to maintain the welding power source (for example cleaning);

i) alisf of recommended spare parts and consumables;

j) prec bn tilted
plang;

k) type

[) warn

m) pres

n) step

0) EMC

p) the may be
redu

19.1.3

The saflety instructions ing basic guidelines or equivalent rggarding

protecti ps in the area.

a) Risk 3 PRIC Sh from welding electrode can kill. Do not weld in the
rain ) y_insytating~gtoves. Do not touch electrode with bare hands| Do not
wea ¢ dtect yourself from electric shock by insulating yourself
from \ the equipment enclosure.

b) RisK fumes: Breathing welding fumes can be hazardous [to your
heal g out of the fumes. Use equipment in an open area. Use vefntilating
fan {o

c) Ris . elding sparks: Welding sparks can cause explosion or fir¢. Keep
flammeble's away from welding. Don’'t weld near flammables. Welding sparks cah cause
fired. Have a fire extinguisher nearby and have a watchperson ready to use it. Do mot weld
on drums or any closed containers.

d) Risk induced by the arc: Arc rays can burn eyes and injure skin. Wear hat and safety
glasses. Use ear protection and button shirt collar. Use welding helmet with correct shade
of filter. Wear complete body protection.

e) Risk induced by electromagnetic fields: Welding current produces electromagnetic field.

Do not use with medical implants. Never coil welding cables around your body. Route the

welding cables together.

The safety instructions for engine driven power sources shall also include:

f)

Risk induced by exhaust fumes: Engine exhaust gases can kill. Never use inside home,
garage or other enclosed spaces, even if doors and windows are open. Only use outside

far away form windows, doors and vents.
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19.2 Markings

Each welding power source shall be clearly, visibly and indelibly marked with the following
combination of symbols or equivalent:

A m:l]] Caution! Read instruction manual

Electric shock from welding electrode can kill

Breathing welding fumes can be hazardous to

Welding sparks can cause explg

marked
with the|

ye exhaust gases can Kkill

Each welding power source shall be clearly, visibly and indelibly marked with precautionary
labels that contain the safety instructions. Precautionary labels may consist of text only, text
and symbols, or symbols only. Where symbols-only precautionary labels are used, it is
recommended that these labels follow ISO 17846. An example of symbols-only precautionary
label is given in Annex C.

Conformity shall be checked by visual inspection and by testing in accordance with the
durability test in 17.1.
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Annex A
(informative)

Test probes

B

/N A

L/

24 + 0,05

=

@251 0,2
10

20 50 £ 0,15 (\

Key
A metal

B insulating material

0
20 15_9,1

- e
IEC_2588/10

Dimensions in millimetres
Key
A metal

B insulating material

Figure A.2 — Test probe 13 of IEC 61032
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Annex B
(informative)

Examples of rating plates

" Manufacturer Trademark
Address
2 Type 3 Serial number
4 IEC 60974-6

5)

8)

L

15A/18,6 Va140 A/ 238V

6)

7)

v,

Ug= 48V

9)

Iomax = 140 A

e

2)
¥K>QQ=7’36’

13)

>

4

1~50Hz

14)

lierr =8 A

17a)

.
.
R

)
N

ASS

N

AN

N

)

Q g\@@ Rating plate

IEC 2589/10
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Annex C
(informative)

Symbols-only precautionary label

-

IEC 2590/10

Figure C.1 — Example of precautionary label for engine driven
manual metal arc welding power source
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC -

ng

Partie 6: Matériel a service limité

AVANT-PROPOS

1) La Commission Electrotechnique Internationale (CEl) est une organisation mondiale de normalisation
comp seedetensembtedes—Tommites éicbuumuiuliqucb TTatiomaux \uuulitéa TatoTar et \/Ei) La CEIl a
pour pbjet de favoriser la coopération internationale pour toutes les questions norma' ation |dans les
domaihes de I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEIl — entre autres agfi dep Normes
interngtionales, des Spécifications techniques, des Rapports techniques, des S sisibles au
public| (PAS) et des Guides (ci-aprés dénommés "Publication(s) de la CEI"). L&ur € a i ige a des
comitgs d'études, aux travaux desquels tout Comité national intéressé pa sUj ifé igiper. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementalg wJia articipent
également aux travaux. La CEI collabore étroitement avec I'Organisation on (ISO),
selon Hes conditions fixées par accord entre les deux organisations.

2) Les dgcisions ou accords officiels de la CEl concernant les questions™ SIK S tent, a mesure
du pogsible, un accord international sur les sujets étudiés, ¢ 5 ité§ nationaux He la CEl
intére

3) Les P e dations internationales et sonf agréées
comme telles par les Comités nationaux de |a . fforfs¢raisgnnabtes sont entrepris afin que la CEI
s'assyre de I'exactitude du contenu technjque i ; F| nePeut pas étre tenue regponsable
de I'éyentuelle mauvaise utilisation ou interpgétat i @ ite’par un guelconque utilisateur finall

4) Dans ! 'uni ité i ionale, [tds natiomatx de la CEl s'engagent, danls toute la
mesu i 3 i s -Publjcations de la CEIl dans leurs publications
nationfales et reglonales Toutes diverge ces Pubjications de la CEIl et toutes puplications
nationfales ou régionales corrg i éed.€n termes clairs dans ces derniéres

5) La CHI elle-méme ne fourn e i jte. Des organismes de certification indgpendants
fournigsent des services %: 3 ité dans certains secteurs, acceédent aux mdrques de
confomité de la CEIl. 3 un des services effectués par les organjsmes de
certifi¢ation indépendants.

6) Tous les utilisat ive ! yu'ils sont e possession de la derniére édition de cette publication.

7) Aucurle responsabilifé la CEIl, a ses admmlstrateurs employes auxi |a|res ou
nationfaux de la GElI, i ausé en cas de dommages corporels et matériels, ou de fout autre
dommpge de e ity directe ou indirecte, ou pour supporter les colts (y compri$ les frais
de jusftice) nt de Ia publlcat|on ou de Iutlllsatlon de cette Publication de la CEl ou de
toute qutre

8) L'atte i 5 références normatives citées dans cette publication. L'utilisation de puplications
référe blidatoire pour une application correcte de la présente publication.

9) L’attenti attirée sur le fait que certains des éléments de la présente Publication de la CEIl peujvent faire
I'objet| de (droits “de propriété intellectuelle ou de droits analogues. La CEIl ne saurait étre tephue pour

respomsable-de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existenfe.

La Norme internationale CEl 60974-6 a été établie par le comité d'études 26 de la CEl:
Soudage électrique.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition parue en 2003. Elle constitue
une révision technique.

Les modifications techniques majeures par rapport a I'édition précédente sont les suivantes:

— élargissement du domaine d'application;
— changement du titre;
— courant de contact en cas de défaut (voir 6.3.7);

— nouvelle définition des exigences thermiques basée sur deux dispositifs indépendants, I'un
pour la protection thermique et I'autre pour la commande thermique (voir 7.1);

— nouvelle définition pour performances thermiques a 20 °C (voir 7.2);
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les exigences pour la sécurité thermique sont basées sur la température de
fonctionnement a I'état normal et la température maximale a I'état de surcharge (voir 7.4);

ajout de I'essai de fonctionnement anormal des dispositifs de commande thermique (voir
10.4);

nouvelle exigence pour les dispositifs auxiliaires (voir Article 16);
nouvelle plaque signalétique (voir Article 17);

introduction de nouveaux symboles d'avertissement obligatoires (voir 12.1.1, 17.3, case
17b) et 19.2);

modifications induites en fonction de la pubilcation de la CEI 60974-1:2005.

Le texte_de cette norme est issui des documents suivants:

Le rappprt de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne
abouti 4 I'approbation de cette norme.

La prés

Dans cHg

FDIS Rapport de vote /\(

26/429/FDIS 26/437/RVD (

vofe ayant

les requétes de conformité: en italiq

Une liste de toutes les pafti i Matériel

de soudage a l’arc, peuy

Le comité a décjdengu
stabilité| indiquée\su

relative$ a la publica ce. A _cette date, la publication sera

publication ne sera pas modifié avant la[date de
sous "http://webstore.iec.ch" dans les données

reco
supgri
rem

ame

IMPORTA®} : : i ! HHY -la—pa Hvertt
publication indique qu'elle contient des couleurs qui sont considérées comme utiles a
une bonne compréhension de son contenu. Les utilisateurs devraient, par conséquent,
imprimer cette publication en utilisant une imprimante couleur.

ide"—eH-s€ S g a—page-de—-eo g e—de cette
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MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC -

Partie 6: Matériel a service limité

1 Domaine d’application

La présente partie de la CEI 60974 spécifie les exigences de sécurité et de performance qui
s’appliquent aux sources de courant de soudage et de coupage a l'arc a service limité et
disposit EXteTTe ONGUS _pour_éetre utitiSees par de OTT—professiphmnets. te matériel
électriglie est prévu pour étre connecté a un systéme d'alimentation pu : S sion et
monop ent pas
dépasse

NOTE 1

La présgente partie de la CEl 60974 ne s'applique pas au dage et
de couplage a l'arc qui nécessitent pour leur opération;

° ¢
o ¢
o ¢

° U

et quis

La prés upage a

qui sont

NOTE 2| Les souxces de, courant, les dévidoirs, les torches et porte-électrodes congus uniquenjent pour
I'utilisatiop industrielle~et professionnelle sont couverts respectivement par la CEl 60974-1, la CEl 6(J974-5, la
CEIl 60974-7\€tla CEI 60974-11.

NOTE 3 La présente partie de la CEl 60974 ne spécifie pas les exigences de la compatibilité électromagnétique
(CEM) qui sont données dans la CEl 60974-10.

2 Références normatives

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

CEIl 60529, Degrés de protection procurés par les enveloppes (Code IP)
CEIl 60974-1:2005, Matériel de soudage a I'arc — Partie 1: Sources de courant de soudage

CEIl 60974-5, Matériel de soudage a I'arc — Partie 5: Dévidoirs
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CEIl 60974-7, Matériel de soudage a I'arc — Partie 7: Torches

CEI 60974-10, Matériel de soudage a Il'arc — Partie 10: Exigences de compatibilité
électromagnétique (CEM)

CEIl 60974-11, Matériel de soudage a l'arc — Partie 11: Porte-électrodes

CEI 61032:1997, Protection des personnes et des matériels par les enveloppes — Calibres
d'essai pour la vérification

ISO 2503, Matériel de soudage au gaz — Détendeurs pour bouteilles de gaz utilisés pour le
soudage, le coupage et les techniques connexes jusqu'a 300 bar

3 Ternmes et définitions

t définitions\suivants

Pour les besoins de la présente partie de la CElI 60974, les termés
s’appliguent, ainsi que ceux de la CEI 60974-1.

3.1

courant de contact

courant|électrique passant dans le corps humain ou dans_fe S xanhimal lorsque ce
corps est en contact avec une ou plusieurs partjé 5SiblE ne installation ou de
matériels

[CEI 60050-195, Amendement 1:2007,

3.2
source [de courant de soudage a seryice limité
source ¢le courant prévue pQur étre utilisée

3.3
personne non professionne
opératepr qui n
d’instrug¢tion for

de sa profession et qui peut avoir peu|ou pas

3.4
courant

Lot
valeur d

assigné
maxima

maximal
goudage
assigné

pendant

t t
I1eff:\/112max x Z —~ +1§ X[l —Z ONJ

3600 3600

3.5

temps MARCHE

foN. . . o .
période d'une opération de soudage comme permis par le dispositif de commande thermique
de la source de courant de soudage

3.6

temps ARRET

orF . . . .

période d'une opération hors soudage comme imposé par le dispositif de commande
thermique de la source de courant de soudage


https://iecnorm.com/api/?name=903a5bfec67d55e1f9fdd0a1b85a6f35

—46 - 60974-6 © CEI:2010

3.7
temps de soudage assigné dans 1 heure

2 fo

sommation des tdemps MARCHE (¢5y) & la valeur assignée maximale du courant de soudage
sur une période de 60 min qui suit le premier temps ARRET ()

3.8
temps de soudage continu assigné
ton(max)

temps MARCHE () & la valeur assignée maximale du courant de soudage avant le premier
temps ARRET (7gpp)

4 Conditions ambiantes

Les sources de courant de soudage et les équipements auxiliaires ent é p'?bles de
fonctionner dans les conditions ambiantes suivantes:
a) plage de températures de I'air ambiant:

perjdant le soudage: —10 °C a +40 °C;
b) humidité relative de I'air:

infgrieure ou égale a 50 % a 40 °C;

infdrieure ou égale a 90 % a 20 °

c) air|ambiant exempt de quantité poussiéres, d'acides, de [gaz ou
substances corrosives, etc., autfes 3ées au cours d'une opérgtion de
soudage;

d) aItiS]ude au-dessus du Rjvea \ g ou égale a 1 000 m;

e) bade de la source|de inée jusqu'a 10°

Les sources de gquipements auxiliaires doivent pouvoir slipporter

le stockage et leMrg grature de l'air ambiant comprise entre —20 °C et

+55 °C sans aucupe™a au-forctionnement et a la performance.

Les sol 3 qudage et les équipements auxiliaires doit étre cappble de

délivrer a 2$signé temps de soudage continu et du temps de soudageg en une

heure a

5.1 Cenditions—dessat

Les essais d’échauffement doivent étre effectués a la température de I'air ambiant égale a
20 °C, voir tolérances en 7.2.2 e).

Les autres essais doivent étre effectués a une température de I'air ambiant comprise entre
10 °C et 40 °C.

5.2 Instruments de mesure

Tel que spécifié en 5.2 de la CElI 60974-1.

5.3 Conformité des composants

Tel que spécifié en 5.3 de la CElI 60974-1.
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5.4 Essais de type

Sauf spécification contraire, les essais de la présente norme sont des 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.

Pour vérifier la conformité, les essais de type indiqués ci-aprés doivent éire effectués dans
I'ordre quivant sans temps de séchage entre f), g) et h):

T o

rés

o O

mo

L)

ess|
f) pro
g) rés

h) rigi

i) examen visuel, voir 3.7 de la CEIl 60974-1:2

Les aut
étre effq

)
)
) enveloppe, voir 15.2;
)
)

examen visuel général, voir 3.7 de la CEI 60974-1:2005;

stance d'isolement, voir 6.1.4 (contrble préliminaire);

ens de manutention, voir 15.3;
ai de résistance a la chute, voir 15.4;

ection procurée par I'enveloppe, voir 6.2.1;

stance d'isolement, voir 6.1.4;

Jité diélectrique, voir 6.1.5;

5.5 Elssais individuel

Tous le

5 essais'
soudage. L’'ordre sujx

a) exar
b) cont
c) rigidjté
d) tens

1) t
2) o
y

ide

our Ja sourcé de courant de coupage plasma, la tension a vide réduite assign

Ension 3ssigneée, voir 12.1; ou

peuvent

rant de

ée, voir

32 delaCEl60974-14:-2005-
- O RH A=A T IO

e) essai pour garantir les valeurs de sortie minimales et maximales assignées selon 15.4 b)
et 15.4 c¢) de la CEI 60974-1:2005. Le constructeur peut choisir des essais sur charge
conventionnelle, en court circuit ou sous une autre condition.

NOTE En court-circuit et sous une autre condition d'essai, les valeurs de sortie peuvent différer des valeurs

obtenues

sur charge conventionnelle.

6 Protection contre les chocs électriques

6.1 Isolement

6.1.1

Tel que

Généralités

spécifié en 6.1.1 de la CEIl 60974-1:2005.
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6.1.2 Distances dans l'air

Tel que spécifié en 6.1.2 de la CEI 60974-1:2005.

6.1.3 Lignes de fuite
Tel que spécifié en 6.1.3 de la CEI 60974-1:2005.

6.1.4 Résistance d'isolement

Tel que spécifié en 6.1.4 de la CEI 60974-1:2005.

6.1.5 [Rigidité diéfectrique
Tel que|spécifié en 6.1.5 de la CEI 60974-1:2005.

6.2 Protection contre les chocs électriques en service no ntact dikec

6.2.1 Degré de protection procurée par I’enveloppe
6.2.1.1 Généralités
i minimal de IP21S en

Les sou deprote

utilisant

rces de courant de soudage doivent avoir un degrg

Les con hvVoir un
degré n ki qnditions et procédures d'essai de la
CEl 605

6.2.1.2

Un drai
empéch

doit pas

La conf

Une so e’ doit étre soumise a l'essai a I'eau approprié sans étre
alimenté q ' f placée
dans un 5 essais

de rigidie

6.2.1.3

L'enveloppe doit étre telle qu'une broche d’essai d’'une longueur de 50 mm ne puisse étre
introduite, par aucun panneau a I’exception du panneau inférieur, 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 seulement séparée des parties actives par une isolation principale.

La conformité doit étre vérifiée avec le doigt d'épreuve 12 de la CEIl 61032:1997 (voir Figure
A.1).

6.2.1.4 Ouvertures inférieures de I'enveloppe

L'enveloppe doit étre telle qu'une broche d’essai d’'une longueur de 15 mm ne puisse pas étre
introduite par le panneau inférieur pour toucher:
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a) des parties actives du circuit d’alimentation et

b) dans le cas des sources de courant de soudage de classe Il, aucune partie métallique qui
est seulement séparée des parties actives du circuit d’entrée par une isolation principale.

La conformité doit étre vérifiée avec le doigt d'épreuve 13 de la CEIl 61032:1997 (voir Figure
A.2).

6.2.2 Condensateurs

Tel que spécifié en 6.2.2 de la CEI 60974-1:2005.

6.2.3 Décharge automatique des condensateurs sur I’alimentation

Tel que|spécifié en 6.2.3 de la CEI 60974-1:2005.

6.3 Plrotection contre les chocs électriques en cas de défaut dixects)

6.3.1 Mesures de protection

Tel que|spécifié en 6.3.1 de la CEI 60974-1:2005.

6.3.2 | Séparation du circuit d’alimentation et du

Tel que(spécifié en 6.3.2 de la CEl 60974

6.3.3
soudage

Tel que(spécifié en 6.3.3

6.3.4

Tel que

6.3.5

Tel que

6.3.6

Tel que

6.3.7 Courant de‘contact en cas de défaut

Le courant de contact pondéré ne doit pas dépasser 7 mA créte en cas de défaut ou de
déconnexion du conducteur de protection externe.

La conformité doit étre vérifiée en utilisant le circuit de mesure de la Figure 1 et de la Figure 2
dans les conditions suivantes:
a) la source de courant de soudage est:
— isolée par rapport au sol;
— alimentée par la plus forte tension assignée d'alimentation;
— non raccordée a la terre de protection sauf a travers les composants de mesure;
b) le circuit de sortie est au cours de la marche a vide;
c) les condensateurs d'antiparasitage ne doivent pas étre déconnectés.
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NOTE Attention! Cet essai est a réaliser par une personne qualifiée. Le conducteur de protection est mis hors
service pour cet essai.

________________________________________________

Ipe lout Iin i

e
L S P@)
IECA 258
Légende
1 circuit de mesure
2 source de courant
3 schéma de circuit de la Figure 2
A, B bornes d'essai au réseau de mesure
L ligne
N neutre
PE terre de protection
Figur ¢ contact en cas de défaut
R1
- 0
| 1
Rp Uy C1q Us
‘ T
IEC 2583/10
Légende
A, B bornes d'essai Cq 0,22 pF
Rg 1500 Q R, 10 000 Q
Ry 500 Q C, 0,022 pF
Uy tension efficace
Courant de contact pondéré (perception/réaction) U2
= (valeur de créte)
500

Figure 2 — Circuit de mesure du courant de contact pondéré
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7 Exi

gences thermiques

7.1 Dispositif de protection thermique et de commande thermique

Une source de courant de soudage a service limité doit étre équipée de deux dispositifs
indépendants, I'un pour la protection thermique et I'autre pour la commande thermique.

Le dispositif de commande thermique qui limite la température de ses composants en ouvrant
les circuits ou en reduisant les courants. Il est réenclenché automatiquement et est congu
conformément a I'Article 8.

La protection thermique définie a I'Article 9 doit étre concue pour fonctionner lorsque le
dispositjf de commande thermique ne fonctionne pas.
7.2 Essai d'échauffement
7.21 Conditions d'essai
La souf rant de
soudag¢ maximal assigné /,.., et la tension conventionne 12.2 en
partant de I'état froid.
S'il est ctué au
réglage|de la plage assignée qui don
Lorsqug les instruments de mesure son S S\ a seul accées permis doif étre a
travers tes de visite ou des panneaux prévus
par le fabricant. La ventilation dans la\zo i &s instruments de mesure utilisés ne
doivent [pas déranger la v. souxce de courant de soudage ou cguser un
transfer[de chaleur angrm
NOTE 1 |[Il est possi qu
NOTE 2 |L'essai du a favorable
peuvent dtre effectués I'd hpérature
ambiante/]
7.2.2
Pendan conformément au 7.2.3, les tolérances suivantes doivlent étre
satisfait
10 . : -
a) te " 5 % de la tension en charge conventionnelle appropriée;

b) courant de soudage:

c) tension d'alimentation: + 5 % de la tension d'alimentation assignée;
d) vitesse du moteur: +_1(5) % de la vitesse assignée appropriée;
e) température: +_18 K de la température ambiante.

7.2.3 Courant de soudage maximal assigné

+10 . .,
5 % du courant de soudage conventionnel approprié;

La séquence d'essai pour le courant de soudage maximal assigné /,,,, doit étre comme suit:

a) S’assurer que la source de courant de soudage soit a I'équilibre thermique avec la
température ambiante égale a 20 °C, voir les tolérances en 7.2.2 e).
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b) Faire fonctionner la source de courant avec le courant maximal assigné de soudage.

c) Noter le temps MARCHE pour le premier cycle du dispositif de commande thermique:

temps de soudage continu assigné ¢, (max).

d) Continuer l'essai immédiatement aprés réarmement du dispositif de commande

thermique, pendant une durée de 60 min.

e) Noter le temps MARCHE pour chaque cycle ¢, pendant 60 min.

L'essai a échoué lorsque ¢, est inférieur a 30 s ou ¢5y (max) est inférieur a 60 s.

7.2.4 Calcul

Les valgurs assignées suivantes doivent étre calculées:

. Ia temps de soudage assigné en une heure ZzON au co e soudage
ssigné, voir 7.2.3 e);

ou ¢, ¢stle temps MARCHE pour chaque cycle.

La valeyr minimale de ) 7, doit étre égale a 60 s.
7.3 Mesures des températures
7.31 Conditions de mesure

La température de créte doit étre déte

a) poyr les enroulement
incorporeé;

b) podrles aut@
La température &

d'échauffement de 60

NOTE L
command

7.3.2

Tel que

yaximal

bérature

I'essai

bositif de
bment.

7.3.3 Reésistance

Tel que spécifié en 7.2.3 de la CEI 60974-1:2005.

7.3.4 Capteur de température incorporé

Tel que spécifié en 7.2.4 de la CEI 60974-1:2005.

7.3.5 Détermination de la température de I'air ambiant

Tel que spécifié en 7.2.5 de le CEI 60974-1:2005.

7.3.6 Enregistrement des températures

Tel que spécifié en 7.2.6 de la CEI 60974-1:2005.
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7.4 Limites de température

— 53—

7.4.1 Enroulements, collecteurs et bagues collectrices

La température des enroulements, collecteurs et bagues collectrices ne doit pas dépasser les
températures de fonctionnement données au Tableau 1 pour la classe d'isolement.

Aucune partie ne doit atteindre une température qui provoquerait un dommage sur une autre
partie, méme si cette partie peut étre conforme aux exigences du Tableau 1.

Tableau 1 — LImites de température conformément a la classe d'isolement

Classe dI"I‘SO‘I‘ETI‘I‘Em 05 (A) 20(E) 30(B) /GB\N 80 (H)
Tempértllre de fonctionnement °c 105 120 130 N 155 180
TempéraLure maximale a °C

I'état de purcharge 175 190 200 21 235
NOTE LUes valeurs de température maximale a I'état de surcharge sont basées sur\es \diSpusitifs\de protection
autres qd'un fusible conformément a la CElI 60127-1 ou a la CEl 60269-1\ou qu'un\dnt&rrup et glles sont
relevées p partir du Tableau 3 de la CEIl 61558-1:2009. q\

La confprmité doit étre vérifiée par mesurage, conform £a 3\

7.4.2 Surfaces externes

Tel que|spécifié en 7.3.2 de la CEIl 60974-

7.4.3 Autres composants

La température maximal bérature
maximaje assignée conformém

7.5 Hssaienc

Les soyrces de Es sans
dommage ou défailld

La conf mage ni
défaillapce de Hant les
essais.

La soul rant de
soudag hne.

Immédiatement apres le rearmenet du dispositive de commande thermique, I'un des essays

suivant est effectué.

a) Dans le cas d'une source de courant de soudage a caractéristique tombante, les
commandes sont réglées pour fournir le courant de soudage maximal assigné. Elle est
alors somise 60 fois a un cycle comprenant un court-circuit de résistance comprise entre
8 mQ et 10 mQ et d'une durée de 2 s, suivie d'une marche a vide de 3 s.

b) Dans le cas d'une source de courant de soudage a caractéristique plate, la source est
chargée une fois pendant 15 s par un courant égal a 1,5 fois le courant assigné maximal

de soudage.

7.6 Collecteurs et bagues

Les collecteurs, bagues et leurs balais ne doivent pas laisser apparaitre de traces de
d'étincelles nuisibles ou de dommages, sur toute la plage de réglage de la source de courant

de soudage a moteur.
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La conformité doit étre vérifiée par examen visuel au cours

a) des essais d'échauffement, conformément au 7.2;
et

b) des essais en charge, conformément au 7.5.
8 Dispositif de commande thermique

8.1 Construction

Le dispositif de commande thermique doit étre construit de telle sorte qu'il ne soit pas
possibld:

a) de ghanger son réglage de température, ou

b) de modifier son fonctionnement sans provoquer un dégat physiq ifeste.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

8.2 Emplacement

Le dispositif de commande thermique doit étre situé 9 3 énte a l'intéridur de la
source @le courant de soudage de telle sort que lg

La confprmité doit étre vérifiée par exan

8.3 Fonctionnement

Le disppsitif de commande t %Jrce de courant de soudage doit fongtionner
pour empécher la tempérs sMde dépasser les limites de température
maximales spécifiées a ogquer de hausse de température assignée de
tout auffre composan pérature de fonctionnement, comme indiqué en
4 a). @

La conf courant
fonction
8.4 Reé
Le disp que la
tempérz avec un

minimur

La conformité doit étre vérifice par mesure de chaque ¢, pendant I'essai d'échauffement.

8.5 Pouvoir de coupure

Le dispositif de commande thermique doit pouvoir court-circuiter aussi bien le courant
d’alimentation que le courant de soudage 200 fois a la suite sans défaut pendant que la
source de courant de soudage fournit le courant assigné maximal de soudage.

La conformité doit étre vérifiée en provoquant le nombre requis de déclenchement successifs
sur un circuit ayant les mémes caractéristiques électriques, en particulier courant et
réactance, que le circuit dans lequel le dispositif de commande thermique est utilisé.

Apres cet essai, les exigences de 8.3 et 8.4 doivent étre satisfaites.
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8.6 Indication

Les sources de courant de soudage doivent indiquer que le dispositif de commande thermique
a réduit ou déconnecté la sortie de la saource de courant de soudage. L'indicateur doit étre
soit une lampe de signalisation jaune (ou un indicatuer jaune placé dans une fenétre) soit un
affichage alphanuméritique montrant des symboles ou des termes dont Is significiation est
donnée dans le manuel d'instructions.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

9 Protection thermique

9.1 Copstruction

La protgction thermique doit étre construite de telle sorte qu'il ne sqi

a) de ghanger son réglage de température, ou
b) de modifier son fonctionnement sans provoquer un dégat

c) d'éfre réenclenchée automatiquement ou manuellement.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel.

9.2 Emplacement

La protgction thermique doit étre située 3 rente a l'intérieur de la squrce de
courant eur soit sar.

La conf

9.3 F

La protd d stionmer lors de I'essai d'échauffement.

La protI Migue de lazsource™dé courant de soudage doit fonctionner pour empécher
la temp i de température maximales spécifiées au Tablequ 1.

La conf j i g ‘verifiee pendant I'essai de'échauffement et par I'essai suivant.

Une so dé soudage est mise en fonctionnement a la tension d'alimentation
assigné e de charge assignée au cours de laquelle le dispositif de conmande
thermiqpe/est' mis s service et la source de courant est mise en fonctionnement dans les
conditions.de sortie de 7.2.1. Pendant I'essai, la protection thermique doit fonctionner avant

que les limites de la température maximale soient dépassées.

10 Fonctionnement anormal

10.1 Exigences générales

Une source de courant de soudage ne doit subir aucun défaut électrique dangereux ni causer
un risque d'incendie dans les conditions anormales de fonctionnement de 10.2 a 10.4. 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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Les sources de courant de soudage intrinseéquement protégées par exemple par un fusible, un
disjoncteur ou une protection thermique interne satisfont a I'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

soudage et étendue a 150 mm au-dela de chaque coté.

b) La source de courant de soudage est mise en fonctionnement, en partant de I'ét
conformément aux Paragraphes 10.2 a 10.4.

at froid,

c) Pendant l'essai, la source de courant de soudage ne doit pas émettre de flamme, de

méfatfonduou o'autres materraux qui enftamment tindicateur enm cot
d) Apres I'essai et dans les 5 min qui suivent, la source de coura udage ¢
capable de supporter un essai de rigidité diélectrique en aceord, av 1.
CE| 60974-1:2005.
10.2 Essai de ventilateur bloqué
Une solrce de courant de soudage qui dépend d'un( moteur
conformité aux essais de I'Article 7 est mise en fonctip on d'alim
assignég ou la vitesse de rotation assignée en charg 3e de 2 h au ¢
laquelle] le(s) ventilateur(s) est(sont) bloqué(s) mé i ource de cou
mise en|fonctionnement dans les conditions de S ie\e
NOTE L¢ but de cet essai est de faire fonctio \ ant avgc le ventilateur fixe et de
sécurité du ventilateur et de la source de couran
10.3 Elssai de court-circuit
Tel que

10.4

NOTE L de thérmique définit les caractéristiques assignées thermiques du matéri
indiqué af ndant que la protection thermique protége le matériel lors du foncti
anormal.

Pendan

loit étre
) de la

pour la
entation
ours de
rant est

érifier la

entation
laquelle
mise en

el comme
pbnnement

disjonct

par un

utr ayant le$§ caractéristiques assignées et le type spécifié par le fabricanr. Cette

protectit

nexterne ne doit pas. fonctionner pnndnnf l'essai

11 Raccordement au réseau d’alimentation

11.1 Alimentation
11.1.1 Tension d'alimentation

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

La conformité doit étre vérifiée par fonctionnement.

entation
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11.1.2 Courant d'alimentation

Le courant d'alimentation doit étre mesuré par un voltmétre mesurant la valeur efficace vraie
avec un facteur de créte de 3 et ayant un systéme de calculation.

La conformité doit étre vérifiée par fonctionnement.

NOTE La mesure peut étre atteinte par I'impédance du circuit d'alimentation (voir Annexe G de la CEl 60974-
1:2005).

11.1.3 Groupe électrogéne de soudage
Dans le cas d'une source de courant de soudage rotative, celui-ci doit étre capable de tolérer

des varjations de charge entre la charge maximale et la charge nulle’ sans\perturber les
possibil{tés de soudage du générateur.

La confprmité doit étre vérifiée par fonctionnement.

11.2 Tfnsion d'alimentation multiple

Les so
d'alimern

rces de courant de soudage congues poug X sieurs fensions

a) ded : teur de
sélection assurant que les broche s la x ili bnsion;

b) un ge a la
ten

La conf

Dans le mément

au 11.7

1.3 M

Les moy

a) soit

b) soif souple
d'alf

Le cabl cur fixe

conform

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

11.4 Bornes de raccordement au circuit d’alimentation

Voir le 10.4 de la CEI 60974-1:2005.

11.5 Serre-cable

Voir le 10.5 de la CEI 60974-1:2005.

11.6 Entrées de cables

Voir le 10.6 de la CEI 60974-1:2005.
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11.7 Dispositif de commutation marche/arrét sur le circuit d’alimentation
Les sources de courant de soudage doivent étre munies d'un dispositif de commutation

marche/arrét sur le circuit d'alimentation. Le dispositif de commutation marche/arrét sur le
circuit d'alimentation doit étre conformé au 10.7 de la CEI 60974-1:2005.

11.8 Cables d’alimentation
Les cables d'alimentation doivent

a) étre appropriés pour cette application et satisfaire aux réglements nationaux et locaux;

b) étre dimensionnés pour le courant d'alimentation effectif maximal 7, .. et

c) avdir une longueur au moins égale a 2 m, mesurée depuis | brtie de
I'enveloppe.

La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel et par des mesurs
NOTE Upn exemple ou des dispositions locales sont donnés dans la Bibli ie, .1(S4, Code

électriqugd NFPA 70 (S0, ST, STO, SJ, SJO, SJT, SJTO ou autres cap A C22.1.
L'isolemept en PVC a démontré ne pas étre approprié pour I'application.

Les carnactéristiques de courant assignées du(dispositi tion ne
doivent [pas étre inférieures:

a) aux caractéristiques de courant duNusib i ssai de
codrt-circuit spécifié en 10.3;
b) au gourant d’alimentatign effectif

Pour le{
pas étrg

plus, ne
pls.

La conf

12 So

121 T
12.1.1

La tensi

a) 113\Acréte en courant continu;

b) 68V créte et 48 V eff. en courant alternatif.

Une source de courant de soudage qui au bout de 200 ms satisfait aux valeurs limites de la
tension a vide réduite:

a) 60 V créte en courant continu;

b) 50V créte et 35V eff. en courant alternatif;

peut étre marquée du symbole 84 de I'Annexe L de la CEI 60974-1:2005.

Une source de courant de soudage qui au bout de 200 ms ne satisfait pas aux valeurs limites
de la tension a vide réduite ne doit pas étre marquée du symbole 84 de I'Annexe L de la
CEIl 60974-1:2005. La source de courant de soudage doit porter un marquage clair et
indélébile sur ou a proximité de la face ou a proximité du bouton MARCHE/ARRET avec le
symbole suivant pour signifier «Attention !: Risque de choc électriquex:
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L |

NOTE Lersequeta—sodree—d tHar-de-seudage—at+are—estmunie—dun—disposiifrédusten—aetension—H convient
que le fabricant prenne en considération des valeurs limites supplémentaires plus basses aut plicables
pour le prpcédé de soudage.

La confprmité doit étre vérifiée par des mesures conformément a 12,

12.1.2 | Tension a

La tensi

La con nise en
fonctio drie  des
résistarices fixes de 200 Q et varig bar une

cirdquit de couage
b) Ce source

de [la tension

co

c) La
68
gag

d) La

V cfé

La confi

s aprés ouverture du circuit de commande (par exg

Drimité doit €tre vérifiée par mesurage avec un appareil de mesure ou un osci

léle-avectneresistance-de-5-kO-miniminn

en para

12.1.3

Exigences supplémentaires

h torche
hnce du

a sortie
urce de

déTa torche et la piece mise en ceuvre doit étre inférieure a

mple la

gsser 68

loscope

La tension a vide assignée a tous les réglages possibles ne doit pas dépasser les valeurs
données au 12.1 et au 12.2, résumées dans le Tableau 2.
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Tableau 2 — Résumé des tensions a vide assignées

Paragraphe Source de courant Tension a vide assignée

12.1.1 Soudage a l'arc Avec symbole de risque de choc électrique:

c.c. 113 V créte
c.a. 68 V créte et 48 V eff.

Sans symbole de risque de choc électrique:

Réduite en 200 ms a
c.c. 60 V créte
c.a. 50 V créte et c.a. 35 V eff.

12.1.2 Coupage plasma Sans symbole de risque de choc électr/igge:

Les sou
a) cong

ou

b) équi
aux

Si la te

I'Article

Une sol
étre cor
circuit o

La conf
défaut.

12.1.4

c.c. 350 V créte

du type redresseur de soud
r (par exemple: circuit ouve

El:2010

tension

ment a

hge doit
rt, court
Bes.

ation de

|érance

Pour m n appareil mesurant une valeur efficace vraie doit étre
utilisé, circuit de soudage extérieur de 5 kQ avec une tdg
maxima ué ala Figure 3.

e}

o fJoa O

e}

IEC 2584/10

Légende
Uo tension a vide assignée
\% voltmetre efficace

Figure 3 — Mesure des valeurs efficace vraie
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