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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 3.

L'annexe B fait partie intégrante de cette norme.

Les annexes A, C, D, E et F sont données uniquement a titre d'information.
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Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the report on
voting indicated in the above table.

This publication has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 3.

Annex B forms an integral part of this standard.

Annexes A, C, D, E and F are for information only.
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Les futures normes de cette série porteront dorénavant le nouveau titre général cité ci-dessus. Le
titre des normes existant déja dans cette série sera mis a jour lors d'une prochaine édition.
(Cette remarque ne s'appliqgue qu'au texte francais).

Le comité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant 2005-12. A
cette date, la publication sera:

« reconduite;

+ supprimée;

+ remplacée par une édition révisée, ou

« amendée.

@%
8
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The committee has decided that the contents of this publication will remain unchanged until
2005-12. At this date, the publication will be

e reconfirmed;

¢ withdrawn;

« replaced by a revised edition, or

¢ amended.

@%
8
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MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC -

Partie 7: Torches

1 Domaine d’application

La présente partie de la CEIlI 60974 spécifie les regles de sécurité et de construction

applicables aux torches pour le soudage a I'arc et les procédés connexes.

Dans 13 présente norme une torche comprend le corps de torch
compospnts.

La présgnte norme ne s’applique pas aux porte-électrode pouy 0
a I'arc ni aux torches pour le coupage/gougeage air-arc.

2 Références normatives

d’autres

pctrique

Les doduments normatifs suivants contiennent de férence
qui y egt faite, constituent des dispost 60974.
Pour le$ références datées, les amende ications
ne s’'appliquent pas. Toutefois, i résente
partie de la CEI 60974 sont invitées itions les
plus rédentes des documents normatnc atées, la
dernierg édition du documpént Fl et de
I'ISO pgssédent le registrexdes™ormes

CEI 60050(151):1978, ispositifs
électriqlies et m'

CEIl 60050(851): : $oudage
électriqlie

CEIl 60Q51 esureurs électriques indicateurs analogiques a actior] directe
et leurs xiéme partie: Prescriptions particulieres pour les ampérenijetres et
les voltme

CEI 60929:1989, Degfés de protection procurés par I'enveloppe (Code IP)

CEIl 60664-1:1992, Coordination de l'isolement des matériels dans les systémes (réseaux) a

basse tension — Partie 1: Principes, prescriptions et essais

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

soudage

CEl 61558-1:1997, Sécurité des transformateurs, blocs d'alimentation et analogues — Partie 1:

Régles générales et essais
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ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 7: Torches

1 Scope

This part of IEC 60974 specifies safety and construction requirements for torches for arc

welding and allied processes.

In this tandard, a torch consists of the torch body, the cable-ho
components.

This standard is not applicable to electrode holders for manua
for air-arc cutting/gouging.

2 Nofmative references

The foll
constitu
amend
agreemeg
applying
referend
and I1SQ malntam registers

IEC 60050(151):1978,
magnetic devices
IEC 60050(851):1;9

welding

trotechnical Vocabulary — Chapter

IEC 60051-% /
their acges i Art-2: Spegial requirements for ammeters and voltmeters

IEC 60529:1¢ as/of protection provided by enclosures (IP Code)

IEC 60464-1:1992,

Principlesyfequirements and tests

sulation coordination for equipment within low-voltage systems -

d other

torches

his text,
sequent
hrties to
bility of
Lindated
5 of IEC

ical and

Electric

nts and

Part 1:

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

IEC 61558-1:1997, Safety of power transformers, power supply units and similar — Part 1:

General requirements and tests
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3 Définitions

Pour les besoins de la présente partie de la CEI 60974, les définitions suivantes s’appliquent
conjointement avec celles de la CEIl 60050(151), CEI 60050(851), et CElI 60664-1:

NOTE Une terminologie complémentaire est donnée dans I'annexe A.

3.1

torche

unité qui délivre a l'arc tous les éléments nécessaires au soudage, au coupage ou aux
procédés connexes (par exemple courant, gaz, agent de refroidissement, fil-électrode)

3.2
pistolet
torche 4

3.3
corps de torche

compos accordép

3.4
manchd
partie destinée a étre tenue dans la

3.5

buse
composhnt fixé a la termin ! Iger le gaz de protection ajyitour de
I'arc et $ur le bain de fusig

3.6
électrodle réfractaire

électrode de so @ a
3.7

fil-électfrode
fil d’app

3.8
tube-c
piece
courant|de soudage

exchangeable fixée a I'extrémité avant de la torche, qui transmet le
fil-électrode et qui le guide

3.9

faisceau

ensemble mobile de cables et de tuyaux avec ses éléments de connexion, qui fournit toutes
les alimentations nécessaires au corps de torche

3.10
torche manuelle
torche tenue et guidée par la main de I'opérateur pendant son fonctionnement

3.11
torche guidée mécaniquement
torche fixée a et guidée par un dispositif mécanique pendant son fonctionnement
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3 Definitions

For the purposes of this part of IEC 60974, the following definitions apply, together with those
in IEC 60050(151), IEC 60050(851), and IEC 60664-1.

NOTE Additional terminology is given in annex A.

3.1

torch

device that conveys all services necessary to the arc for welding, cutting or allied processes
(for example, current, gas, coolant, wire electrode)

3.2
gun
torch with a handle substantially perpendicular to the torch body

3.3
torch bpdy
main component to which the cable-hose assembly and othe 1) @ connecled

3.4
handle
part dedigned to be held in the operato

3.5
gas nojzle

componjent at the exit end
weld popl

ding gas around the arc and pver the

3.6
non-consumableele d

arc welding ele @: W Qes
3.7

wire elg
solid or

ctrode

3.8
contact ti

replace@ble met
current fo,,and guides

nponent fixed at the front end of the torch, which transfers the [welding
the wire electrode

3.9

cable-hose assembly

flexible assembly of cables and hoses, and their connecting elements, that delivers all
necessary supplies to the torch body

3.10
manual torch
torch held and guided by the operator's hand during its operation

3.11
mechanically guided torch
torch fixed to, and guided by, a mechanical device during its operation
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3.12
torche refroidie par air
torche refroidie par I'air ambiant et, le cas échéant, par le gaz de protection

3.13
torche refroidie par liquide
torche refroidie par la circulation d’un liquide de refroidissement

3.14
torche motorisée
torche avec des moyens incorporés pour appliquer un mouvement au fil-électrode

3.15
torche @ bobine incorporée
pistolet [notorisé avec alimentation incorporée pour le fil d’apport

3.16
tension|d’amorcage et de stabilisation de I'arc
tension [superposée au circuit de soudage afin d’amorce

3.17
métal dfapport

métal ajputé au cours d’une opération g€ 1-24]
3.18
fil d’apport
métal d|lapport sous forme de fil solide
circuit de soudage

artie du

3.19
tuyére
compos

3.20
examer
examen
de la nd

termes

3.21

system
combingison-/de soufrce de courant, torche et dispositifs de sécurité associés |pour le
coupag¢/goligeage plasma

3.22

source de courant de coupage plasma

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

NOTE 1 Une source de courant de coupage plasma peut également fournir des services a d’autres équipements
et accessoires, par exemple tensions auxiliaires, liquide de refroidissement et gaz.

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

[CEI 60974-1, 3.1 modifié]
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3.12
air-cooled torch
torch cooled by the ambient air and, where appropriate, by the shielding gas

3.13
liguid-cooled torch
torch cooled by the circulation of a cooling liquid

3.14
motorized torch
torch incorporating means to supply motion to the wire electrode

3.15
spool-gn torch
motorizé¢d torch incorporating a filler wire supply

3.16
arc striking and stabilizing voltage
voltage |superimposed on the welding circuit to initiate g

3.17
filler metal
metal aflded during welding or allied

3.18
filler wire
filler metal in solid or tubula

3.19
plasmaltip

compongent that @d

3.20

general
inspecti |
provisions okthe > arned [IEC 60974-1, 3.7]

3.21
plasma
combination.-of-pawer

3.22

hére are no apparent discrepancies with respec

source, torch, and associated safety devices for plasma cutting/

| to the

jouging

plasma cutting power source

equipment for supplying current and voltage and having the required characteristics suitable

for plasma cutting/gouging and which may supply gas and cooling liquid

NOTE 1 A plasma cutting power source may also supply services to other equipment and auxiliaries, for example

auxiliary power, cooling liquid, and gas.

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

[IEC 60974-1, 3.1 modified]
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3.23

trés basse tension de sécurité (TBTS)

tension n’excédant pas 50 V en courant alternatif ou 120 V en courant continu lissé entre
conducteurs ou entre un conducteur quelconque et la terre dans un circuit dont la séparation
du réseau d’'alimentation est assurée par des moyens tels qu’un transformateur de sécurité
NOTE 1 Une tension maximale inférieure a 50 V en courant alternatif ou 120 V en courant continu lissé peut étre

spécifiée dans des regles particulieres, plus spécialement lorsque le contact direct avec des parties actives est
possible.

NOTE 2 Lorsque la source est un transformateur de sécurité, il convient que la limite de tension ne soit pas
dépassée a toute charge comprise entre la pleine charge et a vide.

NOTE 3 «Lissé» est conventionnellement la valeur efficace d'une tension ayant un taux d’ondulation ne
dépassant pas 10 % de la composante continue; la valeur créte maximale ne dépasse pas 140 V pour un systeme
en couralpt continu lissé avec une tension nominale de 120 V, et 70 V pour un systeme/en cowant continu lissé
avec une ftension nominale de 60 V.

[CEI 61558-1, 3.7.16, modifié]

4 Conditions ambiantes

a) Température de I'air ambiant:
— pendant le soudage:
— pendant le transport et stockage:

b) Hunlidité relative de I'air: % a 20 °C.

5 Classification

Les torg

a) le prEcédé auquel elles
b) lam

c) le mpde de refrqidis
d) la mgthode d

51 P

Les torg

a) le sd
b) le sq
c) le sd
d) le squdage plasma,;

e) le soudage a I'arc sous flux en poudre;
f) le coupage/gougeage plasma.

5.2 Méthode de guidage
a) Manuel.
b) Mécanique.

5.3 Mode de refroidissement
a) Air ambiant ou gaz de protection; voir 3.12.
b) Liquide; voir 3.13.
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3.23

SELV

voltage which does not exceed 50 V a.c. or 120 V ripple-free d.c. between conductors, or
between any conductor and earth, in a circuit which is isolated from the supply mains by such
means as a safety isolating transformer

NOTE 1 Maximum voltage lower than 50V a.c. or 120V ripple-free d.c. may be specified in particular
requirements, especially when direct contact with live parts is allowed.

NOTE 2 The voltage limit should not be exceeded at any load between full load and no-load when the source is a
safety isolating transformer.

NOTE 3 “Ripple-free” is conventionally an r.m.s. ripple voltage not more than 10 % of the d.c. component; the
maximum peak value does not exceed 140 V for a nominal 120 V ripple-free d.c. system and 70 V for a nominal
60 V ripple-free d.c. system.

[IEC 61558-1, 3.7.16]

4 Enyironmental conditions

a) Ambient air temperature
— during welding: —10 °C to +40 °C;
— during transport and storage: -25 °C to +55~
b) Reldtive humidity of the air: up to 90 %

5 Classification

Torches

a) the
b) the method by which #
c) the type of cooling,|s

d) the fmethod ofﬁrik
5.1 Pilocess

Torches

a) MIG
b) self
c) TIG
d) plasma welding

e) submerged arc welding;

f) plasma cutting/gouging.

5.2 Method of guidance
a) Manually.
b) Mechanically.

5.3 Type of cooling
a) Ambient air or shielding gas, see 3.12.
b) Liquid, see 3.13.
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5.4 Méthode d’amorcage de I'arc principal pour les procédés plasma
a) Par une tension d’amorcage d’arc.

b) Par un arc pilote.

c) Par contact.

6 Conditions d’essais

Tous les essais doivent étre effectués sur la méme torche initialement neuve, totalement
assemblée et équipée de son faisceau.

Tous les essais doivent étre effectués a une température de l'air ambiant tomprige entre
10 °C ef 40 °C.

La précision des instruments de mesure doit étre la suivante:

a) appareils de mesure électrique: classe 0,5 (0,5 % de la Iectu @ : lle, voir
CEI60051-2), a I'exception du mesurage de la rési G rigidité
diélgctrique, ou la précision des instruments de mesureN esty; s&Cifid is doit étre

pris¢ en compte pour le mesurage;
b) disppsitif de mesure de température: 2 K.

6.1 Eg$sais de type

Tous lep essais de type indiqués ci-apré Y 4es sur le méme échantillon et
dans I'ordre suivant:

a) examen visuel général;
b) résigtance aux chocs,
c) résigtance aux objg

d) protéction cz@l

e) résigtance d’isofems
f) rigid
g) exaf

ité dielecyr

L’essai Hoit étre

suivi de

6.2 E

Chaque|torche doit étre soumise successivement aux essais individuels de série suivgnts:

a) examen visuel général;

b) essai de fonctionnement comme spécifié par le fabricant, par exemple fuite de liquide ou
de gaz, interrupteur de la torche.

7 Protection contre les chocs électriques

7.1 Caractéristiques assignées de tension

Les torches doivent étre assignées selon la classification et I'utilisation comme indiqué au
tableau 1 et, le cas échéant, selon la tension d’amorcgage et de stabilisation de I'arc.
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5.4 Method of striking the main arc for plasma processes
a) By an arc striking voltage.

b) By a pilot arc.

c) By contact.

6 Test conditions

All tests shall be carried out on the same new and completely assembled torch, fitted with the
cable-hose assembly normally supplied.

All testd shall be carried out at an ambient air temperature between 10 °C{and °Cs

The acguracy of measuring instruments shall be:

a) elecfrical measuring instruments: class 0,5 (0,5 % of full-scéleeadi D051-2),
excgpt for the measurement of insulation resistance and\di {©\ 'S ere the
accyracy of the instruments is not specified, but sk y i for the
meajsurement;

b) temperature measuring device: £2 K.

6.1 Type tests

All type| tests given below shall be g S sample and in the fpllowing
sequenge:

a) gengral visual inspection;
b) impact resistance, se
c) resigtance to hot obj
d) prot
e) insu
f) diele
g) geng

The heating<test™a i .2 may be carried out on a separate sample and ghall be
followed b ording to clause 9.

6.2 R

The follpwing-routine‘tests shall be carried out on each torch in the following sequencs:

a) general visual inspection;

b) functional test as specified by the manufacturer, for example, leaks of fluid or gas, trigger
operation.

7 Protection against electric shock

7.1 Voltage rating

Torches shall be rated according to the classification and use as given in table 1 and the arc
striking and stabilizing voltage, if applicable.


https://iecnorm.com/api/?name=a82651d0fbcb85f843a00618011d7924

- 20—

60974-7 © CEI:2000

Tableau 1 — Caractéristiques assignées de tension pour torches

Caractéristiques Résistance Rigidité Degré de protection
assignées de d’isolement diélectrique
Classification tension
Veret MQ V eff Orifice de | Manche | Autres
erete buse parties
Torches guidées
manuellement, sauf pour 113 1 1000 IPOX IP3X IP3X
le coupage plasma
Torches guidées Non
mécaniquement, sauf pour 141 1 1000 IPOX ; IP2X
applicable
le coupage plasma
Torches d¢ coupage
plasma gu|dées 500 2,5 2100 1P IP3X
manuellement
Torches d¢ coupage NO
plasma gu|dées 500 2,5 2100 PO . IP2X
Y . apphicab
mécaniqugment (\
7.2 Resistance d’'isolement
Apres lg traitement d’humidification, la résistance d’jSolement d’ttre torshe neuve ne doit pas
étre inf@rieure aux valeurs données au tableau 1.
La confprmité doit étre effectuée par G
a) Traifement d’humidification
Une e 20 °C et 30 °C avec une humidité

Lat
refrd
dan{

I'enceintg\pendan
b) Meslure de I

ediatement,ap

Imm
faisq

surface ex

Lar
entr

La mesure est faite apres stabilisation de la mesure.

7.3

ement enveloppée d’'une feuille métallique recouvrant
isolantes.

pus’ les fils et circuits destinés a étre isolés I'un de I'autre dans la torche.

torches

coté du
toute la

mesurée sous une tension continue égale a 500 V appliquée

Rigidité diélectrique

L'isolation doit supporter les tensions d’essai indiquées au tableau 1 sans contournement ni

claquag

e.

De plus l'isolation entre le manche et le circuit de coupage doit, pour les torches de coupage

plasma manuel, supporter une tension d’essai égale a 3 750 V eff.

La tension d’essai a courant alternatif doit étre de forme sinusoidale avec une valeur de créte
ne dépassant pas 1,45 fois la tension indiquée au tableau 1, ayant une fréquence d’environ
50 Hz ou 60 Hz. En variante, une tension d’essai continue égale a 1,4 fois la valeur efficace

peut étr

e utilisée.



https://iecnorm.com/api/?name=a82651d0fbcb85f843a00618011d7924

60974-7 © IEC:2000

—-21—

Table 1 — Voltage rating of torches

Voltage | Insulation | Dielectric Degree of protection
rating resistance | strength
Classification
Vpeak MQ Vr.m.s. Nozzle Handle Other
orifice parts
Manually guided torches 113 1 1000 IPOX IP3X IP3X
except for plasma cutting
Mechanically guided t(_)rches 141 1 1 000 IPOX Not IP2X
except for plasma cutting applicable
Manually gu_|ded 500 25 2100 Plasma tip, IPAX IP3X
plasma cutting torches see 7.4.1
Meghanically guided Not )
plagma cutting torches 500 2,5 2100 IPOX gpltﬁs@e {Pax
7.2 Insulation resistance \/
The insplation resistance of a new torch shall, after the humidity tre ent, bs ot lgss than

the values given in table 1.

Conformity shall be checked by the following test.

a) Hunjidity treatment

A h:rmidity cabinet is maintained [ and a
i

relafive humidity between 91 % and ™
The
is b
hum

p liquid)
h in the

torch fitted with the cable-hos
ought to a temperature betwe
dity cabinet.

b) Insulation resistange m
Immiediately after t thetorch with 1 m at each end of the cabple-hose
assgmbly are/wiped surface
of the insulati
The 500 V
betw
- g
and
- g

The reafdi

7.3 Dteteetre—strength

The insulation shall withstand the test voltages of table 1 without any flashover or breakdown.

In addition for manual plasma cutting torches the insulation between the handle and the
cutting circuit shall withstand a test voltage of 3 750 V r.m.s.

The a.c. test voltage shall be of an approximate sine waveform with a peak value not
exceeding 1,45 times the voltage of table 1, having a frequency of approximately 50 Hz or
60 Hz. Alternatively, a d.c. test voltage of 1,4 times the r.m.s. test voltage may be used.
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De plus, pour les torches destinées a étre utilisées avec des tensions d’amorcage et/ou de
stabilisation de I'arc, I'isolation doit supporter une tension de haute fréquence ayant une
largeur d’impulsion de 0,2 us a 8 ps, une fréquence de récurrence de 50 Hz a 300 Hz, et doit
étre de 20 % plus élevée que la tension assignée d’amorcage et de stabilisation de I'arc. En
variante, une tension d’essai alternative étant de forme sensiblement sinusoidale de 50 Hz ou
60 Hz peut étre utilisée.

La conformité doit étre effectuée par I'’essai suivant:

Les torches refroidies par liquide ayant une tension assignée jusqu'a 141 V créte sont
soumises a I'’essai sans liquide de refroidissement.

exempl
feuille

NOTE P rdements

La plein

a) la s
b) tous

La tens

Le réglage admissible maximal des sure it v . ateur de
haute tpnsion doit délivper Bscrite | ' 5 ent. Le
déclenchement de la surc & i

Les tor¢hes destinée
I'arc dofvent étr i
tension [de haute fx&gue

c) lesd

ur de la

urfaces

d) d’aufres ci

Il ne do hute de

tension

7.4 Pilotection~sonite les chocs électriques en service normal (contact direct)

7.4.1 rpqr‘rilntian QllpplﬁmpntairpQ pour torches de coupage plaqma

La combinaison entre torche de coupage plasma et la source de courant de coupage
recommandée doit constituer un systeme sdr.

Les parties actives des circuits de soudage/coupage et les circuits de commande doivent étre
protégés contre les contacts directs conformément au tableau 1.

Les tuyéres qui, pour des raisons techniques, ne peuvent pas étre protégées contre les
contacts directs sont considérées comme étant suffisamment protégées

a) en l'absence d’arc: si la tension entre la tuyére et la piéce mise en ceuvre et/ou la terre ne
dépasse pas la TBTS,

et
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In addition, for torches intended for use with arc striking and/or stabilizing voltages, the
insulation shall withstand a high-frequency voltage of pulse width 0,2 us to 8 ps, a repetition
frequency of 50 Hz to 300 Hz and shall be 20 % higher than the rated arc striking and/or
stabilizing voltage. Alternatively, an a.c. test voltage of approximately sine waveform at 50 Hz
or 60 Hz may be used.

Conformity shall be checked by the following test.
Liguid-cooled torches with a voltage rating up to 141 V peak are tested without cooling liquid.

The handles are tlghtly Wrapped with a metal f0|l The cable and hose assembly is placed in
contact round a
metal cy ace are
eIectricaIIy connected.

NOTE Dpuring the dielectric strength test of plasma cutting torches, the electroyg a tip hnections
should be electrically connected together.

The fulllvalue of the test voltage is applied for 60 s betweep

a) the ¢onductive surface and each isolated circuit;
b) all c|rcuits intended to be isolated from each othe

The tes

The maki 3 Lvoltage
transfor i ibg g o\the tripping current. Tripping of the

For torc
subjectg
applied

stabilizing voltages, the torches [shall be
full value of the high-frequency vqgltage is

c) cong
d) otheri

Flashovi
(corona

7.4 P

7.4.1

The con hall form a

safe system

Live parts of the welding/cutting circuits and the control circuits shall be protected against
direct contact in accordance with table 1.

Plasma tips that for technical reasons cannot be protected against direct contact are
considered to be sufficiently protected

a) when no arc is present: if the voltage between the plasma tip and the workpiece and/or
earth is not higher than SELV,

and
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résence d’'un arc:

1) si les cbtés de la tuyére ne sont pas accessibles au doigt d'épreuve selon la
CEI 60529 lorsqu’elle est placée sur une surface plate avec son axe perpendiculaire a
celle-ci;

ou

2) si la tension continue entre la tuyére et la piece mise en ceuvre et/ou la terre ne
dépasse pas, en toute circonstance, 113 V créte.

Les conditions pour satisfaire & ces prescriptions doivent étre indiquées dans les instructions
i

d’emplo

La conf

— pour
aved

et
—  pour

8 Cat

Les torg

ou 35 9.

8.1 E

L’échauffement ne doit, en aucun endroit deNa s
brateur, dépasser 3 )

par I'op
L'échau
Apres le
La conf

8.2 E

Les tor
corresp

La vale
choisie

actéristiques thermiques

hes doivent étre assignées a un minim

hauffement

ir moyenne~dd courant continu doit étre repérée et la polarité de I'électrode
conformément & 8.2.1 et 8.2.2.

Nts:

intement

u 60 %

e tenue

A0 K.

altérés.

assigneé

Hoit étre

La température doit étre mesurée au point le plus chaud

a) surl
et
b) surl

‘endroit du manche, normalement tenu par 'opérateur,

e faisceau.

Le ou les dispositifs de mesure de température, le manche et le faisceau doivent étre
protégés contre les courants d’air et le rayonnement thermique.
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b) when an arc is present:

1) if the sides of the plasma tip cannot be contacted by the test finger according to
IEC 60529 when it is placed on a flat surface with its centre line perpendicular to it;

or
2) if the d.c. voltage between the plasma tip and the workpiece and/or earth is not under
any circumstances higher than 113 V peak.

The conditions for complying with these requirements shall be given in the instructions for
use.

Conformity shall be checked according to IEC 60529 and by the following tests:

— for d) and b)2): by measurement in accordance with IEC 60974-1, k1.1, togethenwith the
corrgsponding plasma cutting power source,

and
— for 4)1): by applying the test finger according to IEC 60529

8 Thermal rating

Torcheq shall be rated at a minimum of 100 % or 609 (duty factor).

8.1 Teémperature rise

The ten
operatof shall not exceed 30 K.

0 by the

The tenmperature rise at g i \ g hall not
exceed 40 K.

After completion i/f\th

Confornpity shall bé g

8.2 H

The tor
factor), g

le (duty

The mean valuesof th
accordaInce with 8°&.4

d.c. current shall be taken and the electrode polarity shall be clhosen in
and 8.2.2.

The temperature shall be measured at the hottest spot

a) on the area of the handle, normally gripped by the operator,
and
b) on the cable-hose assembly.

The temperature measuring device(s), handle and cable-hose assembly shall be protected
from draughts and radiant heat.
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Le dispositif de positionnement de la torche ne doit pas affecter de maniere significative le
résultat de I'essai, par exemple par une perte de chaleur.

Les torches refroidies par liquide doivent étre refroidies en permanence avec le débit spécifié
par le fabricant.

Pendant I'essai d’échauffement, la température du liquide de refroidissement doit dépasser la
température de I'air ambiant de (10 £ 5) K a I'entrée du faisceau et & la pression minimale
comme spécifié par le fabricant.

Chaque essai d’échauffement doit étre effectué pendant un temps au moins égal & 30 min
jusqu’a pequetaugmentationdéchauffementne—dépasseptus2K:

Pour I'epsai, la durée du cycle doit correspondre a 10 min.

Dans |4 oit étre

mesurég¢ es, elle

doit étrd

Pendan sitif qui

est placjé & B contre

les coun

8.2.1 et

Un tube age, par

exempld lement

dans un

La torche doit & S de telle

sorte que le ma@ angle de

15_,2 ° qvec la vertic4

La torc rdon de

soudurd.

a) Confiti IG) des
allia

— fjl-électrote; aluminium avec 3 % a 5 % de magngsium;

— type.de tension: courant continu;

— polarité de I'électrode: positive;

— gaz de protection: argon;

— matériau de tube: alliage d’aluminium;

— tension en charge et vitesse de soudage: réglée afin de produire un arc stable et un
bain de fusion permanent.
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The torch clamping device used shall not significantly affect the test result for example, by
heat loss.

Liquid-cooled torches shall be continuously cooled with the flow specified
manufacturer.

by the

The temperature of the cooling liquid during the heating test shall be (10 £+ 5) K above
ambient air temperature at the entry of the cable-hose assembly and at the minimum pressure
as specified by the manufacturer.

Each heating test shall be carried out for a period of not less than 30 min and continued until

£ H (] (aY LL
the ratefof-temperaturerisedoesnotexceed2Kr-

The cycle time for test purposes shall be 10 min.

(100 %

the load period during the last cycle.

During

distanc¢ of 2 m, at the same height as the torch

radiant

8.2.1

A metalltube sized in diameter and lernfgth as ap
400 mm| in diameter and 500 mm long, i i
inside of the tube is cool y

The torg

handle

The torq

a) Test

heat.

S arc welding (MIG) of aluminium alloys:
aluminium, 3 % to 5 % magnesium;

us load
iddle of

hts and

torch

bxample
ce. The

that the
B.1).

bead.

t d.c.;

g positive;
ghielding gas; argon;
tube‘material: aluminium alloy;

load voltage and welding speed: adjusted to give a stable arc and a continuous weld

pool.
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Tableau 2 — Valeurs d’essais pour le soudage a I'arc sous protection de gaz inerte (MIG)

des alliages d’aluminium

Courant de Diam_étr’e nominal Distance entre le Débit de gaz
soudage du fil-électrode tube’con_tact et le tube + 50
métallique £ 20 %
A mm mm I/min
Jusqu’a 150 0,8 10 10
151 a 200 1 15 12
201 a 300 1,2 18 15
301 a 350 1,6 22 18
351 a 500 2 26 ( 25\
Plusde 500 2,4 28 PR

Hitions d’essais pour le soudage a I'arc sous protection/de~gax aggif AXe

b) Con S aciers
doux:
— fjl-électrode:
— type de tension:
— polarité de I'électrode:
— daz de protection: 05);
— rpatériau du tube:
— 1{ension en charge et vitesse de 4 e et un
Si des |valeurs supplém ans les
instructijons d’emploi, lans les
conditiohs d’essais donn
Tabldau 3 — V@ essal le spuflage a I’arc sous protection de gaz actif (MAG)
/\<\ aciers doux
'aWominal Distance entre le tube de Débit de
Courant d s
S0l dw fil-électrode contact et le tube gaz
métallique + 20 % 5%
NN mm mm I/min
\Qq}& \\15Q/ 0,8 10 10
151 \& 50 1 15 13
251 a 350 1,2 18 15
351 a 500 1,6 22 20
Plus de 500 2 26 25
c) Conditions d’essais pour le soudage a l'arc sous protection de gaz actif (MAG) avec fil
fourré:
— fil-électrode: rutile;

te

type de tension:
polarité de I'électrode:
gaz de protection:

matériau du tube:

courant continu;
positive;

acier doux (bas carbone);

nsion en charge et vitesse de soudage: réglée afin de produire un arc stabl

bain de fusion permanent.

mélange argon/CO» (15 % a 25 % COy);

e et un
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b)

Table 2 — Test values for metal inert gas arc welding (MIG) of aluminium alloys

. Nominal digmeter Dista_mce between Gas flow
Welding current of the wire contact tip and metal tube + 5%
electrode +20 %

A mm mm I/min
Up to 150 0,8 10 10
151 to 200 1 15 12
201 to 300 1,2 18 15
301 to 350 1,6 22 18
261 $n 500 2 26 20

Above 500 2,4 28

Tesf conditions for metal active gas arc welding (MAG) of mild

— wire electrode: copper-coated mild
— type of voltage: d.c.;
— 4glectrode polarity: positive;

|
[7s)

hielding gas:

— tube material:

bad voltage and welding speed

If additipnal values for the shielding l[gas 6Q, axe™specified in the instructions for
additionjal test with this e arrut accefding to the test conditions

table 3.

Table 3 —Test v active gas arc welding (MAG) of mild steel

use, an
jiven in

Distance between contact tip

RN

Gas flow
curre and ;“;’éaj@t“be +5%
mm I/min
4) to \1\59 10 10

/\KS\\ Q\\Eso 1 15 13

ZSNO\\\S&Q/ 1,2 18 15

351 o §00 1,6 22 20

Above 500 2 26 25

Test conditions for metal active gas arc welding (MAG) with flux-cored wire:

— wire electrode: rutile type;

— type of voltage: d.c;

— electrode polarity: positive;

— shielding gas: argon/CO» mixed gas (15 % to 25 % COy);
— tube material: mild (low carbon) steel;

— load voltage and welding speed: adjusted to give a stable arc and a continuous weld

pool.
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Tableau 4 — Valeurs d’essais pour le soudage a |I’arc sous protection
de gaz actif (MAG) avec fil fourré

60974-7 © CEI:2000

Diameétre nominal Distance entre le tube contact s
Courant de o . : Débit de gaz
soudage du fil-électrode et le tube métallique +5 0%
+20 % -
A mm mm I/min
251 a 350 1,2 a 1,4 25 15
351 a 500 1,6 a 2 30 18
Plus de 500 2,4 35 20

d) Conflitions d’essais pour le soudage a I'arc avec fil fourré sans gaz des acie
— filtélectrode: laitier a
Bage en
icient de
At et en
— type de tension:
— poalarité de I'électrode:
— mptériau du tube:
— tepsion en charge et vitesse de s le et un
Tableau 5 —
AN a
Couranyte Typ fil\-\ iametye nominal de D|stanc|e entt)re Ieltull?_e contac
soudf électro électrode etle tube metallique
+20 %
A N mm mm
Jusqu’a < >\§0 \\1\/ Jusqu’a 1,2 20
25M5b\ \x> 16 a 20 50
/\3§1\a \\§§o A4 2,4 a 3,0 50
USR \?’G{K > 2 3,2 et plus 60
8.2.2 [forche dessoddage a l’arc en atmospheére inerte avec électrode de tungsténe
g p g

TIG) et de soudage plasma

On doit utiliser un bloc en cuivre avec ou sans refroidissement par eau (voir par exemple

annexe C) et la torche doit étre placée dans un plan perpendiculaire a la face horizontale
supérieure du bloc en cuivre (voir figures B.2 et B.3).

Pour les torches de soudage plasma, le gaz de protection et le débit de gaz doivent
correspondre aux spécifications données par le fabricant dans les instructions d’emploi.

Le dispositif d’essai doit comprendre les appareils de mesure indiqués a la figure A.5.

Les valeurs des courants de soudage nominaux alternatifs sont par définition égales a 70 %
des valeurs nominales en courant continu.
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Table 4 — Test values for metal active gas arc welding (MAG) with flux-cored wire

Welding Nominal dlgmeter Distance between contact tip Gas flow
current of the wire and metal tube +5 0
electrode +20 % =2
A mm mm I/min
251 to 350 1,2 to 1,4 25 15
351 to 500 1,6 to 2 30 18
Above 500 2,4 35 20
d) Test-conditions for self-shielded flux-cored arc wnlding of mild steel:
— wire electrode: « type 1. a wire designed a fastfreeZing slag
for all-positional weldin
ipn rates
ding;
— type of voltage:
— 4glectrode polarity:
— tube material:
— Ipad voltage and welding speed; ble arc and a coftinuous
Table 5 — Test values for self- welding of mild steel
Welding e of Distance between contact tip
current electrpde and metal tube
+20 %
A ,\ (\ mm
Up to 256\ 31 20
251 10\ 450 2 50
351 to/\gQO 2 M\ PM24 0 30 50
Above \ %X{O L \2 3,2 and more 60
8.2.2 M) and plasma arc welding torch
A coppe without water cooling (see for example, annex C), shall be used and
the torc € positioned perpendicular to the upper horizontal face of the coppgr block
(see fig

For plasma welding torches, the shielding gas and the gas flow shall be as specified by the
manufacturer in the instructions for use.

The testing installation shall be equipped with the instruments as shown in figure A.5.

The nominal a.c. welding currents of a torch are defined as 70 % of the nominal d.c. value.
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Conditions d’essais pour le soudage a l'arc en atmosphere inerte avec électrode de

tungsténe (TIG):
— type d’électrode:
diameétre de I'électrode:

— type de tension:

— polarité de I'électrode:
— gaz de protection:

— tension en charge:

alliage de tungsténe;

maximum pour le courant d’essai, comme recommandé par le
fabricant;

courant continu;
négative;
argon;

réglée afin de produire un arc stable et un bain de fusion
permanent.

Tableau 6 — Valeurs d’essais pour le soudage a I’arc en atmogphere ingrte
avec électrode de tungstene (TIG)

AN

Coyrant de Débit de gaz | Distance entr‘e la buse et le bloc I etectrodd e uivre
sojudage +5% en cuivre £ 1 mm

A I/min mm <\ \ m
Jusqfa 150 7 8 AN \ 3
151 a 250 9 10 ( m \) 5
251 | a 350 11 10(\\// /N \ 5
351 a 500 13 < QO‘ < \ \J )\/ 5
Plus qe 500 15 > \@ \ \/ 5

b) Conflitions d’essais po

— type de tension:
— polarité de I'élect
g

az et dé@w
s

GOhcante” | Distance entre s uyere
southage 1 mm
b A mm
\J/?squ’é 30 3
31 a 50 3
51 a 100 3
101 a 150 4
151 a 200 6
201 a 250 8
251 a 280 8
Plus de 280 10
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a) Test conditions for tungsten inert gas arc welding (TIG):
— electrode type: tungsten alloy;
— electrode diameter: maximum for the test current as recommended by the
manufacturer;
— type of voltage: d.c.;
— electrode polarity: negative;
— shielding gas: argon;
— load voltage: adjusted to give a stable arc and a continuous weld pool.
Table 6 — Test values for tungsten inert gas arc welding (TIG)
7
Gas flow Distance between Djstance between
Weldipg current +5 0 nozzle and copper block electfode a oppe( bjock
=20 +1mm + A

A I/min mm mm

Upt 150 7 8
NN
151] to 250 9 10 AR \s
251| to 350 11 10 AN \\/5
351| to 500 13 10 ( ) > 5
Above 500 15 10(\\// /N 5
N )
b) Tesfconditions for plasma welding:

t
€

ype of voltage:

lectrode polarity:

— (gases and gas flo

d.c;
negative;

SO

ing u%»\/

Distance between
plasma tip and copper block
+1mm
\ A mm
AN 5
N \ 31Yto 50 3
x )51 to 100 3
101 to 150 4
151 to 200 6
20t—to—256 8
251 to 280 8
Above 280 10
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8.2.3 Torche de coupage plasma

La torche doit étre soumise a I'essai

a) au courant assigné au facteur de marche assigné correspondant; voir I'article 8;

b) avec
et

le type de gaz et le débit spécifiés par le fabricant;

c) a la distance entre la tuyére et la piéce mise en ceuvre comme spécifié par le fabricant
moyennant une des positions d’essai suivantes:

1) bloc en cuivre avec trou, selon annexe D ou similaire (approprié a I'emploi jusqu’'a

7

5 A): la torche doit étre mise en position perpendiculaire a la face su

f
2) |

Ay = —-

3)

q
f
q
f
A
i

4) q

9 Prdg

La conf

Le systeme de refroid
une températur S

orizontale du bloc en cuivre et centrée vers le trou;

rriere et en avant;
oupage (approprié a tous les courants):

uffisante pour couper a travers le matériay.
arranger le coupage de telle fac;on que

I'essai d'é

10 Ré

L’isolati

aux obj
s’enflampmerou deve

ir défectueuse.

périeure

I'emploi
érieure
mm en

position
aximale
oit étre
permis
soit un

marche

5.

ipporter

ht aprés

résister

Les essais pour les torches guidées mécaniqguement sont laissés a la discrétion du fabricant.

Les torc

hes guidées manuellement sont soumises a I'essai suivant:

La conformité doit étre effectuée avec un dispositif conforme a la figure 1.
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8.2.3 Plasma cutting torch
The torch shall be tested

a) atthe rated current with the corresponding rated duty cycle (duty factor), see clause 8;
b) with the type of gas and flow rate specified by the manufacturer;
and

c) at the distance between plasma tip and workpiece specified by the manufacturer with one
of the following test arrangements:

1) copper block with a hole, according to annex D or similar (suitable for use up to 75 A):
the torch shall be positioned perpendicularly to the upper horizontal face of the copper
Rlock and centred to the hole;

2) qopper bars with a slot, according to annex E or similar (suitable for(use 200 A):
the torch shall be positioned perpendicularly to the upper hafizg G copper

3) qutting (suitable for all currents): the torch shall be positioned>perpendic p a mild
qteel sheet or tube with the maximum thickness speCified by 3 for the
rfated current. The cutting speed shall be sufficient to.cut™ Qe q .|In order
tp reduce scrap, it is permitted to arrange/the™>quth indexes
gpproximately one kerf width per pass.

F er each

q

4) (

9 Pre
The codling liquid system fo) » °C and

ving the

Confornpity shal
heating [test accord

10 Resi
The ins ce shall
be cap4dt spatter

without

Tests far.mechanically guided torches are left to the discretion of the manufacturer.

Manually guided torches shall be tested as follows:

Conformity shall be checked with a device according to figure 1.
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025£0,05

N faca)
= \f==a——————sese, N/ == §

\. / +0,2
F=143 N
_ 100+0,5 O
- v IEC 1455/99
Légende Dimensions en millimétres
1 Acier phrome-micket 1878 O Temperature aessal

2 Manche de la torche
Figure 1 — Dispositif d’essai de résistance aux obje
La tige |est parcourue par un courant électrique de 23 A erlyi ' ' régime

thermiqie établi d’une température © de 250%3 i \CBE pérature gloit étre
mesurég¢ par un thermométre a contact ou un thepm N aude ept alors

appliqug¢e horizontalement pendant 2 min sur l'isofati sle]| les plus faibles (par
exemplg épaisseur d’isolation minimale et distance la plug colrte atx parti [ La tige
chaude i [ es parties actives.|La tige
chaude paroi est minimale et au

point ol les parties actives internes sont\pIt ) surface du manche. Pans la

région ( qui peuvent se dégager avec
une étin ont inflammables, la combustion doit
s’arréte

Apres I'gssai, le manche e

11 Ré;istanc

Cet arti¢
a bobing

risés et

Les tor d’'usage

confor au bon
fonctionnemen
Les parfties(fragiles_télles que buses en céramique, etc., qui en cas de dommage| portent

atteinte|aubon fonctionnement mais pas a la sécurité, peuvent étre changées aprées I'gssai.

La conformité doit étre effectuée par I'essai de résistance aux chocs suivant et par examen
visuel.

La torche et le faisceau, d’'une longueur de 3 m tendue, sont placés a une hauteur de 1 m,
mesurée a partir du manche, c’est-a-dire 0,2 m au-dessus du niveau du point ou le faisceau
est fixé comme indiqué dans la figure 2.

Le manche de la torche est laché sans vitesse initiale de facon a tomber sur une surface dure
rigide, par exemple une plaque d'acier. Ce procédé doit étre répété 10 fois, I'impact ayant lieu
sur différentes parties de la torche.

Apres I'essai, la torche doit satisfaire aux prescriptions de I'article 7 et doit fonctionner.
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< == 025+005 e

fn
= \f==a——————sese, N/ == §

N/
— F=1, N
100£05
< > IEC 1455/99
Key Dimensions in millimétres
1 18/8 ghrome-nicketsteet O Test temperatare
2 Handlp of the torch
Figure 1 — Device for testing the resistance to hot/bjeutts
An eleg dy-state
tempers contact
thermor lied for
2 min td i [ i : Q| m insulation thickness and
closest (di i hroygh the msula ion and
contact 2 i ith the
minimut ce. An
attempt|i M itted’in the/region of the contact point by
means [ e, S arhmable, the burning shall stop
as soon
Followir , Hand R mbly shall meet the requirements of
clause 1
11 Imj
This clause does , i i i ches.
Torches prdance
with the
Fragile S z but not
the safdty, maybe relaced after the test.
Conformpitysshall be checked by the following impact test and visual inspection.

The torch at its full 3 m extension of its cable-house assembly, is lifted to a height of 1 m,
measured at the handle, i.e. 0,2 m above the level of the point where the cable hose is fixed
as shown in figure 2.

The torch handle is released without initial velocity and allowed to fall onto a hard and rigid
surface, for example a steel plate. This procedure shall be repeated 10 times and arranged so
that the torch falls on different parts.

Following the test, the torch shall meet the requirements of clause 7 and be operable.
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Légende
1 Faiscegau
2 Point fe fixation

3 Manche de la torche

12 Marquage

La torche doit étre marquée de fagon

a) nom|du fabricant, distributeur, impor

b) type

c) réféfence a la présent

EXEMPLE:

Fabficant — type —

XXA-YYY

La conf
la CEI 6

13 Ins

Chaque
compre

a) procédes, voir 5.1;

3
—
4 1S £
[e) o
o — I
5 IS
o
\ 4 A 4 | v
| ]
\I A
4 Table

5 Plaque d'acier

Figure 2 — Dispositif pour I'essai de rési

men visuel et par I'essai indiqué dans l'article 15 de

durnie avec un manuel d’'instructions. Ce manuel d’instructipns doit

b) méthode de guidage, voir 5.2;

c) caractéristiques assignées de tension y inclus la tension d’amorcage et de stabilisation,

voir 7.1;

d) les relations (par exemple sous forme d’un tableau) entre

1) le courant assigné et le facteur de marche correspondant; voir I'article 8;

2) le type de gaz de protection (par exemple argon, CO, ou mélanges gazeux avec leur
pourcentage)

ou,

pour les torches de coupage plasma, le type de gaz, le débit et/ou la pression de
fonctionnement;

3) la longueur du faisceau;
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3
-
4 1S £
[ce) o
=} A £
5 g
o
A4 A4 | Yy
| e Zi
\I A
Key
1 Cablethose assembly 4 Table
2 Fixing|point 5 Steel plate

3 Torch|lhandle

Figure 2 — Device for the impés

12 Marking

The torgh shall be clearly and indelibls

a) namge of the manufacturer, distributo

b) type|(identification) as given by the{ma

c) refefence to this standdrch copfirming t
EXAMPLE:
Manufacturer — typg
XXA-YYY

Confornpity shall inspection and the test given in clausg¢ 15 of

IEC 609

13 Ins

Each to ) efed with an instruction sheet. This instruction sheet shall in¢lude as
a minim lowiyg information if applicable:
a) pr0c[:ss, see 5.1;

b) method of guidance, see 5.2;
c) voltage rating including arc striking and stabilizing, see 7.1;
d) the relationship (for example in a table) between
1) rated current and corresponding duty cycle (duty factor), see clause 8;
2) type of shielding gas (for example argon, CO> or mixed gases with their percentage)
or,
for plasma cutting torches, type of gas, flow rate and/or operating pressure;
3) length of the cable-hose assembly;
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4) le type et la plage de diamétres de I'électrode
ou,

pour les torches de coupage plasma, les combinaisons appropriées de la tuyéere, buse
et des types de I'électrode;

e) mode de refroidissement; voir 5.3;
et pour les torches refroidies par liquide:
1) débit minimal en I/min;
2) pression de gaz minimale et maximale en bars a I'entrée;

NOTE De plus, on peut indiquer la puissance de refroidissement; il convient qu'une fois établies ses
caractéristiques assignées a I'’étude dans la CEl 60974-2, soient données dans les instructions d’emploi.

f) caractéristiques assignées pour les dispositifs électriques de commande in
la toche;

rporgs dans

g) presfcriptions pour le raccordement de la torche;
h) infoqmations essentielles relatives a la sécurité d’emploi de

i) réfé S,

i) conditi ¢ servées
pendant le coupage plasma (par exemple envi onne isqde accru @le choc
élec nauteur,
vent

Et en pl

k) presksi

)} infonmations essentielles relatives BCUN ' i plasma
et a i ne liste
de (¢ par le
fabr de pour
["util Esure le
nive 3 Sécurité
et/oll des CI S [ g vide, i ' ion|sdre de
la to [

m) type ces qui
peu

La conf
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4) type and diameter range of the electrode

or,

for plasma cutting torches, proper combinations of plasma tip, nozzle and electrode
types;

e) type of cooling, see 5.3;
and for liquid-cooled torches:

1) minimum flow rate in I/min;

2) minimum and maximum inlet pressure in bars;

NOTE Additionally, the cooling power may be given; its rating is under consideration in I[EC 60974-2, which, if

implemented, should be given in the instructions.

f) ratijg of electrical controls incorporated in the torch;
g) requi

irements for the connection of the torch;

h) essgntial information about the safe operation of the torch;

i) refefence to this standard confirming that the torch conform& with |

j) conditions under which extra precautions are to be glserve ifonment
with| increased hazard of electric shock, flammable [ roducts,
elevpted working positions, ventilation, noise, clos€d contain

And additional for plasma cutting torches:

k) maxjmum and minimum gas pressu

) essgntial information about the Sma cutting torch and the
functioning of interlocking and safety g a list of suitable plagma arc

cutti

liste
com
and

m) type
syst

Confornpity shall be &

em with

(identif

ng system components identifig
numper, which the manufacturer re¢

ication)
4@

acturer, model, catalogue and/pr serial
hponent
including
voltage

a safe
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Annexe A
(informative)

Terminologie supplémentaire

Les termes et dessins suivants, bien qu’ils ne soient pas utilisés dans la présente norme, sont
donnés comme aide utile a mieux comprendre la construction et la structure des torches:

1 buse gas nozzle Gasduse

2 canon isolant Insulator Isolierstuck

3 tube=contact contacttip Kontaktdise

4 adgpteur avec ou sans diffuseur de tip adapter with or without gas U i rnohhe
gaz diffuser

5 lange Neck

6 corps de torche torch body

7 manche Handle

8 faisiceau cable-hose assembly

9 enveloppe de corps de torche body housing

10 projége-mains hand shield

11  filtrg de diffuseur

gas tens filter aslinsenfilter

12 diffyseur de gaz Gaslinse

13 porje-pince Spannhilsengehéause

14 isolant thermique Warmeisolator

15 pinge porte-électrode Spannhilse

16 élegtrode Elektrode

17 boychon (court) Brennerkappe (kurz)
18 boychon (long Brennerkappe (lang)
19 tuyeére Q Plasmaduse

20 disfributeur de gz s\distributor Gasleithulse

21 diff s diffuser Gasleitring

22 déhi flow meter DurchfluBmesser

23 the Thermometer Thermometer

24 pregst inlet pressure Eingangsdruck

25 liqu cooling liquid Kuhlflussigkeit

26 gaZg shielding gas Schutzgas

27 ga plasma gas Plasmagas

28 dévidoir wire feeder Drahtvorschubgerat
29 torche Torch Brenner

30 dispositif de positionnement adjustment unit Einstellvorrichtung
31 tube métallique metal tube Metallrohr

32 bloc en cuivre copper block Kupferblock

NOTE Les points 29 a 32 sont indiqués dans les figures de I'annexe B.


https://iecnorm.com/api/?name=a82651d0fbcb85f843a00618011d7924

60974-7 © IEC:2000

The following terms and drawings, although not used in the body of this standard, are given
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Annex A
(informative)

Additional terminology

as a useful aid to comprehend the construction and design of torches.

A W N P

© 00 N o O

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32

gas nozzle buse Gasduse
insulator canon isolant Isolierstick—_
conftact tip tube-contact Kontaktdiuse
tip fdapter with or without gas adapteur avec ou sans diffuseur de

diffyiser gaz

negk lance

tordh body corps de torche

handle manche

cable-hose assembly faisceau

body housing

hand shield

gag| lens filter

gagl lens

collet body

heat shield

collet

ele¢trode

badk cap (short
back cap (Ion@
plagma tip

gag| distributor
gas
flow
the

inle

enveloppe de corps(de tg

protége-mains

s€e porte-glectrQde

ributeur de gaz
diffuseur de gaz
débitmeétre
thermometre

pression d'entrée

aslinsenfilter
Gaslinse
Spannhilsengehause
Warmeisolator
Spannhilse
Elektrode
Brennerkappe (kurz)
Brennerkappe (lang)
Plasmadise
Gasleithiilse
Gasleitring
DurchfluBmesser
Thermometer

Eingangsdruck

coofing liquid liguide de refroidissement Kihlflissigkeit
shiglding’gas gaz de protection Schutzgas

plasma gas gaz plasma Plasmagas

wire feeder dévidoir Drahtvorschubgerat
torch torche Brenner

adjustment unit
metal tube

copper block

dispositif de positionnement
tube métallique

bloc en cuivre

NOTE - Items 29 to 32 are shown in the figures of annex B.

Einstellvorrichtung
Metallrohr

Kupferblock
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)
o

AV
2 D
1 IEC 1457/99

Figure A.1 — Torche pour soudage a I’arc sous __Figure A.2 — Pistolet pour soudage a |I’arc sous

IEC 1458/99

avec fil fourré sans gaz avec fil four

ans ga

protegtion de gaz inerte/actif (MIG/MAG) et protection de gaz inertefactif (IMIG/IMAG) et

B

Ny

11-&—

EC  1460/99

Figure

asma
atmosp

* Si nécessaire

1 19 20 16

IEC 1461/99 t IEC 1462/99

Figure A.5 — Torche pour coupage plasma Figure A.6 — Unité d’alimentation
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)
o

X
2 (D
1 IEC 1457/99 IEC 1458/99
Figure A.1 — Torch for metal inert/active gas Figure A.2 — Gun for metalinert/active gas
(MIG/MAG) and self-shielded flux-cored arc (MIG/MAG) and self-shiefded fhyx-cered arc
welding wel

B

Ny

18-

11-&—

EC  1460/99

Figu Iding

(XD ~~.28*  *Ifnecessary

IEC 1461/99 t IEC 1462/99

1 19 20 16

Figure A.5 — Torch for plasma cutting Figure A.6 — Supply unit
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Annexe B
(normative)

Position des torches pour soudage pour I'essai d’échauffement

)
i

|
==

IEC N464/99 IEC 1465/99

IEC 1463/99

NOTE Pour I'expliga énumerés\voir exe A.

Figure B.1 — Torches MIG/MAG

24

Figure B.3 — Torches pour
soudage plagma
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Annex B
(normative)

Position of the welding torches for the heating test

gure B.1 — MIG/MAG torches

24

S

464/99
A.

)
i

IEC 1465/99

Figure B.3 — Plasma welding

torches
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Annexe C
(informative)

Bloc en cuivre refroidi

Dimensions en millimg¢tres
IEC 1466/99

ure™C.1 > Bloc en cuivre refroidi a I'eau — Exemple
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Annex C
(informative)

Cooled copper block

Dimensions in millimefres

IEC 1466/99

\gurs, C.— Water-cooled copper block — Example



https://iecnorm.com/api/?name=a82651d0fbcb85f843a00618011d7924

