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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC -

Partie 7: Torches

AVANT-PROPOS

1) La Commlssmn Electrotechmque Internatlonale (CEI) est une organlsatlon mondiale de normalisation
i xde~ta€EDLa CEl a

dans les

s Normes

agdsibles au

se a des

igiper. Les

organfsations internationales, gouvernementales et non gouvernemental articipent

également aux travaux. La CEIl collabore étroitement avec I'Organisation alisatjon (1SO),
selon des conditions fixées par accord entre les deux organisations.

2) Lesd tent, dans |a mesure
du pop nationaux de la CEl
intére

3) Les Ppblicati < € i intérnationales et sont agréées
comm ité i is(rg gs sont entrepris afin que la CEI
s'assyre de I'exactitude du contenu technj € jcati NACEI prepeut pas étre tenue regponsable
de I'éyentuelle mauvaise utilisation ou interp etat i e ite"par un gquelconque utilisateur final.

4) Dans |e but d'encourager l'uniformité internationale, ités natiomatx de la CEl s'engagent, dars toute la
mesu L blications

blications
n termes clairs dans ces derniéres

5) La CEl n’ 'a prevu aucune P pas sa

tion.

{ CEIl, a ses administrateurs, employés, auxiliaires ou
'ers et les membres de ses comités d'études et de§ Comités
¢ en cas de dommages corporels et matériels, ou de fout autre
gcte ou indirecte, ou pour supporter les colts (y comprig les frais
A publication ou de l'utilisation de cette Publication de la CEIl ou de

les\céférences normatives citées dans cette publication. L'utilisation de pyblications

exsur leait que certains des éléments de la présente Publication de la CEIl peuvent faire
igté intellectuelle ou de droits analogues. La CEIl ne saurait étre tgnue pour
avoir identifié de tels droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existenfce.

ezinternatiohale CEIl 60974-7 a été établie par le comité d'études 26 de|la CEI:
Soudagke-éleetrigue-

La présente partie de la CEIl 60974 doit étre utilisée conjointement avec la CEl 60974-1.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition publiée en 2000 et constitue
une révision technique. Les modifications principales par rapport a I’édition précédente sont
listées ci-aprés:

* le domaine d’application inclut la relation avec la CEl 60974-1 et une note est ajoutée (voir
Article 1);

« les références normatives sont mises a jour (voir Article 2);

* un essai préliminaire de la résistance d’isolement est ajouté (voir point b) de 6.2);

« les torches TIG et plasma ont maintenant des caractéristiques assignées pour la tension
d’amorcgage et de stabilisation de I'arc (voir 7.1, 7.3 et point c) de I'Article 13);
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 7: Torches

FOREWORD

1) The Internatlonal Electrotechnlcal Commlssmn (IEC) |s a worIdW|de orgamzatlon for standardlzatlon comprising

all na promote
interngtional co- operatlon on aII quest|ons concernlng standardlzat|on in the electrical{and ele fields. To
this epd and in addition to other actlvmes ifications,
Technjical Q| as “IEC
Publidation(s)”) The|r preparation is entrusted to technical committees; any IEC N ?erested
in thg subject dealt with may participate in this preparatory work nd non-
goverpmental organizations liaising with the IEC also participate in this¢prep bs closely
with the International Organization for Standardization (ISO) in acgordgnce witCeonditions deteqmined by
agreenent between the two organizations

2) The fdg rnational
consehsus of opinion on the relevant subjects since each from all
interested IEC National Committees

3) IEC accepted by IEQ National
Com at the technical contgnt of IEC
Publida hich they are used dgr for any
misint]

4) In order to promote international uniformity i 8 i undertake to apply IEC Pyblications
transparently to the maX|mum extent posgible in th' i and regional publications. Any djvergence
betwe S tonal publication shall be clearly indicated in
the lafter

5) IEC i i S indicate- dl and cannot be rendered responsiblg for any
equipment declared to be i ) i i

6) All users should ensure(that\th

7) No liapility shal S employees, servants or agents including individual experts and
memb its te itte aftonal Committees for any personal injury, property damage or
other [damage of an € her direct or indirect, or for costs (including legal fees) and
expenges arising Y ieatt ge of, or reliance upon, this IEC Publication or any ¢pther IEC
Publigations.

8) Attent i ive references cited in this publication. Use of the referenced publications is
indisp ion of this publication.

9) Attent i ssibifity that some of the elements of this IEC Publication may be the subject of
patenf\i p | not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

Internat I[EC 60974-7 has been prepared by IEC technical commifjtee 26:

Electric(welding.

This part of IEC 60974 is to be used in conjunction with IEC 60974-1.

This second edition cancels and replaces the first edition published in 2000 and constitutes a
technical revision. The main changes with respect to the previous edition are listed below:

the scope includes relationship to IEC 60974-1 and a note is added (see Clause 1);

normative references are updated (see Clause 2);

a preliminary insulation resistance test is added (see item b) of 6.2);

TIG and plasma torches now have an arc striking and stabilizing voltage rating (see 7.1,

7.3 and item c) of Clause 13);
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une procédure pour déterminer la tension assignée d’amorgage et de stabilisation d’arc
des torches plasma est donnée (voir 7.3);

les exigences pour les torches de coupage plasma sont mises a jour pour étre en
harmonie avec la CEIl 60974-1:2005 (voir 7.4.2);

I'«Essai d’échauffement pour les torches refroidies par liquide» et les «Instructions
d’emploi» contiennent des éléments de la CEl 60974-2 (voir 8.3 et point e) de I'Article 13);

pendant I'essai d’échauffement, les tolérances du débit de gaz ont été modifiées (voir
Tableaux 2, 3, 4 et 6);

la température de la tige chaude est maintenue pendant I'essai de la «Résistance aux
objets chauds» (voir Article 10);

* les p@arties accessi angles vifs, ou des
parti¢s en saillie pouvant causer des blessures (voir 11.2);
¢ les {lInstructions d’emploi» doivent contenir les conditions ami t h) de
I'Arti¢le 13).
Le textg de cette publication est issu des documents suivants:
FDIS Rapport de.yote
26/308/FDIS //26/312/RVD \>
Le rapport de vote indiqué dans le le vote
ayant abouti a I'approbation de cette
Cette publication a été rédigée selon le
La CEI|60974 comprend Je j A Idage a
l'arc:
Partie 1 Sources dg
Partie 2 Systémes de refroidi
Partie 3 Disp
Partie 4 Sécurité s sation 1
Partie 5
Partie 6 S desoudage manuel a I'arc métallique a service limité
Partie 7
Partie 8 z pour soudage et systémes de coupage plasma
Partie 10 ives a la compatibilité électromagnétique (CEM)
Partie 11
Partie 1R:</Dispositifs de connexion pour cables de soudage
Partie 137 Termes

Le comité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant la date de
maintenance indiquée sur le site web de la CEl sous «http://webstore.iec.ch» dans les
données relatives a la publication recherchée. A cette date, la publication sera

reconduite;

supprimée;

remplacée par une édition révisée, ou
amendée.

A I'étude.
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* a procedure to determine the arc striking and stabilizing voltage rating of plasma torches

is given (see 7.3);

« requirements for plasma cutting torches are updated to harmonize with IEC 60974-1:2005

(see 7.4.2);

« “Heating test for liquid cooled torches” and “Instructions for use” incorporate elements of

IEC 60974-2 (see 8.3 and item e) of Clause 13);

e during the heating test, the gas flow tolerance has been modified (see Tables 2, 3, 4 and 6);

« the temperature of the hot wire is maintained during the “Resistance to hot objects” test

(see Clause 10);

e accessible parts shall not have sharp edges, rough surfaces or protruding parts likely to

cauie injury (see 11.2J;
* “Insfructions for use” shall contain environmental conditions (see itegm h) cRClause

The tex{ of this standard is based on the following documents:
FDIS Report Mb\ N
26/308/FDIS M\\>

Full infdrmation on the voting for the approval q
voting inpdicated in the above table.

This pu he IS C Directives, Part 2.

IEC 609 efal title Arc welding equipme

Part 1:
Part 2:
Part 3:
Part 4: i ion of arc welding equipment in use 1
Part 5:
Part 6: e welding power sources
Part 7:

Part 8:

Part 107
Part 11:
Part 12 Colplingndevices for welding cables
Part 13;

g and plasma cutting systems
mpatibility (EMC) requirements

13).

dCBd can be found in the r¢port on

The committee has decided that the contents of this publication will remain unchanged until
the maintenance result date indicated on the IEC web site under "http://webstore.iec.ch” in

the data related to the specific publication. At this date, the publication will be

* reconfirmed;

* withdrawn;

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

1 Under consideration.
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MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC -

Partie 7: Torches

1 Domaine d’application

La présente partie de la CElI 60974 spécifie les régles de sécurité et de construction

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

Dans la|présente partie de la CEI 60974, une torche comprend le corp
d’autreg§ composants.

La présgente partie de la CEI 60974 ne s’applique pas aux poyfe-
manuel |électrique a I'arc ni aux torches pour le coupage/gougeage air:

NOTE Dpns la présente partie de la CEl 60974, les termes «torche»™et «p Iet
commoditg, «torche» a été utilisé dans le texte suivant.

2 Reéflérences normatives

Les do
docume|
non dat

CEIl 600
électriq

CEIl 600
électriq

CEI 605

CEIl 604
tension

CEI 609

ant inp

heNe1

rchangeg

aisceau

oudage

bles. Par

présent
Erences
entuels

5positifs

oudage

2 basse

oudage

CEI 60

3 Termes et définitions

liquide

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions suivants s’appliquent
conjointement avec ceux de la CEI 60050(151), la CEI 60050(851), la CEIl 60664-1 et la

CEI 60974-1.

NOTE Une terminologie complémentaire est donnée a I’Annexe A.

3.1
torche

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


https://iecnorm.com/api/?name=211bbedd6283cd24bec368016393f032

60974-7 © IEC:2005 -11-
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.
& bly and

This paft of IEC 60974 is not applicable to electrode holders fotr me Iding or
torches|for air-arc cutting/gouging.

In this part of IEC 60974, a torch consists of the torch body, the capiedho
other cdmponents.

NOTE Ir] this part of IEC 60974, the terms "torch" and "gun" are interchangeakle: e orch" has
been used in the following text.

2 Normative references

The foll : cument.
For datgd references, only the edition cite ¢ ) [ edition
of the referenced document (including
IEC 60050(151), Internaty cal and
magnetfc devices

IEC 600 Electric

welding

IEC 605 géd by enclosures (IP Code)

IEC 606
Principl

for equipment within low-voltage systems —|Part 1:

IEC 609 S rc welding equipment — Part 1: Welding power sources

IEC 609 ing equipment — Part 2: Liquid cooling systems

3 T o Y PN HYSH H
erms—anda-aertitons

For the purposes of this document, the terms and definitions given in IEC 60050(151),
IEC 60050(851), IEC 60664-1, and IEC 60974-1, as well as the following, apply.

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)
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3.2
pistolet
torche avec un manche essentiellement perpendiculaire au corps de torche

3.3
corps de torche
composant principal auquel le faisceau ainsi que les autres composants sont raccordés

3.4
manche
partie destinée a étre tenue dans la main de I'opérateur

3.5

buse
compospnt fixé a la terminaison de la torche afin de diriger le g
I’arc et sur le bain de fusion

rotecti aldour de

3.6
électro(jie réfractaire
électrode de soudage a I'arc qui ne fournit pas de méjal d’app

3.7
fil-élecfrode
fil d’appfort solide ou tubulaire qui condyi

3.8

tube-cgntact

piece métallique interchg CLENE] tréemite “avant de la torche, qui trangmet le
courant|de soudage au fil~¢ e-guide

3.9

faiscealu Q
ensemble mobile S vec leurs éléments de connexion, qui fournjt toutes
les alimgentations né i

3.10
torche
torche t ide ain de I'opérateur pendant son fonctionnement

3.11
torche

torche f{xé€.a et guidée par un dispositif mécanique pendant son fonctionnement

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

3.3
torch body
main component to which the cable-hose assembly and other components are connected

3.4
handle
part designed to be held in the operator's hand

3.5
gas nozzle
component at the exit end of the torch directing the shielding gas afound\the arc>and S/er the
weld popl

3.6
non-consumable electrode
arc welding electrode which does not provide filler me

3.7
wire elgctrode
solid orJtubular filler wire which condu

rrent

3.8
contactl tip
replacedable metal compopent fixed—a of the torch, which transfers the |welding
current fo, and guides, th

3.9

cable-hjpse as
flexible [assembl f f , and their connecting elements, that delivers all
necessgry supplie

3.10
manual
torch he guided oy \the operator's hand during its operation

3.1
mechani
torch fixied to, and guided by, a mechanical device during its operation

3.12
air-cooled torch
torch cooled by the ambient air and, where appropriate, by the shielding gas

3.13
liquid-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
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3.15
torche a bobine incorporée
torche motorisée avec alimentation incorporée pour le fil d’apport

3.16
tension d’amorcgage et de stabilisation de I’arc
tension superposée au circuit de soudage afin d’amorcer et/ou de maintenir I'arc

3.17
métal d’apport
métal ajouté au cours d’'une opération de soudage ou de procédés connexes

[VEI 85{-04-24]

3.18
fil d’apport

métal dlapport sous forme de fil solide ou tubulaire qui peut
circuit de soudage

faire partie du

3.19
tuyere
compospnt qui contient I'orifice de constriction 2

3.20
examen visuel
examen| a I'oeil nu destiné a vérifier gu’i
termes ¢le la norme concernée

désaccord apparent par rapport aux

[CEI 60974-1, 3.7]

3.21
systémp de cou ex
combingison d@ﬂ S
coupagg/gougeage p

3.22
source 3 e plasma
équipement TN un courant et une tension, ayant des caractéfistiques
appropr. Nercoupage/gougeage plasma et pouvant fournir du gaz et du liquide de
refroidig

orcHe et dispositifs de sécurité associés [pour le

NOTE Une sbufeede courant de coupage plasma peut également fournir des services a d’autres équippments et
accessoirpsy e’tensions auxiliaires, liquide de refroidissement et gaz.

[CE| 6087413551

4 Conditions ambiantes

Les torches doivent étre capables de fonctionner quand les conditions ambiantes suivantes
régnent:
a) Température de I'air ambiant:
— pendant le soudage: -10 °C a +40 °C;
— pendant le transport et stockage: -25 °C a +55 °C;
b) Humidité relative de I'air: inférieure ou égale a 90 % a 20 °C.
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3.15
spool-on torch

15—

motorized torch incorporating a filler wire supply

3.16

arc striking and stabilizing voltage
voltage superimposed on the welding circuit to initiate or maintain the arc or both

3.17
filler metal

metal added during welding or allied processes

[IEV 857-04-24]

3.18
filler wire

filler metal in solid or tubular wire form which may or may not be parf\o elding cifcuit

3.19
plasmaltip

componjent that provides the constricting orifice throug

3.20
visual ihspection

a art passes

inspectipn by eye to verify that there are R pare epancies with respec} to the

provisions of the standard concerned

[IEC 60974-1, 3.7]

3.21
plasmajcutting system
combing S

3.22
plasma

equipmen
for plast’u

NOTE A
auxiliary

[IEC 66

4 Eny

iated safety devices for plasma cutting/gouging

ofage and having the required characteristics |suitable
ay supply gas and cooling liquid

may also supply services to other equipment and auxiliaries, fof example

Torches shall be capable of operation when the following environmental conditions prevail:

a) Ambient air temperature:
— during operation:

—10 °C to +40 °C;

— after transport and storage: -25 °C to +55 °C;

b) Relative humidity of the air:

up to 90 % at 20 °C.
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NOTE Des conditions ambiantes différentes peuvent faire I'objet d’un accord entre le fabricant et I'acheteur. Des
exemples de ces conditions sont: humidité élevée, fumées corrosives inhabituelles, vapeur d’eau, excés de vapeur
d’huile, vibration ou choc anormal, excés de poussiéres, conditions climatiques sévéres, conditions inhabituelles
au bord de la mer ou a bord d'un navire, infestation de vermine et conditions favorisant la croissance de
champignons.

5 Classification

5.1 Généralités

Les torches doivent étre classifiées selon

a
b) la mgthode de guidage, voir 5.3;

)
)
c) le mpde de refroidissement, voir 5.4;
d) la mgthode d’amorgage de I’arc principal pour les procédés ing.5.
5.2 Procédé
Les torghes peuvent étre congues pour %

le pfocédé auquerl elles sont destin€es, voir 5.2Z;

a) le squdage MIG/MAG;

b) le squdage a I'arc avec fil fourré sdns'gaz
c) le squdage TIG;

d) le squdage plasma;

e) le squdage a 'arc sous

53 G

Méthod

a) man

ent de la torche:

H S (] - . Q4.0
a) air ambtantougazdeprotection,voir-3-12;

b) liquide; voir 3.13.

5.5 Amorgage de I’arc principal pour les procédés plasma
Méthodes pour amorcer I'arc principal:

a) par une tension d’amorcgage d’arc;

b) par un arc pilote;
c) par contact.
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NOTE Different environmental conditions may be agreed upon between the manufacturer and the purchaser.
Examples of these conditions are: high humidity, unusually corrosive fumes, steam, excessive oil vapour, abnormal
vibration or shock, excessive dust, severe weather conditions, unusual coastal or shipboard conditions, vermin
infestation and atmospheres conducive to the growth of mold.

5 Classification

5.1 General
Torches shall be classified in accordance with

a) the process for which they are designed, see 5.2;

b) the ethod by which they are guided, see 5.3;
c) the {ype of cooling, see 5.4;

d) the method of striking the main arc for plasma processes, see 5«

5.2 Process

Torched can be designed for

) MIGIMAG welding;
b) selfishielded flux-cored arc welding;
c) TIG welding;
d) plasma welding;
e) submerged arc welding;
f) plasma cutting/gougin

5.3 Q@Quidance

Methods of torc@ia

a) manyual;

b) mechanical.

54 C

Type of

a) ambjent air or shi€lding gas, see 3.12;

—$

b) liquit;see3713:

5.5 Main arc striking for plasma processes
Methods for striking the main arc:
a) by an arc striking voltage;

b) by a pilot arc;
c) by contact.
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6 Conditions d’essais

6.1 Généralités

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

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

La précision des instruments de mesure doit étre la suivante:

echelle) a
cirique, ou la
}ompte

a) appellreils de mesure électrique: classe 0,5 (0,5 % de la lectu
I'’exdeption du mesurage de la résistance d’isolement et de la rig
préciision des instruments de mesure n’est pas spécifiée mais
poull le mesurage;

b) disppsitif de mesure de température: +2 K.
6.2 Elssais de type

Tous lep essais de type indiqués ci-aprés doivent é méme échantillon et

dans I'ofdre suivant:

a) examen visuel général;

T

résigtance d’isolement sans traitemen ati coptrdle préliminaire), voir|7.2;

o O

résigtance aux objets

D

)
)
) résigtance aux chocs, voir 11.1;
)
)

protgction contre le con

—h

) résigtance d’isoleme
g) rigidité diéle

h) exarpen visue
L’'essai d’ echauf ment , Hoit étre
suivi dg l'ess i i a 'Arti . i i s cette

norme € istés ici eire réalisés dans n'importe quelle séquence appropriée.
6.3
Chaque it étke soumise successivement aux essais individuels de série suivants:

a) examen‘visuel général;

b) essai de fonctionnement comme spécifié par le fabricant, par exemple fuite de liquide ou
de gaz, manceuvre de l'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 ['utilisation indiquées au
Tableau 1. Les torches TIG doivent, en supplément, avoir des caractéristiques assignées de
la tension d’amorgage et de stabilisation de I'arc.
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6 Test conditions

6.1 General

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

All tests shall be carried out at an ambient air temperature between 10 °C and 40 °C.

The accuracy of measuring instruments shall be:

meagurement of insulation resistance and dielectric strength whe accuracy of the
instfuments is not specified, but shall be taken into account for the\ineasiremen

a) elecfrical measuring instruments: class 0,5 (0,5 % of full-scale readjng), Bﬁ:;p\t for the

b) temperature measuring device: +2 K.

6.2 Tlype tests

All typel tests given below shall be carried out on th c § arnd” in the fpllowing
sequenge:

D

gengral visual inspection;

O

insu

o O

)

)

) impact resistance, see 11.1;
) resis

)

D

protgction against direg

—h

) insulation resistance,
g) dielgctric strength,

h) general visu

shall be
uded in

The hesd
followed

6.3 R

The foll

a) gen
b) funcTionaI 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. TIG torches
shall additionally have an arc striking and stabilizing voltage rating.
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Tableau 1 — Caractéristiques assignées de tension pour torches

Caractéristiques | Résistance Rigidité Degré de protection
Classification asstiegnns?gi de d’isolement | diélectrique c?flformement a la CEI 60529
Vo, MO V eff Orifice de | Manche Autr.es
créte buse parties

Torches guidées

manuellement, sauf pour 113 1 1000 IPOX IP3X IP3X
le coupage plasma

Torches guidées
mécaniquement, sauf pour 141 1 1000 IPOX
le coupage plasma

Non

applicable IP2X

Torches d¢ coupage

plasma guldées 500 2,5 2100 V(T):ere4 IP IP3X
manuellenjent T

mécaniqugment \qu

Torches d¢ coupage on
plasma gu|dées 500 2,5 2 100 ( 0 Nsabl IP2X
~X

7.2 Résistance d’isolement

Apres lg traitement d’humidification, la
étre infdrieure aux valeurs données a

& torche neuve ne fdoit pas
Table

La conformité doit étre vérifiée par I'es

a) Traifement d’humidificati

Une|enceinte est mai s NPE & entre 20 °C et 30 °C avec une humidité
rela]ive comprise en q 95

La forche murje
refrdidies p
dang I'enceinte’pe

5 liquide de refroidissement pour les [torches
pérature comprise entre ¢t et (¢t + 4) °C ef placée

1m de

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

La lecture est faite aprés stabilisation de la mesure.

7.3 Rigidité diélectrique

L’isolation doit supporter les tensions d’essai indiquées au Tableau 1 sans contournement ni
claquage.

De plus, I'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.
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Table 1 — Voltage rating of torches

Voltage rating Insulation Dielectric Degree of protection in
resistance strength accordance with IEC 60529
Classification Vieak
MQ Vr.m.s. Nozzle Handle Other
orifice parts
Manually guided torches 113 1 1000 IPOX IP3X IP3X
except for plasma cutting
Mechanically guided Not
torches except for plasma 141 1 1000 IPOX ) IP2X
) applicable
cutting
Manually guided plasma can o o ann Plasma tip, f—~., IP3X
cutting forches i il il see 7.4.2 "Y\
. N
Mechan|cally guided ot
plasma putting torches 500 25 2100 y&& ag\;%oible IP2X
7.2 Inpsulation resistance
The insplation resistance of a new torch shall, after the hdmidity trégtment\ be not Igss than
the values given in Table 1.
Conformity shall be checked by the following test.
a) Humidity treatment
A humidity cabinet is maintained een 20 °C and 30 °¢ and a
relafive humldlty between 91 % and 98
The e asgembly. ooled torches without cooling liquid)
is bfought to a tempeya £ \ang ’C and is then placed for 48 h in the
humjdity cabinet.
b) Insulation resistang
Immiediately r j the torch handle and 1 m at each engl of the
cable-hose ‘ i san~and tightly wrapped in a metal foil covefing the
external surface o i ion.
The megsured by the application of a d.c. voltage of 500 V
betw
— 8
and
- 3 s intended to be isolated from each other within the torch
The reafdingsis ma fter stabilization of the measurement.

7.3 Dielectric 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.
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La tension d’essai a courant alternatif doit étre de forme approximativement 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 étre utilisée.

De plus, pour les torches destinées a étre utilisées avec des tensions d’amorgage et/ou de
stabilisation de I'arc, I'isolation doit supporter une tension de haute fréquence ayant une
largeur d’impulsion de 0,2 ps 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’amorgage et/ou 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.

Pour leg torches de coupage plasma, la tension assignée d’amorgage et/gu de stabilisption de

I’arc doit étre déterminée comme suit:

a) faireg fonctionner chaque source de courant comptée former un 8yste i %int m)
de NArticle 13) selon les recommandations du fabricant, S produits
congommables et des gaz appropriés et sous des conditions\de defaj iairg;

b) mesprer la tension d’amorgage et/ou de stabilisation<de amifé de la
torche;

c) la valeur la plus élevée mesurée a partir de tout
la tension assignée d’amorgage et/ou de stabiti

on sera

La confprmité doit étre vérifiée par 'e§sai

Les tofches refroidies par liquide
refroidigsement.

umises a l'essai sans liqyide de

Les mapches sont soignetisem c i Stalli . 4 aisceau
sont sur toute leur 3 [ ont par
exempl late. La
feuille

NOTE P rdements
de I'élect

La plein

a) la s que circuit isolé;

b) tous a étre isolés les uns des autres.

La tensi ai peut étre portée lentement a la pleine valeur.

Le regl gc admissibte—maximat—des awuhalyca doitEétre—de—406—mA—te—transformateur de

haute tension doit délivrer la tension prescrite jusqu’au courant de déclenchement. Le
déclenchement de la surcharge est considéré comme un défaut.

Les torches destinées a étre utilisées avec des tensions d’amorgage et/ou de stabilisation de
I'arc doivent étre soumises a une tension d’essai de haute fréquence. La pleine valeur de la
tension de haute fréquence est appliquée pendant 2 s entre le circuit d’électrode et

a) les surfaces conductrices;

b) les autres circuits isolés.

Aucun contournement ou claquage ne doit se produire. Les décharges non accompagnées
d’une chute de tension (effet corona) ne sont pas prises en compte.
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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.

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 us, 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.

The rated arc striking and/or stabilizing voltage shall be determined as follows for plasma
Cutting orches:
}C\Iiuse 13)
nsymalles and

c) the highest value measured from all power sources opgra iN striking
and/or stabilizing voltage.

a) operljate each power source expected to form a safe system (se
accqrding to manufacturer's recommendation, for example wit
gasges, and under single fault condition;

b) meapure the arc striking and/or stabilizing voltage at each

Conformity shall be checked by the following test.
Liquid-gooled torches are tested withou

The handles are tightly wrapped with a
contact |with a conductive surface throfghout its\e

metal cylinder or coiled on a flat meta surT

electrically connected.
a.cutting/torches, the electrode and plasma tip cgnnections

e-ahd hose assembly is placed in
ength, for example wrapped ground a
a1 foil and the conductive surface are

NOTE D
should be}

The full

a) the
b) allc

The tes

The ma
transfor
overload release

Lvoltage

regarded as a failure.

For torches intended for use with arc striking and/or stabilizing voltages, the torches shall be
subjected to the high-frequency test voltage. The full value of the high-frequency voltage is
applied for 2 s between the electrode circuit and

a) the conductive surface;

b) other isolated circuits.

Flashover or breakdown shall not occur. Any discharges unaccompanied by a voltage drop
(corona) are disregarded.
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7.4 Protection contre les chocs électriques en service normal (contact direct)
7.4.1 Exigences concernant le degré de protection
Les torches doivent remplir les exigences concernant le degré de protection du Tableau 1.

Les torches ne sont pas prévues pour fonctionner sous la pluie ou la neige ou dans des
conditions équivalentes.

La conformité doit étre vérifiée conformément a la CEIl 60529.

7.4.2 Exigences supplémentaires pour torches de coupage plasma

La compinaison entre la torche de coupage plasma et la source de coupage>xecommandée
doit former une unité sare.
Les parties actives des circuits de soudage/coupage et des circuits d }Joivent
étre profégées contre le contact direct conformément au Tablea
Les tuypres qui, pour des raisons techniques, ne peuv hire les
contactg directs sont considérées comme étant suffisan brmal et
en condjtion de défaut unique si les exigences suivantes son
a) enl
la tg pas les
vale
ou
la s risques
conf|
et
b) pour
les 1 60529
lorsg :
ou
la tg re et la piéce mise en ceuvre et/ou la terre ne @épasse
pas, gs valeurs indiquées au 11.1.1 de la CElI 60974-1.
NOTE Ui défaut\est une condition anormale résultant d’une électrode en contact avec|la tuyere
parce qué isoladytsis absents, un collage de la tuyére a I'électrode, la présence d’'un matériau cpnducteur
entre I'él a tuyere;“des piéces inadaptées, des piéces desserrées, une abrasion de I'électrode, des
parties ndn insérées.correcfement, une charge excessive ou des débits de gaz incorrects.
La conformité doit étre vérifiée avec le doigt d’épreuve joint conformément a IP2X de la

CEIl 60529. La source de courant doit étre soumise a I’essai conformément a la CElI 60974-1.

8 Caractéristiques thermiques

8.1 Généralités

Les torches doivent étre assignées a un minimum du facteur de marche de 100 % ou 60 %
ou 35 %.

8.2 Echauffement

L’échauffement ne doit, en aucun endroit de la surface externe de la partie du manche tenue
par I'opérateur, dépasser 30 K.
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7.4 Protection against electric shock in normal service (direct contact)

7.41 Degree of protection requirements

Torches shall meet the degree of protection requirements of Table 1. Torches are not

intended for operation during rain or snow or equivalent conditions.
Conformity shall be checked in accordance with IEC 60529.

7.4.2 Additional requirements for plasma cutting torches

The combination of plasma cutting torch and recommended plasma cutting power source shall

form a dafe system.

Live pafts of the welding/cutting circuits and the control circuits
direct contact in accordance with Table 1.

Plasma|tips, which, for technical reasons cannot be pro
considefed to be sufficiently protected for normal use and §j
requirermments are fulfilled:

a) wheh no arc current is present:

the yoltage between the plasma tip
valugs given in 11.1.1 of IEC 6097%4-1

or

the ¢utting power source is fitted with a hazaxd
13 of IEC 60974-1;

and
b) for manual systems
the pides of the

IEC 60529 »4@ i8
or

the
circy

NOTE A
plasma tij

incorrect

Conformity ,shall b
The po:];er source shall be tested in accordance with IEC 60974-1.

is an/abnormal condition resulting from the electrode being in contac
insulators, sticking of the plasma tip to the electrode, conductive materia
plasma ti ,wrong parts, loose parts, electrode abrasion, parts inserted incorrectly, excessi

sted with the jointed test finger in accordance with IP2X of IEQ

against

act, are
bllowing

han the

Clause

ce with

der any

with the
between
e load or

60529.

8 Thermal rating

8.1 General

Torches shall be rated at a minimum of 100 % or 60 % or 35 % duty cycle.

8.2 Temperature rise

The temperature rise at any point on the outer surface of the part of the handle gripped by the

operator shall not exceed 30 K.
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L’échauffement ne doit, en aucun endroit de la surface externe du faisceau, dépasser 40 K.
Apres les essais, la sécurité et le bon fonctionnement des torches ne doivent pas étre altérés.
La conformité doit étre vérifiée par 'essai d’échauffement selon 8.3.

8.3 Essai d’échauffement
8.3.1 Généralités

Les torches doivent étre chargées par le courant assigné au facteur de marche assigné
corresppndant; voir 8 1

La valebr moyenne du courant continu doit étre prise et la polarité\'de I'électrode. doit étre

choisie tonformément a 8.3.2 et 8.3.3.

La température doit étre mesurée au point le plus chaud

a) de la zone de la manche normalement serrée par I'opé
et
b) du faisceau.

Le ou | bnt étre
protégé
Le dispgsitif de fixation de la torche n g ultat de
I'essai,

minimal
ehe’ que définie dans la CEI 60974-2) selon les
pArticle 13).

Les tord
et la pu
spécific

Chaque i e féalisé pendant une période d’au moins 3(Q min et
poursuiyi | K 2 de température n’excede pas 2 K/h.

Le cycld ojns de cet essai doit étre de 10 min.

La tempé t celle de la torche doivent étre mesurées simultanément pendant
les dernié€ le cas de charges continues (100 % du facteur de marchg). Pour
les cycles de rchey plus faibles, elles doivent étre mesurées au milieu des péripdes de
charge pefndant le defrnier cycle.

La température de 'air ambiant est mesurée par un systéme, situé a une distance de 2 m, a
la méme hauteur que la torche et qui doit étre protégé des courants d’air et du rayonnement
thermique.

8.3.2 Torche pour soudage a I’arc sous protection de gaz inerte/actif (MIG/MAG) et
soudage a I’arc avec fil fourré sans gaz

Un tube métallique de diamétre et de longueur correspondant au procédé de soudage, par
exemple d’'un diamétre de 400 mm et d’une longueur de 500 mm, est fixé horizontalement
dans un dispositif de rotation. L’intérieur du tube est refroidi par eau.
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The temperature rise at any point on the outer surface of the cable-hose assembly shall not

exceed 40 K.

After completion of the tests, the safety and operability of the torch shall not be impaired.

Conformity shall be checked by the heating test according to 8.3.

8.3 Heating test
8.3.1 General

The torches shall be loaded with a rated current at the r‘nrrprnnding rn,hSﬂ\dnfy cy

cle, see

8.1.

The megn value of the d.c. current shall be taken and the electrodep sen in
accordance with 8.3.2 and 8.3.3.
The temperature shall be measured at the hottest spot
a) on the area of the handle, normally gripped by the gpera

and
b) on t’]:e cable-hose assembly.
The temperature measuring device(s &-hose /Jassembly shall be pfotected
from draughts and radiant heat.
The tor¢h clamping device.used shall\not qificantly affect the test result, for example by
heat loss.
Liquid—( ; ti ‘ ¢d with the minimum flow rate and minimum
cooling i ) ) as specified by the manufacturer (see itgm e) of
Clause
Each he arried out)for a period of not less than 30 min and continyed until
the rate
The cyc
The ampi perature shall be measured simultaneously during the las{ 10 min
in the ¢ tinugus load (100 % duty cycle). For lower duty cycles, it shall be measured
in the rerdIe of theMdad period during the last cycle.

The ambient air temperature is measured by a device, located at a distance of 2 m, at the

same height as the torch and shall be protected from draughts and radiant heat.

8.3.2 Metal inert/active gas (MIG/MAG) and self-shielded flux-cored arc welding torch

A metal tube of a diameter and length appropriate to the welding process, for example
400 mm in diameter and 500 mm long, is horizontally clamped into a rotating device. The

inside of the tube is cooled by means of water.
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La torche doit étre mise en position dans un plan perpendiculaire a 'axe du tube et de telle
sorte que le manche se trouve sur le c6té plus froid et que le fil-électrode fasse un angle de

15_,5 ° avec la verticale (voir Figure B.1).

La torche doit étre guidée parallelement a I'axe du tube afin de produire un cordon de
soudure.

a)

Les conditions d’essai pour le soudage a l'arc sous protection de gaz inerte (MIG) des
alliages d’aluminium sont données ci-dessous et dans le Tableau 2:

fil-électrode:

type de tension:

aluminium avec 3 % a 5 % de magnésium;

courant continu:

polarité de I'électrode:
gaz de protection:
matériau du tube:

fension en charge et vitesse de soudage:

de gaz inerte (MIG) des allidge

positive;
argon;
alliage d’alumini

e et un

Tableau 2 — Valeurs d’essai pour le so
w’al ini

Diamétre nominal ,&

Courgant de soudage ro t Débit maxima| de gaz
A I/min
Jusqua 150 , ( 10
1b1 a 200 ZN /‘1\\ \ 12
2p1 a 300 N 1, 15
3p1 a 350 1 18
31 2 500N D 2 X\ 26 20
Plus de 500~ 2,}1\ > 28 20

b) Les |conditions, d’&ssai pour oudage a l'arc sous protection de gaz actif (MAG) des
acie donn€es cixdessous et dans le Tableau 3:

gaz{de protection:

acier doux cuivré (bas carbone);
courant continu;

positive;

mélange argon/CO» (15 % a 25 % C

O2);

matériau du tube:

tension en charge et vitesse de soudage:

acier doux (bas carbone);

réglée afin de produire un arc stab
bain de fusion permanent.

le et un

Si des valeurs supplémentaires pour le gaz de protection CO, sont indiquées dans les
instructions d’emploi, on doit effectuer un essai supplémentaire avec ce gaz dans les
conditions d’essais données au Tableau 3.
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The torch shall be positioned in a plane perpendicular to the tube axis in such a way that the
handle is on the cooler side and the wire electrode is 15_12 ° to the vertical (see Figure B.1).

The torch shall be moved parallel to the centre line of the tube in order to form a weld bead.

a) Test conditions for metal inert gas arc welding (MIG) of aluminium alloys are given below

and in Table 2:

— wire electrode: aluminium, 3 % to 5 % magnesium;
— type of voltage: d.c.;

— electrode polarity: positive;

— ghielding gas: argon;

— tube material:

— lpad voltage and welding speed:

aluminium alloy;

s weld

adjusted to give a stable
pool.

Taple 2 — Test values for metal inert gas arc weldi@)

ys

N
. Nominal diameter .
Welding current of the wire electrode N> Maximum ga$ flow
A mm rr/\ I/min
Upto 150 0,8 \ 10
161 to 200 1 AN 12
2p1 to 300 12 [~ 15
3p1 to 350 Prayy 18
31 to 500 | N 2 20
\bove 500 I 204 -/ 28 20
b) conditi(@ ive*gas arc welding (MAG) of mild steel are given below and

— lIpad voltage and welding speed:

copper-coated mild (low carbon) steel;

d.c;
positive;

argon/CO> mixed gas (15 % to 25 % COy);

mild (low carbon) steel,;

adjusted to give a stable arc and a corlltinuous

wetdpoot:

If additional values for the shielding gas CO, are specified in the instructions for use, an
additional test with this gas shall be carried out according to the test conditions given in

Table 3.
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Tableau 3 — Valeurs d’essais pour le soudage a I’arc sous protection

de gaz actif (MAG) des aciers doux

Diamétre nominal du Distance entre le tube de

Courant de soudage fil-électrode contact et le tube Débit maximal de gaz

métallique *20 %

A mm mm I/min
Jusqu’a 150 0,8 10 10
151 a 250 1 15 13
251 a 350 1,2 18 15
351 a 500 1,6 22

Plus de 500 2 26

Les [conditions d’essai pour le soudage a I'arc sous protection de
fourré sont données ci-dessous et dans le Tableau 4:

|
=

iltélectrode: rutile;
— type de tension: courant co

— palarité de I'électrode:

%vec fil

— g3z de protection: % a 25 % CQy);
— maptériau du tube: ;
— tepsion en charge et vitesse de sbudayge: produire un arc stable et un

N

\_/Dlstance entre le tube
Courpnt de soudage

métallique 20 %
A

Tableau 4 — Valeurs d’ess ge a I’arc sous protection
em

mm I/min

contact et le tube Débit maximum| de gaz

N

51 & 359/\\ 1,2\@\1,/4 25 15

[%]

b1

182/ 2 30 18

Les
sont 5 i-dessous et dans le Tableau 5:

4 56({ \
Plus@%@\ \ S 2,4 35 20
N\

— filtélectrode: « type 1: un fil fourré congu avec [aitier a
solidification rapide pour le soudage en
toutes positions;

» type 2: un fil fourré congu a coefficient de
dépdbt élevé pour le soudage a plat et en
angle a plat;

— type de tension: courant continu;

— polarité de I'électrode: » fil-électrode de type 1: négative;

« fil-électrode de type 2: positive;

— matériau du tube: acier doux (bas carbone);

— tension en charge et vitesse de soudage: réglée afin de produire un arc stable et un

bain de fusion permanent.
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Table 3 — Test values for metal active gas arc welding (MAG) of mild steel

Welding Nominal diameter of the Distance between )
current wire electrode contact tip and metal Maximum gas flow
tube £20 %
A mm mm /min
Upto 150 0,8 10 10
151 to 250 1 15 13
251 to 350 1.2 18 15
351 to 500 1,6 22 20
Abeve—500 2 26 s
[
c) Tesf conditions for metal active gas arc welding (MAG) with e given

below and in Table 4:
— Wire electrode:
ype of voltage:
lectrode polarity:
hielding gas:

ibe material:

Tablle 4 — Test values for metal a tiv%g<s rewe

bad voltage and welding speedq:

rutile type;

d.c

positive;

g arc and a continug

> 25 % COy);

us weld

ing (MAG) with flux-cored wire

) Distance between
Welding contact tip .
current [ and metal tube Maximum gaq flow
+20 %
A /\ mm I/min

2p1 to 350 25 15
3p1 to 500/\ 30 18

hbove 500\ \| 35 20

type 1: a wire designed with a fast freeZ

for all-positional welding;

tvpe 2 a wire desianed for hiah denaositi
71 4 < ™

for self-shielded flux-cored arc welding of mild steel are given bejow and

ng slag

n rates

type of voltage:
electrode polarity:

tube material:

load voltage and welding speed:

in flat and horizontal vertical position welding;

d.c.;

wire electrode type 1: negative;
wire electrode type 2: positive;

mild (low carbon) steel;

adjusted to give a stable arc and a continuous

weld pool.
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Tableau 5 — Valeurs d’essais pour le soudage a I’arc avec fil fourré
sans gaz des aciers doux

Distance entre le tube
Courant de soudage Type du fil- électrode Diamﬁ;z:tc:cr)ndigal de conit:gtt;lti(;i;Ube
+20 %
A mm mm
Jusqu'a 250 1 Jusqu'a 1,2 20
251 a 350 2 1,6 a 2,0 50
351 a 500 2 24 a 3,0 50
Plus de 500 2 3,2 etplus

8.3.3

On doit
I’Annex
supérie

Pour le
corresp

Les val
égales

a) Les |conditions d’ep

tungsténe (TI

type d’él

négative;
argon;

permanent.

et dans le Tableau 6:

ungsténe;

courant continu;

fene

exemple
izontale

doivent

en atmosphére inerte avec électrode de

pour le courant d’essai, comme recommandé par le

réglée afin de produire un arc stable et un bain d¢ fusion

Distance entre la buse et Distance entre
Courant de soudage Débit maximal de gaz N I’électrode et le bloc en
le bloc en cuivre ¥1 mm !
cuivre £1 mm
A I/min mm mm

Jusqu'a 150 7 8 3
151 a 250 9 10 5
251 a 350 11 10 5
351 a 500 13 10 5
Plus de 500 15 10 5
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Table 5 — Test values for self-shielded flux-cored arc welding of mild steel

Distance between

Welding . Nominal diameter .
current Type of wire electrode of the electrode contact t|p+g(r;c‘l%metal tube
A mm mm
Up to 250 1 Upto 1,2 20
251 to 350 2 1,6 to 2,0 50
351 to 500 2 2,4 to 3,0 50
Above 500 2 3,2 and more 60
8.3.3 Tungsten inert gas (TIG) and plasma arc welding torch
A copper block, with or without water cooling (see for example, Ani %d and
the torc : br block
(see Fid
For plag 3" specified by the
manufa
The tes
The non b of the nominal d.c. value.
a) Test le 6:
— electrode type:
— glectrode diam
— type of v e:
— dlectrode ari
— ghielding
— lpad volta o give a stable arc and a continuous weld pool.
lues for tungsten inert gas arc welding (TIG)
Distance between Distance befween
Wellding turrent Maximum gas flow nozzle and copper block electrode and|copper
*1 mm block *1 nm
A I/min mm mm
Up to 150 7 8 3
151 to 250 9 10 5
251 to 350 11 10 5
351 to 500 13 10 5
Above 500 15 10 5
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b) Les conditions d’essai pour le soudage plasma sont données ci-dessous et dans le

Tableau 7:

— type de tension:

polarité de I'électrode:
gaz et débit de gaz:

courant continu;
négative;
comme spécifié par le fabricant.

Tableau 7 — Valeurs d’essais pour le soudage plasma

Distance entre la tuyére
Courant de soudage et le bloc en cuivre
*1 mm
A mm
Jusqu'a 30 3 /{
31 a 50 3
51 a 100 3
101 a 150 4 < S
151 a 200 &\ Y
201 a 250 e 0N
251 a 280 [ 8
Plus de 280 N\ /10

8.34 Torche de coupage plasma
La torche doit étre soumisg~a I'essai
a) auc correspondant; voir 8.1;
b) aved par Te fabricant;
et
c) ala gce mise en ceuvre comme spécifié par le fpbricant
moy|
1) 4 on I'’Annexe D ou similaire (approprié a I'emploifjusqu’a
1 e mise en position perpendiculaire a la face supérieure
H ivre et centrée vers le trou;
2) | gvec rainure selon I’Annexe E ou similaire (approprié a ['emploi
j orche doit étre mise en position perpendiculaire a la face supérieure
H barres en cuivre, centrée entre elles et déplacée d’environ 500 mm en
grriere et endvant;
3) coupage (approprie a tous les couranis). la forche doit etre mise en position

perpendiculaire

a une feuille en acier doux ou a un tube ayant I’épaisseur maximale

spécifiée par le fabricant pour le courant assigné. La vitesse de coupage doit étre

suffisante pour

couper a travers le matériau. Pour réduire les chutes, il est permis

d’arranger le coupage de telle fagcon que I'arc décrive une spirale dont le pas soit un
peu supérieur a la largeur de la saignée.

Apres chaque arrét il doit y avoir un nouveau départ pour des facteurs de marche

inférieurs a 100

%. Toutes les coupes doivent partir au bord de la feuille d’acier;

4) d’autres moyens ayant prouvé leur équivalence aux points 1), 2) ou 3) ci-dessus.
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b) Test conditions for plasma welding are given below and in Table 7:
d.c.;

type of voltage:

electrode polarity: negative;

as specified by the manufacturer.

gases and gas flow:

Table 7 — Test values for plasma arc welding

Distance between
Welding current plasma tip and copper
block £1 mm
A mm
Up to 30 3
31 to 50 3 A
51 to 100 3 (
101 to 150 4
151 to 200 6\
201 to 250 €\
251 to 280 N
Above 280 ([ (o >

8.3.4 Plasma cutting torch

The torgh shall be tested

b) with|the type of ga
and
c) at the distanse be

of thie following te

teel’sheet or tube with the maximum thickness specified by the manufacture

vith one

b 75 A):
copper

200 A):
copper

o a mild

- for the

raied current. The cuiting speed shall be sufficient to cut through the material. In order
to reduce scrap, it is permitted to arrange the cutting so that the arc indexes
approximately one kerf width per pass.

For a duty cycle lower than 100 % there shall be a new start after each stop. All cuts

shall start at the edge of the steel sheet;

4) other means that are shown to be equivalent to 1), 2) or 3) above.
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9 Pression du systéme de refroidissement par liquide

Le systéme de refroidissement par liquide des torches refroidies par liquide doit supporter
une pression minimale de 0,5 MPa (5 bar) a une température de 70 °C sans fuite.

La conformité doit étre vérifiée par mesure et examen visuel effectués immédiatement aprés
I’essai d’échauffement selon 8.3.

10 Résistance aux objets chauds

aux objets chauds et aux effets d’'une quantité normale de projection e, sans
s’enflampmer ou devenir défectueuse.

L’isolatipn du manche et du faisceau qui exclut le dispositif de connexion (doit m résister
souduf

Cette ekigence n’est pas applicable aux torches guidées mé pur étre

protégéps dans leur installation finale.

La confprmité doit étre vérifiée avec un dispositif confg

F=1"07N

IEQ 1157/05

Légende Dimensions en millimetres
1 Acier

2 Manct

Température d'essai

ispositif d’essai de résistance aux objets chauds

La tige |est’ parcourlie par un courant électrique (de 23 A environ) jusqu’a ce qu’un régime
thermique &tabli d'une temperature @ de 250 o °C soit obtenu. Pendant I'essai, 1a tempéra-

ture de la tige chaude doit étre maintenue. Cette température doit étre mesurée par un
thermométre a contact ou un thermocouple. La tige chaude est alors appliquée
horizontalement pendant 2 min sur [l'isolation des points les plus faibles (par exemple
épaisseur d’isolation minimale et distance la plus courte aux parties actives). La tige chaude
ne doit pas traverser I'isolant et ne doit pas toucher les parties actives. La tige chaude doit
étre appliquée au point du manche ou I'épaisseur de paroi est minimale et au point ou les
parties actives internes sont plus proches de la surface du manche. Dans la région du point
d’application, on cherche a enflammer les gaz qui peuvent se dégager avec une étincelle ou
une petite flamme. Si les gaz dégagés sont inflammables, la combustion doit s’arréter dés
que la tige chaude est éloignée.

Apres I'essai, le manche et le faisceau doivent satisfaire aux exigences de I'Article 7.
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9 Pressure of the liquid cooling system

The liquid cooling system of liquid-cooled torches shall withstand a minimum pressure of
0,5 MPa (5 bar) at a minimum temperature of 70 °C without leakage.

Conformity shall be checked by measurement and visual inspection immediately following the
heating test in accordance with 8.3.

10 Resistance to hot objects

The instilation of the handle and the cable-hose assembly excluding the doupling device shall

be capgble of withstanding hot objects and the effects of a normal spatter
without peing ignited or becoming unsafe.
This redquirement is not applicable for mechanically guided torc} tected in
their fingl installation.
Conformity shall be checked with a device according t
LN

— ~>

= ==

F=1"07N

IEC| 1157/05

Key Dimensions in millimetres
1 18/8g

2 Handl

temperature

<~ Device for testing the resistance to hot objects

An eledtrie’ current {of approximately 23 A) is passed through the rod until a steady-state
temperafure @ of 250§ “C Is reached. During the test, the temperature of the heated rod

shall be maintained. This temperature shall be measured by a contact thermometer or a
thermocouple. The heated rod in a horizontal position is then applied for 2 min to the
insulation at the weakest points (for example, minimum insulation thickness and closest
distance to live parts). The heated rod shall not penetrate through the insulation and contact
live parts. At the handle the heated rod shall be applied at the portion with the minimum wall
thickness and where internal live parts are closest to the handle surface. An attempt is made
to ignite any gases which may be emitted in the region of the contact point by means of an
electric spark or small flame. If the gases are flammable, the burning shall stop as soon as
the heated rod is removed.

Following the test, the handle and cable-hose assembly shall meet the requirements of
Clause 7.
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11 Dispositions mécaniques

11.1 Résistance aux chocs

Cet article ne s’applique pas aux torches a bobine incorporée, aux torches guidées
mécaniquement et motorisés.

Les torches doivent avoir une solidité mécanique permettant d’assurer qu'en cas d’'usage
conforme aux exigences, aucun dommage pouvant porter atteinte a la sécurité et au bon
fonctionnement ne peut se produire.

age,| portent
resdl gssai.

Les parties fragiles telles que buses en céramique, etc. qui, en cas d¢ dom
atteinte|au bon fonctionnement mais pas a la sécurité peuvent étre charigee

La confprmité doit étre vérifiée par I'essai de résistance aux choo [ %xamen
visuel.

de 1 m,

La torche et le faisceau, d’une longueur de 3 m tendue,
S aisceau

mesuré¢ a partir du manche, c’est-a-dire 0,2 m au-des
est fixé

10 mm

] L 4
1
| 'y
IEC 1158/05
Légende
1 Faiscq

2 Point
3 Manch

2 — Dispositif pour I’essai de résistance aux chocs

Le manthe-delaterche—esttachésansvitesse-initiale-de facenatombersurunesurface 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 exigences de I'Article 7 et doit fonctionner.

11.2 Parties accessibles

Les parties accessibles ne doivent pas avoir d’angles vifs, de surfaces rugueuses ou des
parties en saillie pouvant causer des blessures.

La conformité doit étre vérifiée par inspection visuelle.
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11 Mechanical provisions

11.1 Impact resistance

This clause does not apply to spool-on torches, mechanically guided and motorized torches.

Torches shall have sufficient mechanical strength to ensure that, when used in accordance
with the requirements, no damage occurs which will impair the safety or operability.

Fragile parts such as ceramic nozzles, etc. which, if damaged, impair the operability but not
the safety may be replaced after the test.

Conformity shall be checked by the following impact test and visual in
The torgh at its full 3 m extension of its cable-hose assemblyis i of 1 m,
measurg¢d at the handle, i.e. 0,2 m above the level of the poini is fixed
as shown in Figure 2.
|
IEC 1158/05
Key Q
1 Cablethose assemb) 4 \Jabl
2 Fixing Steel plat
3 Torch
Figure 2 — Device for the impact test
The tor¢ le”is xeledsed without initial velocity and allowed to fall onto a hard gnd rigid
surface steel plate. This procedure shall be repeated 10 times and arrahged so
that the[torch falls on different parts.

Following the test, the torch shall meet the requirements of Clause 7 and be operable.

11.2 Accessible parts

Accessible parts shall have no sharp edges, rough surfaces or protruding parts likely to cause
injury.

Conformity shall be checked by visual inspection.
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12 Marquage

La torche doit étre marquée de fagon lisible et indélébile comme indiqué ci-apreés:

a) nom du fabricant, distributeur, importateur ou marque commerciale enregistrée;
b) type (identification) donné par le fabricant;
c) référence a la présente norme, confirmant que la torche satisfait a ses exigences.
EXEMPLE:
Fabricant — type — norme
XXX—Y¥—CEH60974-7
La confprmité doit étre vérifiée par examen visuel et par I'essai indi rticle-15 de la
CEl 60974-1.

13 Instructions d’emploi

Chaque]torche doit étre fournie avec un manuel d’instructiq dinstructipns doit

comprendre, le cas échéant, au moins les éléments s

procédés, voir 5.2;
mét&lxcode de guidage, voir 5.3;

cara S istiques
assignées de la tension d’amorgage &t de sta 2\{ torches
TIG ] Voir 7.1;

les relations (par exemp
1) Ig courant assigné

2) vec leur

e type de gaz

pgourcentage)
qu, @

sion de

e, buse

mode de refroidissement; voir 5.4;

et pour les torches refroidies par liquide:

1) débit minimal en I/min;

2) pression minimale et maximale a I’entrée en MPa (bar);

3) puissance de refroidissement minimale conformément a la CEI 60974-2;

caractéristiques assignées pour les dispositifs électriques de commande incorporés dans
la torche;

exigences pour le raccordement de la torche;

informations essentielles relatives a la sécurité d’emploi de la torche y compris les
conditions ambiantes;

référence a la présente norme, confirmant que la torche satisfait a ses exigences;


https://iecnorm.com/api/?name=211bbedd6283cd24bec368016393f032

60974-7 © IEC:2005 -41 -

12

Marking

The torch shall be clearly and indelibly marked as follows:

name of the manufacturer, distributor, importer or the registered trademark;

type (identification) as given by the manufacturer;

reference to this standard, confirming that the torch complies with its requirements.
EXAMPLE:

Manufacturer — type — Standard

XXX —EC60974-7
Conformity shall be checked by visual inspection and the test diven (in %&e 15 of

IEC 60974-1.

13

Each tofch shall be delivered with an instruction sheet
a minimum, the following information, if applicable:

Insftructions for use

shall incjude, as

process, see 5.2;
method of guidance, see 5.3;

voltage rating in accordance with
rating for TIG torches only. See 7.1

the 1
1) rated current and

voltage

2) type of shielding\gas {for exam 3 fage)

qr,
fpr plasm tti

ectrode

and ffofAiquid-couled torches:

1) minimum flow rate in I/min;

2) minimum and maximum inlet pressure in MPa (bar);

3) minimum cooling power in accordance with IEC 60974-2;
rating of electrical controls incorporated in the torch;
requirements for the connection of the torch;

essential information about the safe operation of the torch including environmental
conditions;

reference to this standard confirming that the torch conforms with its requirements;
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j) conditions dans lesquelles des précautions supplémentaires doivent étre ob

El:2005

servées

pendant le coupage plasma (par exemple environnement avec risque accru de choc
électrique, environnements combustibles, produits combustibles, travaux en hauteur,

ventilation, bruit, coupage des réservoirs fermés, etc.).
Et en plus pour les torches de coupage plasma:
k) pression de gaz maximale et minimale a I'entrée;

I) informations essentielles relatives a la sécurité d’emploi de la torche de coupage

plasma

et au fonctionnement des dispositifs de verrouillage et de sécurité, par exemple une liste

de composants appropriés pour le systéeme de coupage plasma a l'arc établie par le

fabricant, modéle, catalogue et/ou numéro de série, que le fabricant recommande pour

I'utilisation avec Ie systeme Chaque composant enumere d0|t etre tel qu ‘il assure le
o - a m”\ o

m) type

La conf

S

sécurité
slre de

bes qui
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j) conditions under which extra precautions are to be observed (for example environment
with increased hazard of electric shock, flammable surroundings, flammable products,
elevated working positions, ventilation, noise, closed containers, etc.).

And additional for plasma cutting torches:
k) maximum and minimum gas pressure at the inlet;

I) essential information about the safe operation of the plasma cutting torch and the
functioning of interlocking and safety devices, for example a list of suitable plasma arc
cutting system components identified by the manufacturer, model, catalogue and/or serial
number, which the manufacturer recommends for use with the system. Each component
listed shall be such that it provides the level of protection to the operator (including
compatibility of safety devices and/or protection circuits, no-load voltage, striking voltage
and rsafe—connection—of—the—torch—to—the—ptasma thg—power—sgtreey—as—griginally
provided;

m) type| (identification) of plasma cutting power source or sourc a safe

system with the plasma cutting torch.

Conformity shall be checked by reading the instructions.

3
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Terminologie supplémentaire

Les termes (voir Tableau A.1) et dessins suivants (voir Figures A.1 a A.7 et B.1 a4 B.3), 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.

Tableau A.1 — Liste des termes

(

Hiffuser

Rgférence dans les

figufes de I’Annexe A et Terme francais erme\anglais
de I’Annexe B (\ Qg\

1 buse
2 canon isolant i
3 tube-contact <
4 adapteur avec ou sans diffuseur dé gaz\(ti
5 lance
6 corps de torche
7 manche
8 faisceau cable-hose assembly
9 enveloppe de forps de torehée body housing
10 rotége-mains hand shield
11 gas lens filter
12 gas lens
13 collet body
14 Q i heat shield
15 ¥ collet
16 s electrode
17 back cap (short)
18 bouchon (long) back cap (long)
19 4 tuyere plasma tip
20 distributeur de gaz gas distributor
21 diffuseur de gaz gas diffuser
22 débitmetre flow meter
23 thermomeétre thermometer
24 pression d'entrée inlet pressure
25 liquide de refroidissement cooling liquid
26 gaz de protection shielding gas
27 gaz plasma plasma gas
28 dévidoir wire feeder
29 torche torch
30 dispositif de positionnement adjustment unit
31 tube métallique metal tube
32 bloc en cuivre copper block

NOTE Les points 29 a 32 sont indiqués dans les Figures de I’Annexe B.
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Annex A
(informative)

Additional terminology
The following terms (see Table A.1) and drawings (see Figures A.1 to A.7 and B.1 to B.3),

although not used in the body of this standard, are given as a useful aid to comprehend the
construction and design of torches.

Table A.1 - List of terms

Refergnce in the /
fighres of English term

Annexgs A and B

1 gas nozzle

2 insulator

3 contact tip

4 tip adapter with or without gas diffuser

5 neck

6 torch body

7 handle

8 cable-hose assembly

9 body housing enveloppe de corps de torche

10 of&ge-mains

11 }Itre de diffuseur

12 diffuseur de gaz

13 porte-pince

14 isolant thermique

15 pince porte-électrode

16 électrode

17 bouchon (court)

18 bouchon (long)

19 tuyere

20 distributeur de gaz

21 diffuseur de gaz

22 flow meter débitmetre

23 thermometer thermometre

24 inlet pressure pression d'entrée

25 cooling liquid liquide de refroidissement

26 shielding gas gaz de protection

27 plasma gas gaz plasma

28 wire feeder dévidoir

29 torch torche

30 adjustment unit dispositif de positionnement

31 metal tube tube métallique

32 copper block bloc en cuivre

NOTE Items 29 to 32 are shown in the Figures of Annex B.
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Figure
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* Si nécessaire
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Figure A.5 — Torche pour coupage plasma Figure A.6 — Unité d’alimentation
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