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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 7: Torches

FOREWORD

hd and in addition to other activities,
ical Reports, Publicly Available Specifications (PAS) and Guides
ation(s)”). Their preparation is entrusted to technical committees; an
subject dealt wrth may partrcrpate in this preparatory work 17

he International Organization for Standardization (ISO) i
ment between the two organizations.

rmal decisions or agreements of IEC on technical matte 2 as possible, an int
hsus of opinion on the relevant subjects since eac { 3
tted IEC National Committees.

ations is accurate, IEC cannot be keld
erpretation by any end user.

& National Committees for any personal injury, property d
whether direct or indirect, or for costs (including legal
use of, or reliance upon, this IEC Publication or any

onal Standard IEC 60974-7 has been prepared by IEC technical commit

pmprising
promote
fields. To
ifications,
as “IEC
terested
and non-
ks closely

detenmlned by

Ernational
from all

National
nt of IEC
r for any

blications
vergence

indicated in

onformity
e for any

perts and
amage or
fees) and
pther IEC

ications is

bubject of

tee 26:

Electric

walding
We+aHg-

This third edition cancels and replaces the second edition published in 2005 and constitutes a
technical revision. The significant changes with respect to the previous edition are listed

below:

e new

requirement for degree of protection of torch coupling device (see Table 1);

e scope is extended to cable-hose assembly connected between a power source and
ancillary equipment (see Clause 1);

e torch parts, as recommended by the manufacturer, are included in the safe plasma cutting
system design (see 7.4.2);

e new

flammability requirement for handle material (see 11.3).
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The text of this standard is based on the following documents:

FDIS Report on voting
26/492/FDIS 26/495/RVD

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 2.

This par 60944

A list of all parts of the IEC 60974 series can be found, under the general welding
equipment, on the IEC website.

In this sfandard, the following print types are used:

— confprmity statements: in italic type.

The commmittee has decided that the contents of thig icationtu main unchangded until
the stability date indicated on the IEC web site S X gre.iec.ch" in the data
related :

*  reco
* with

+ replaced by a revised edition, or

* ame

o the specific publication. At this date, he pub
nfirmed,

jdrawn,

B %
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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. This part of IEC 60974 is applicable to manual, mechanically

guided, dllr-cooled, lIquld-cooled, motoriZed, SPOoOoI-0n and rtume extraCtion/torcnes.

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

This part of IEC 60974 is also applicable to a cable-hose_assembly
power spurce and ancillary equipment.

This part of IEC 60974 is not applicable to electrod
air-arc qutting/gouging.
NOTE 1 |[Typical allied processes are electric@rc
NOTE 2 [Other components are listed in Table A.

NOTE 3 |[In this part of IEC 60974, the terms {torc
been used in the following text.

2 Norfmative refere

The follpwing dc@ s
are indigpensabl r i

undated reference
amend i

the

referenced document (includi

IEC 6005 rnational  Electrotechnical =~ Vocabulary (availa

bly and

ween a

Iding or

lorch" has

ent and
ies. For

ng any

ble  at

Part 1:

Principles, Tequirermemntsand tests

IEC 60695-11-10, Fire hazard testing — Part 11-10: Test flames — 50 W horizontal and
flame test methods

IEC 60974-1:2012, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

3 Terms and definitions

vertical

For the purposes of this document, the terms and definitions given in IEC 60050,

IEC 60664-1, and IEC 60974-1, as well as the following, apply.

NOTE Additional terminology is given in Annex A.
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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 body
main component to which the cable-hose assembly and other components are connected

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

3.5
gas nozzle

compongnt at the exit end of the torch directing the shije
weld popl

bver the

3.6
non-copsumable electrode
arc welding electrode which does not prqvide fi
3.7
wire eldctrode
solid or[tubular filler wire @

3.8
contact tip
replaceable met
current fo, and guide

welding

3.9

cable-h
flexible
to the tg

supplies

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

3.1
mechanically guided torch
torch fixed 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
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3.14
motorized torch
torch incorporating means to supply motion to the wire electrode

3.15
spool-on torch
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 agded during welding or allied processes

[SOURCE: IEC 60050-851:2008, 851-14-43]

filler wire
filler mejtal in solid or tubular wire form which may or y

he ‘welding cincuit

3.19
plasma
compon

3.20

visual i
inspecti
provisio

to the

[SOURC

3.21
plasma

combinati and associated safety devices for plasma cutting/gouging

3.22
plasma

equime1 \ ing_cdrrent and voltage and having the required characteristics [suitable
for plas }

Note 1 to|entry: A plasma cutting power source may also supply services to other equipment and auxiljaries, for
example cu;\i“aly POowWET; uuuiillg troruids—amd gas:

[SOURCE: IEC 60974-1:2012, 3.55]

3.23
torch coupling device
part of torch connecting the cable-hose assembly to the welding equipment

Note 1 to entry: A torch coupling device may include several connecting parts.

3.24
fume extraction torch
torch that incorporates means to capture the welding fumes
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4 Environmental conditions

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

a) range of ambient air temperature:
during operation: —-10 °C to +40 °C;
b) relative humidity of the air:
up to 50 % at 40 °C;
up to 90 % at 20 °C.

NOTE D urchaser.
Examples| ,[abnormal
vibration s, vermin

infestatiop and atmospheres conducive to the growth of mold.
5 Classification

5.1 General
Torched shall be classified in accorda

a) the process for which they are desigred, s
b) the method by which they are guid
c) the fype of cooling, see

d) the method of striking wotesses, see 5.5.

5.2 Process

can be

Torches

a) MIG
b) self
c) TIG
d) plasp
e) subr

f) plasma cutting/goyyging.

5.3 Guidance

Methods of torch guidance:

a) manual,;
b) mechanical.

5.4 Cooling
Type of torch cooling method:

a) ambient air or shielding gas, see 3.12;
b) liquid, see 3.13.
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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.

6 Test conditions

6.1 General

All testsishall be carried out on the same new and completely assembled(torch,Xittéd,with the
cable-hose assembly normally supplied.

All tests| shall be carried out at any ambient air temperature givenin Cladsend, i

The accuracy of measuring instruments shall be:

a) elecfrical measuring instruments: class 1 (£ 1 of Tall-s for the
measurement of insulation resistance and diel y of the
instiuments is not specified, but shall be taken

b) temperature measuring device:
6.2 Type tests

All type| tests given below shall be garri same sample and in the fpllowing

sequenge:

@t on

b) insulation resistange witheut N atment (preliminary check), see 7.2;

a) general visual inspection
c) impdct resis
d) resigtance to hotobjs

e) protection agginst d

f) insu

g) dield

h) genegra

The hedti acgordance with 8.3 may be carried out on a separate sample and shall be
followed by the cootant leakage test in accordance with Clause 9. The other tests incjuded in

this standard and not listed here may be carried out in any convenient sequence

6.3 Routine tests
The following routine tests shall be carried out on each torch in the following sequence:

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.
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Table 1 — Voltage rating of torches

Voltage Insulation | Dielectric Degree of protection in
rating resistance | strength accordance with IEC 60529
PR v MQ Vr.m.s.
Classification peak Nozzle Handle Torch Other
orifice coupling | parts®¢®
device?

Manually guided torches 113 1 1 000 IPOX IP3X IP2X IP3X
except for plasma

cutting

Mechanically guided 141 1 1 000 IPOX Not IPXX IP2X
torches except for applicable

plasma cutting and

submerged arc welding

Mechanifally guided 141 1 1 000 IPOX Not XX IPXX
submerged arc welding applj e

torches {Zv\

Manually guided plasma 500 2,5 2100 Plasma P IP3 N iP3x
cutting terches tip, see

L NNIN

Mechanifally guided 500 2,5 2100 IP N \)PZX IP2X
plasma qutting torches ap icable

2 Degrke of protection for torch coupling device is tested while codpted.

b Othef parts are, for example, gas nozzle, neck Q

¢ Wire|drive systems of motorized torches at aegces |b e tot uch onsidered as other parf{s: IPXX.
7.2 Insulation resistance m
The insplation resistance<of axngw tor¢h\sha fter the humidity treatment, be not Igss than
the values given in Tab

Conformity shall

a) Huni

idity treatme

A h at a temperature ¢ between 20 °C and 30 °C¢ and a
relaff
The -hose assembly (liquid-cooled torches without cooling liquid)
is bi ature between ¢ and (¢ + 4) °C and is then placed for 48 h in the
hum

b) Insu
Immediately after’the humidity treatment, the torch handle and 1 m at each engd of the
cable-hose assembly are wiped clean and tightly wrapped in a metal foil covering the

external surface of the insulation.

The insulation resistance is measured by the application of a d.c. voltage of 500 V
between

a
and

Il circuits and the metal foil,

all wires and circuits intended to be isolated from each other within the torch.

The reading is made after stabilization of the measurement.
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7.3 Dielectric strength
7.3.1 General requirement

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

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.

Conformity shall be checked by the following test:

Liquid-clooled torches are tested without cooling liquid.

The handles are tightly wrapped with a metal foil. The cable- ho § aced in
contact |with a conductive surface throughout its entire length, 2 rappe dround a
metal cylinder or coiled on a flat metal surface. The metal foil & e ace are
electrically connected.

The fullvalue of the test voltage is applied for 60 s bgtween:

a) the ¢onductive surface and each isolated cirg

b) all dircuits intended to be isolated control
circyits).

At the d alue.

The makimum permissibl i 2 . ightvoltage

transformer shall deliver the p ippi . Tripping of the

overload release is reg :

7.3.2 Additio

In addifion for mah and the

cutting ¢ ) strength

test of ¢ ctrically

connect

7.3.3 Additionakréquirements for striking and stabilizing voltage rating

Torches intended for use with arc siriking and stabilizing devices shall have an arc striking
and stabilizing voltage rating.

For tungsten inert gas (TIG) and plasma arc welding torches the rated arc striking and/or
stabilizing voltage shall be determined by the manufacturer.

For plasma cutting torches, the rated arc striking and/or stabilizing voltage shall be
determined as follows:

a) operate each power source expected to form a safe system (see item o) of Clause 13)
according to manufacturer's recommendation, for example with proper consumables and
gasses, and under single fault condition;

b) measure the arc striking and/or stabilizing voltage at each end of the torch;

c) the highest value measured, from all power sources operated in item a), will be the rated
arc striking and/or stabilizing voltage.
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The torch insulation shall withstand a test voltage without flashover or breakdown. Corona
discharges are permitted.

Liquid-cooled torches may be tested without cooling liquid.
Conformity shall be checked by the following test:

The torch handle is tightly wrapped with a metal foil. The cable and hose assembly is placed
in contact with a conductive surface throughout its entire length, for example wrapped around
a metal cylinder or coiled on a flat metal surface. The metal foil and the conductive surface
are electrically connected.

d ‘stabilizing

ce, and

A test yoltage with a peak voltage 20 % higher than the rated arc sfriking
voltage [is applied for 2 s between the torch electrode and the cdn
between the torch electrode and other isolated circuits. This test vo i

a) hightfrequency voltage of pulse width between 0,2 ps and
between 50 Hz and 300 Hz; or

b) an g.c. voltage of approximately sine waveform at 50

bquency

74 P

7.41

Torcheq shall meet the degree of pro < s : le-hose
assemb \ 3 pberation
during r

Conformity shall be chec

7.4.2

The pla pically replaced due to wear) and plasma cutting
power s facturer, shall form a safe system.

Addition i ~ 1a_cutting torches are given in 6.3.4 of IEC 60974-1:2D12.

8 Thg

8.1 G

Manual tofehes shall’be rated at a minimum of 100 % or 60 % or 35 % duty cycle.

Mechanically guided torches shall be rated at a minimum of 100 % duty cycle.
Fume extraction torch shall be rated at the extraction flow rate defined by the manufacturer.

8.2 Temperature rise

The temperature rise of manual torches, at any point on the outer surface of the part of the
handle gripped by the operator, shall not exceed 30 K.

The temperature rise of cable-hose assembly, at any point on the outer surface, shall not
exceed 40 K.

After completion of the tests, the safety and operability of the torch shall not be impaired.
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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 all rated currents at their corresponding rated duty cycles,
see 8.1.

The mean value of the d.c. current shall be taken and the electrode polarity shall be chosen in
accordance with 8.3.2 and 8.3.3.

The temperature shall be measured at the hottest spot on the area of the haadle,, normally

gripped |by the operator for manual torches.

The tenperature shall be measured at the hottest spot of cable-hose

The temperature measuring device(s), handle and cable-hqQse\assemy rotected
from drg

The tor¢
heat loss.

mple by

Liquid-¢
cooling

NOTE C

Each hd ed until

the rate
The cyc

be measured simultaneously during the las{ 10 min
duty cycle). For lower duty cycles, it shall be mpasured

The ampi
in the ¢
in the mii

The ampi

8.3.2

A metal C = = 3—F @
400 mm in d|ameter and 500 mm Iong, is honzontally clamped |nto a rotating deV|ce The
inside of the tube is cooled by means of water.

The torch shall be positioned in a plane perpendicular to the tube axis in such a way that the
wire electrode is 15_12° to the vertical (see Figure B.1). In addition, for manually guided
torches, the handle shall be positioned on the cooler side.

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 current: d.c.;


https://iecnorm.com/api/?name=485ff7651a7b0a1649e3da1114bc450f

60974-7 © IEC:2013

— electrode polarity:
— shielding gas:
— tube material:

— load voltage and welding speed:

15—

positive;

argon;

aluminium alloy;

weld pool.

adjusted to give a stable arc and a continuous

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

Welding current Nominal diameter Distance between contact Maximum gas flow
of the wire electrode tip and metal tube +20 %
A mm mm I/min
Up to 150 0,8 10 ( 10
151 to 200 1 15 4V ok
2p1 to 300 1,2 18 { 15
3p1 to 350 1,6
361 to 500 2
Above 500 2,4

b) Test

in Table 3:

— wire electrode:

—

ype of current:

— glectrode polarity:
— ghielding gas:
— tpbe material:

If additi
addition
Table 3

arried out according to the test conditions

or metal active gas arc welding (MAG) of mild steel

low and

use, an
jiven in

We 'ng\ minal diameter of the | Distance between contact Maximum g3gs flow
curren wire electrode tip and metal tube +20 %
A mm mm I/min
Uprfo 150 08 10 10
151 to 250 1 15 13
251 to 350 1,2 18 15
351 to 500 1,6 22 20
Above 500 2 26 25

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

below and in Table 4:
— wire electrode:
— type of current:
— electrode polarity:

— shielding gas:

rutile type;
d.c.;
positive;
argon/CO5 mixed gas (15 % to 25 % COy);
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— tube material:

— load voltage and welding speed:

—16 —

mild (low carbon) steel;

weld pool.
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adjusted to give a stable arc and a continuous

Table 4 — Test values for metal active gas arc welding (MAG) with flux-cored wire

Welding Nominal diameter Distance between contact | Maximum gas
current of the wire electrode tip and metal tube 20 % flow
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 ( \29

d) Test]
in Table 5:

ire electrode:

<

— type of current:

— glectrode polarity:

— tube material:

— lpad voltage and we

ng slag

ion rates
ding;

Welding
current

Typ MW

Nominal diameter
of the electrode

Distance between

contact

tip and metal tuble +20 %

A /\ mm mm

Up to 250\ N/ Upto 1,2 20

51 ta 350\ N 2 16 to 2,0 50
3 500\ N\ 2 24 to 3,0 50
M\SQ \ ) 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, Annex C), shall be used and
the torch shall be positioned perpendicular to the upper horizontal face of the copper block
(see Figures B.2 and B.3).

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.

a) Test conditions for tungsten inert gas arc welding (TIG) are given below and in Table 6:

— electrode type:

tungsten alloy;
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— electrode diameter:
the manufacturer;

— type of current:

— electrode polarity:
— shielding gas:

— load voltage:

—17 -
maximum for the test current as recommended by

d.c.;
negative;
argon;

adjusted to give a stable arc and a continuous
weld pool.

Table 6 — Test values for tungsten inert gas arc welding (TIG)

Welding current Maximum gas flow Distance between nozzle Distance between
and copper block TT mm
A I/min mm N
Upto 150 7 8 \

1p1 to 250 9
251 to 350 11
3p1 to 500 13
Above 500 15

b) Test conditions for plasma welding’ar

— type of current:
— glectrode polarity:
— dases and gas flow:

Table 7 Test

N (@AN
eldin rent Distance between plasma tip and
Q copper block +1 mm
/\ A mm
AN

| O[O || W]|W|W

-
o

8.3.4 Plasma cutting torch

The torch shall be tested:

a) at the rated current with the corresponding rated duty cycle, see 8.1;

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:
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1)

2)

3)

8.3.5

A metal tube of a diameter and length appropriate to
400 mm| in diameter and 500 mm long, is horizontally cfa
inside of the tube is cooled by means of water.

The torg

wire el

torches,

The torg

The torg

a) att

b) with

and

c) with i rode polarity specified by the manufacturer.

- 18 — 60974-7 © IEC:2013

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
block and centred to the hole;

copper bars with a slot, according to Annex E or similar (suitable for use up to 200 A):
the torch shall be positioned perpendicularly to the upper horizontal face of the copper
bars, centred between them and moved about 500 mm backwards and forwards;

cutting (suitable for all currents): the torch shall be positioned perpendicularly to a mild
steel sheet or tube with the maximum thickness specified by the manufacturer for the
rated current. The cutting 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.

o All cuts

hall start at the edge of the s

gther means that are shown to be equivalent to 1), 2) or 3) above.
Submerged arc welding torch

vfor ¢xample
ce. The

that the

€ guided

bead.

h ed duty cycle, see 8.1;

e manufacturer;

The ligyid ystem) of liquid-cooled torches shall withstand a minimum pregsure of

Conforn|7ity shall be checked by measurement and visual inspection immediately foIIO\[ving the

H £ - ol bkl Q1
heat/ng tesSt1HraccoraancewHitTro-o-

10 Resistance to hot objects

The insulation of the handle and the cable-hose assembly shall be capable of withstanding
hot objects and the effects of a normal amount of weld spatter without being ignited or
becoming unsafe.

This requirement is not applicable for:

a) torch coupling device;

b) cou

pling device of cable-hose assembly connected between a power source and ancillary

equipment;

c) mechanically guided torches intended to be protected in their final installation;
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d) cable-hose assembly connected between a power source and ancillary equipment when

incorporated welding cable is compliant with this test;
e) cable-hose assembly that is not a part of the welding circuit.

Conformity shall be checked with a device according to Figure 1.

2)
¢—.—.ﬂ. 22,5 +0,05 %

EN= )

a - N
1 : . 2

| | — /\&

N _/

100+ 0,5

- 1157/05
nsions in millimetres
Key
1 18/8 ghrome-nickel steel ©® Test temperature
2 Handlg of the torch
Figure 1 — Device for testing 0 hot objects

An elecfric current (of approximately \23 ed through the rod until a steafdy-state
temperdture © of 250*8 °C i rg ) st, the temperature of the heated rod
shall bg maintained. i < easured by a contact thermometer or a
thermodouple. The heat i % position is then applied for 2 min to the
insulatign at the wea ple, minimum insulation thickness and| closest
distance to live ). not penetrate through the insulation and|contact
live parfs. The heated at the portion with the minimum wall thickness and
where i y gases
which or small
flame. | rod is
removed.
Followin nents of
Clause
11 Me

11.1 Impact resistance

Manual 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.

Clause 11 does not apply to spool-on torches, mechanically guided and motorized torches.

Conformity shall be checked by the following impact test and visual inspection.
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The torch at its full 3 m extension of its cable-hose 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.

0.86m
1,0

Key

1 Cable
2 Fixing
3 Torch

The torq
surface,
that the

Followin

11.2 Alccessible par
ble parts@

Accessi
injury.

hose assembly 4 Table
point 5 Steel plate

handle

h handle is released without initi
for example a steel plate. This
torch falls on different parts.

11.3

Torch
classific

ndally guided plasma cutting torches shall have a flam
better in accordance with IEC 60695-11-10.

Confor

12 Ma

nd rigid
nged so

mability

rking

The torch shall be clearly and indelibly marked as follows:

a) nam
b) type

e of the manufacturer, distributor, importer or the registered trademark;
(identification) as given by the manufacturer;

c) reference to this standard, confirming that the torch complies with its requirements.

EXA
Man
XXX

MPLE:
ufacturer — type — Standard
-YYY - IEC 60974-7
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Conformity shall be checked by visual inspection and the test given in Clause 15 of
IEC 60974-1:2012.

13 Instructions for use

Each torch shall be delivered with an instruction sheet. This instruction sheet shall include, as
a minimum, the following information, if applicable:

a) process, see 5.2;

b) method of guidance, see 5.3;

c) arc striking and stabilizing voltage rating, see 7.3.3;

d) rated current and corresponding duty cycle, see 8.1;

e) typelof shielding gas (for example argon, CO, or mixed gases wi
or,
for glasma cutting torches, type of gas, flow rate and/or ope

f) length of the cable-hose assembly;

g) typeland diameter range of the electrode
or,
for glasma cutting torches, proper cgmbinati nozzle and electrode types;

h) type] of cooling, see 5.4;
and [for liquid-cooled torches:
1) rinimum flow rate in I/min;
2) minimum and maxipt
3) rminimum cooling

and [for fume extragtion

4) extractio
i) rating of electri€a

j) requ

k) essd nmental
cong

[) refeg

m) condliti extra precautions are to be observed (for example envifonment

with zard of electric shock, flammable surroundings, flammable pfoducts,
elevated\working-positions, ventilation, noise, closed containers, etc.).

And additionalforplasmacuttingtorches:
n) maximum and minimum gas pressure at the inlet;

0) 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 safe connection of the torch to the plasma cutting power source) as originally
provided;

p) type (identification) of plasma cutting power source or sources that can form a safe
system with the plasma cutting torch.

Conformity shall be checked by reading the instructions.
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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

— 22 —

Annex A
(informative)

60974-7 © IEC:2013

Additional terminology

construction and design of torches.

Table A.1 — List of terms

Refe I English term FT
of[Annexes A and B
1 gas nozzle buse /\& ) (\
2 insulator canon isola&
3 contact tip tube- nt%t\\
4 tip adapter with or without gas W o\saQXdlf}éur d¢ gaz
diffuser x
5 neck
6 torch body ( (?orps\i{tw
7 handle ( \\/ manche \
8 cable-hose ags\emN & ) ( fais\céaL)\/
9 body housing > \ Mpe de corps de torche
10 hand shield . \ rotege-mains
11 [Gas lens filter \ \ N\ Vfittre de diftuseur
12 N \&asMs \\/ diffuseur de gaz
13 I \bod& ~—" porte-pince
14 /\ S hee} \ﬂd > isolant thermique
15 }{)Ile}\ S pince porte-électrode
16 /\\ ele}b(odsj\ électrode
17 \ b}s(cwrt) bouchon (court)
18 < \ ck>p (long) bouchon (long)
19 (\\ \\ plasma tip tuyére
20 \ \ gas distributor distributeur de gaz
21 > gas diffuser diffuseur de gaz
22 flow meter débitmetre
23 thermometer thermomeétre
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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1 IEC 1457/99

Figure A.1 — Torch for metal inert/active Figure A.2 — Gun for mgtal inext/act|ve gas
gas (MI|G/MAG) or self-shielded flux-cored (MIG/MAG) or self-sh e

arc welding

ed arc

g

11-&—
G-h-

EC  1460/99

Figureg

*If necessary

19 20 16 IEC 1461/99 1t S

Figure A.5 — Torch for plasma cutting Figure A.6 — Supply unit


https://iecnorm.com/api/?name=485ff7651a7b0a1649e3da1114bc450f

- 24 — 60974-7 © IEC:2013

19

Figure A.7 — Mechanically guided plasm

NOTE Fpr explanation of numbered items in the figures, see Tablg A

&
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Annex B
(normative)

Position of the welding torches for the heating test

The position of the welding torches for the heating test is given in Figures B.1 to B.3.

Ny N
il

IEC 1465/99

NOTE Fpr explanation of numbered items, seq Table A.1.

Figure B.1 — MI G %u 8.2 - TIG Figure B.3 — Plasma welding
torches S torches
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Annex C
(informative)

Cooled copper block

An example of design of a water-cooled copper block is given in Figure C.1.

\\

20

ection A

Dimensions in millimefres

IEC  1486/85

C.Y'— Water-cooled copper block — Example
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Annex D
(informative)

Copper block with a hole

An example of design of a water-cooled copper block with a hole is given in Figure D.1.

<4 JEC 1467500 Dimensions in millimetres

d \ppex/zﬂock with a hole — Example
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Annex E
(informative)

Copper bars with a slot

An example of design of a water-cooled copper bars with a slot is given in Figure E.1.

20

|-fu=

»

el

120

QD
Y (‘\lr
" 85
\v T EC 146899

Key % Divhensions in millimetres
1  Water|inlet
2 Water|outlet
3 Coppgr bar
4  Suppgrt

d copper bars with a slot - Example
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC -
Partie 7: Torches

AVANT-PROPOS

1) La Cemmission E:Uutlutcu:uliquc tntermatiomate (CE:) est—ume ulyalliaaﬁull nalisation
compgsée de l'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de | s|La CEl a
pour pbjet de favoriser la coopération internationale pour toutes les question dans les
domaipes de I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEl — entre autres/a 5 Normes
internationales, des Spécifications techniques, des Rapports techniques, d ibles au
public| (PAS) et des Guides (ci-apres dénommés "Publication(s) de la CEI" ée a des
comitgs d'études, aux travaux desquels tout Comité national intéressé p iciper. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemental articipent
également aux travaux. La CEIl collabore étroitement avec I'Organis on (1SO),
selon des conditions fixées par accord entre les deux organisations

2) Les dé¢cisions ou accords officiels de la CEIl concernant les q e éntent, dans |[a mesure
du pogsible, un accord international sur les sujets étudiés, & ités nationaux de la CEI
intéregsés sont représentés dans chaque comité d’études.

3) Les Ppblications de la CEIl se présentent sous la fore de ke internationales et sonft agréées
commgE telles par les Comités nationaux dg’la €EI. Yous leg gniabtes sont entrepris afin que la CEI
s'assyre de I'exactitude du contenu technigque d S e peut pas étre tenue regponsable
de I'éyentuelle mauvaise utilisation ou interpré faite par up¥'quelconque utilisateur final

4) Dans |e but d'encourager I'uniformité interndtionale, les\Comités\pationaux de la CEl s'engagent, dans toute la
mesurle possible, a appliquer de fagon ublidations de la CEl dans leurs publications
nationE i i ublications de la CEIl et toutes publications
nation diquees en termes clairs dans ces derniéres

5) La CH de confo mité. Des organismes de certification ind¢pendants
fourni dans certains secteurs, accédent aux mgrques de
confomité de la e d'aucun des services effectués par les organfsmes de
certification indép

6) Tous | s sOnt en possession de la derniére édition de cette publicafion.

7) Aucune responsabil it\é sutée a la CEIl, a ses administrateurs, employés, auxiliaires ou
mandataires i ¢ jculiers et les membres de ses comités d'études et ded Comités
nation tee“causé en cas de dommages corporels et matériels, ou de fout autre
domm ; soit, directe ou indirecte, ou pour supporter les colts (y comprif les frais
de jusfice) et les dépanse s ant de la publication ou de I'utilisation de cette Publication de la CEIl ou de
toute € CEI,*0u au crédit qui lui est accordé

8) L'attenmtion_es r les)références normatives citées dans cette publication. L'utilisation de puyblications
référencées oireNpour une application correcte de la présente publication

9) L’attenption@strat dr le fait que certains des éléments de la présente Publication de la CEIl peuvent faire
I'objet|de’droits de bregvet. La CEIl ne saurait étre tenue pour responsable de ne pas avoir identifié de fels droits
de br

La Norme internationale CEIl 60974-7 a été établie par le comité d'études 26 de la CEI:
Soudage électrique.

Cette troisiéme édition annule et remplace la seconde édition publiée en 2005 et constitue
une révision technique. Les modifications principales par rapport a I’édition précédente sont
listées ci-apreés:

e nouvelle exigence pour le degré de protection du dispositif de couplage de la torche (voir

Tabl

eau 1);

e domaine d'application élargi au faisceau connecté entre une source de courant et
I'équipement auxiliaire (voir Article 1);

e les parties de la torche, recommandées par le fabricant, sont incluses dans la conception

slre

du systeme de coupage plasma (voir 7.4.2);
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e nouvelle exigence d’inflammabilité pour le matériel du manche (voir 11.3).

Le texte de cette norme est issu des documents suivants:

FDIS Rapport de vote
26/492/FDIS 26/495/RVD

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

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

La présénte partie de la CEI 60974 doit étre utilisée conjointement av

Une listg de toutes les parties de la série CElI 60974, présentées.so k/latériel

de soudage a l'arc, peut étre consultée sur le site web de la C

Dans cqtte norme, les caractéres suivants sont utilisés:
— les nequétes de conformité: en italique.
Le comité a décidé que le contenu de cette puldlicatio 3 date de
stabilité| indiquée sur le site web de I onnées

relatives a la publication recherchée. A

* reconduite,

* supprimée,
* remplacée par une éd é Q
* amehdée. %
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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 l'arc et les procédés connexes. La présente partie

s’appliq ; froidies
par liquide, motorisées, enroulées et avec extraction de fumée.

Dans la|présente partie de la CEI 60974, une torche comprend le 9 @isceau
et d’autres composants.

La présente partie de la CEI 60974 s'applique aussi a un gnnecté entre une
source ¢e courant de soudage et I'équipement auxiliaire

La prés idage a
I’arc m¢

NOTE 1 eau
NOTE 2

NOTE 3 bles. Par
commodif]

2 Reéfiérences nor

Les dod £ ou en
partie, sont indispensables pour son application. Hour les
référeng tée s’applique. Pour les références non datées, la
derniérs de référence s’applique (y compris les éyentuels
amende

CEI 6005¢€ § S ies), Vocabulaire Electrotechnique International (disponille sous
<http://V i

CEIl 60929,,Degrés te protection procurés par I'enveloppe (Code IP)

CEI 60664-1, Coordination de l'isolement des matériels dans les systemes (réseaux) a basse
tension — Partie 1: Principes, exigences et essais

CEI 60695-11-10, Essais relatifs aux risques de feu — Partie 11-10: Flammes d’essai —
Méthodes d’essai horizontale et verticale a la flamme de 50 W

CEI 60974-1:2012, Matériel de soudage a I'arc — Partie 1: Sources de courant de soudage
3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et les définitions donnés dans la
CEI 60050, la CEl 60664-1 et la CEI 60974-1, ainsi que les suivants s’appliquent.

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


http://www.electropedia.org/
https://iecnorm.com/api/?name=485ff7651a7b0a1649e3da1114bc450f
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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 avec un manche approximativement 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 'opérateur

3.5

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

de>~protection aytour de

3.6
électro1ie réfractaire
électrod

3.7
fil-électrode
fil d’appfort solide ou tubuifa

3.8

tube-contact
piéce métallique erc

courant|de soudage

smet le

3.9

faiscea

ensemb de tuyaux avec leurs éléments de connexion, qui folirnit les
alimentadi u corps de torche ou a I’équipement auxiliaire

3.10

torche manuelle
torche tenué et guidée par la main de 'opérateur pendant son fonctionnement

3.1
torche guidée mécaniquement
torche fixée 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
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3.14
torche motorisée
torche incorporant des moyens pour mettre en mouvement le fil-électrode

3.15
torche a bobine incorporée
torche motorisée incorporant I’'alimentation en fil d’apport

3.16
tension d’amorgage et de stabilisation de I’arc
tension superposée au circuit de soudage afin d’amorcer ou de maintenir I'arc ou les deux

3.17
métal dfapport
métal ajouté au cours d’une opération de soudage ou de techniques

[SOURCE: IEC 60050-851:2008, 851-14-43]

3.18
fil d’apport

meétal dlapport sous forme de fil solide ou tubulaire g
soudage

ire partie du cjrcuit de

3.19
tuyére
compospnt qui contient I'orifice de constrigtio

lequetpasse I'arc plasma

3.20
examen visuel
examen|a I'ceil nu destjné a

termes 2

désaccord apparent par rapport gux

[SOURC

3.21
systém

combinai sourant, torche et dispositifs de sécurité associés |pour le

3.22
source [de coli @ coupage plasma
équipement( destiné fournir un courant et une tension, ayant des caractéfistiques
appropr|ées pour le coupage/gougeage plasma et pouvant fournir du gaz et du liquide de
refroidissenternt

Note 1 a l'article: 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.

[SOURCE: CEI 60974-1:2012, 3.55]

3.23
dispositif de connexion de la torche
partie de la torche qui connecte le faisceau a I’équipement de soudage

Note 1 a l'article: Un dispositif de connexion de la torche peut avoir plusieurs parties de connexion.

3.24
torche pour extraction de fumée
torche qui incorpore des moyens pour capter les fumées de soudage
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4 Conditions ambiantes

Les torches doivent étre capables de fonctionner quand les conditions ambiantes suivantes
regnent:

a) plage de température de I'air ambiant:
pendant le soudage: -10 °C a +40 °C;

b) humidité relative de I'air:
inférieure ou égale a 50 % a 40 °C;
inférieure ou égale a 90 % a 20 °C.

Les torghes doivent pouvoir résister au stockage et au transport a un
ambianf comprise entre —-20 °C et +55 °C sans aucun dommag
performpance.

temp ature de l'air
et a la

NOTE D teur. Des
exemples le vapeur
d’huile, v abituelles
au bord issance de

champignpns.
5 Classification

5.1 Généralités
Les tord

a) le pq
b) la mgthode de guidag

c) le mpde de refroidisse

d) la mgthode d@

5.2 Procédé
Les torg

a) le sd

d) le sd

e) le squdage a l'arc sous flux en poudre;

f) le coupage/gougeage plasma.
5.3 Guidage
Méthodes de guidage de la torche:

a) manuel;

b) mécanique.
5.4 Refroidissement
Type du mode de refroidissement de la torche:

a) air ambiant ou gaz de protection, voir 3.12;
b) liquide, voir 3.13.
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5.5 Méthode d’amorcgage de I’arc principal pour les procédés plasma
Méthode d'amorgage de l'arc:

a) par une tension d’amorgage d’arc;
b) par un arc pilote;

c) par contact.
6 Conditions d’essais

6.1 Généralités

Tous lep essais doivent étre effectués sur la méme torche neuve, totalement™assemblée et
équipée| du faisceau habituellement délivré.

Tous les essais doivent étre effectués a toute température de I'ai 2(I’Article
4, pointja).

La précision des instruments de mesure doit étre:
a) a pleine échelle) a
I'exd ité diélectrique, ou la
prégision des instruments de mes 2¢ifig isydoit étre prise en|compte
pout le mesurage;

b) displositif de mesure de température:
6.2 Essais de type

Tous le$ essais de type tillon et

dans I'ofdre suivant:

7.2;

L’essai d’échau peu elon 8 étre effectué sur un échantillon individuel et doit étre
suivi de I'essai de fuite conformément a I'Article 9. Les autres essais compris dans cette
norme et non listés ici peuvent étre réalisés dans n’importe quelle séquence appropriée.

6.3 Essais individuels de série
Chaque torche doit étre 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 la gachette.
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7 Protection contre les chocs électriques

7.1 Caractéristiques assignées de tension

Les torches doivent étre assignées selon la classification et I'utilisation comme indiquées au
Tableau 1.

Tableau 1 — Caractéristiques assignées de tension pour torches

Classification Tension Résistance Rigidité Degré de protection conformément a la
assignée d’isolement | diélectrique CEIl 60529
Verate MQ V eff
Orifice de Manche Autres
buse parties®°
Torches gyidées 113 1 1 000 IPOX X IP3X

manuellemient, sauf
pour le coypage
plasma

N

Torches glidées 141 1 1000 \ox\\N n ) IPXX IP2X
mécaniquement, applicable
sauf pour Ig
coupage plasma et
le soudageg a l'arc
sous flux en poudre /\

100 0X

Torches dg 141 1 Non IPXX IPXX
soudage a|l’arc N applicable
sous flux e poudre

guidées

mécaniquement >

manuellemlent

Torches dd 500 \(2,5 2400 Tuyére IP4X IP3X IP3X
coupage plasma voir 7.4.2
guidées N %

Torches dg \)50 ) 2100 IPOX Non IP2X IP2X
coupage plasma applicable
guidées

mécaniquement /\

28  Le degyé

D'autre|

¢ Les sy
considg

disposi dMexion de la torche est essayé lorsque connecté.
exemple la buse, la lance.
dnement du fil pour torches motorisées étant accessibles pour étre touchées ne sont pas
d’dutres parties: IPXX.

SN

7.2 Iﬁésistance d’isolement

Apres le traitement d’humidification, la résistance d’isolement d’'une torche neuve ne doit pas
étre inférieure aux valeurs données au Tableau 1.

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

a) Traitement d’humidification

Une enceinte est maintenue a une température ¢ entre 20 °C et 30 °C avec une humidité
relative comprise entre 91 % et 95 %.

La torche munie de son faisceau (sans liquide de refroidissement pour les torches
refroidies par liquide) est portée a une température comprise entre ¢ et (¢+ + 4) °C et placée
dans I’enceinte pendant 48 h.

b) Mesure de la résistance d’isolement
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Immédiatement aprés le traitement d’humidification, le manche de la torche et 1 m de
chaque cbté du faisceau sont essuyés et fermement enveloppés d’une feuille métallique
recouvrant toute la surface extérieure des parties isolantes.

La résistance d’isolement est mesurée sous une tension continue égale a 500 V appliquée
entre

— tous les circuits et la feuille métallique,
et

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

La lecture est faite aprés stabilisation de la mesure.

7.3 Rligidité diélectrique

7.31 Exigence générale

L’isolatipn doit supporter les tensions d’essai indiquées au Table an$\contourgment ni

claquagg.

La tens K¢ ent sindsoidale
avec un oM e au Tableau (I, ayant
une fréq ) 8sai continue |égale a
1,4 fois

La confq

Les torg e ans liquide de refroidissemeént.
Les ma c neg’ feuille métallique. Le faisceau|est sur
toute I¢ une surface conductrice; ils sont par éxemple

enroulé
métalliq

ur une surface meétallique plate. L3 feuille
srdées électriquement.

La plein aj esi/appliquée pendant 60 s entre:

b) tous o . i efre isolés les uns des autres (par exemple: le déclengheur ou

A la dis¢retic ant; la tension d’essai peut étre portée lentement a la pleine valeur.

Le réglage ,admissiblé maximal du déclenchement de la surcharge doit étre de 100{mA. Le
transformatéur de haute tension doit délivrer la tension prescrite jusqu’au courant de
déclenchement. Le déclenchement intempestif de la surcharge est considéré comme un
défaut.

7.3.2 Exigences supplémentaires pour les torches de coupage plasma

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. Pendant I’essai de rigidité
diélectrique des torches de coupage plasma, il convient que les raccordements de I'électrode
et de la tuyere soient connectés ensemble électriquement.

La conformité doit étre vérifiée par I'essai donné au 7.3.1.
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7.3.3 Exigences supplémentaires pour les caractéristiques assignées de la tension
d'amorcgage et de stabilisation de I'arc

Les torches destinées a étre utilisées avec les dispositifs d’amorgage et/ou de stabilisation de
I’arc doivent avoir les caractéristiques assignées de la tension d'amorgage et de stabilisation
de l'arc.

Pour les torches de soudage tungsténe au gaz inerte ainsi que pour le coupage plasma, les
caractéristiques assignées de la tension d'amorcage et/ou de stabilisation, de I'arc doivent
étre déterminées par le fabricant.

Pour les torches de coupage plasma, la tension assignée d’amorgage et/ou de stabilisation de
I'arc doifétre determinee comme suit.

a) fairgd fonctionner chaque source de courant escomptée pour for : $Qr (voir
poin éec des
produits consommables et des gaz appropriés et sous d illance
unitaire;

b) mesurer la tension d’amorgage et/ou de stabilisation de\l’ § 2mité de la
torche;

c) la plus haute valeur mesurée, pour toutes les ction au
point a), sera la tension assignée d’amorgage et{ou i

L’isolatipn de la torche doit supporte ment ni

claquagg. Les décharges corona sont

Les tonches refroidies par liquide (peuvent oumises a I'essai sans liqlide de

refroidigsement.

La conformité doit étre effes

Le man¢he de | che i eqt emveloppé d’une feuille métallique. Le cable et le
faisceay sont s@ : \s ¥h contact avec une surface conductrice;|ils sont
par exemple enrou métallique ou sur une surface métallique glate. La
feuille métallique & ice sont raccordées électriquement.

Une tenki gnsion créte qui est 20 % plus élevée que la tension assignée
d’amorgag \lisationnde I'arc est appliquée pendant 2 s entre I'électrode de la torche
et la sul ) ainsi qu'entre I'électrode de la torche et les autres circuitg isolés.
Cette te it:

a) une|tension deshalte fréquence ayant une largeur d’impulsion de 0,2 pus a 8 us ayec une
fréquenice de récurrence de 50 Hz a 300 Hz; ou

b) une tension alternative étant de forme sensiblement sinusoidale de 50 Hz ou 60 Hz.
7.4 Protection contre les chocs électriques en service normal (contact direct)
7.41 Exigences concernant le degré de protection

Les torches doivent remplir les exigences concernant le degré de protection du Tableau 1. De
plus, le faisceau doit remplir le degré de protection IP 3X. 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 CEl 60529.
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7.4.2 Exigences supplémentaires pour torches de coupage plasma

La torche de coupage plasma, les parties (par exemple les parties remplacées typiquement
pour cause d’usure) et la source de coupage plasma recommandée par le fabricant doivent
former un systéme sar.

Des exigences supplémentaires pour les torches de coupage plasma sont données en 6.3.4.
de la CEI 60974-1:2012.

8 Caractéristiques thermiques

8.1 Génératités

Les torghes manuelles doivent étre assignées a un minimum du factedr de rchecde 100 %
ou 60 % ou 35 %.

Les tor¢hes guidées mécaniquement doivent étre assignées duy fagteur de

marche|de 100 %.

Les tordhes a extraction de fumées doivent étre évalué d’aspiration définie par

le fabrigant.

8.2 Elchauffement

L’échau 3 i 3 dit de la surface exterme de la
partie d

L’échauffement du faiscead i 3 i 10 K.

Aprés lgs essais, la sé altérés.

La confprmité d

8.3 E

8.3.1

Les torg marche
assigné

La vale oit étre

choisie ponformément au 8.3.2 et 8.3.3.

La température doit étre mesurée au point le plus chaud de la zone du manche normalement
serrée par l'opérateur des torches manuelles.

La température doit étre mesurée au point le plus chaud du faisceau.

Les dispositifs de mesure de la température, du manche et du faisceau doivent étre protégés
contre les courants d’air et le rayonnement thermique.

Le dispositif de fixation de la torche ne doit pas affecter de maniére significative le résultat de
I’essai, par exemple par perte de chaleur.

Les torches refroidies par liquide doivent étre continuellement refroidies avec le débit minimal
et la puissance de refroidissement minimale selon les spécifications du fabricant (voir point h)
de I'Article 13.
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NOTE La puissance de refroidissement est définie dans la CEl 60974-2.

Chaque essai d’échauffement doit étre réalisé pendant une période d’au moins 30 min et
poursuivi jusqu’a ce que 'augmentation de température n’excede pas 2 K/h.

Le temp

s de cycle pour les besoins de cet essai doit étre de 10 min.

La température ambiante et celle de la torche doivent étre mesurées simultanément pendant
les dernieres 10 min dans le cas de charges continues (100 % du facteur de marche). Pour
les facteurs de marche plus faibles, elles doivent étre mesurées au milieu de la période de
charge du dernier cycle.

La temgdérature de Tair ambiant est mesurée par un dispositif, situé a u ncede 2ma
la méme hauteur que la torche et qui doit étre protégé des courants Id[chaleur
radiantg.
8.3.2 Torche pour soudage a I’arc sous protection de ga 5) ou
pour soudage a I’arc avec fil fourré sans gaz

Un tubg métallique de diamétre et de longueur correspo ge, par
exemple d’un diameétre de 400 mm et d’une longue alement
dans un| dispositif de rotation. L’intérieur du tube est/refroidi pa
La torche doit étre mise en position da de telle
sorte qye le fil-électrode fasse un ang De plus
pour leg torches guidées manuellement .
La torche doit étre guidé don de
soudurd.
a) Les|conditions d’essa 3 IG) des

aIIiafes d’alupmigiun nées eirdessous et dans le Tableau 2:

- iI-éIectrm@ aluminium avec 3 % a 5 % de

magnésium;

- courant continu;

- positive;

- argon;

- alliage d’aluminium;

- chaxge et vitesse de soudage: réglée afin de produire un arc stable et

.‘.'VV e U U € PDOU C oudadde OU

protection de gaz inerte (MIG) des alliages d’aluminium

Courant de Diameétre nominal | Distance entre le tube contact | Débit maximum
soudage du fil-électrode et le tube métallique 20 % de gaz
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 20
Plus de 500 2,4 28 20
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Les conditions d’essais pour le soudage a I'arc sous protection de gaz actif (MAG) des

aciers doux sont données ci-dessous et dans le Tableau 3:

fil-électrode:

type de courant:

polarité de I'électrode:

gaz de protection:
matériau du tube:

tension en charge et vitesse de soudage:

acier doux cuivré (bas carbone);
courant continu;

positive;

melange argon/CO5 (15 % a 25 % COy);
acier doux (bas carbone);

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

Si des

vdlelurs supplementalres pour e gaZz de protection CUs SOnNt

€es_dans les
z dans les

ndal

instructions d’emploi, on doit effectuer un essai supplémentaire a
conditions d’essais données au Tableau 3.

Tableau 3 — Valeurs d’essais pour le sou

Courant de Diamétre nominal @ maximun
soudage du fil-électrode de gaz
A mm I/min

Jusqu'a 150 0,8 /\ 10

151 a 250 1 13

251 a 350 1,2 /A 18 15

351 a 500 16 | 2 20
Plusde 500 /22 \ 25

A I’arc sous protection de gaz actif (MAG)
Tableau 4:

avec fil

de type rutile;

courant continu;

positive;

mélange argon/COj (15 % a 25 % CO»);
acier doux (bas carbone);

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

Courant de Diamétre nominal Distance entre le tube contact | Débit maximum
soudage du fil-électrode et le tube métallique de gaz
+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) Les conditions d’essais pour le soudage a I'arc avec fil fourré sans gaz des aciers doux
sont données ci-dessous et dans le Tableau 5:
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fil-électrode:

— type de courant:

type 1: un fil fourré congu avec laitier a solidification
rapide pour le soudage en toutes positions g;

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

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

Tableau 5 — Valeurs d’essais pour le souda
a I’arc avec fil fourré sans gaz des aciers dou

Distanc

Courant de Type du fil- Diameétre nominal de ot le tube métalli
soudage électrode I’électrode
A mm
Jusqua 250 1 Jusqu'a 1{£ N )0
251 a 350 2 16 ¥ 28~ /}/K 50
351 a 500 2 24/ & 30 _J\J v 50
Plusde 500 2 332 2tplus __/ 60
8.3.3 Torche de souda € téne
(TIG) et de sq
On doit| utiliser ymb j » ans refroidissement par eau (voir par ¢xemple
Annexe|C) et .@. izontale
ocven Cy e igu

supérielire du bl

Pour le
corresp

Le dispq

le gaz de protection et le débit de gaz|doivent
par le fabricant dans les instructions d’emplai.

Les valeurs des~courants de soudage nominaux alternatifs sont par définition égales|a 70 %

des vals

urS nomina

S en courant continu.

a) Les conditions d’essais pour le soudage a l'arc en atmosphére inerte avec électrode de
tungsténe (TIG) sont données ci-dessous et dans le Tableau 6:

— type d’électrode: alliage de tungsténe;

— diametre de I'électrode: maximum pour le courant d’essai, comme
recommandé par le fabricant;

— type de courant: courant continu;

— polarité de I'électrode: négative;

— gaz de protection: argon;

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

de fusion permanent.
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Tableau 6 — Valeurs d’essais pour le soudage a I’arc en atmosphére inerte
avec électrode de tungsténe (TIG)

Courant de Débit maximum Distance entre la buse et le Distance entre I’électrode et le
soudage de gaz bloc en cuivre +1 mm bloc en 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
N
b) Les |conditions d’essais pour le soudage plasma sont donn us\et [dans le

Tableau 7:

— type de courant: courant continu;

olarité de I'électrode: négative;

H
— daz et débit de gaz: comme spécifié par |g fabri

Tableau 7 — Valeurs d’essais-pour

nt.

Na e plasma

Courant de s dag\é\

A mm

Distance Wre et

le blec eneuivre/£1 mm

Jusqu’a

0 \_( W%

NI

51 & oo )

ﬁ
4
1
%

N
(o]
o
-
o

8.3.4

La torche dait)étressoymise a I'essai:

4

a) auc
b) avec le type de gaz et le débit spécifiés par le fabricant;
et

+ + 4 £ ry pu | | H 4 pu | + + Q
araimtassigric au Taticur uTTirarvitc asoSiyire LulnTTopuTiualtt, vonnT o,

c) a la distance entre la tuyere 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
75 A): la torche doit étre mise en position perpendiculaire a la face supérieure

horizontale du bloc en cuivre et centrée vers le trou;

2) barres en cuivre avec rainure, selon Annexe E ou similaire (approprié a I'emploi
jusqu’a 200 A): la torche doit étre mise en position perpendiculaire a la face supérieure
horizontale des barres en cuivre, centrée entre elles et déplacée d’environ 500 mm en

arriére et en avant;

3) coupage (approprié a tous les courants): la torche doit étre mise en position
perpendiculaire a une feuille en acier doux ou a un tube ayant I’épaisseur maximale


https://iecnorm.com/api/?name=485ff7651a7b0a1649e3da1114bc450f

60974-7 © CEI:2013 - 47 -

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 fagon que I'arc décrive une spirale dont le pas soit un
peu supérieur a la largeur de la saignée.

Aprés 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.
8.3.5 Torche pour soudage a I’arc sous flux en poudre
Un tube métallique de diamétre et de longueur correspondant au procédé de soudage, par

exemple d’'un diameétre 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.

le sorte
hs pour

La torch
que le f

La torc 'don de

soudurg.

La torch

a) auc
b) aved
et

c) aved
9 Pression du sy

Le systeme de @ ié g des torches refroidies par liquide doit slipporter
une pression de 0,5 MPa (8 S 7

La confi
l'essai d’é

ht aprés

10 Ré

L’isolatipn,du)manshe et du faisceau doit pouvoir résister aux objets chauds et aux effets
d’une gyantité normale de projections de soudure, sans s’enflammer ni devenir dangefeuse.

Cette exigence n’est pas applicable:

a) au dispositif de connexion de la torche;

b) au dispositif de connexion du faisceau connecté entre une source de courant et
I’équipement auxiliaire;

c) aux torches guidées mécaniquement prévues pour étre protégées dans leur installation
finale;

d) a un faisceau connecté entre la source de courant et I'équipement auxiliaire lorsque le
cable de soudage incorporé est conforme avec cet essai;

e) a un faisceau qui ne fait pas partie du circuit de soudage.

La conformité doit étre vérifiée avec un dispositif conforme a la Figure 1.
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I'essai.

L’Article 11 ne s’appliqgue pas aux torches a bobine incorporée, aux torches guidées
mécaniquement et motorisées.

La conformité doit étre vérifiée 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.
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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 -YYY - CEIl 60974-7

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par I'essai indiqué dans I’Article 15 de la
CEIl 60974-1:2012.
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