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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC —
Installation et utilisation

AVANT-PROPOS

I'éledtricité et de I'électronique. A cet effet, la CEI, entre autres activités, puglie

Leur
sujet

élaboration est confiée & des comités d'études, aux travaux desquels
traité peut participer. Les organisations internationales, gouverne
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2) Les
du p
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stion est encore en cours de développement technique ou
, la possibilité d’'un accord pour la publication d’'une

intg i tre envisagée pour I'avenir mais pas dans I'immédiat;
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Beifications techniques font I'objet d’'un nouvel examen trois ans au plus tard ap

bmposée
objet de
hines de
tionales.
5é par le
fales, en
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ions.

mesure
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h
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quand,
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public
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les.

La CEIl 62081, qui est une spécification technique, a été établie le comité d'études 26 de

la CEl:

Soudage électrique.

Le texte de cette spécification technique est issu des documents suivants:

Projet d’enquéte Rapport de vote

26/136/CDV 26/143 + 143A/RVC

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant

abouti

a l'approbation de cette spécification technique.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ARC WELDING EQUIPMENT -
Installation and use

FOREWORD

1) The |EC (International Electrotechnical Commission) is a worldwide organization for mprising
all nptional electrotechnical committees (IEC National Committees). The obje promote
interpational co-operation on all questions concerning standardization in the elg elds. To
this pnd and in addition to other activities, the IEC publishes International ration is
entrysted to technical committees; any IEC National Committee intereste ith may
parti¢ipate in this preparatory work. International, governmental and né -gove liaising
with the IEC also participate in this preparation. The IEC collaborates Bnization
for Ptandardization (ISO) in accordance with conditions det the two
orgafizations.

2) The [formal decisions or agreements of the IEC on technical matte s : sible, an
interpational consensus of opinion on the relevant subjects Isi i i sentation
from|all interested National Committees

3) The flocuments produced have the form offrecon m the form
of standards, technical reports, technical National
Comifnittees in that sense.

4) In onder to promote international unificatin rnational
Stan ds. Any
divergence between the IEQ e clearly
indicpted in the latter

5) The |EC provides no mpg for any
equigment declared to b

6) Attertion is draw e subject
of patent rights. The

The m rds. In

except chnical

specifi

« the hndard,

deg

« the b is the
futy

Technitcal Qpnr‘ifir‘nfinnc are cllhjnnf toreview within three years of pllhli!‘:\finh toldecide

whether they can be transformed into International Standards.

IEC 62081, which is a technical specification, has been prepared by technical committee 26:
Electric welding.

The text of this technical specification is based on the following documents:

Enquiry draft Report on voting

26/136/CDV 26/143 + 143A/RVC

Full information on the voting for the approval of this technical specification can be found in the
report on voting indicated in the above table.
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MATERIEL DE SOUDAGE A L'ARC —
Installation et utilisation

1 Domaine d'application

La présente spécification technique s'applique a l'installation et a l'utilisation industrielle et
professionnelle des sources de courant de soudage, de matériel et des accessoires pour le
soudage a l'arc et les techniques connexes.

2 Réfgrences normatives

Les dopuments normatifs suivants contiennent des dispositions qui, &férence
qui y est faite, constituent des dispositions valables pour la présen hnique
Pour lgs références datées, les amendements ultérieurs ou les réxisions afjons ne
s'appliquent pas. Toutefois, les parties prenantes aux acegord ésente
spécifi¢ation technique sont invitées a rechercher la possibilité igirer’fes éui es plus
récentgs des documents normatifs indiqués ci-aprés. & ces, la
derniére édition du document normatif en référence s’z | et de
I''SO p

CEI 60 a terre
et protg

CEIl 60 érales
CEI 60 ] o) ents — Quatrieme partie: Prgtection
pour as ]

CEIl 60

CEI 60 lage
CEIl 60

CEI 60 bn pour
cébles

CEIl 61 3 el pour
usages iques \et analogues sans dispositif de protection contre les suriniensités
incorpagré (ID)

CEIl 61009 (toutes fes parties), Terruptenrs automatiques a coarart différemntiet residuel avec

protection contre les surintensités incorporée pour installations domestiques et analogues (DD)

CEI 61140:1997, Protection contre les chocs électriques — Aspects communs pour les
installations et aux matériels
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ARC WELDING EQUIPMENT —
Installation and use

1 Scope

This technical specification is applicable to the installation and industrial and professional use
of welding power sources, equipment and accessories for arc welding and allied processes.

2 N

The fo

rmativva rafarancac
HHath-e—+et+eteices

is text,

constitlite provisions of this technical specification. equent
amendments to, or revisions of, any of these publications do not .o ) ties to
agreements based on this technical specification are encourag N Shi 5sibility
of applying the most recent editions of the normative docu i ndated
references, the latest edition of the normative document of IEC
and ISO© maintain registers of currently valid Internationa

IEC 60050-195:1998, International Electrotechnpie ihg and
protectjon against electric shock

IEC 60P04-1:1997, Electrical equipment 0f indk g ] Part 1: General requirements
IEC 60 — Part 4: Protection for sgfety —
Chaptdr 41: Protection agdinst_ el

IEC 60P47-2:1995, Low-valtage itchy & ehtrolgear — Part 2: Circuit breakers

IEC 60

IEC 60

IEC 60

IEC 61

protecty

IEC 61

974-1:19@

es

current

current

DO9/(all parts), Residual current operated circuit-breakers with integral ove

protec

fon for fousenoldand simifar uses (RCBU'S)

IEC 61140:1997, Protection against electric shock — Common aspects for installation and
equipment
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3 Définitions

Pour les besoins de la présente spécification technique, les définitions suivantes s'appliquent:

3.1

circuit de soudage
circuit qui comprend tous les éléments conducteurs a travers lesquels le passage du courant
de soudage est prévu

NOTE 1
NOTE 2

— En soudage a l'arc, l'arc fait partie du circuit de soudage.

la piece

3.2

élémern
partie g
potenti

NOTE -

3.3
piece n
piece g

3.4
vétemse
vétemse
masqu
électrid
contre

3.5

enviror
enviror
rapport
NOTE 1

a) dans
inconforg

b) dans
élevé de

c) dans
blement

NOTE 2

— Dans certains pmmﬂdéc de leringp alarc l'arc peut Stre établi entre deux édlectrodes Dans 1
mise en ceuvre ne fait pas nécessairement partie du circuit de soudage [CEI 609741,

t conducteur étranger
onductrice ne faisant pas partie de l'installation électriq

L'installation électrique comprend le circuit de soudage.

lise en ceuvre

u pieces métalliques sur lesquellg gues connexes sont |

gants, protége-mains (pare-
afin de réduire les risques ¢

choc électrique d0 au soudage a l'arc est ad
e alarc

ou laliberté de mouvement restreinte oblige I'opérateur a souder dans une
genoux, assis \allongé&), en contact physique avec des éléments conducteurs;

la réSistance dedd peau du corps humain et les propriétés isolantes des accessoires.

IKA'y a pas environnement avec risque accru de choc électrique dans les emplacements ou le

conductr

3.6

CES du VUibilldge TTEdTat e roperateur pouvdarit Causer 1e ribque ACTTU Ot 6t [SOIEES [CET BUT /4=

usage industriel et professionnel
usage prévu uniguement par des experts ou personnes averties [CEI 60974-1, 3.2]

3.7
expert

(personne compétente, professionnel)

tel cas,

uire un

éalisés

mains),
e choc

et afin de protéger la peau et lgs yeux

cru par

position

In risque

nsidéra-

5 parties
, 3.46]

personne qui peut juger le travail assigné et reconnait les dangers possibles sur la base de la
formation, de ses connaissances, de son expérience et de sa connaissance du matériel
concerné

NOTE - Plusieurs années de pratique dans le domaine technique concerné peuvent étre prises en considération
pour I'estimation de la formation professionnelle [CEI 60974-1, 3.3]
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3 Definitions
For the purpose of this technical specification, the following definitions apply:

3.1

welding circuit

a circuit that includes all conductive material through which the welding current is intended to
flow

NOTE 1 — In arc welding, the arc is a part of the welding circuit.

Hr-streh= ase, the

} . [H &l L IR O R B Y & 1 "
NOTE 2 T CceTrtanT ar CwWeTtm g ProceSSeSTthearcmray ot eStanitSeU o TtWeTtTT (WO STt O

work piefge is not necessarily a part of the welding circuit. [IEC 60974-1, 3.11]

3.2
extrangous conductive part

condugtive part not forming part of the electrical installation and
potentifl, generally the electric potential of a local earth [IEV 19

electric

NOTE - [Electrical installation includes the welding circuit.

3.3
work plece
metal giece or pieces on which welding, 0

3.4
protectjve clothing and accessories
protectjve clothing and accessories (e\g.
used ir| order to diminish etettric strosk K
the skip and eyes against atc r

3.5
envirorjments wi@
environments where

normallarc welding/¢o

enses)
protect

of ®lectrit shock
electpic shock by arc welding is increased in relation to

NOTE 1} Such enviro eXample

a) in logations{n whts 0 yement is restricted, so that the operator is forced to perform the welding in
a cramped pasitiy itti ¥ing) with physical contact with conductive parts;

b) in logat vl are fully ‘or partially limited by conductive elements and in which there is a high risk of
unavoidgble o < [

c) in wgt, damp-orhkot locations where humidity or perspiration considerably reduces the skin resistange of the
human blody. and the instlating properties of accessories.

NOTE 2 |- Environments with increased hazard of electric shock are not meant to include places where elgectrically
conductive parts in the near vicinity of the operator which can cause increased hazard have been insulated.
[IEC 60974-1, 3.46]

3.6
industrial and professional use
use intended only for experts or instructed persons [IEC 60974-1, 3.2]

3.7

expert (competent person, skilled person)

a person who can judge the work assigned and recognize possible hazards on the basis of
professional training, knowledge, experience and knowledge of the relevant equipment

NOTE — Several years of practice in the relevant technical field may be taken into consideration in assessment of
professional training [IEC 60974-1, 3.3]
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3.8

dévidoir

équipement qui améne le fil a l'arc et a la zone de soudage. Y inclus sont la commande du
dévidoir et des moyens pour donner du mouvement au fil d'apport. Il peut également inclure
l'alimentation du fil d'apport [CEI 60974-5, 3.1]

3.9

circuit de sortie auxiliaire

circuit d'une source de courant de soudage destiné a fournir de la puissance électrique a
I'équipement auxiliaire

4 Ingtallation

4.1 Généralités

et les
ign et de

Il convient de prévoir les sources de courant de soudage,
accesspires utilisés dans les installations de soudage a l'arcg
les construire conformément aux normes concernées, par éxem
Lors de¢ l'installation, il convient de prendre en consj atibilité
électromagnétique (CEM).

Il convient d'appliquer toutes les donn#& e equipement de soudage, par
exemple les instructions du fabricant.

En cag de besoin, un conseil spécifiq é amandé au fabricant de I'équipement de
soudade.

4.1.1 |Sélection du c§

soient
ent de

Il conyient que
sélectipnnés en
soudag

Il est rq
pas ét
disjonc

CEI 61p0
dépass

uissent
Si cela n'est pas possible, il convient d'utiljser un
tiel reS|dueI sensible qui, conformément a la CEl 61p08, la
-2 (annexe B), est capable d'opérer avec un courant de fuite ne

Pour le matériel autré que celui contenu a l'article 4, la CEl 60204-1 peut étre appliquée

4.1.2 Dispositif de sectionnement de I'alimentation

Si le matériel de soudage n'est pas équipé d'un dispositif de sectionnement de l'alimentation, il
convient que l'installateur s’assure qu'un tel dispositif est monté au point d'alimentation.

4.1.3 Dispositif d'arrét d'urgence

Il convient que le dispositif d'arrét d'urgence soit conforme a la CEI 60204-1.

NOTE - Pour le soudage effectué dans un environnement avec risque accru de choc électrique (voir aussi 5.1).
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3.8
wire feeder

equipment that delivers filer wire to the arc or weld zone. It includes the wire feed control and

means to apply motion to the filler wire. It may also include the filler wire supply
[IEC 60974-5, 3.1]

3.9
auxiliary power output

circuit of a welding power source designed to provide electrical power to auxiliary equipment

4 |ngtallation

4.1 General

Welding power sources, equipment, cables and accessories used_i
should
IEC 60p74-1.

Electromagnetic compatibility (EMC) requirements should be_tak
installation.

Full uge should be made of the tg
manufgcturers' instructions.

Specific advice may be obtained from
necesdary.

4.1.1 |Selection of supyp
Supply| cables f
accord|ng to the

Supply|cables shguld
cannot| be achieved,
leakage \
(annex|B sed\to reduce the risk of electric shock.

4.1.2 |Supply disconnecting device

s, e.g.

during

nt e.g.

ent as

elected

If that

esidual current circuit breaker, capable of operating at a
0 mA according to IEC 61008, IEC 61009 or IEC §0947-2

If the welding equipment is not fitted with a supply disconnecting device, the installer should

ensure that such a device is fitted at the point of supply.

4.1.3 Emergency stopping device

Emergency stopping device should conform to IEC 60204-1.

NOTE - For welding in an environment with increased hazard of electric shock (see additionally 5.1).
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4.1.4 Protection contre les chocs électriques causés par I'alimentation

Il convient de construire I'équipement d'aprés les normes correspondantes, par exemple la
CEIl 60204-1 et la CEI 60974-1.

4.2

4.2

Circuit de soudage

1

Séparation du réseau d'alimentation

Il convient que le circuit de soudage ainsi que les circuits étant électriguement connectés au
circuit de soudage soient généralement séparés électriquement du réseau d'alimentation.

Il est r¢gcommandé que la vérification soit effectuée par un expert.

4.2.2 |Tension d'alimentation de soudage

Dans |¢ cas ou plus d'une source de courant de soudage est € temps,

leurs tgnsions a vide peuvent s’ajouter et causer un risque a Il est

recommandé d'installer les sources de courant de soudagé ue soit

réduit au minimum. Une information est donnée en 5.9.

NOTE 1|~ Si deux transformateurs de soudage sont connectés résultant

peut étr¢ la somme des deux tensions a vide. Cela peut étre de sortie

adéquatg¢ (voir 5.9).

NOTE 2| La ou plus d'une source de courant{le soydage est i sources

de courgnt de soudage individuelles avec leur bS points

qui appdrtiennent a chaque circuit de soudage.

4.2.3 |Raccordement entre la source

Lorsque le courant de s6 je, des

couranfs de fuite, élén er des

domma4gges et il convie

a) Il ept recom L électrique entre la source de courant de spudage
et |les pieces ges S aussi direct que possible et soit réalisé ayec un
conducteur de yetq igolé ayant un courant limite adéquat.

b) Il est recomm ents conducteurs (étrangers) tels que rails métalliques,
tuyqux e pas utilisés en tant que partie du circuit de retour de souglage, a
moijns gu'ls con pj€ce mise en ceuvre elle-méme.

c) Il ep gue\le connecteur du conducteur de retour du courant de soudgge soit
plagé a
NOTE - Lorsgquesle comnecteur du conducteur de retour est enlevé, il convient qu'il soit isolé électrijguement
des |parties) mises la terre, par exemple des enveloppes métalliques avec connexion du conducteur de
protection (classe 1), des sols métalliques, des connexions de batiments.

d) Il estrecommandé de ne pas relier Te circuit de soudage a la terre, a moins que des regles
locales ou au niveau national le requierent (voir 4.2.4).

e) Il convient que le raccordement du cable de retour de soudage a la piéce mise en ceuvre

soit assuré par l'utilisation de dispositifs ayant des moyens appropriés pour le raccorde-
ment des céables, un systéme de fixation ne pouvant étre dévissé accidentellement et un
bon contact électrique. Les dispositifs magnétiques ne présentent un bon contact électrique
gue lorsque les surfaces de contact du dispositif magnétique et la zone de contact de la
piece mise en ceuvre sont suffisamment grandes, lisses, conductrices et propres (par exemple
sans rouille et appréts) et que la zone de contact de la piece mise en ceuvre est magnétique.

NOTE - Si les piéeces mises en ceuvre sont positionnées sur une table de soudage ou un dispositif de

man

utention de piéces, le cable de retour peut étre raccordé a la table ou au dispositif.
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Protection against electric shock from the mains supply

Equipment should be constructed according to the relevant standard, e.g. IEC 60204-1 and

IEC 60

974-1.

4.2 Welding circuit

4.2.1

Isolation from the mains supply

The welding circuit and circuits electrically connected to the welding circuit should be
electrically isolated from the mains supply.

Verification should be carried out by an expert.

4.2.2 |[Welding voltage supply

If morg than one welding power source is in use at the same ges can

be cumulative and could create an increased hazard of elegth ources

should|be installed so as to minimize this risk. Guidance is g

NOTE 1} In the case of two welding transformers connected to b may be

the sum |of both no-load voltages. This can be avoided by usin .9).

NOTE 2|- Where more than one welding powg vith their

separatg controls and connections should b welding

circuit.

4.2.3

When {he welding current d ich are

compofpents of the weldi ninated

by the following means

a) Thg electrical gonne buld be
magle as dir ing an
adgquate currevit

b) Extraneous cgndyc s as metal rails, pipes and frames should not be Jsed as
par neld i i nless they constitute the work piece itself.

c) The efamp should be as near as practicable to the welding arc|.
NOTE —When\{ p is removed, it should be electrically isolated from earthed parts, e.g| metallic
enclpsures With protestive €arth connection (class I), metal floors, building services.

d) Theg welding circyit should not be earthed unless required by national or local reglilations
(sepdi2.4). T

e) Connection of the welding return cable to the work piece should be ensured by the use of
devices having suitable means for cable connection, a fastening system not liable to come
loose accidentally, and good electrical contact. Magnetic devices only present a good
electrical contact if the contact surfaces of the magnetic device and the contact area of the
work piece are sufficiently large, even, conductive and clean (e.g. free from rust and
primer) and if the contact area of the work piece is magnetic.

NOTE - If work pieces are on a welding bench or a work-handling device, the return cable may be connected to
the bench or device.
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f) Il est recommandé que les dispositifs de raccordement pour les cables de soudage
flexibles et mobiles du circuit de soudage

1) aient un enrobage approprié en matériau isolant pour éviter tout contact involontaire
avec les parties actives lorsqu'ils sont raccordés, a lI'exception du connecteur de retour

2)
3)

du courant de soudage avec la piece mise en ceuvre elle-méme;
correspondent aux grandeurs des cables utilisés et au courant de soudage;
soient effectivement raccordés aux cables avec un bon contact électrique.

Il convient que le cable et le dispositif de raccordement soient utilisés dans les limites de leur
courant assigné spécifié. Il est recommandé que le dispositif de raccordement ne soit pas

d'un cable avant un diameétre plus petit gue celui spécifié par le fabricant du di

équipé
de racd

Si des
CEIl 60

4.2.4

Il conv

de courants de fuite (voir 4.2.3). La mise a la terrg

élargir
exemp

NOTE 1
tions en

NOTE 2
dans le
telle pie

Il conyv
couran
chassiy
de tran

Si des

conviemt que ces

une isd

Si des
raccorg
tiques

piéce n

Il est rg

ordement.

dispositifs de connexion sont utilisés, ils convient qu'il
D74-12.

Mise a la terre de la piéce mise en ceuvre

ent de ne pas relier le circuit de soudage a la te

eh contact avec la piéce mi@en ceuvre sont ut
de I'équipement de classe Il, , C'est-a-dire qu'i
lation ; \ ge sans raccordement a la terre de protection.

ou “locales exigent une mise a la terre, il convient de 1
pyennant un cable séparé ou un conducteur ayant des car

bcofmmandé de prendre des mesures pour séparer I'opérateur de la terre ainsi qy

positif

risque
lement

onstruc-
crue.

exemple
rre. Une

que le
erre du
apable

lisés, il
s aient

aire le
pcCtéris-
nt a la

e de la

piece r

TISE EIT GEUVIE (VOIT 5.7.2).

NOTE 3 — La ou des réseaux extérieurs pour l'antiparasitage radioélectrique sont raccordés au circuit de soudage,
il y a lieu qu'un expert évalue si le circuit de soudage peut toujours étre considéré comme étant séparé de la terre.

NOTE 4 — Les réseaux extérieurs pour l'antiparasitage radioélectrique peuvent étre constitués de plusieurs
composants, par exemple des filtres LCR (inductance/capacitance/résistance).

4.2.5

Emplacement des bouteilles a gaz

Il'y a lieu de prendre des précautions pour éviter que les bouteilles a gaz situées a proximité
de la piece mise en ceuvre entrent en contact avec le circuit de soudage.
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f) Connection devices for non-stationary flexible welding cables in the welding circuit should

1)

2)
3)

have an adequate covering of insulating material to prevent inadvertent contact with live
parts, when connected, with the exception of the welding return current clamp at the

work piece itself;
be suitable for the sizes of cables used and the welding current;
be effectively connected to the welding cables and in good electrical contact with

them.

Both the welding cable and the connection device should be used within their specified current
rating. The connection device should not be fitted with a cable smaller in diameter than
specified by the manufacturer of the connection device.

When ¢oupling devices are used, they should comply with IEC 60974-12
4.2.4 |Earthing of the work piece
The welding circuit should not be earthed, since it can velding
currents (see 4.2.3). Earthing of the welding circuit can alsoNincreas hrough
which @ person in contact with the welding circuit, e.g ceive a
shock.
NOTE 1| There are work pieces which have an inherent bipelines
etc. Whgn these are welded, the possibility of g
NOTE 2[- In some cases the work piece ma h class |
equipment which itself has protective conductgrs bd to be
inherently connected to earth.
An assessment of the weldi current
will noft ipment
frame velding
current].
If electfical tools a:e e tools
should ~ with double or reinforced insulation without protective
earth cpnnection.
If earthing~ ade by
a sepafa h cable
and cohne

be taken to insulate the operator from earth as well as from the work piece

(see 5.

Precault7ions should

2y

NOTE 3 — Where external radio frequency suppression networks are connected to the welding circuit, an expert
should assess whether the welding circuit can still be regarded as insulated from earth.

NOTE 4 — External radio frequency suppression networks could consist of a number of different components e.g.
LCR filters (inductance/capacitance/resistance).

4.2.5

Location of gas cylinders

Care should be taken to prevent gas cylinders in the vicinity of the work piece becoming part of
the welding circuit.
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5 Utilisation

5.1 Prescriptions générales

Il convient de fabriquer le matériel de soudage et les accessoires conformément aux normes
concernées, par exemple la CElI 60974-1 pour les sources de courant de soudage. Avant de
mettre le matériel en service, il y a lieu que I'utilisateur préte attention aux instructions données
par le fabricant et a toutes les autres prescriptions concernées.

Il'y a lieu de prendre en considération I'environnement dans lequel I'équipement de soudage
est utilisé au cas ou il serait nécessaire de prendre des précautions supplémentaires.

5.2 Raccordement de plusieurs sources de courant de soudage
Si plus

fabrica
gu'aprd

Si une série est mise hors

service du réseau d'alimen-
tation ¢ [ i ait étre causé par des
tension

5.3 H

Lors d € pour
cette t§ our les
travaux ts sont

propre;
toute
que tgut défau

bon état. En plus, il est recommarndé que
Rée’quant a son effectivité. Il est recommandé
onvient de faire particulierement atteption a
I'installption des oudage, des porte-électrode et des dispogitifs de
connexion. Il est ateur soit chargé d'examiner quotidiennement toutes
les cohnexions exterieurs 3 e mise sous tension. Il convient que tout| défaut
découy 3 ériel défectueux ne soit utilisé avant d'étre répar¢. lly a
lieu qup uctéeur de retour du courant de soudage soit raccordé directe-
ment § i i re, te plus proche possible du point de soudage ou de la table de
soudade ¢ >-travail ést situé ou du dispositif de manutention de piéces.

t

En col es tensions a vide sont supérieures a celle du soudage, pn doit
prendr¢ partic nt soin en effectuant les procédures d'examen et de maintenance. Il
conviemt de ,faire cialement attention au matériel de refroidissement par eau afin de

s'assufrlef\gu'aucune fuite n'affecte I'isolation.

Avant d'effectuer le soudage a l'arc sur un matériel ayant des transformateurs associés (par
exemple des fours a arc), il y a lieu de séparer de tels transformateurs pour éviter un risque de
choc causé par des tensions d'induction dans le circuit d'alimentation du transformateur.

5.4 Déconnexion de sources de courant de soudage et/ ou de circuits de soudage

Si les opérateurs interrompent leur travail ou quittent leur place de travail, par exemple au
déjeuner ou a la reléve, il y a lieu de mettre hors tension la source de courant de soudage ou
d’éliminer le risque lié au circuit de soudage de telle fagcon qu'ils ne puissent pas étre opérés
involontairement a partir du porte-électrode ou de la torche (voir aussi 5.8).
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5 Use

5.1 General requirements

Arc welding equipment and accessories should be manufactured according to the relevant
standards e.g. IEC 60974-1 for welding power sources. Before welding equipment is put into
service, the user should take account of the instructions provided by the manufacturer and any
other relevant requirements.

Consideration should be given to the environment in which the welding equipment is used as
additiopal precautions may need 1o be taken.

5.2 Qonnection between several welding power sources

If weld ied out
by an ipment
should out to
ensure

When e, that
power Cuit, so
astop

53 |

On insf ck that
the we ~ carried
out in @qccordance with th g M an and
tight arn i i 9 should
be che should
be pai oupling
devices d each
time a ts found should be reported, and faulty eqipment
should : repaired. The welding current return clamp should be
conneg k. piece as close as practicable to the point of welding of to the
welding (N Ry piece is situated or to the work-handling device.

For plasms \ 3 e no-load voltages are higher than with welding, particular|care is
necess i [ inspection and maintenance procedures. Particular attention|should
be paig er cooling equipment to ensure that any leaks do not affect the insulatipn.

Before r\nrr\]/ing out_arc \A/nlrling on nnlllipmnnf hn\/ing associated transformers (n g. arc

furnaces), such transformers should be isolated to avoid the hazard of shock from induced
voltages on the input side of the transformer.

5.4 Disconnection of welding power sources and/or welding circuits

When operators interrupt their work or leave their work place, e.g. during lunch or change of
shift, the welding power source or the welding circuit should be switched off or safeguarded in
such a way that it cannot unintentionally be operated from the electrode holder or torch
(see also 5.8).
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Si le cable d'alimentation est susceptible d'étre endommagé lorsque la source de courant de
soudage est déplacée, il y a lieu que la source de courant, y compris son céble d'alimentation,
soit déconnectée du réseau d'alimentation avant d'étre déplacée.

Lorsque des travaux de maintenance ou de réparation sont effectués sur le matériel de
soudage, il convient de déconnecter l'alimentation et la sortie.

5.5 Protecteurs

Il est recommandé que les protecteurs ainsi que les parties démontables soient en position
guand le matériel de soudage est mis sous tension.

5.6 Ipformations pour les opérateurs

Iy a lig ibn sdre
du mat vaillant
dans | fs des
mesure

Iy al de gaz
situées hge.
57 N

5.7.1

Pour lg

a) il convient que les persgnpes soient 'nfos

b) il cpnvient de prendre\des\précaubion nts au
minimum;

c) il cpnvient denteni Licteurs
étrgngers da

5.7.2

Il est recommg ; 5 e, de la

piéce N ‘ put étre

obtenu . ssures

ainsi que nes ef\des tapis isolants secs ou du matériel similaire. Il y a lieyi qu'un

expert -8

NOTE — P ou des

conductgurs faccordés avCelles-ci peut subir un choc électrique. Dans certaines circonstances, ce choc dlectrique
peut étrg tél/gu'il entraine des Iésions ou la mort.

5.8 Séparation du circuit de soudage de la piéce mise en ceuvre et de la terre lorsqu'il
n'est pas utilisé

Si cela est possible, il convient que les porte-électrode et les circuits de torches soient mis
hors circuit & partir de la source de courant de soudage lorsqu'ils ne sont pas utilisés; sinon, il
y a lieu gu'ils soient tenus séparés et/ou isolés, sans contact avec la piéce mise en ceuvre ou
avec d'autres parties conductrices, spécialement les enveloppes de la source de courant de
soudage. A la fin de l'opération de soudage, il est recommandé d'enlever les électrodes
enrobées pour soudage manuel du porte-électrode.

Il convient que l'opérateur s’assure que le connecteur ou la pince du conducteur de retour du
courant de soudage est soit raccordé a la piéce mise en ceuvre soit stocké séparément de la
terre ou des autres parties conductrices.
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If the supply cable is liable to damage when the welding power source is moved to another
location, that power source, including its supply cable, should be disconnected from the mains
supply before it is moved.

When maintenance or repair work is carried out on the welding equipment, the input and output
should be disconnected.

5.5 Guards

Guards and removable parts of the enclosure should be in position before the welding
equipment is made live

5.6 Information for operators
Operatprs and their assistants should be trained as necessary in S pment.
Operatprs and persons working in the vicinity of the welding op i be Wwarred of the

hazardp and informed about protective measures concerning ar A).

The operator should prevent gas cylinders in the vicini ¢ ng part
of the welding circuit.

5.7 Hrotective measures
5.7.1 |[Extraneous conductive parts in

With rgspect to extraneous conductive parts

a) perpons should be awafe af su ts % the definition;
b) carge should be take inimi

c) torghes and electrode hold kept insulated from extraneous conductive parts in
the|welding

5.7.2

The op \ ‘ autions to be insulated from the electrode, the work piete, and
eartheq [ eNiCIRity. g can normally be achieved with dry hole-free gloves, c|othing,
head (e dry board, insulating mats or similar. An expert should [assess
whethe ation method is suitable.

NOTE — ho cpmes into direct contact with both terminals of the welding power source, or cgnductors
connectgd to(them, can~exXperience an electric shock. Under some circumstances, the electric shock can ble severe

enough fo.cause injury or death.

5.8 Isolation of the welding circuit from the work piece and earth when not in use

When not in use, electrode holders and torch circuits should, where practicable, be switched
off at the welding power source; if this is not possible, they should be kept isolated and/or be
insulated, without contact with the work piece or other conductive parts, especially the welding
power source enclosures. Manual metal arc welding electrodes should be removed from the
electrode holder when the welding operation has been completed.

The operator should ensure that the welding conductor return clamp or connector is either
connected to the work piece or stored isolated from earth or any conductive part.
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5.9 Tension entre les porte-électrode ou les torches

En travaillant avec plusieurs sources de courant de soudage sur une seule piece mise en
ceuvre ou sur des pieces mises en ceuvre interconnectées électriquement, une somme
dangereuse des tensions a vide peut se produire entre deux porte-électrode ou deux torches.
Celle-ci peut atteindre deux fois la valeur de la tension a vide admissible (voir 4.2.2).

Il convient que la personne avertie qui coordonne les taches de soudage s’assure qu'un
dispositif de mesurage est utilisé pour déterminer s'il y a un risque.

Il est recommandé que les opérateurs

a) soignt avertis de ce risque;

b) ne fouchent jamais deux porte-électrode ou deux torches en méme
c) trayaillent hors de portée de chacun, si cela est praticable.

Les exemples suivants montrent, sous forme de schéma, I'in ment a

I'alimentation et la polarité de soudage ont sur la somme des_telksions e porte-
électrofle et torches. Il est supposé que les tensions a vide/gonti i source
de cou i IS).
1) Couyrant continu
Les a vide.
La

v IEC 582/99
oudage dépend du procédé de soudage.

Figure Exemple de la tension continue entre porte-électrode ou torches
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5.9 Voltage between electrode holders or torches/guns

When working with several welding power sources on a single work piece or on conductively
connected work pieces, a hazardous sum of no-load voltages may arise between two elec-
trode holders or torches. This may reach twice the value of the admissible no-load voltage

(see also 4.2.2).

The instructed person who is co-ordinating the welding tasks should ensure that a measuring

device is used to determine whether there is a hazard.

Operators should

a) be warned of this hazard;
b) never touch two electrode holders or torches at the same time;
c) work out of reach of each other, where practicable.

The following examples show schematically the influence thd
supply fand the polarity for welding may have on the sum of weldi
holderg or torches. It is assumed that the no-load voltages
identicII but in practice they may differ (see items 1) to

1) Dir

Thg connections to the mains supply kave
volfage U depends on the polarity of the

ct current

o
&~
o |
O
&~
o |
o
&~

3 oo

=== __%V_ ===

o |

a at >

Eigure Example of d.c. voltage between electrode holders or torches

IEC 582/99

mains
pctrode
rce are

bs. The
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2) Source de courant de soudage monophasée a courant alternatif

Les raccordements a l'alimentation et les raccordements de sortie vont influencer la somme U
des tensions a vide (voir figure 2).

L1
Y; L2
U, U, U, U, U, U, U, U,
=0 U:2Unr UZZU“, LU=0
e = [
p i —Z3— § 2

Si le rpccordement a une alimentation triphasée_est

lignes,[la somme U des tensions a vide sera t%

ur deg différentes pajres de
e zéro (voir figure 3).

L1

LJ = / L2
i L3
\ % D
%
0l % Rl | v ” ”
U=v3Uo NG \/ - U=2u, ]
| - o~
W i " L

NOTE —|Piéces mises\en &
piéce mise en o2

Allmentation

IEC 584/p9

ges. L'électrode au milieu est accidentellement en contact avégc l'autre

de la tension alternative entre porte-électrodes ou torches —
@e connectée a différentes phases d'une alimentation triphasée
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2) Alternating current single-phase welding power sources

The connections to the mains supply and the output connections will influence the sum U of
the no-load voltages (see figure 2).

L1
Y L2
Uy Uy U, U, U,
U=0 U=2Uo U=2Uo
[=r = ~
— 73— n

3/99

If the donnections to a three-phase mains supply ar es, the

sum U|of the no-load voltages will always be greate

AN
U N\

Y N L3
|

%\(\i;s 2,

<
&t
&t
&t

IEC 584/99

NOTE - M i . i ctrode is accidentally in contact with the other work piecg.
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Des tensions alternatives accrues peuvent étre évitées en inversant

a) les raccordements du céble de soudage, de préférence par un expert, ou

b) les raccordements de l'alimentation a la source de courant de soudage par un expert
(voir 5.2).
3) Transformateur de soudage multi-opérateur triphasé a courant alternatif

Les raccordements a l'alimentation n'ont pas d'influence sur la somme U des tensions a

vide (voir figure 4).
U=+3U,
L1 -
A1 alp—— = p——
L3 A3,
L2 |
A2
IEC
Figure 4 — Exemple de la tension alternativ
entre diff
5.10 $oudage dans un environnement a

Si le spudage est effectué dans un

uder que lorsque d'autres perg

585/99

ique, il
onnes,

ayant pté pas d'urgence, sont dans le vdjisinage

imméd|at. Il de ces personnes et des moyens de

déconrjexion de la soul o _gu du circuit de soudage.

Il convlent de p c G iventes afin de réduire le risque de choc élactrique

causé par la tension

a) Il ept recom s de courant de soudage soit hors de portée normale de
I'operateur o G e. Une protection supplémentaire contre un choc causé|par un
courant i i ation en cas de défaut peut étre prévue par I'emploi d'un
intdrrupteux seqsible au courant résiduel et capable de fonctionner pour un courant ge fuite

b)

c)

prokimité:

co
sé

Coi]uformémen

CEIl 60364-4-41 et & la CEI 61140, il est recommandé
mande a distance soit équipée de la mesure de protection «trés basse tens
Lrité

et alimentant tous les équipements reliés au réseau se troivant a

que la
ion de

Il est recommandé que seuls des sources de courant de soudage et du matériel de
soudage appropriés a l'utilisation dans un environnement avec risque accru de choc
électrique soient utilisés. Lorsque cela est approprié, il y a lieu d'utiliser des dispositifs
réduisant la tension.

NOTE 1 — Cela est généralement vérifié par un expert, a moins que la source de courant de soudage soit marquée

S

du symbole (voir CEl 60974-1).
d) Il convient que les porte-électrode correspondent & la CEl 60974-11, a savoir au type A ou

au

type B.

e) Il est recommandé d'utiliser des planchers ou des tapis isolants la ou c’est possible.

NOTE 2 — Il convient de faire attention aux prescriptions concernant les vétements de protection, le couvre-chef et
les accessoires en 5.7.2.
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Increased a.c. voltages can be avoided by reversing

a) the welding cable connections, preferably by an expert, or
b) the mains supply connections to the welding power source (see 5.2).

3) Alternating current three-phase multi-operator welding transformer

The connections to the mains supply have no influence on the sum U of the no-load
voltages (see figure 4).

U=+v3U,
L1
—9 11 al P e —
L3
L2
85/99

5.10
When shock,
operat( ed and
who a ans for
electrig uld be
providg
The fo pm the
voltageg
a) The elding.

Additi er fault

conditi apable

of P pwered

equi
b) Re oltage"

accordingto IE

e HeBower—sotrees—an W ; H i A v A ItS W|th
increased hazard of electric shock should be used. Where appropriate, voltage reducing
devices should be used.

S

NOTE 1 — This should be verified by an expert unless the welding power source is marked with the symbol
(see IEC 60974-1).

d) Electrode holders should conform to IEC 60974-11, i.e. to type A or B.

e) Insulating platforms or mats should be used wherever possible.

NOTE 2 - Attention should be drawn to the requirements concerning protective clothing, headgear and
accessories in 5.7.2.
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5.11 Usage de bandoulieres

Il convient de ne pas effectuer des opérations de soudage lorsque la source de courant de
soudage ou le dévidoir sont portés, par exemple moyennant des bandouliéres. Ainsi peuvent

étre év

ités

a) le risque de perdre I'équilibre lorsqu'un des cables ou une des gaines est tiré;

b) le risque accru de choc électrique lorsque l'opérateur sera en contact avec la terre par
utilisation d’'une source de courant de soudage de classe | ayant une enveloppe mise a la

terr

e par son conducteur de protection.

5.12 Soudage effectué en hauteur

Il estr
positio
sans g

Iy al
travail

NOTE -
électriqul

bcommandé que, lorsque cela est possible, le soudage ne soit pds effestué.dg
s situées en hauteur, par exemple a partir d’'une échelle ou
avité pourrait causer une chute.

eu prendre des précautions appropriées, par exemple
5(re.

Une échelle métallique ou un échafaudage peuvent créer u

e (voir 3.5 et 5.10).

ns des
ctrique

rme de

de choc
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5.11 Use of shoulder slings

Welding should not be carried out whilst carrying the welding power source, or wire feeder, e.g.
by a shoulder sling. This is to prevent

a) the risk of loss of balance if any connected cables or hoses are pulled;

b) an increased risk of electric shock as the operator will be in contact with earth if using a
class | welding power source whose enclosure is earthed by its protective earth conductor.

5.12 Welding at elevated positions

Where practicable welding should not be carried out from elevated positions e g from a
ladder,|where even a minor electric shock may result in a fall.

Approp

NOTE -
and 5.10Q).

(see 3.5

53
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Annexe A
(informative)

Risques liés au soudage a l'arc

Il convient que les opérateurs de soudage et les personnes travaillant a proximité de
I'opération de soudage soient conscients des risques associés au soudage a l'arc. Il convient
de leur apprendre les mesures préventives spécifiees dans les normes et regles inter-
nationales et nationales concernées.

A.1 Naintenance de I'équipement et des conditions de fonction

Tout é
et, en d

Il'y a ligu de fixer et de poser les bouteilles de gaz de facon

A.2 H

risque
conforr
A.3 H
Il est e
— 'uti

- lep
— les

A.4 H
L'arc p

— un
— uns

— un

juipement est généralement maintenu en bonnes conditions
as de défaut, réparé immédiatement ou mis hors service

onctionnement

ormation

Esentiel que les

isation slire de
rocédé;

démarches eg

suivent une formation portant sur

lumiere visikle”(peut aveugler les yeux et abimer la vue);

ayonnement (chaleur) infrarouge (peut abimer la peau et les yeux).

veérifié

culer.

pas de
ctionne

Un tel rayonnement peut étre direct ou reflété par des surfaces telles que des métaux luisants
et par des objets de couleur claire.

A4.1

Protection des yeux et du visage  (voir également A.8)

Il est recommandé que le visage et les yeux soient protégés par des masques de soudage
équipés de filtres oculaires de protection appropriés.
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Annex A
(informative)

Hazards connected with arc welding

Welding operators and persons working in the vicinity of the welding process should be made
aware of the following hazards associated with arc welding. They should be made aware of
protective measures as specified in relevant international and national standards and
regulations.

A.1 Hquipment and condition maintenance

All eqyipment should be kept in good working condition, inspected\an : fective,
promptly repaired or withdrawn from service.

Gas cylinders should be located or secured so that they caR

A.2 Qperation
All egyipment should be placed so ghat i § ‘ dazard in passageways, on
ladderg or stairways, and should cturer's
instructions.

A.3 Training

For opg¢rators and theirps
— thel|safe use@e
— the|processes:

— thelemergencyp

A.4 Arc radiati
The ar

— ultrp-violettadiation (Can damage skin and eyes);
— visiple light (camdazzle eyes and impair vision);

— infrp-red (heat)radiation (can damage skin and eyes).

Such radiation can be direct or reflected from surfaces such as bright metals and light coloured
objects.

A.4.1 Eye and face protection (see also A.8)

The face and eyes should be protected by suitable welding shields equipped with appropriate
ocular protection filters.
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A.4.2 Protection du corps (voir également A.8)

Il'y a lieu que le corps soit protégé par des vétements appropriés.

L'usage d'une protection du cou peut étre nécessaire contre le rayonnement reflété.

A.4.3 Protection de personnes travaillant & proximité de l'arc

Il est recommandé d'utiliser des rideaux non réflecteurs ou des écrans protecteurs pour isoler
les personnes du rayonnement de l'arc. Il convient qu'un avertissement indique le risque de

rayonnement de l'arc, par exemple un symbole pour la protection des yeux.

A.5 Humée de soudage

Le souflage a l'arc et les procédés connexes produisent de la fume
I'air de|l’environnement de travail. La fumée de soudage est un
gaz en suspension dans l'air ainsi que de particules fines qui
peuvent présenter un risque d'atteinte a la santé.

Le degré du risque dépend
a) de |a composition de la fumée;

b) de l|a concentration de la fumée;
c) de |a durée de I'exposition.

Il est 1

professionnelle a la fumée de s

tamine
0sé de
avalés,

budage

tienne £ ertains procédés peuvent produire de
la fump tgxiques pour lesquelles il exigte des
«valeu ‘ ormes sur I'exposition professionnelle»|{ou des
«valeu

Il est ng i e fai ' yStématique pour évaluer I'exposition en tenant compte
des cirg gs particulieres et du travailleur auxiliaire pouvant étre exposeé.
La funjé , c 6lée moyennant une large gamme de mesures, par
exemp ificati eR cee contrdle technique, méthodes de travail, protection person-

nelle e

En premje
tement

de prepdre en
mandé|de (he"pas en

protect

aire de voir si I'exposition peut étre évitée en éliminant g
pée de soudage. La ou cela ne peut étre obtenu, il est recom
d'introduire tes our réduire la quantité de la fumée de soudage, aprés quoiil ¢
gration le contrdle de la fumée de soudage a la source.
isager I'emploi des appareils respiratoires avant que toutes les
possibilités alent ete ehmmees Normalement, il conwent que les appare|ls resp|rato

Il est

ompleé-
mandé
onvient
recom-
autres
res de

ces o,

en plus des mesures de ventilation, I'emploi d'une protect|0n personnelle peut étre nécessaire.

A.6 Bruit

Dans I'environnement de soudage, il peut y avoir des niveaux de bruit nuisibles.

Une exposition continue dont l'oreille non protégée souffre pendant 8 h ou plus par jour a un
niveau de bruit dépassant 90 dB(A) porte atteinte a la santé. En dessous de ce niveau,
peut toujours affecter I'ouie de certaines personnes. Par conséquent il est recommandé de
réduire les niveaux de bruit au niveau le plus bas qui peut raisonnablement étre obtenu.

le bruit
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Body protection (see also A.8)

The body should be protected by suitable clothing.

The us

A.4.3

e of neck protection can be necessary against reflected radiation.

Protection of persons in the vicinity of an arc

In the vicinity of an arc, non-reflective curtains or screens should be used to isolate persons
from the arc radiation. A warning, e.g. a symbol for eye protection, should refer to the hazard of
arc radiation.

A.5 Welding fume

Arc welding and allied processes produce welding fume which co
surrounding the work. Welding fume is a varying mixture of aifbo

which,

The depgree of risk will depend on

a) the
b) the

c) thelduration of exposure.

An ocgupational exposure limit for wehdi ' ould—take account of its con
substances, but some processes may (gen : ume that contains toxic cons
for wh xpQsgure limits", "occupational ex
standa

A systg he 8 Xposure, is necessary, taking into acco

particu

Weldin wWide range of measures, e.g. process modifig
engine work, personal protection and administrative
(see fig

First it jg essany ‘to \consider whether exposure can be prevented by eliminat
generaf’ vl INgNume altogether. Where this cannot be done, measures for redud
guantit : egenerated should be investigated, after which the control of
fume hoyld be considered. The use of respiratory equipment should

contenfplated until all other possibilities have been eliminated. Normally, respiratory prg
equipnlent’should be used only as an interim measure. There will, however, be circum§

f inhaled or swallowed, can be a health risk.

composition of the fume;

concentration of the fume;

sphere
articles

stituent
lituents
posure

unt the

ations,
action

ng the
ing the
velding
not be
tective

stances

where, in addition to ventilation measures, the use of personal protection can be necessary.

A.6 Noise

In the welding environment, damaging levels of noise can exist.

Continued exposure for 8 h or more in any one day to a noise level on the unprotected ear
of 90 dB(A) or above is injurious. Below this level, noise can still have an effect on the hearing
of some individuals, thus noise levels should be reduced to the lowest reasonably practicable

level.
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Des niveaux plus élevés peuvent étre tolérés pour des périodes trés courtes en utilisant une
protection adéquate de l'oreille. Il y a lieu que les niveaux de bruit impulsifs ou de créte au-dela
de 140 dB (200 Pa) ne soient pas dépassés, la ou cela est possible. La ou on rencontre une
exposition a des bruits variables, il convient qu'un niveau de bruit continuel équivalent soit
mesuré ou calculé.

En cas de doute, il est recommandé qu'un expert fasse des examens pour établir des niveaux
sonores dans chaque environnement particulier et, si ceux-ci dépassent les limites prescrites,
une des alternatives suivantes peut s'appliquer:

a) insonoriser la source de bruit autant que possible, par exemple en installant des silencieux
ou des enveloppes insonorisantes;

b)
c)
d) position
e) isees qui

utili ruit ou

casjque.

&
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Higher levels can be tolerated for very short periods of time by wearing adequate ear
protection. Impulsive or peak noise levels in excess of 140 dB (200 Pa) should, where it is
practicable, not be exceeded. Where exposure to fluctuating sounds is encountered, an

equivalent continuous noise level should be measured or calculated.

In case of doubt, checks by an expert should be made to establish sound levels in any
particular environment, and, if these are in excess of the prescribed limit, one of the following

alternatives may apply:

a) insulation of the noise source as far as possible, e.g. by fitting silencers or sound proof

enclosures;
b) ins
c) effgctive maintenance of sound protection devices;

d) indication as "ear protection areas" where 8 h exposure to
90 {B(A);

e) restriction of entry to these "ear protection areas" to autha
ear|protection, e.g. ear muffs or plugs.
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