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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC -

Partie 1: Sources de courant de soudage

AVANT-PROPOS

1) La Commission Electrotechnique Internationale (CEI) est une organisation mondiale de normalisation composée
de I'efisemble des comités électrotechniques nafionaux (Comités nafionaux de Ta CET) La CKJ a pour objet de
aines de
ationales,
S) et des

'études,
hnisations
ment aux
selon des

a mesure
de la CEI

t agréées
8 ue la CEI
péut pas étre tenue responsable de

conque utilisateur final.

s nationaux de la CEIl s'engagent, dar]s toute la
Pubhications de la CEIl dans leurs pyblications
ubfications de la CEIl et toutes pyblications

b pas sa

possession de la derniére édition de cette publicafion.

a ses administrateurs employés auxiliaires ou
Comités
tout autre
5 les frais

:EI ou de

blications

référe

9) L’atte it que certains des éléments de la présente Publication de la CEl peyvent faire
I’objet ieté intellectuelle ou de droits analogues. La CEIl ne saurait étre tdnue pour
respomsable e pas\avoir identifié de tels droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existenge.

La Norme<internationale CEIl 60974-1 a été établie par le comité d'études 26 de|la CEI:
Soudage electrique.

Cette troisieme édition annule et remplace la deuxiéme édition parue en 1998, 'amendement 1
(2000) et 'amendement 2 (2003) et constitue une révision technique.

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

Le domaine d’application contient la relation avec les autres parties de la CEIl 60974.
— Les conditions environnementales sont modifiées (voir 4.a et 4.e).

— La conformité des composants est définie (voir 5.3).

— L’ordre des essais de type est modifié (voir 5.4).

— Des exigences plus précises sont données pour la mesure de tension a vide pendant les
essais individuels de série (voir 5.5d).
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 1: Welding power sources

FOREWORD

1) The International Electrotechnical Commission (IEC) is a worldwide organization for stapdardization comprising

all ndtional electrotechnical committees (IEC National Committees). The object/of promote
fields. To
, ifications,
Technjical , i i ificati i h as “IEC
idation(s)”). Their preparation is entrusted to technical committees; any IEE i erested
subject dealt with may participate in this preparatory work. Inge and non-
izati i i ici i bs closely
eteqmined by

gible, an international
from all

National
nt of IEC
r for any

blications
ivergence
indicated in

e for any

perts and
amage or
éther direct or indirect, or for costs (including legal fees) and
Se of, or reliance upon, this IEC Publication or any pther IEC
Publig

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

9) Attent] o~the pyssibility that some of the elements of this IEC Publication may be the pubject of
patenTi . ot be held responsible for identifying any or all such patent rights.

Internat IEC 60974-1 has been prepared by IEC technical committee 26:|Electric

welding

This third edition cancels and replaces the second edition published in 1998, amendment 1
(2000) and amendment 2 (2003) and constitutes a technical revision.

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

— The scope includes relationship to other parts of IEC 60974.
— Environmental conditions were changed (see 4.a and 4.e).
— Conformity of components is given (see 5.3).

— Sequence of type test was changed (see 5.4).

— More precise requirements for measuring the no-load voltage during routine test are given
(see 5.5d).
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— Les valeurs de ligne de fuite pour les circuits imprimés sont indiquées (voir Tableau 2).
— Les exigences pour les enveloppes sont modifiées (voir 6.2.1).
— Des exigences sur le courant de fuite primaire sont ajoutées (voir 6.3.7 et Annexe N).

— Les exigences pour les sources de courant de soudage a moteur thermique sont modifiées
(voir 7.1.2 et 7.3.2).

— Les exigences pour les bornes de raccordement au circuit d’alimentation sont modifiées
(voir 10.4.3 et 10.4.4).

— Les exigences pour les serre-cables sont modifiées (voir 10.5).
— Les exigences pour les systémes de connexion sont modifiées (voir 10.9).

— La draite conventionnelle pour le soudage plasma est ajoutée (voir 11.2 6~

— Deslexigences pour les cables de soudage sont ajoutées (voir 11.7).

— Les |exigences pour les matériaux plastiques utilisés dans les
(voif14.2.1).

— Des|exigences pour les moyens de manutention manuels s

joutées

— Pris¢ en compte des symboles et étiquettes ISO existan

Le textel de cette norme est issu des documents suivants:

FDIS _ Rapport devote,
26/307FDISN AN\ N 26/4{RVD >

ci-dessus \denne toute information sur le vote ayant

i&s SO/CEl, Partie 2.

La CEI ¢ 3 pari [y s, sous le titre général Matériel de soudagq a l'arc:

Le rappprt de vote indiqué dans le tabl
abouti g I'approbation de cette norme.

Cette pu

Partie 1
Partie 2
Partie 3
Partie 4
Partie 5
Partie 6
Partie 7
Partie 8 Consoles de gaz pour soudage et systémes de coupage plasma

htion 1

Partie 10: Exigences relatives a la compatibilité électromagnétique (CEM)
Partie 11: Porte-électrodes

Partie 12: Dispositifs de connexion pour cables de soudage

Partie 13: Termes '

1 A I'étude.
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— Creepage values for printed circuit boards are implemented (see Table 2).

— Req
- Req
— Req
- Req
— Req
- Req

uirements for enclosures are changed (see 6.2.1).

uirements for primary leakage current are included (see 6.3.7 and Annex N).
uirements for engine driven power sources are changed (see 7.1.2 and 7.3.2).
uirements for supply circuit terminals are changed (see 10.4.3 and 10.4.4).
uirements for cable anchorage are changed (see 10.5).

uirements for coupling devices are changed (see 10.9).

— Standard characteristic for plasma welding is included (11.2.6).

- Req
- Req
- Req

uirements for welding cables are added (see 11.7).

lirements for plastic material used as enclosure materials are adddd (seex]4<2.
Lirements for manual handling are added (see 14.3.2).

— Taken care of existing ISO symbols and labels (see 15.3 and 17.

The tex

\
Full infgrmation on the voting for the<approvs is st nd@j be found in the r
voting indicated in the above table.
This publication has been drafted in accord ) SO/IEC Directives, Part 2.
IEC 60974 consists of thefollowj bs, b géneral title Arc welding equipment;:
Part 1: Welding power
Part 2: Liquid
Part 3: Arc striking
Part 4:
Part 5:
Part 6:
Part 7:
Part 8:
Part 10:
Part 11:
Part 12: Coupling devices for welding cables
Part 13: Terms'

of this standard is based on the following documenis>

FDIS Repfort oot N
26/307/FDIS ( 26(3771/RV\B\

bport on

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

* reconduite;

* supprimée;

* remplacée par une édition révisée, ou
*+ amendée.

@%
;
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The committee has decided that the contents of this publication will remain unchanged until the
maintenance result date indicated on the IEC web site under "http://webstore.iec.ch" in the data
related to the specific publication. At this date, the publication will be

* reconfirmed;

* withdrawn;

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

@%
;
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MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC -

Partie 1: Sources de courant de soudage

1 Domaine d'application

La présente partie de la CEl 60974 s'applique aux sources de courant de soudage a

I'arc et

techniques connexes congues pour un usage industriel et professionnel et alimentées sous

une tengion ne dépassant pas celles spécifiées au Tableau 1 de la CElI §0038 ou enfrainées
par des|moyens mécaniques.
La présente partie de la CEl 60974 spécifie les exigences de sécWi 'on}iement
des soufces de courant de soudage et des systémes de coupagge
La présente partie de la CEl 60974 ne s'applique pas ag soudage
manuel|a l'arc a facteur de marche limité qui sont u S es non-
professionnels.
La présgnte partie de la CEI 60974 n’est pas courant
pendanf I'entretien périodique ou apres répa
NOTE 1 |Des techniques connexes typiques sont }e coupage a I: rique.
NOTE 2
indispensables pour I'application du [présent
'édition citée s'applique. Pour les référenlces non
de référence s'applique (y compris les éyentuels
ire Electrotechnique International (VEI) — Partie 151: Dispositifs
ocabulaire Electrotechnique International (VEI) — Chapitre 851: $oudage
CEI 60112, Méthode de détermination des indices de résistance et de tenue au cheminement
des matériaux isolants solides
CEI 60245-6, Conducteurs et cables isolés au caoutchouc — Tension assignée au plus égale a

450/750 V — Partie 6: Cables souples pour électrodes de soudage a l'arc
CEI 60309-1, Prises de courant pour usages industriels — Partie 1: Regles générales

CEI 60417-DB:20022, Symboles graphiques utilisables sur le matériel

2 “DB” se référe a la base de données “on-line” de la CEI.
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ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 1: Welding power sources

1 Scope

This part of IEC 60974 is applicable to power sources for arc welding and allied processes
designed for industrial and professional use, and supplied by a voltage nat exceeding that

specifiefl in Table 1 of IEC 60038, or driven by mechanical means.

This pdrt of IEC 60974 specifies safety and performance requirg

sources|and plasma cutting systems.

This paft of IEC 60974 is not applicable to welding power souxces

This part of IEC 60974 is not applicable to testi
maintenjance or after repair.

NOTE 1
NOTE 2 |[This part of IEC 60974 does not include

2 Normative references

The follpwing referenced documg
dated rg¢ferences, onl
the refefenced docume

IEC 60038, IEC s

IEC 60050(151),
magnetic devj

IEC 60
welding

IEC 60112, ‘Meth
solid inqulating materials

power

welding

periodic

ent. For

Hition of

cal and

Electric

dices of

IEC 60245-6, Rubber insulated cables — Rated voltages up to and including 450/750 V — Part 6:

Arc welding electrode cables

IEC 60309-1, Plugs, socket-outlets and couplers for industrial purposes — Part 1: General

requirements

IEC 60417-DB:20022, Graphical symbols for use on equipment

2 «“pB” refers to the IEC on-line database.
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CEIl 60445, Principes fondamentaux et de sécurité pour les interfaces homme-machines, le
marquage et lidentification — Identification des bornes de matériels et des extrémités de
certains conducteurs désignés et regles générales pour un systeme alphanumérique

CEI 60529, Degrés de protection procurés par les enveloppes (Code IP)

CEI 60664-1:1992, Coordination de l'isolement des matériels dans les systemes (réseaux) a
basse tension — Partie 1: Principes, prescriptions et essais3

Amendement 1 (2000)

Amendement 2 (2002)

CEIl 60664 a basse
tension otection
contre Ila pol/ut/on

CEI 60695-11-10, Essais relatifs aux risques du feu — Partjé
Méthodé¢s d’essai horizontale et verticale a la flamme de 50 W

essai —

CEI 60974-7, Matériel de soudage a l'arc — Partie 7: Torches

CEI 609 ijbn pour
cables d

CEI 611 s et aux
matérie

CEl 615 rtie 2-4:
Regles Snéral
CEIl 615 rtie 2-6:
Regles

CISPR
Caractéyi

trique —

3 Ter

Pour le
CEI 60050(851

prégent document, les termes et définitions de la CEI 60050(151), la
t la GEI 60664-1 ainsi que les suivants s’appliquent.

3.1
source de courant de soudage a l'arc

équipement destiné a fournir un courant et une tension et ayant les caractéristiques requises
pour des procédés de soudage ou techniques connexes

NOTE 1 Une source de courant de soudage peut également alimenter d'autres équipements et accessoires, par
exemple tensions auxiliaires, liquide de refroidissement, électrode fusible pour soudage a l'arc et gaz pour la
protection de I'arc et de la zone de soudage.

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

3.2
usage industriel et professionnel
usage prévu uniquement par des experts ou des personnes averties

3 |l existe une édition consolidée 1.2 (2002) comprenant I'édition 1.0 et ses amendements 1 (2000) et 2 (2002).
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IEC 60445, Basic and safety principles for man-machine interface, marking and identification —
Identification of equipment terminals and of terminations of certain designated conductors,
including general rules for an alphanumeric system

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

IEC 60664-1:1992, Insulation coordination for equipment within low-voltage systems — Part 1:
Principles, requirements and tests3

Amendment 1 (2000)

Amendrprent2+(2662)

IEC 60664-3, Insulation coordination for equipment within low-voltage s J: Use of
coating,| potting or moulding for protection against pollution

IEC 60695-11-10, Fire hazard testing — Part 11-10: Test flame vertical
flame tgst methods

IEC 60974-7, Arc welding equipment — Part 7: Torches

IEC 609

IEC 611 ipment

IEC 615 art 2-4:
Particular requ:rements fo

IEC 61$58-2-6, Safet art 2-6:
Particular requirements

CISPR , uii Electro-

magnet mits and methods of measurement

3 Ter

For the
IEC 60050(

thisy document, the terms and definitions given in IEC 60050(151),

3.1
arc weldng power source

equipment for supplying current and voltage and having the required characteristics suitable for arc
welding and allied processes

NOTE 1 An arc welding power source may also supply services to other equipment and auxiliaries for example
auxiliary power, cooling liquid, consumable arc welding electrode and gas to shield the arc and the welding area.

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

3.2
industrial and professional use
use intended only for experts or instructed persons

3 A consolidated edition 1.2 (2002) exists that includes edition 1.0 and its amendments 1 (2000) and 2 (2002).
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3.3

expert

personne compétente, personne qualifiée

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

NOTE Plusieurs années de pratique dans le domaine technique concerné peuvent étre prises en considération
pour l'estimation de la formation professionnelle.

3.4
personne avertie
personne informée des taches assignées et des dangers possibles dus a des négligences

NOTE Sj nécessaire, la personne a subi une formation.

3.5
essai de type

essai effectué sur un ou plusieurs dispositifs réalisés selon u
vérifier $i ces dispositifs satisfont aux exigences de la norme co

afin de

3.6
essai individuel de série

essai effectué sur chaque dispositif en cours ou en f i vérifier qu'il[satisfait
aux exigences de la norme concernée ou a des cri :

3.7
examen visuel
examen| a I'ceil nu destiné a vérifier g endésaccord apparent par rapport aux
termes ¢le la norme concernée

3.8
caractéristique tomba
caractéfisti
de soud

hormale

3.9

caracté
caractéri
de soud
10 V/10

hormale
oins de

3.10
caracté
relation |entre la tension et le courant aux bornes de sortie d'une source de courant de soudage
quand effe estconnectée a une charge conventfonnetie

3.11
circuit de soudage
matériau conducteur par lequel le courant de soudage circule intentionnellement

NOTE 1 En soudage a l'arc, I'arc fait partie du circuit de soudage.

NOTE 2 Dans certains procédés de soudage a l'arc, I'arc peut étre établi entre deux électrodes. Dans un tel cas,
la piéce mise en ceuvre ne fait pas nécessairement partie du circuit de soudage.

3.12

circuit de commande

circuit commandant le fonctionnement d'une source de courant de soudage et/ou la protection
des circuits de puissance
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3.3

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.

3.4

instructed person

person informed about the tasks assigned and about the possible hazards involved in
neglectful behaviour

NOTE Iflnecessary, the person has undergone some training.

3.5
type test
test of gne or more devices made to a given design to check i jces . comply [with the
requirements of the standard concerned

3.6
routine|test
test magle on each individual device during or after cK if it complies|with the
requirements of the standard concerned,.or the ¢ 2\8

3.7

visual iphspection

inspectipn by eye to verify that there are n paxe srepancies with respect to prpvisions
of the sfandard concerned %

3.8
drooping characteristic

external static chara
such that the negatix
3.9

flat cha
externa

such th
increaség

ange, is

ange, is
00 A or

3.10

static characteristie
relation<.hip hetween the vnl’mgp and the current at the output terminals of a wpldinj power

source when connected to a conventional load

3.11
welding circuit
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.

NOTE 2 In certain arc welding processes, the welding arc may be established between two electrodes. In such a
case, the workpiece is not necessarily a part of the welding circuit.

3.12

control circuit

circuit for the operational control of a welding power source and/or for protection of the power
circuits
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3.13
courant de soudage
courant fourni par une source de courant de soudage pendant le soudage

3.14
tension en charge
tension entre les bornes de sortie lorsque la source de courant de soudage débite un courant

3.15

tension a vide

tension entre les bornes de sortie d'une source de courant de soudage, lorsque le circuit
§

extérieur-de-seuda of-de-toute-tension

tCTToTOT O

3.16
valeur ¢onventionnelle

valeur mormalisée utilisée pour la mesure d'un paramétre e
étalonnage, un essai, etc.

sSon, un

NOTE Les valeurs conventionnelles ne s'appliquent pas nécessairé réelle de

soudage.

3.17
condition conventionnelle de soudage
conditio Stabilisé
définie nhelle en
charge la tension, l'alimentation, la
fréquen

3.18
charge
charge
inférieu

iceé non

3.19
courant
I

courant
tension

sous la

NOTE L4
moyenne

métiques

3.20
tension
U>
tension en charge d'une source de courant de soudage, liée au courant conventionnel de
soudage par une relation linéaire spécifiée

cohventionhelle en charge

NOTE 1 Les valeurs de U, sont données en valeurs efficaces pour le courant alternatif et en valeurs arithmétiques
moyennes pour le courant continu.

NOTE 2 La relation linéaire spécifiée varie suivant le procédé de soudage (voir 11.2).

3.21

valeur assignée

valeur, assignée généralement par le fabricant, pour une condition de fonctionnement spécifiée
d'un composant, d'un dispositif ou d'un matériel

3.22
caractéristiques assignées
ensemble des valeurs assignées et des conditions de fonctionnement
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3.13
welding current
current delivered by a welding power source during welding

3.14

load voltage

voltage between the output terminals when the welding power source is delivering welding
current

3.15

no-load voltage
voltage, exclusive of any arc striking or arc stabilizing voltage, between the output terminals of
a welding power source when the external welding circuit is open

3.16
conventional value

standarglized value that is used as a measure of a parameter fg
calibratipn, testing etc.

of somfparison,

NOTE Cpnventional values do not necessarily apply during the actual we

3.17
conventional welding condition
condition of the welding power source ip : @ mally,stabilized state dgfined by
a conveptional welding current driven 4 wtional load voltage through a
conventjonal load at rated supply voltag of rotation

3.18
conventional load
practically non-inductive

3.19
conven
12
current
convent

NOTE T .s. values for a.c. and arithmetic mean values for d.c.

3.20
conven
U2
load vd Iding power source having a specified linear relationship| to the
conventjofnal welding current

NOTE 1 The values for U, are given as r.m.s. values for a.c. and arithmetic mean values for d.c.

NOTE 2 The specified linear relationship varies in accordance with the process (see 11.2).

3.21

rated value

assigned value, generally by the manufacturer, for a specified operating condition of a
component, device or equipment

3.22
rating
set of rated values and operating conditions
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3.23
puissance assignée
valeurs assignées de la puissance d'une source de courant de soudage

3.24

courant de soudage assigné maximal

IZmax . . . )

valeur maximale du courant conventionnel de soudage pouvant étre fournie par la source de
courant de soudage a son réglage maximal dans la condition conventionnelle de soudage

3.25

courant-desoudage-assignéminimal
I3min L . : A
valeur minimale du courant conventionnel de soudage qui peut étre
courant|de soudage a son réglage minimal dans les conditions conve

urce de

$age

3.26
tension|a vide assignée
Uo

tension
tension

¢es d'alimentation,

NOTE S
mesurée avant que le dispositif réducteur de rig

a tension

3.27
tension|a vide assignée réduite
UI'
tension|a vide d'une so
tension,| mesurée confofa

diminuef la tension

teur de
tif pour

3.28
tension
US
tension

de cominutati

ispositif

3.29
tension
Uy
valeur €
congue

age est

3.30

courant assigné d'alimentation

I

valeur efficace d'un courant d'alimentation absorbé par la source de courant de soudage dans
une condition conventionnelle de soudage

3.31

courant d'alimentation assigné a vide

Iy

courant assigné d'alimentation pour une source de courant de soudage a tension a vide
assignée
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3.23
rated output
rated values of the output of a welding power source

3.24
rated maximum welding current
Imax

maximum value of the conventional welding current that can be obtained at the conventional

welding condition from a welding power source at its maximum setting

3.25
rated minimum welding current

IZmin \J
minimum value of the conventional welding current that can be obtai at-the_tonventional

welding|condition from a welding power source at its minimum setting

3.26
rated np-load voltage
Up
no-load|voltage, measured in accordance with 11.1, at
rated ng-load speed of rotation

NOTE Ifla welding power source is fitted with a hazard r
hazard reflucing device has performed its functigr.

3.27
rated rgduced no-load voltage
U
ncr>-load voltage of a welding
accordance with 11.1 immeé

3.28

3.29
rated slippl

rated s

pply-curr
no|

the Voltage measured

power souyrce ed Wi oltage reducing device, mea
< the device acts, to effect a reduction in the volta

rated sWwitched no:load age
U,
d.sc. no-load volta; V€ ¢ rce, fitted with an a.c. to d.c. switching devige

and freqyency or

efore the

bured in
ge

r.m.s. value of an input current to the welding power source at a rated conventional welding

condition

3.31

rated no-load supply current

IO

input current to the welding power source at rated no-load voltage
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3.32
courant d'alimentation assigné maximal

I1max . . ) .
valeur maximale du courant d'alimentation assigné

3.33

courant d'alimentation effectif maximal

Iyt

valeur maximale du courant effectif d'alimentation, calculée a partir du courant d'alimentation
assigneé (/4), du facteur de marche (X) correspondant et du courant d'alimentation a vide (/),
par la formule:

Let :\/112 XX + 192 x(1-X)

3.34
vitesse|assignée en charge
n
vitesse e rotation d'une source de courant de soudage to
de soudage assigné maximal

fournhit le|courant

3.35
vitesse|assignée a vide
)
vitesse e rotation d'une source de cotitan 8 ¢ lorsque le circuit de $oudage
extérieur est ouvert

NOTE S} un moteur thermique est équipé d' ¢ de vitesse en l'absence de soudagg, n, sera
mesurée avant fonctionnement de.ce dispositif.

3.36

vitesse
n;
vitesse

W

3.37
facteur
X

rapport, a durée

totale
NOTE 1

NOTE 2 |Pdur Jes besoins du présent document, la durée compléte d'un cycle est de 10 min. Par exemplg, dans le
cas d'un factedr de marche de 60 %, une période de charge 6 min est suivie d'une période de marche a vide fle 4 min.

3.38

distance d’isolement dans l'air

distance d’isolement

distance la plus courte dans l'air entre deux parties conductrices

[CEI 60664-1:1992, 1.3.2]

3.39
ligne de fuite
distance la plus courte le long de la surface d'un isolant, entre deux parties conductrices
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3.32
rated maximum supply current

I1ma)_(
maximum value of the rated supply current

3.33
maximum effective supply current

I1eff
maximum value of the effective input current, calculated from the rated supply current

corresponding duty cycle (X) and the supply current at no-load (Z;) by the formula:

l') 2 [ \
Ieff =V {1 XA Tg 174

3.34
rated Ilgad speed
n
speed of rotation of a rotating welding power source when opera
current

3.35
rated no-load speed
n,

speed of rotation of a rotating welding<p al welding circuit is

NOTE Iflan engine is fitted with a device to redb e : vélding, n, will be measured
speed reduction device has operated.

3.36
rated idle speed
n.
réduced no-load speed fing power source

3.37
duty cy|
X

duty fa¢
ratio, fof [ i i the uninterrupted on-load duration to the total time

NOTE 1

NOTE 2
case of a|60 %

cycle\a load is applied continuously for 6 min followed by a no-load period of 4 min.

3.38

(14), the

welding

open

efore the

ble, in the

clearanke
shortest distance in air between two conductive parts

[IEC 60664-1:1992, 1.3.2]

3.39
creepage distance

shortest distance along the surface of the insulating material between two conductive parts
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3.40
degré de pollution
nombre caractérisant la pollution prévue du micro-environnement

[CEI 60664-1:1992, 1.3.13]
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NOTE Afin d'évaluer les lignes de fuite et les distances dans l'air, les quatre degrés de pollution suivants sont

définis en 2.5.1 de la CEIl 60664-1 pour le micro-environnement.

a) Degré de pollution 1: |l n'existe pas de pollution ou il se produit seulement une pollution séche, non

conductrice. La pollution n'a pas d'influence.

b) Degré de pollution 2: Il ne se produit qu'une pollution non conductrice. Cependant, on doit s'attendre de temps

a autre a une conductivité temporaire provoquée par de la condensation.

c) Degré .
devient conductrice par suite de la condensation qui peut se produire.

d) Degrg de pollution 4: La pollution produit une conductivité persistante causée pa

par la|pluie ou la neige.

3.41
micro-environnement
environpement immédiat de l'isolation qui influence en psa
lignes dp fuite

[CEI 60664-1:1992, 1.3.12.2]

3.42
groupe|de matériau
matériaix classés en quatre groupe
cheming

NOTE Ppur les matériaux inorganique verre ou la céramique, qui ne chemin

ctrice, qui

Lictrice ou

ysionnement des

eurs de leur indice de résistance au

nt pas, il

b
n'est pas|nécessaire, dans le Ca inati iSelement, que les lignes de fuite soient plup grandes

que leurs|distances d'isolen

Groupe de matérigy |
Grouple de maté®
Groupe de matériau {

Groupe de matériau

différeng e ture d'une partie d'une source de courant de soudage et [celle de

3.44

équilibne_thermique

état atteint lorsque I'échauffement constaté d'une partie quelconque de la source de courant de

soudage ne dépasse pas 2 K/h

3.45
protection thermique

systeme destiné a assurer la protection d'une partie, et donc de la totalité, d'une source de
courant de soudage contre les températures excessives résultant de certaines conditions de

surcharge thermique

NOTE Elle peut étre réarmée (soit manuellement, soit automatiquement) lorsque la température redescend a la

valeur de réenclenchement.
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3.40
pollution degree
numeral characterizing the expected pollution of the micro-environment

[IEC 60664-1:1992, 1.3.13]

NOTE For the purpose of evaluating creepage distances and clearances, the following four pollution degrees in
the micro-environment are established in 2.5.1 of IEC 60664-1.

a) Pollution degree 1: No pollution or only dry, non-conductive pollution occurs. The pollution has no influence.

b) Pollution degree 2: Only non-conductive pollution occurs except that occasionally a temporary conductivity
caused by condensation is to be expected.

c) Pollution degree 3: Conductive pollution occurs, or dry, non-conductive pollution occurs which becomes
conductive due to condensation is to be expected.

d) Pollulion degree 4: The pollution generates persistent conductivity caused by co by rain or

sSnow.

3.41
micro-environment

immediate environment of the insulation which particularly infl
creepage distances

ing of the

[IEC 60664-1:1992, 1.3.12.2]

3.42
material group

materia blues in
accord
NOTE F distances
need not

Material droup |
Material droup Il
Material droup llla
Material droup Illb
3.43
temperature ris

differen
air

ambient

3.44

therma
state re|
does notexeeed 2 K/h

source

3.45

thermal protection

system intended to ensure the protection of a part, and hence the whole, of a welding power
source against excessive temperatures resulting from certain conditions of thermal overload

NOTE It is capable of being reset (either manually or automatically) when the temperature falls to the reset value.
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environnements avec risque accru de choc électrique
environnements dans lesquels le risque de choc électrique di au soudage a l'arc est accru par

rapport

NOTE 1

aux conditions normales du soudage a l'arc

De tels environnements se trouvent

a) dans des emplacements ou la liberté de mouvement restreinte oblige I'opérateur a souder dans une position
inconfortable (a genoux, assis, allongé), en contact physique avec des éléments conducteurs;

b) dans des emplacements totalement ou partiellement limités par des éléments conducteurs, présentant un risque

élevé

de contact involontaire ou accidentel par I'opérateur;

c) dans des emplacements mouillés, humides ou chauds lorsque I'humidité ou la transpiration réduit consi-

dérab

NOTE 2
conductri

3.47
disposi
disposit

3.48

matérie|l de classe |

matérie
I’équipo
CEl 611

3.49

matérie|ll de classe Il

matérie

supplén

principa

conform

3.50

isolatio
isolatior]

3.51

isolatio
isolatior]

de défa

3.52
double

lement la résistance de la peau du corps humain et les propriétés isolantes des accessoires.

Il n'y a pas environnement avec risque accru de choc électrique dans les empfacemenis ou |
es au voisinage immédiat de I'opérateur pouvant causer le risque accru ont étgngolées.

kif réducteur de risques

dont l'isolation principale est la dispo

40

isolation

Bs parties

a vide

et dont

entialité de protection assure la proteg ¢ CS&S défauts conformément a la

solation
tections
nforcée

en cas

isolation comprenant a la fois une isolation principale et une isolation suppléementaire

3.53

isolation renforcée
isolation des parties actives dangereuses assurant un degré de protection contre les chocs
électriques équivalent a celui d'une double isolation

NOTE VL’isolation renforcée peut comporter plusieurs couches qui ne peuvent pas étre essayées séparément en
tant qu’isolation principale ou isolation supplémentaire.

3.54

systéme de coupage plasma
combinaison de source de courant, torche et dispositifs de sécurité associés pour le
coupage/gougeage plasma


https://iecnorm.com/api/?name=eb0679dd99514785416d6af40fe59db0

60974-1

3.46

© IEC:2005 -31-

environments with increased hazard of electric shock
environments where the hazard of electric shock by arc welding is increased in relation to
normal arc welding conditions

NOTE 1

Such environments are found, for example:

a) in locations in which freedom of movement is restricted, so that the operator is forced to perform the welding in
a cramped (for example kneeling, sitting, lying) position with physical contact with conductive parts;

b) in locations which are fully or partially limited by conductive elements, and in which there is a high risk of
unavoidable or accidental contact by the operator;

c) in wet or damp or hot locations where humidity or perspiration considerably reduces the skin resistance of the
human body and the insulating properties of accessories.

NOTE 2
conductiv

3.47
hazard
device
voltage

3.48
class |
equipm
provisio

3.49
class Il

as proVision for fault protection, or \

reinforc

3.50

basic insulation
insulatign of has 4 wiles basic protection

3.51

supplementar

indepen

3.52

double |i

insulatid

3.53

Environments—with-increased-hazard of electric- shock are-not-meant-to-include-daceos where

lectrically

e parts in the near vicinity of the operator which can cause the increased hazard fhave been inSul

reducing device
lesigned to reduce the hazard of electric shock that

quipment
nt with basic insulation as provision for ba
h for fault protection, in accordance with

protective bor

equipment

ed insulation, in ag dance w

den

ising Roth basic insulation and supplementary insulation

ated.

no-load

ding as

sulation

reinforced insulation
insulation of hazardous-live-parts which provides a degree of protection against electric shock
equivalent to double insulation

NOTE Reinforced insulation may comprise several layers which cannot be tested singly as basic insulation or

supplemen

3.54
plasma

tary insulation.

cutting system

combination of power source, torch, and associated safety devices for plasma cutting/gouging
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3.55

source de courant de coupage plasma

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

NOTE 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.

3.56

trés basse tension de sécurité

TBTS

tension n’excédant pas 50 V en courant alternatif ou 120 V en courant continu lissé entre
conducteurs ou entre un conducteur eparation
du rése rité
NOTE 1 |Une tension maximale inférieure a 50 V en courant alternatif ou 120 V e 8| peut étre
spécifiée [dans des regles particulieres, plus spécialement lorsque le contact dire 5ives est
possible.

NOTE 2 |Lorsque la source est un transformateur de sécurité, il convient\que I3 soit pas
dépassée|a toute charge comprise entre la pleine charge et a vide.

NOTE 3 |«Lissé» est conventionnellement la valeur efficace d’'une tensio 9 aUx d’onduylation ne gépassant
pas 10 %|de la composante continue; la valeur créte maximale ne 2\ systéme gn courant
continu lissé avec une tension nominale de 120 V, et 70 V pou ant continu lissé|avec une

tension ngminale de 60 V.

3.57
circuit ¢d’alimentation
matériall conducteur dans la source de
intentiopnellement

courant d’alimentation circule

3.58
tension|locale
valeur elfflcace la plus [& eve i > i i i paraitre
a traverp ateriel est alimenté sous la tension assignée

NOTE 1
NOTE 2

4 Col

Les sou jans les

conditio

a) plags
pendant le soudage: -10 °C a +40 °C;

aprés le transport et le stockage: -20 °C a +55 °C;
b) humidité relative de I'air:

inférieure ou égale a 50 % a 40 °C;

inférieure ou égale a 90 % a 20 °C;

c) air ambiant exempt de quantités anormales de poussiéres, d'acides, de gaz corrosifs ou
substances corrosives, etc. autres que celles créées au cours d'une opération de soudage;

d) altitude au-dessus du niveau de la mer inférieure ou égale a 1 000 m;
e) base de la source de courant de soudage inclinée jusqu'a 10°.

NOTE Des conditions ambiantes différentes peuvent faire I'objet d'un accord entre le fabricant et I'acheteur et la
source de courant de soudage est marquée en conséquence (voir 15.1). Des exemples de ces conditions sont:
humidité élevée, fumées corrosives inhabituelles, vapeur d'eau, excés de vapeur d'huile, vibration ou choc anormal,
exces de poussieres, conditions climatiques séveres, conditions inhabituelles au bord de la mer ou a bord d'un
navire, infestation de vermine et conditions favorisant la croissance de moisissures.
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3.55

plasma cutting power source

equipment for supplying current and voltage and having the required characteristics suitable for
plasma cutting/gouging and which may supply gas and cooling liquid

NOTE A plasma cutting power source may also supply services to other equipment and auxiliaries, for example
auxiliary power, cooling liquid and gas.

3.56

safety extra low voltage
SELV

voltage which does not exceed 50 V a.c. or 120 V ripple free d.c. between conductors, or
between any conductor and earth, in a circuit which is isolated from the qu;pQ/ mains by such
means @S a sarety Isolating transrormer

NOTE 1 |Maximum voltage lower than 50 V a.c. or 120 V ripple free d.c. may be
ments, egpecially when direct contact with live parts is allowed.

r require-

NOTE 2 |The voltage limit should not be exceeded at any load between full load and no urce is a
safety isojating transformer.

NOTE 3 8 nent; the
maximum| peak value does not exceed 140 V for a nominal 120 V rippfe-free d\c. B nominal
60 V ripple-free d.c. system.

3.57
supply gircuit

conductjve material in the power source flow

3.58
working voltage

highest |r.m.s. value of the a.c. or d.c.
when the equipment is supph

n occur

NOTE 1 [Transients are dig
NOTE 2 |Both open circuit

4 Environm@

Welding ble of delivering their rated output when the fpllowing
environ
a) rang]n he ambient air:

quri -10 °C to +40 °C;

—20 °C to +55 °C;

b) relative humidity of the air.
up to 50 % at 40 °C;
up to 90 % at 20 °C;

c) ambient air, free from abnormal amounts of dust, acids, corrosive gases or substances,
etc. other than those generated by the welding process;

d) altitude above sea level up to 1 000 m;
e) base of the welding power source inclined up to 10°.

NOTE Different environmental conditions may be agreed upon between the manufacturer and the purchaser and
the resulting welding power source is marked accordingly (see 15.1). Examples of these conditions are: high
humidity, unusually corrosive fumes, steam, excessive oil vapour, abnormal vibration or shock, excessive dust,
severe weather conditions, unusual coastal or shipboard conditions, vermin infestation and atmospheres conducive
to the growth of mould.
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5 Essais

5.1 Conditions d’essai

Les essais doivent étre effectués sur des sources de courant de soudage neuves et séches
totalement assemblées a une température de I'air ambiant comprise entre 10 °C et 40 °C. Il est
recommandé que les essais d’échauffement soit effectués a 40 °C. Lors de la mise en place
des dispositifs de mesure, les seuls accés autorisés doivent étre les ouvertures munies de
couvercles, portes de visite ou panneaux aisément amovibles prévus par le fabricant. La
ventilation dans la zone d'essai et les dispositifs de mesure utilisés ne doivent pas interférer
avec la ventilation normale de la source de courant de soudage ni provoquer des échanges

anormawx-de-chaleurdans-un-sens—ou-danstauire-

Les sources de courant de soudage refroidies par liquide doivent étyenessayées.emprésence

de liquide comme spécifié par le fabricant.

5.2 Instruments de mesure

La précision des instruments de mesure doit étre:

a) appareils de mesure électrique: classe 0,5 ( helle) a
I'exgeption du mesurage de la résistance d'i e, ou la
précision des instruments de mesuye n'est 4 compte

pourl le mesurage;
b) thermomeétre: +2 K;
c) tachymeétre: 11 % de la lectyre a

5.3 Clonformité des c¢

augmenter le risque de danger doijent étre

Les composants qui e v
orme ou avec les exigences des autres|normes

en confprmité aveg les
CEIl/ISQ approp

NOTE 1 dans son

domaine

L’évalugti

a) L’ap ant dont
la c Pe a été
certifiée i K essais

5 essais

qui fort-partie a norme CEI appropriée du composant.
b) L'ap ant dont

la conformité a une norme appropriée n’a pas été certifiée comme ci-dessus doit étre
veérifiée. Il doit étre soumis aux essais applicables de cette norme, en tant que partie de
I’équipement, et aux essais applicables de la norme composant, selon les conditions se
produisant dans I'équipement.

NOTE 2 L’essai applicable pour démontrer la conformité avec une norme composant est, en général, réalisé de
maniére séparée. Le nombre d’échantillons d’essai est, en général, le méme que celui exigé dans la norme du
composant.

c¢) Quand aucune norme de composant n’existe, ou quand les composants sont utilisés dans
des circuits non conformes a leurs caractéristiques assignées, les composants doivent étre
essayés selon les conditions se produisant dans I'équipement. Le nombre d’échantillons
exigé pour I'essai est, en général, le méme que celui exigé dans une norme équivalente.
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5

5.1

Tests

Test conditions

The tests shall be carried out on new, dry and completely assembled welding power sources at
an ambient air temperature between 10 °C and 40 °C. It is recommended that the thermal tests
are carried out at 40 °C. When placing the measuring devices, the only access permitted shall
be through openings with cover plates, inspection doors or easily removable panels provided
by the manufacturer. The ventilation in the test area and the measuring devices used shall not
interfere with the normal ventilation of the welding power source or cause abnormal transfer of
heat to or from it.

Liquid-cpoled welding power sources shall be tested with Tiquid conditiong as sSpecifiefl by the

manufagturer.

5.2 easuring instruments

The acduracy of measuring instruments shall be:

a) elecyrical measuring instruments: class 0,5 (+0,5 % of Sk: ading), excepl for the
meagurement of insulation resistance and dielec : ¥ accuracy of the
instiuments is not specified, but shall be taken int6 surement;

b) thermmometer: 12 K;

c) tachpmeter: 1 % of full-sc

5.3 CGonformity of components

Compor sk of a hazard, shall comply with the

requirer s of the relevant IEC/ISO standards.

NOTE 1 ard i \sidere elevant only if the component in question falls |within its

scope.

Evaluati S all be carried out as follows.

a) A g scognized testing authority for compliance with the
req ized with the relevant IEC component standard |shall be
checgked ation and use in accordance with its rating. It shall be syibjected
to thie applicabletes document as part of the equipment with the exception jof those
test

b) A cgmpaneniwhich\s Mot certified for compliance with a relevant standard as abdve shall
be ghecked~for cogrect application and use in accordance with its specified rating| It shall
be slubjected toth€ applicable tests of this document, as part of the equipment, and to the
applicable tests of the component standard, under the conditions occurring| in the

equipment.

NOTE 2 The applicable test for compliance with a component standard is, in general, carried out separately. The
number of test samples is, in general, the same as that required in the component standard.

c) Where no relevant component standard exists, or where components are used in circuits
not in accordance with their specified ratings, the components shall be tested under the
conditions occurring in the equipment. The number of samples required for test is, in

general, the same as that required by an equivalent standard.
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5.4 Essais de type

Sauf spécification contraire, les essais du présent document sont des essais de type.

La source de courant de soudage a I'essai doit comprendre tous les matériels accessoires qui
pourraient affecter les résultats des essais.

Tous les essais de type doivent étre effectués sur la méme source de courant de soudage,
sauf s'il est indiqué qu'un essai peut étre effectué sur une autre source de courant de soudage.

Pour vérifier la conformité, les essais de type indiqués ci-aprés doivent étre effectués dans

) at h)
VALY E

I'Ordre ciivant canc tamne da cAchana antra f)
oo Sa S te i pSae-—Seenageertre—+;

o
RS

Y

examen visuel général, voir 3.7;

O

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

o O

moygns de manutention, voir 14.3;
essal| de résistance a la chute, voir 14 .4;

D

)
)
) enveloppe, voir 14.2;
)
)

J Q =
=

~

Les autfes essais prévus par le présent do entg sont pas mentionnés ici peuyent étre
effectugs dans I'ordre le plus pratique.

5.5 Elssais individ

protection procurée par I'enveloppe, voir 6.2.1;
résisfance d'isolement, voir 6.1.4;
) rigidité diélectrique, voir 6.1.5; :
i) examen visuel général, voir 3.7.

Tous lep essais ifidivid
soudage. L’ordr

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

f) examen visuel général, voir 3.7.

NOTE En court-circuit et sous une autre condition d’essai, les valeurs de sortie peuvent différer des valeurs
obtenues sur charge conventionnelle.
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5.4

Type tests

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

The welding power source shall be tested with any ancillary equipment fitted that could affect
the test results.

All type tests shall be carried out on the same welding power source except where it is
specified that a test may be carried out on another welding power source.

As a condition of conformity, the type tests given below shall be carried out in the following
sequence with no drying time between f), g) and h):

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g)
h)
i)

a
b
c

)
)
)
d)

e)

general visual inspection, see 3.7;

insulation resistance, see 6.1.4 (preliminary check);
enclqsure, see 14.2;

hand]ing means, see 14.3;

drop [withstand, see 14 .4;

protection provided by the enclosure, see 6.2.1;

insulgtion resistance, see 6.1.4;

dieleftric strength, see 6.1.5;
i) genefral visual inspection, see 3.7.
The otHer tests included in this doc o ALY ed here may be carried ou
convenient sequence.

in any

5.5 Routine tests
All routipe tests@ Qn_e elding power source. The following seqience is
recommended:

genefal visual insp

conti see 10.4.2;

dieleptric &

no-lgpad.voltage:

1) fate Je, 5

2) if applicable, rated reduced no-load voltage, see 13.2; or

3) if dpplicable,fated switched no-load voltage, see 13.3;

test To ensure rated minimum and maximum oufpuf values in accordance with 15.4 b) and

15.4 ¢). The manufacturer may select conventional load, short circuit load or other test

conditions;

general visual inspection, see 3.7.

f)

NOTE

In short circuit and other test conditions, the output values may differ from conventional load values.
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6 Protection contre les chocs électriques

6.1 Isolement

6.1.1 Généralités

60974-1 © CEI:2005

La majorité des sources de courant de soudage sont du domaine de la catégorie de surtension

Ill, conformément a la CEIl 60664-1;

les sources de courant de soudage a moteur thermique

sont du domaine de la catégorie de surtension Il. Toutes les sources de courant de soudage
doivent étre congues pour un emploi dans les conditions d'environnement présentant au moins

un degré de pollution 3.

Les coerosants ou sous-ensembles ayant des distances dans l'air ou tignes de™uitel corres-
pondanf au degré de pollution 2 sont permis s'ils sont totalement reyé moulés
conformgment a la CEIl 60664-3.
Voir le Tableau 2 pour les distances de fuite des cartes imprimégs.
Le matgriel congu avec des distances dans l'air basée de’la tensipn entre
phase gt neutre doit étre pourvu d'un avertissement indiqua matériel ne doit étre
utilisé gue sur un systeme d'alimentation qui est soit tr| i|J8 avec un nedtre relié
a la terrg soit monophasé a trois fils avec un neu
6.1.2 Distances dans l'air
Pour l'igolation principale ou supplém olation renforcée, les distances dans
I'air migimales doivent étre conforme 1, comme partiellement résumé au
Tableau i i
T s pour la catégorie de surtension |ll
Isolation renforcée
1. Degré de’pollution Tension Tension Degré de polflution
Tensign Py d
2 3 4 assignée d'essai 2 3 4
d'essai en
A A c.a.
Distance dans I'air impulsion Distance dans I'air
V ef ‘tg\ mm créte V V eff. mm
50 RAAN 586 02 | g4 1500 1061 | 05 | 08 [ 46
100 500 1061 0,5 1,6 2 500 1768 1,5
150 250 1768 1,5 4 000 2 828 3
300 4000 2-828 3 8000 4243 575
600 6 000 4 243 5,5 8 000 5 657 8
1000 8 000 5657 8 12 000 8 485 14
NOTE 1 Valeurs extraites des Tableaux 1 et 2 de la CEl 60664-1.
NOTE 2 Pour les autres degrés de pollution et catégories de surtension, voir la CElI 60664-1.
@ Voir I'’Annexe A.

Afin de déterminer les distances dans l'air par rapport aux surfaces accessibles non
conductrices, de telles surfaces doivent étre considérées comme étant recouvertes par une
feuille métallique dans tous les endroits accessibles au doigt d'épreuve normalisé conforme a

la CEl 60529.
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6 Protection against electric shock

6.1 Insulation

6.1.1 General

The majority of welding power sources fall within the overvoltage category Il in accordance
with |IEC 60664-1; mechanically powered welding power sources fall within overvoltage
category II. All welding power sources shall be designed for use in environmental conditions of

pollution degree 3 as a minimum.

Components or subassemblies with clearances or creepage distances corresponding to

pollutiof degree 2 are permitied, it they are completely coated, pofed Ided in
accordance with IEC 60664-3.

See Table 2 for printed wiring material creepage distances.

Equipment designed with clearances based on line to neutra e provided

with a cpution that such equipment shall only be used on agupp
phase, four-wire system with an earthed neutral or a sj
earthed|neutral.

6.1.2 Clearances

L is either|a three-
ire, system|with an

For basjc insulation or supplementaryqnd rei i minimum clearances [shall be
in accofdance with IEC 60664-1, as parti \ ; gble 1 for overvoltage ¢ategory

Table 1 < Mini m

ervoltage category lll

Basic &\{uybl{menlghx'\nsm@“ﬁ\/ Reinforced insulation
Volt R Poltution degree Rated Pollution dggree
oltage 3 | 4 impulse AC test 2 | 3 4
test voltage
M’ance voltage Clearande
Vr.mls. mm peak V Vr.m.s. mm
50 0,2 0.8 1500 1061 0,5 | 0,8 16
100~ | \1 500 1061 0,5 1,6 2 500 1768 1,5
150 800 |1 768 1,5 4000 2828 3
300 000 2 828 3 6 000 4 243 5,5
600 6 00 4 243 5,5 8 000 5657 8
100 8 000 5657 3] TZ 000 8 485 TF

NOTE 1 Values taken from Tables 1 and 2 of IEC 60664-1.
NOTE 2 For other pollution degrees and overvoltage categories, see IEC 60664-1.

a See Annex A.

For determining clearances as to accessible non-conductive surfaces, such surfaces shall be
considered to be covered by metal foil wherever they can be touched by the standard test

finger in accordance with IEC 60529.
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Les distances dans I'air ne doivent pas étre interpolées.
Pour les bornes du circuit d'alimentation, voir I’Article E.2.

Les distances dans l'air des éléments des sources de courant de soudage (par exemple
circuits ou composants électroniques) qui sont protégés par un dispositif limiteur de surtension
(par exemple varistance métal-oxyde) peuvent étre définies conformément a la catégorie de
surtension | (voir CEl 60664-1).

Les valeurs du Tableau 1 doivent également s'appliquer au circuit de soudage a l'intérieur de la
source de courant de soudage et aux circuits de commande lorsqu'ils sont séparés du circuit
d'alimentation, par exemple par un transformateur.

Si le circuit de commande est directement raccordé au circuit d'ali valeurs

corresppndant a la tension d'alimentation doivent s'appliquer.

La confprmité doit étre vérifiée par mesurage, conformément a 4.2\de\a } ou, Si
cela n'gst pas possible, en soumettant la source de coura z Esai par
impulsign avec les tensions indiquées au Tableau 1.

Pour I'¢ssai par impulsion, un minimum de trois impulsi ICE i S pour
chaque |polarité est appliqué avec la tension indiqué utili 3nérateur
d'impulgions ayant une forme d'onde de sortie d le sortie
inférieure a 500 Q.

En varignte, une tension d'essai en coyrantalte i eut étre
appliquge pendant trois cycles ou unetens dont la
valeur g¢st égale a la tension d'impulsjon peut &fre i s, dans

chaque polarité.

6.1.3 Lignes de fuite

Pour I'ig et pour l'isolation renforcée, les lignes |de fuite

minimal 364-1, comme résumé au Tableau 2.

Les lig isobati dguble ou renforcée doivent étre deux foi$ celles
détermi 3

Afin de [dé i de fuite par rapport aux surfaces accessibles non conductrices,
de telles ivent étre cobnsidérées comme étant recouvertes d'une feuille métallique a
tout engfoi elgspeuvent étre touchées par le doigt d'épreuve normalisé conforme a la
CEI 605

Les lig t données pour la tension assignée la plus élevée de chaque Jigne du
Tableay 2:«Dans le cas de tensions assignées plus faibles, les interpolations sont autorjsées.

Pour les bornes du circuit d'alimentation, voir I'Article E.2.

Les valeurs du Tableau 2 doivent s’appliquer également au circuit de soudage a l'intérieur de la
source de courant de soudage et aux circuits de commande lorsqu'ils sont séparés du circuit
d'alimentation, par exemple par un transformateur.

Une ligne de fuite ne peut pas étre inférieure a la distance dans l'air associée, la ligne de fuite
la plus courte possible est donc égale a la distance dans l'air prescrite.

Si le circuit de commande est directement raccordé au circuit d'alimentation, les valeurs
correspondant au circuit d'alimentation doivent s'appliquer.

La conformité doit étre vérifiée par mesurage linéaire, conformément a 4.2 de la CEl 60664-1.
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Clearances shall not be interpolated.
For supply circuit terminals, see Clause E.2.

Clearances between parts of the welding power source (for example electronic circuits or
components) which are protected by an overvoltage limiting device (for example metal oxide
varistor) may be rated in accordance with overvoltage category | (see IEC 60664-1).

The values of Table 1 shall also apply to the welding circuit within the welding power source
and to control circuits when separated from the supply circuit, for example by a transformer.

If the controlcircuitis-directly connected-to-the-supply voltage
shall apply.

Confornpity shall be checked by measurement in accordance with 42 o where
this is pot possible, by submitting the welding power source i King the
voltageg given in Table 1.

For the|impulse test, a minimum of three impulses of each po . the voltage piven in

Table 1|are applied with an interval of at least 1 s between irpu
output waveform of 1,2/50 pys and an output impedangce g

Y'generatol with an

Alternat|vely, either an a.c. test voltag 3 tles or a
ripple free d.c. voltage, the value of which Is ey bd three
times fof 10 ms, for each polarity.

6.1.3 Creepage distances

For basjc insulation or sup q ‘ stances
shall be|in accordance|wj 3

Creepage dista
basic inpulation.

For the
materia

ined for

sulation
considered to be covered by metal foil wherever they can be

touched er in accordance with IEC 60529.
Creepad [ given for the highest rated voltage of each line of Table 2. In the case
of a low| terpolation is allowed.

For supply‘circuit terminals, see Clause E.2.

The values of Table 2 shall also be applicable to the welding circuit within the welding power
source and to control circuits when separated from the supply circuit by, for example, a
transformer.

A creepage distance cannot be less than the associated clearance, so the shortest possible
creepage distance is equal to the required clearance.

If the control circuit is connected directly to the supply circuit, the values for the supply voltage
shall apply.

Conformity shall be checked by linear measurement in accordance with 4.2 of IEC 60664-1.
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Tableau 2 — Lignes de fuite minimales

Distances de fuite en millimétres
Isolation principale ou supplémentaire
Matériau des cartes
Tension Imprimees Degré de pollution
locale Degré de pollution
1 2 1 2 3 4

Groupe de matériau Groupe de matériau | Groupe de matériau

a b a I 1 n I 1 n I no|om

V eff. mm mm mm mm mm mm mm mm m \\Qu mm mm
10 0,025 004 | 008 | 04 | 04 | 04 1 1 1 (hWs[16 | 16
12,5 0,025 004 | 009 | 042 042 | 042 | 10 | 1.05 [\nas T |16 | 1.6
16 0,025 0,04 01 | 045 045 045 | 1.1 ¢ DN A 1) 16 | 16
20 0,025 004 | 011 | 048 |048| 048 /1/,2\\1,2\\1 2\ e (16 | 16
25 0,025 004 | 0125 | 05 | 05| 05 2| hes 25 ) 1,7 |17 ] 1.7
32 0,025 004 | 014 | 053 |053| 9B3 | 1, HNE 1.8 |[1.8 | 1.8

40 0,025 004 | 016 | 056 | 08 h 11 8] 145 \u6 1,8 19 [|l24 | 3
50 0,025 004 | 018 | 06 g(sé\ >1,2 1@) ‘\17 1,9 2 25 | 3,2
63 0,04 0063 | 02 |ae3 0o | 28/ K16 [)18 2 21 ||26 | 3.4
80 0,063 0,1 0,22 94%* (}QQ N 171 1,9 | 21 22 |28 | 36
100 0,1 016 | 025 | b7t (NI O™ D18 | 2 22 | 24 [[3 | 38

125 0,16 0, 0, 0\,<5 @ ) ?y 19 | 21 2.4 25 |[32 | 4

160 0,25 poaN | tls2 | oa¥ 11 e | 2 | 22 | 25 | 32 |[4 | 5
200 0,4 [o}es/\ 42 \\1 1.3 2 25 | 28 3,2 4 5 | 63

250 08 N\ 1 056 w2\ 18 | 25 [ 32| 36 4 5 |les | s
320 0,75 , 75 N1, 22| 32 | 4 | a5 5 63 || 8 | 10
400 1/ \\ 2 1 2 | 28] 4 5 | 56 | 63 8 10 | 12,5
500 /1\{\ \5\5\ 13— 25 | 36 5 63 | 7.1 8 10 ||125 | 16
630 1.8 N\ 2 8 | 32 |45 63 | 8 9 10 | 125 |16 | 20
800 %@ N 4\ 2.4 4 56 8 10 | 11 125 | 16 |[|20 | 25
1000 2\ | 32 5 |71 ] 10 |125] 14 16 20 |25 | 32
1250 \) 4,2 6,3 9 | 125 | 16 | 18 20 25 |32 | 40
1600 5,6 8 11 16 | 20 | 22 25 32 |40 | 50
2 000 75 10 | 14 | 20 | 25 | 28 32 40 | 50 | 63
2 500 10 | 125 | 18 | 25 | 32 | 36 40 50 | 63 | 80
3200 125 | 16 | 22 | 32 | 40 | 45 50 63 | 80 | 100
4000 16 20 | 28 | 40 | 50 | 56 63 80 | 100 | 125
5000 20 25 | 36 | 50 | 3 | 71 80 100 | 125 | 160
6 300 25 32 | 45 | 63 | 80 | 90 100 | 125 | 160 | 200
8 000 32 40 | 56 | 80 | 100 110 | 125 | 160 | 200 | 250
10 000 40 50 | 71 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 320

a8 Groupe de matériau |, Il, Illa et Illb.

b Groupe de matériau I, Il et llla.
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Table 2 — Minimum creepage distances

Creepage distances in millimetres
Basic or supplementary insulation
Working Printed w-|r|ng material Pollution degree
voltage Pollution degree
1 2 1 2 3 4
Material group | Material group | Material group
a b S T T T O I T T O N TR A
Vr.m.s mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10 0,025 004 008 oafoaloal 1 [ 1] 1 [26]l16]16
12,5 0,025 0,04 | 0,09 |042]042]042] 1,0 [1,05]1,05](1.6 | De_litb
16 0,025 004 | 01 [045]045]045]| 1,1 [ 1,1 AL 1. DB LS
20 0,025 0,04 | 0,11 [048]048]048] 12| 1,2{ 1 2 N6 K1\ 1B
25 0,025 0,04 [0125| 05050512 25 N5 \AK] DR ¥
32 0,025 0,04 | 0,14 |053]053]053] 1,3 \1,3 | Tl \e 18
40 0,025 0,04 |06 |056] 08|11 K14 g X' | 1.9\ 24 | 3
50 0,025 0,04 | 018 |06 085 x2 MBS0y 18 2] 25 | 3p
63 0,04 0,063 | 0,2 |063] 09/ 1,26} 160088 2 ¥ 21|26 |3k
80 0,063 0,1 | 022|067 |08\ 18/ 10 De | 27 | 2.2 | 28 | 3p
100 0,1 0,16 | 025 oA N1} 1.4498) 212224 3 |3p
125 0,16 0,25 28 o5 1,08] 15\ 1,9 | 21|24 | 25] 32
160 0,25 04 |03 o8N fN6| 2 ]22]25]32] 4
200 0,4 0,63 42~ [ona N 2N 25 2832 4 | 5 |ep
250 0,56 1 066 [N25% 1,828 |32 |36 4 | 5 [63] 8
320 075 \_ N6 | OO\ 2Rt 32| 4 |45] 5 |63 ] 8 | 1
400 1| 2 + N> 28| 4 |5 |56]|63] 8 | 10125
500 1,3\ , 3 |26 |36 5 |63]71] 8 | 10 [125] 14
630 |\ 28 < 20N] N8 M2 45|63 8 | 9 | 10 [125] 16 | 2
800 "4 O ANes | 4 [56] 8 [ 10| 11 |125] 16 | 20 | 2
1000 | ¢ 32 N [)s2 | 5 |71 10 [125] 14 | 16 | 20 | 25 | 3]
1250 42 |63 9 [125] 16 | 18 [ 20 | 25 | 32
1600\ 56 | 8 | 11|16 | 20 |22 | 25 | 32 [ 40
700N 75 | 10 | 14 | 20 | 25 | 28 | 32 | 40 | 50
2580 \ 10 [12,5] 18 | 25 [ 32 | 36 | 40 | 50 | 63
3 200 125 | 16 | 22 [ 32 | 40 | 45 | 50 | 63 | 80 | 10
4000 16 | 20 | 28 | 40 [ 50 | 56 | 63 | 80 | 100 | 12
5600 20 25 36 560 63 71 80— 100125116
6 300 25 | 32 | 45 | 63 | 80 | 90 | 100 | 125 | 160 | 200
8 000 32 | 40 | 56 | 80 | 100 [ 110 | 125 | 160 | 200 | 250
10 000 40 | 50 | 71 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 320
a Material group I, I, Illa and lllb.
b Material group I, Il and llla.
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6.1.4 Résistance d'isolement

La résistance d'isolement ne doit pas étre inférieure a celle indiquée au Tableau 3.

Tableau 3 — Résistance d'isolement

Circuit d'alimentation par circuit de soudage

(y compris les circuits de commande rapport au (y compris les circuits de commande 5 MQ
raccordés) raccordés)

Circuits de commande et par

parties conductrices accessibles rapport a tous les circuits 2,5 MQ

Tout cirtuit de commande ou circuit auxiliaire relié a la borne du conducte(ir de protection doit,

pour cel essai, étre considéré comme une partie conductrice accessibl
La conflormité doit étre vérifiée par mesurage stabilisé de la ré |st i Dt sans
condengateurs d'antiparasitage ou de protection (voir 6.3.2), fa i tension
continug égale a 500 V, a la température ambiante.
Les composants électroniques a semi-conducteurs et leu peuvent
étre coyrt-circuités pendant les mesurages.
6.1.5 Rigidité diélectrique
L'isolatipn doit supporter les tensions X
a) prerl' leau 4;
b) répétiti i|égale a
809
Tension assigné< \'Fg}’élon d'essai diélectrique c.a.
maximale ?
eff V eff
Tous I¢s circuits s circliits et les parties Entre tous les Entre le cjrcuit
ctrl s acceSS|bIes circuits, sauf le d'alimentatipn et le
ircuit d'alimentation et tous les circuit circuit de spudage
its sauf le circuit de soudage | d'alimentation, et le
circuit de soudage
\{Wde classe | | Matériel de classe Il
Juspu’a 50 > 250 500 500 -
ool 1000 2 000 1000 2 00(
450 1875 3750 1875 3750
700 2 500 5 000 2 500 5 000
1000 2750 5500 - 5500

NOTE 1 La tension assignée maximale est valable pour les systémes mis a la terre ou non.

NOTE 2 L'essai diélectrique des circuits de commande est limité dans le présent document a tous les circuits
qui entrent ou sortent de I'enveloppe, autres que le circuit d’alimentation et le circuit de soudage.

@ Pour les valeurs intermédiaires, excepté entre 200 V et 450 V, l'interpolation des tensions d'essai est
permise.

La tension d'essai en courant alternatif doit étre de forme sensiblement sinusoidale avec une
valeur de créte ne dépassant pas 1,45 fois la valeur efficace, et d'une fréquence d'environ
50 Hz ou 60 Hz.
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6.1.4 Insulation resistance

The insulation resistance shall be not less than the values given in Table 3.

Table 3 — Insulation resistance

Supply circuit (including control circuits to welding circuit (including control 5 MO
connected to it) circuits connected to it)

Control circuits and exposed to all circuits 25MQ
conductive parts ’

Any co

ntrol _or nm{ilinry circuit _connected to the Ihrnfnr\fi\m conductor—terminal shall be

considefed as an exposed conductive part for the purpose of this test.

interferd
500V a

nce suppression or protection capacitors (see 6.3.2) by
room temperature.

Solid-state electronic components and their protective devi
the megsurement.

6.1.5 Dielectric strength

a) firstltest of a welding power source:

b) repetition of the test of the same

without
tage of

i during

jown:

givep in Table 4.
[\ Tabl
Maximum rated \)\C dielectric test voltage
voltage 2
V.m.s. /\ ~ Vr.m.s.
All gircuits i i exposed conductive parts, | All circuits except Supply cirguit to
o alVcircuits except the supply circuit to welding dlircuit
welding circuit welding circuit
waégl e}t{i,prﬁ-lent Class Il equipment
Uffto 50 \ N \gso 500 500 -
poo o[\ V4 000 2 000 1000 200
50 /1875 3 750 1875 3 75(
700 2 500 5 000 2 500 500
1000 2750 5 500 - 5 500
NOTE 1 The maximum rated voltage is valid for earthed and unearthed systems.
NOTE 2 In this document, the dielectric strength test of control circuits is limited to any circuit that enters or

exits the enclosure apart from the supply circuit and the welding circuit.

a For intermediate values, except between 200 V and 450 V, interpolation of the test voltages is allowed.

The a.c. test voltage shall be of an approximate sine wave-form with a peak value not
exceeding 1,45 times the r.m.s. value, having a frequency of approximately 50 Hz or 60 Hz.
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Le réglage maximal admissible du courant de déclenchement doit étre 100 mA. Le trans-
formateur haute tension doit délivrer la tension prescrite jusqu'au courant de déclenchement.
Un déclenchement est considéré comme un contournement ou une perforation.

NOTE Pour la sécurité de 'opérateur, le réglage le plus faible possible du courant de déclenchement (inférieur a
10 mA) est recommandé.

Essai en variante: Une tension d'essai en courant continu égale a 1,4 fois la tension d’essai
efficace peut étre utilisée.

Les composants ou sous ensembles ne doivent pas étre déconnectés ou court-circuités sauf si
les conditions de a), b) ou c) ci-dessous sont remplies:

a) Les [composanis ou sous-ensembles sont congus et essayés conformnément aux|normes
apptlopriées qui spécifient une tension plus faible que le niveau ssai du
présent document. Ces composants ou sous-ensembles ne sont entre le
circyit d’alimentation et le circuit de soudage et leur déconnexi@n © i ?—circuit
n‘enmpéche pas d’essayer une partie du circuit. eurs et
motgurs de pompes.

b circuit
n‘'empé¢he pas

b) Les|composants ou sous-ensembles sont compléte
d’alimentation soit dans les circuits de soudage
d’espayer une partie du circuit. Exemple: circuits

c) Les [circuits destinés a éliminer les parasites ou les 3 stinés a la prlotection
entr¢ le circuit d'alimentation ou le CII'CUI’[ de dag s les parties conductrices
accgssibles qui sont conformes au i

Les cirquits de commande connectés a ic€ de protection ne doiyent pas
étre déronnectés pendant l'essai et étre essayés comme des| parties
conductrices accessibles.

A la dis¢rétion du fabricant i » i etre portée lentement a sa pleine vajeur.

Les tengions d'egsai it \g'ah tion, les parties conductrices accessibles et le
circuit fle sou € > pliquées simultanément. Un exemple est donné a
I'Annex¢ B.

Les soyrces de a moteur thermique doivent étre soumises aux|mémes

essais.

La confd ifiée par application de la tension d'essai pendant

a) 60 s

c) 1 s (essais individuels de série avec tension d'essai augmentée de 20 %).
6.2 Protection contre les chocs électriques en service normal (contact direct)
6.2.1 Degré de protection procuré par I'enveloppe

Les sources de courant de soudage congues spécifiquement pour un usage a lintérieur
doivent avoir un degré de protection minimal de IP21S en utilisant les conditions et procédures
d’essai de la CEI 60529.

Les sources de courant de soudage congues spécifiquement pour un usage a l'extérieur
doivent avoir un degré de protection minimal de IP23S en utilisant les conditions et procédures
d’essai de la CEI 60529.
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The maximum permissible setting of the tripping current shall be 100 mA. The high voltage
transformer shall deliver the prescribed voltage up to the tripping current. Tripping is regarded
as a flashover or a breakdown.

NOTE For the operator’s safety, the lowest setting of the tripping current (less than 10 mA) is recommended.

Alterna

Components or subassemblies shall

conditio

tive test: A d.c. test voltage of 1,4 times the r.m.s. test voltage may be used.

ns of a), b) or c) below are met:

not be disconnected or short-circuited unless the

a) The components or subassemblies are designed and tested to relevant standards that
specify a voltage lower than the test voltage level of this document. These components or

subgssemblies are not connected between supply and welding( circoits .and their
discpnnection or short-circuiting does not prevent a part of that ci m bging tested.
Example: fan motors and pump motors.

b) The|components or subassemblies are completely incorporated ithex th s}pply or
the elding circuit and their disconnection does not preventa m being
test¢d. Example: electronic circuits.

c) Intenference suppression networks or protection capachqrs be welding
circyit and any exposed conductive part conform tot

Control ircuits connected to the protective conductor tefmjnal shall notlse disconnected during

testing and they are then tested as exposed conductjve rts®

At the d ay e slowly raised to the full value.

welding

The tes| X ed conductive parts and the

a) 60s

b) 5s
or

c) 1s

6.2 P

6.2.1

Protectionprovided by the enclosure

Welding power sources specifically designed for indoor use shall have a minimum degree of
protection of IP21S using IEC 60529 test procedures and conditions.

Welding power sources specifically designed for outdoor use shall have a minimum degree of
protection of IP23S using IEC 60529 test procedures and conditions.
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Les sources de courant de soudage avec un degré de protection IP23S peuvent étre stockées
a l'extérieur mais ne sont pas prévues pour y étre utilisées sans protection pendant des
précipitations.

Un drainage approprié doit étre fourni par I'enveloppe. Si de I'eau est retenue, la quantité ne
doit pas empécher un fonctionnement correct de I'’équipement ou diminuer la sécurité.

Les dispositifs de connexion de sortie de soudage doivent étre protégés comme spécifié en
11.4.1.

Les commandes a distance destinées aux sources de courants de soudage doivent avoir un
- © ! > s " p , de Ia

Une solirce de courant de soudage doit étre soumise a I'ess rié sans étre
aliment placée
dans un environnement sdr et soumise a un essai de résis i \ a un ¢ssai de
rigidité diélectrique.

Un draigage approprié de I’enveloppe doit étre vé

6.2.2 Condensateurs

Un condlensateur fourni comme partie/d'une sowrce cté aux
bornes flu circuit d'alimentation ou de | ' courant

de soudjage doit

a) ne pjas contenir plug
b) étre|congu po

c) étre|conten
envgloppe qui

la source de courant de soudage ou dans une
Applicables du présent document.

La conformité doit ét : men visuel.

Les con i gas soumettre la source de courant de soudage a des|risques
électriq i

La sourcerde courant de soudage est mise sous tension d'alimentation assignée, a vide avec
un fusible ou disjoncteur d'alimentation de calibre au maximum égal a 200 % du courant
d'alimentation maximal assigné, avec tous les condensateurs ou un des condensateurs court-
circuités jusqu'a:

a) fusion d'un fusible ou déclenchement du dispositif contre les surintensités dans la source
de courant de soudage; ou

b) fusion du fusible du circuit d'alimentation ou déclenchement du disjoncteur; ou
c) obtention, sur les composants d'alimentation de la source de courant de soudage, de
températures constantes inférieures ou égales a celles permises en 7.3.

Si un échauffement anormal ou un ramollissement apparait, la source de courant de soudage
doit satisfaire aux exigences des points a), c) et d) de 8.1.

Il ne doit pas y avoir fuite de liquide au cours des essais de type prescrits par le présent
document.
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Welding power sources with degree of protection IP23S may be stored, but are not intended to
be used outside during precipitation unless sheltered.

Adequate drainage shall be provided by the enclosure. Retained water shall not interfere with
the correct operation of the equipment or impair safety.

Welding circuit connections shall be protected as specified in 11.4.1.

Remote controls for welding power sources shall have a minimum degree of protection of IP2X
using IEC 60529 test procedures and conditions.

Conformit

A weld
energiz
environ

Adequa

6.2.2

A capag
circuit o

a)
b)

Confor

Capacit
or prese

Confornpity shall b
The we

supply 1
supply d

ity shall be checked as follows:

not

}:g power source shall be subjected to the appropriate

Capacitors

itor provided as part of a welding power
' across a winding of a transforre

be d

any

ity shall be chq

Drs shal
nt risk of fife

t being
a safe

h supply

pnforms

akdown

An input
aximum

the

upply circuit fuse or circuit-breaker has cleared; or

the input components of the welding power source reach a steady state temperature, not
higher than that allowed in 7.3.

If any undue heating or melting becomes apparent, the welding power source shall conform to
the requirements of items a), ¢) and d) of 8.1.

There shall be no leakage of liquid during any of the type tests required by this document.
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Pour les condensateurs d'antiparasitage ou les condensateurs ayant un fusible intégré ou un
disjoncteur, cet essai n'est pas exigé.

6.2.3 Décharge automatique des condensateurs sur l'alimentation

Chaque condensateur doit étre muni d'un moyen de décharge automatique qui doit réduire la
tension aux bornes du condensateur a une valeur inférieure ou égale a 60 V dans le temps
nécessaire pour donner accés a toute partie conductrice connectée au condensateur ou une
étiquette d’alerte appropriée doit étre utilisée. Pour toute fiche de prise de courant mise sous
tension par l'intermédiaire d’'un condensateur, le temps d'accés est considéré comme étant
de 1 s.

Les corldensateurs de capacité assignée inférieure a 0,1 yF ne sont pas considérés|comme
entraingnt un risque de choc électrique.

La confermité doit étre vérifiée par examen visuel et par I'essai syjvant.

La soulfce de courant de soudage est mise en fonctionpe X i ssignée
d'alimentation la plus élevée. La source de courant de S 8 ctée du
réseau gt les tensions sont mesurées au moyen d'ins 3 d'influence| notable

sur les Yaleurs a mesurer.

6.3 P i as de aut (sontacts indirects)
6.3.1 Mesures de protection

Les sol asse |,

conformément a la CEl 611

6.3.2 Séparation d

Le circdit de soudage oi ut autre
circuit gyant un' 4 1.1 (par
exemplg les circuits A' par des
moyens a ecté au
circuit g de/l'autre circuit doit étre fournie par l'intermédigire d'un
transfor i r

Le circyi rant de
soudage de xonnexion du conducteur de protection externe, a I'enveldppe, au
chéassis aghétique de la source de courant de soudage sauf, si nécessaire, par
I'intermddiai condensateur d'antiparasitage ou de protection. Le courant de fuite ¢ntre les
sorties de<‘soudage et'la borne du conducteur de protection ne doit pas dépasser 10 mA %f. c.a.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par la mesure du courant de fuite avec un
circuit comme celui de la Figure 1 sous la tension d'alimentation assignée et a vide.

Les circuits de mesure doivent avoir une résistance totale de (1 750 + 250) Q et étre court-
circuités par un condensateur tel que la constante de temps du circuit soit de (225 = 15) ps.

Dans le cas de 1 750 Q, le condensateur sera de 130 nF.
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For interference suppression capacitors or capacitors having internal fusing or a circuit
breaker, this test is not required.

6.2.3

Automatic discharge of input capacitors

Each capacitor shall be provided with a means of automatic discharge which shall reduce the
voltage across the capacitor to 60 V or less within the time necessary to give access to any
current carrying part connected to the capacitor or an appropriate warning label shall be used.
For any plug, which has a voltage due to a capacitor, the access time is considered to be 1 s.

Capacitors having a rated capacitance not exceeding 0,1 uF are not considered to present a

risk of electric shock.

ConfornLity shall be checked by visual inspection and by the following te

The welding power source is operated at the highest rated suppl i ?power
source [s then disconnected from the supply and the voltages 4 ruments
that do pot significantly affect the values being measured.

6.3 Protection against electric shock in case of a fauit i éct contact)
6.3.1 Protective provisions

Weldind power sources shall be clas 61140,
with the|exception of the welding circui

6.3.2

The welding circuit shallbe\ elee the supply circuit and from all other
circuits having a voltag 1.1 (for
examplg auxiliary powg t means
that megt the requirement: Cuit, the
power of the oth@ i ANs.
The weldi iIrcuif éd internally to the connecting means for the [external
protecti rame or core of the welding power source, ekcept, if
necessg rencse suppression network or protection capacitor. The |leakage
current lets and the protective conductor terminal shall not| exceed
10 mA g.e\r.

Confornpity ecked by visual inspection and measurement of the leakage curfent with
a circuitlas shown_in Figure 1 at the rated supply voltage and no-load condition.

The me ed by a

capacitor so that the time constant of the circuit will be (225

gsuring circuitstratttraveatotat Tesistanceof {750
+

15)

250 amd—be—shun
us.

In the case of 1 750 Q, the capacitor will be 130 nF.
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130 nF
Il
o) o @ . |
——— I I v
i HH

6.3.3 Isolation entre les enroulements du circuit d*ali
soudage

Les enrnoulements du circuit d'alimentation et
moyen

olés au

a) d’ung isolation renforcée
ou

b) d’ung isolation principale _par rappokt a
conducteur de protectio

allique situé entre eux et racqordé au

Entre lels enroulement
matériay isolant

et du circuit de soudage, il doit y pvoir un
dans le Tableau 5.

8@ minimale a travers l'isolation

Distance minimale a travers Il'isolation
mm
/\ Une seule couche Total de trois couches
\ séparées ou plus
1,3 0,35
1,5 0,4
69T a T 000 Z,0 0,5

Lorsqu'il y a un écran métallique entre les enroulements, I'épaisseur de l'isolation entre chaque
enroulement et I'écran doit étre au moins égale a la moitié des valeurs données dans le
Tableau 5.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par mesurage.
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130 nF
Il
o o @ — i
——— I N v
i HH

6.3.3 Insulation between windings of the supply ci

Windinds of the supply circuit and the welding circuit

a) reinforced insulation
or

b) basif insulation to a metal screen b
conductor.

which conforms to the val

circuit, there shall be insulating

istance through insulation
\%imum distance through insulation

mm

Total of three or more

Single layer separate layers

1,3 0.35
1,5 0,4
\6sﬁ/to 1000 2,0 0,5

Where Lhere is a metal screen between the windings, the thickness of the insulation

each wi

is connected to the pirotective

material

between

d'mg and the screen shall he at least half the values gi\/pn in Table 5

Conformity shall be checked by visual inspection and by measurement.
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6.3.4 Conducteurs internes et connexions

Les conducteurs et connexions internes doivent étre fixés et placés de fagon a éviter un
desserrage accidentel qui pourrait entrainer des contacts électriques entre

a) le circuit d'alimentation ou tout autre circuit et le circuit de soudage de telle sorte que la
tension de sortie pourrait devenir plus élevée que la tension a vide admissible;

b) le circuit de soudage et le conducteur de protection, I'enveloppe, le chassis ou le circuit
magnétique.

Lorsque les conducteurs isolés traversent des parties métalliques, des manchons en matériau
isolant doivent étre prévus ou bien les arétes des ouvertures doivent étre usinées avec un

rayon ngrmimférieur a ;5 mm:
Les conducteurs nus doivent étre fixés de telle sorte que les distances i s I'air et
lignes de fuite entre eux et par rapport aux parties conductrices soien i ﬁr 6.1.2
et 6.3.3).
Les conducteurs de différents circuits peuvent étre position cuper le
méme donduit (par exemple la méme canalisation, le mént ge), ou [peuvent
étre daps les mémes cables multiconducteurs pourvu n’'altére| pas le
fonctionhement des circuits respectifs. Quand de ensions
différenfes, les conducteurs doivent étre séparés patr de$ ¢ priées ou doiyent étre
isolés eh fonction de la plus forte tensign a laqug Ables du méme conduit peut
étre soymis.
La confgrmité doit étre vérifiée par exame
6.3.5
Les tuy| ntre les
contacts ilisation
normalé
a) enl
la tg pas les
vale
ou
la s tension
conf
et
b) poul les'systémes/manuels, en présence du courant d'alimentation de I'arc:
les totes de la hlybrp plaqma ne peuvent étre touchés par le dnigt d’essai caonfodme a la

CEI 60529 quand elle est placée sur une surface plane avec sa ligne d’axe qui lui est
perpendiculaire

ou

la tension continue entre la tuyere et la piece mise en ceuvre et/ou la terre ne dépasse pas,
en toute circonstance, les valeurs données en 11.1.1.

NOTE Un exemple de défaut est une condition anormale résultant d’'une électrode en contact avec la tuyére due a
I'absence de canons isolants, au collage de la tuyere avec I'électrode, a un élément conducteur entre la tuyére et
I’électrode, a des piéces inadaptées, a des piéces desserrées, a I'abrasion de I'électrode, a des piéces mal
positionnées, a une charge excessive ou a un débit de gaz incorrect.

La vérification doit étre effectuée conformément a 11.1 et par simulation d’'un défaut de torche
et par essai conformément a I'Article 13. La torche doit étre essayée conformément a la
CEI 60974-7.
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6.3.4 Internal conductors and connections

Internal conductors and connections shall be secured or positioned to prevent accidental
loosening, which could cause electrical connection between

a) the input circuit or any other circuit and the welding circuit so that the output voltage could
become higher than the allowable no-load voltage;

b) the welding circuit and the protective conductor, enclosure, frame or core.

Where insulated conductors pass through metallic parts, they shall be provided with bushings
of insulating material or the openings shall be smoothly rounded with a radius of at least

1,5 mm.
ce fr}nﬁ

Conductors of different circuits may be laid side by side, may~ocsup¥ t uct (for
example conduit, cable trunking system), or may be in the sameé e ctor cable provided
that the|arrangement does not impair the proper functioning ef its| Where
those cjrcuits operate at different voltages, the conduct f suitable
barriers|or shall be insulated for the highest voltage i within the same
duct can be subjected.

Bare conductors shall be so fixed that the clearance and creepage dis Ch other

and from conductive parts is maintained (see 6.1.2 and 6.3.3).

Confornpity shall be checked by visual ips
6.3.5 Additional requirements for plasma.cu

Plasmal|tips, i t_be oted against direct contact, ghall be
considefed sufficiently prot e e and“single-fault condition if the fpllowing

requirements are fulfilled:

a) whep no arc curre

the yoltage
valugs given 1

or

e workpiece and/or earth is not higher than the

the i S e is fitted with a hazard reducing device in accordapce with
Clau

and
b) forn

the gi a tip cannot be touched by the test finger in accordance with IEC 60529
wheh ivis_plac a flat surface with its centre line perpendicular to it,

or

the d.c. voltage between the plasma tip and the workpiece and/or earth is not under any
circumstances higher than values given in 11.1.1.

NOTE An example of a fault is an abnormal condition resulting from the electrode being in contact with the plasma
tip because of missing insulators, sticking of the plasma tip to the electrode, conductive material between plasma
tip and electrode, wrong parts, loose parts, electrode abrasion, parts inserted incorrectly, excessive load or
incorrect gas flow.

Conformity shall be tested in accordance with 11.1 and by simulating a torch fault and testing in
accordance with Clause 13. The torch shall be tested in accordance with IEC 60974-7.
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6.3.6 Noyaux et bobines mobiles

Si des noyaux ou bobines mobiles sont utilisés pour le réglage du courant de soudage, la
construction doit étre telle que les distances dans l'air et lignes de fuite prescrites soient
maintenues, en tenant compte des contraintes électriques et mécaniques.

La conformité doit étre vérifiée en faisant fonctionner 500 fois le mécanisme, sur la totalité de

sa course, de la position minimale a la position maximale, & la cadence spécifiée par le
fabricant et par examen visuel.

6.3.7 Courant de fuite primaire

Le courant de fuite primaire dans le conducteur de protection externe ne dgitpas dépasser:

a) 5 mA pour les équipements raccordés par une prise assignée jusqu’z
b) 10 MA pour les équipements raccordés par une prise assignée a g

c) 10 mA pour les équipements destinés a étre raccordés de fa
spéciales pour le conducteur de protection.

Les éqdipements destinés a étre raccordés de fagon p€ teur de

protectipn renforcé peuvent avoir un courant de fuj du [courant

d’alimentation assigné par phase.

Les éléments suivants doivent étre fournis pour rgah 3 ’:lforcé:
esurant

— une [borne de connexion congue pQur

— une|seconde borne congue pour
sectlon que celle du conducteur de

La conflormité doit étre “eérifié tilts ans les
conditiohs suivantes:

a) la squrce de r
— 1solée pa [

— alimentée

|_|_ R

B Rp Uy C1 Uy
Y T
IEC 1146/05
Légende
AetB Bornes d’essai Cg 0,22 yF
Rg 1500 Q Ry 10 000 Q
Rg 500 Q Cy 0,022 pF
Courant de contact pondéré (perception/réaction) = ;)20 (valeur pic)

Figure 2 — Circuit de mesure du courant de fuite primaire
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6.3.6 Movable coils and cores

If movable coils or cores are used to adjust the welding current, the construction shall be such
that the prescribed clearances and creepage distances are maintained, taking into account

electrical and mechanical stresses.

Conformity shall be checked by operating the mechanism 500 times over its complete
movement between minimum and maximum at the rate specified by the manufacturer and by

visual inspection.

6.3.7 Primary leakage current
The pri

a) 5 mA for plug-connected equipment rated up to and including 32 A;
b) 10 mA for plug-connected equipment rated more than 32 A;
c) 10 mA for equipment for permanent connection, without speci

con

Equipm
leakage
The foll

— aco
leas

— ase
sect

followin

otective

have a

uring at

e Cross-

der the

a)
b)
c)
IEC 1146/05

Key
A, B Test terminals Cs 0,22 pF
Rg 1500 Q Ry 10 000 Q
Rg 500 Q Cy 0,022 pF

. . . Uy
Weighted touch current (perception/reaction) = % (peak value)

Figure 2 — Measuring network for primary leakage current
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Attention ! Cet essai est a réaliser par une personne qualifiée. Le conducteur de protection est
mis hors service pour cet essai.

7 Exigences thermiques

71 Essai d'échauffement

711

Conditions d’essai

La source de courant de soudage est mise en fonctionnement avec un courant constant a un
cycle de (10 £ 0,2) min

a) aved
com

b) aved
corr

S'il est
effectué

Dans le
inerte a
provoq

a I'Anne

NOTE 1

NOTE 2
soudage

7.1.2

Pendan
tolérang

a) tensi

c) tensi

d) vites

e approprié;

bspondant.

xe C.

les 60
es suiv

71.3

Durée de I'essai

le courant de soudage assigné (I,) et le facteur de marche é

le courant assigné maximal de soudage (/5.x) €

ec électrode de tungsténe en courant a s¢quilibre de charge
er un échauffement maximal. :

a 60 %\et/o

effectué comme

% du courant de soudage conventionnel approprié;

15 % de la tension d’alimentation assignée;

15 % de la vitesse assignée appropriée.

b 100 %

narche

prs étre

psphére
pourrait
indiqué

ourant de

1.3, les

L'essai d'échauffement doit se poursuivre jusqu'a ce que la variation de température ne
dépasse pas 2 K/h sur aucun composant pendant une période au moins égale a 60 min.

7.2 Mesure des températures

7.21

Conditions de mesure

La température doit étre déterminée au milieu de la période de charge du dernier cycle comme

suit:

a) pour les enroulements, par la mesure de la résistances ou par des capteurs de température

en surface ou incorporés;

NOTE 1

La mesure par résistance est préférée.
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Caution! A qualified person shall perform this test. The protective conductor is disabled for this
test.

7 Thermal requirements

71 Heating test
711 Test conditions
The welding power source is operated with constant current at a cycle time of (10 £ 0,2) min

a) with the rated welding current (/;) at 60 % and/or 100 % duty cycle as apprepriate:

b) with|the rated maximum welding current (/, at the corresponding

max)

If it is khown that neither a) nor b) gives maximum heating, then a/tes at the
setting Wwithin the rated range which gives the maximum heating.

In the cgse of a welding power source rated for a.c. tungster™ z alanced
load coyld cause maximum heating. In this case, a test shall € nex C.

NOTE 1 |This maximum heating may be possible at the no-load gondition.

NOTE 2 |The tests, if relevant, may follow each other withqufi hawing the-we
ambient gir temperature.

ding poter source returnjed to the

7.1.2 Tolerances of the test parameters

J\I aceora

b) welding curr@ 0 propriate conventional welding current;

During the last 60 min of the heating(test
shall be|met:

e with 7.1.3, the following tolerances

a) load|voltage:

C) supq 7 € appropriate rated supply voltage;

d) engin : f the appropriate rated speed,;

7.1.3

The heati e carried out until the rate of the temperature rise does not| exceed

2 K/h on any cagmpongnt for a period not less than 60 min.

7.2 Temperature measurement

7.2.1 Measurement conditions

The temperature shall be determined at the midpoint of the load time of the last cycle as
follows:

a) for windings, by measurement of the resistance, or by surface or embedded temperature
sensors;

NOTE 1 The resistance measurement is preferred.
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NOTE 2 Dans le cas d'enroulements de faible résistance ayant des contacts de commutation en série, la mesure
des résistances peut donner des résultats erronés.

b) pour les autres parties, par des capteurs de température en surface.

7.2.2 Capteur de température en surface

La température est mesurée au moyen d'un capteur de température appliqué sur les surfaces
accessibles des enroulements ou d'autres parties, conformément aux conditions stipulées
ci-apres.

NOTE 1 Les capteurs de température typiques sont par exemple des thermocouples, des thermométres a
résistance, etc.

Les thefmomeétres a bulbe ne doivent pas étre utilisés pour le mesurage des tem ’ratlllres des

enroulements et des surfaces.

Les capfteurs de température sont placés aux points accessibleseu i i que la
tempérdture sera maximale. Il est souhaitable que les pofats : i soient
localisé$ par un examen préliminaire.

NOTE 2 |La dimension et I'étendue des points chauds dans les e
sources de courant de soudage.

ption des

Une trapsmission efficace de la chaleur doit étre as S capteur
de température, et le capteur de tempé : i nts d'air
et des rayonnements.

7.2.3 Résistance

L'échauffement des enrou ¢croissement de leur résistande et est

obtenu, |pour le cuivre, pa

~Rq)

+(t=1,)

ou
t; estl S G au moment de la mesure de R4 (°C);
t, estl
ty estl
R4 estl

R, est |p résistance I'enroulement a la fin de I'essai (Q).

Pour I'aluminium, le nombre 235 dans la formule ci-dessus doit étre remplacé par le nomtfre 225.

La température ¢, doit étre a +3 K de la température de I'air ambiant.

7.24 Capteur de température incorporé

La température est mesurée au moyen de thermocouples ou d'autres instruments de mesure
de température adaptés de taille comparable noyés dans les parties les plus chaudes.

Lors de la mesure des températures d'enroulements ou de bobines, les thermocouples sont
placés directement sur les conducteurs et séparés du circuit métallique seulement par une
isolation quelconque appliquée intégralement sur les conducteurs eux-mémes.

Un thermocouple placé au point le plus chaud d'un enroulement monocouche est considéré
comme incorporé.
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NOTE 2 In the case of windings of low resistance having switch contacts in series with them, the resistance
measurement can give misleading results.

b) for other parts, by surface temperature sensors.

7.2.2 Surface temperature sensor

The temperature is measured by a temperature sensor applied to accessible surfaces of
windings or other parts in accordance with the conditions stipulated below.

NOTE 1 Typical temperature sensors are thermocouples, resistance thermometers, etc.

Bulb thermometers shall not be used for measuring temperatures of windings and surfaces.

Temperpture sensors are placed at accessible spots where the maxim
to occul. It is advisable to locate the predictable hot spots by means ¢

is likely
eck.

NOTE 2 |The size and spread of hot spots in windings depend on the design of

Efficien{ heat transmission between the point of measure sensor
shall be|ensured, and protection shall be provided for the te e effect
of air cyrrents and radiation.

7.2.3 Resistance

The ten and is

where

t, is thp temper C
t, isthp calcula{}

ty is thp ambient ai
R, isth

R, is th

For alurfini

The tem

7.2.4 —Embeddedtemperaturesensor

The temperature is measured by thermocouples or other suitable temperature measuring
instruments of comparable size embedded at the hottest parts.

When measuring winding and coil temperatures, the thermocouples are applied directly to the
conductors and separated from the metallic circuit only by any integrally applied insulation on
the conductors themselves.

A thermocouple applied to the hottest point of a single layer winding is considered as
embedded.
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7.2.5 Détermination de la température de I'air ambiant

La température de I'air ambiant est déterminée par au moins trois dispositifs de mesurage.
Ceux-ci sont espacés uniformément autour de la source de courant de soudage, a peu prés a
sa mi-hauteur et a une distance de 1 m a 2 m de sa surface. lls sont protégés contre les
courants d'air et les échauffements anormaux. La valeur moyenne de la lecture faite est
adoptée comme température de I'air ambiant.

Dans le cas de sources de courant de soudage a ventilation forcée, les dispositifs de mesure
sont placés a l'entrée de l'air dans le systéme de refroidissement. La moyenne des lectures
faites a intervalles réguliers pendant le dernier quart de la durée de I'essai est adoptée comme
température de I'air ambiant.

7.2.6 Enregistrement des températures

Dans la|mesure du possible, les températures sont enregistrées pendang Sq Ui bent est
en fonctionnement et aprés coupure. Pour les éléments pour ent des
tempérdtures n'est pas possible pendant que quwpemen is i bent, les
tempérdtures se mesurent aprés coupure, comme décrit ci-apt

Chaque|fois qu'il s'est écoulé, entre le moment de la/Coupure ' bérature
finale ept mesurée, un temps suffisant pour que Ia Sratt , les corfrections

nécessgdires sont apportées, de fagon a obtenlr ne Z sible de
celle dy moment de la coupure. Cela &\fait Ement a
I'Annexg¢ D. Un minimum de quatre lectures © 2ral S i 2lai de 5 min
aprés lg coupure. Dans le cas ou les mes i feraie i sléviation de

tempérdture aprés coupure, la valeur lgplus éle

Pour maintenir la températie penda . , des précautions doivent étre prises
pour ragcourcir la périod é nt de soudage tournante.

7.3 Limites d'échauffenie

7.3.1 Enroul

L'échauffement valeurs
données ¢ iljlsée. La
mesure £Si hermocouple incorporé doit étre utilisée pour les bobings et les

collecteurs et bagues collectrices

Claske Température maximale Limites de I'échauffement
d'isolation K
Enroulements Collecteurs et
Capteurs de | Résistance | Capteurs de | Pagues collectrices
température température
°C °C de surface incorporés
105 (A) 140 55 60 65 60
120 (E) 155 70 75 80 70
130 (B) 165 75 80 90 80
155 (F) 190 95 105 115 90
180 (H) 220 115 125 140 100
200 235 130 145 160 Non déterminée
220 (C) 250 150 160 180
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7.2.5 Determination of the ambient air temperature

The ambient air temperature is determined by at least three measuring devices. These are
spaced uniformly around the welding power source, at approximately one-half of its height and
1m to 2m from its surface. They are protected from draughts and abnormal heating. The
mean value of the temperature readings is adopted as the temperature of the ambient air.

In the case of forced air-cooled welding power sources, the measuring devices are placed
where the air enters the cooling system. The mean of the readings taken at equal intervals of
time during the last quarter of the duration of the test is adopted as the ambient air
temperature.

7.2.6 [Recording of temperatures

Where possible, temperatures are recorded while the equipment s\ i hd after
shutdown. On those parts where the recording of temperature {s i 5i|e the
equipment is in operation, temperatures are taken after shutdow i

WheneVer a sufficient time has elapsed between the insta of final
temperdture measurement to permit the temperature to fal plied to

obtain gs nearly as practicable the temperature at the ~Mhis may pe done
by plotting a curve in accordance with Annex D. A minj our temmperature readings is
taken within 5 min from shutdown. In cases w i gasurements ghow an
increasipg temperature after shutdown, i

To mairtain the temperature during the stoppi ions shall be taken to[shorten
the stoplping period of a rotating welding-power s

7.3 Limits of tempera

7.31 Windings, commutato

ators and slip-rings shall not exceed theg values
f temperature measurement used, except|that the
2d temperature sensor shall be used for cpils and

The temperature tise
given in| Table -.
resistance measure
winding$ whereve

T blems of

a mperdture Limits of temperature rise
Clasib\ K
. 1aki L
insulation Windings Commuthtors
Embedded a“dI

rature rise for windings, commutators and slip-rings

Surface Resistance e
temperature temperature slip-rings
°C °C sensor sensor
105 (A) 140 55 60 65 60
120 (E) 155 70 75 80 70
130 (B) 165 75 80 90 80
155 (F) 190 95 105 115 90
180 (H) 220 115 125 140 100
200 235 130 145 160 Not determined
220 (C) 250 150 160 180
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Tableau 6 (suite)

NOTE 1 Capteur de température de surface signifie que la température est mesurée au moyen de capteurs non
incorporés au point le plus chaud accessible a la surface extérieure des enroulements.

NOTE 2 Normalement, la température a la surface est la plus faible alors que la méthode de résistance donne la
valeur moyenne de toutes les températures apparaissant dans un enroulement. La température la plus élevée
apparaissant dans les enroulements (point chaud) peut étre mesurée au moyen de capteurs de température
noyeés.

NOTE 3 D'autres classes d'isolation ayant des températures limites plus élevées que celles indiquées dans le
Tableau 6 existent (voir CEl 60085).

Aucune partie ne doit atteindre une température qui provoquerait un dommage sur une autre
partie, méme si cette partie peut étre conforme aux exigences du Tableau
De plus atteinte
pendant }ées au
Tableau tempé-
rature 1 doit étre
corrigés .2.5).
La confermité doit étre vérifiée par mesurage, confor
7.3.2
Les échauffements des surfaces extexnes e asSer les valeurs indiguées au
Tableay 7.
Thbleau 7 — Limites d’accroisseme t es atures des surfaces externgs
urf}séextern \)V Limites d'échauffement
K
/v,e’?x{pe metalll\/u\ues 25
\ot{/e\\h\etfqllq s.pe \) 35
Enve %{s Mm&llic}u& 45
Poignées\metafiiaiies 10
Poi\gnéEQ rh\n n}é@u@es 30
N\
Pour le§ ourant de soudage a moteur thermique, les limites du Tableau 7 jpeuvent
étre dég S rfaces qui sont
a) reconnaissable r leur apparence ou leur fonction; ou

b hitAne Avne In cumihals CEL BO0417 EQ4141 (DR-2002 10\
marguées—aveete bele-GE60447-5044(DB:2002-10

A AN

c) situées ou protégées afin de prévenir un contact non intentionnel pendant I'usage normal.

NOTE Les surfaces reconnaissables par leur apparence ou leur fonction incluent les éléments tes que les
échappements, silencieux, pare-étincelles ou tétes de cylindre.

La conformité doit étre vérifiée par mesurage conformément a 7.2 et par examen visuel.

7.3.3 Autres composants

La température maximale des autres composants ne doit pas excéder leur température
maximale assignée conformément aux normes appropriées. Si I'essai d’échauffement est
réalisé a une température autre que 40 °C, la température maximale mesurée pendant les
essais d'échauffement conformément a 7.1 doit étre corrigée en ajoutant la différence entre
40 °C et la température de I'air ambiant (voir 7.2.5).
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Table 6 (continued)

NOTE 1 Surface temperature sensor means that the temperature is measured with non-embedded sensors at
the hottest accessible spot of the outer surface of the windings.

NOTE 2 Normally, the temperature at the surface is the lowest. The temperature determined by resistance
measurement gives the average between all temperatures occurring in a winding. The highest temperature
occurring in the windings (hot spot) can be measured by embedded temperature sensors.

NOTE 3 Other classes of insulation having higher values than those given in Table 6 are available (see IEC 60085).

No part shall be allowed to reach any temperature that will damage another part even though
that part might conform to the requirements in Table 6.

Further;t'uore, for tests at other than 100 % duty cycle, the temperature o any full
cycle shall not exceed the maximum temperatures given in Table & g test is
carried put at a temperature other than 40 °C, the maximum temperg ing the

heating |test in accordance with 7.1 shall be corrected by adding the\diff 40 °C
and thelambient air temperature (see 7.2.5).

Confornpity shall be checked by measurement in accordan

7.3.2 External surfaces

The tenperature rise for external surfaces shall ot
Table 7 - Limits of gﬁ\\ ri

eratu
External surface K Q Ws of temperature rise
/\ AN K

Bare metal ef@los\u@s\& V 25

Painted metdl ehclosules  \_ 35

Non-{(eéi&ic%closur \/ 45
Metal hafgiés, > 10

Non-n}ﬁ@\Nar}}Qs A» 30

r(sqQurce s,\th‘éimits of Table 7 may be exceeded for surfaces thiat are:

For eng

a) recdgm appearancé or function; or
b) mar i bol IEC 60417-5041 (DB:2002-10); or
c) loca arded to prevent unintentional contact during normal operation.

NOTE Sprfaces that are’ recognizable by appearance or function include parts such as exhaust parts, [silencers,
spark arrgstors, or cylinder heads.

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 7.2 and visual inspection.

7.3.3 Other components

The maximum temperature of other components shall not exceed their rated maximum
temperature, in accordance with the relevant standard. If the heating test is carried out at a
temperature other than 40 °C, the maximum temperature measured during the heating test in
accordance with 7.1 shall be corrected by adding the difference between 40 °C and the
ambient air temperature (see 7.2.5).
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7.4 Essai en charge

Les sources de courant de soudage doivent supporter des cycles de charge répétés sans
dommage ou défaillance de fonctionnement.

La conformité doit étre vérifiée par les essais suivants et en s'assurant qu'aucun dommage ni
défaillance de fonctionnement de la source de courant de soudage ne survient pendant les
essais.

La source de courant de soudage est chargée, en partant de I'état froid, au courant de
soudage maximal assigné jusqu'a ce qu’'un des phénomeénes suivants se produise:

a) la protection thermique fonctionne;
b) les limites de température des enroulements soient atteintes;

c) une période de 10 min soit écoulée.

Immédigtement aprées le réarmement de la protection thermique dans u aprég les cas

b) ou c)] I'un des essais suivants est effectué.

1) Dansg hte, les
com Elle est
alors ise entre
8 m{ et 10 mQ et d'une durée de 2

2) Dan irce est
char imal de
soudage. Si la source de courant de > tion qui
limitge le courant de soudage a un assigné

de spudage, I'essai est soudage pouvant étre obtenu.

7.5 Collecteurs et bague

Les collecteurs, Bagues doi¥ent pas laisser apparaitre de traces d'éfincelles
nuisibles ou de dQ soudage

tournante.

a) des
et
b) des

8 F £ & 1
oncuonnmementanormai

8.1 Exigences générales

Une source de courant de soudage ne doit subir aucun défaut électrique dangereux ni causer
un risque d'incendie dans les conditions de fonctionnement de 8.2 & 8.4. Ces essais sont
effectués sans tenir compte de la température atteinte sur toutes les parties, ni du
fonctionnement correct constant de la source de courant de soudage. Le seul critére est que la
source de courant de soudage ne devienne pas dangereuse. Ces essais peuvent étre effectués
sur d'autres sources de courant de soudage.

Les sources de courant de soudage protégées a l'intérieur par exemple par un disjoncteur ou
une protection thermique satisfont a I'essai si le dispositif de protection fonctionne avant
qu'une condition dangereuse ne survienne.
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7.4 Loading test

Welding power sources shall withstand repeated load cycles without damage or functional
failure.

Conformity shall be checked by the following tests and by establishing that no damage or
functional failure to the welding power source occur during the tests.

Starting from the cold state, the welding power is loaded at the rated maximum welding current
until one of the following occurs:

a) the thermal protection is actuated;

b) the temperature limits of the windings are reached;
c) a period of 10 min is reached.

tests is parried out.

1) In the case of a drooping characteristic welding po the cantrols arg¢ set to
provide rated maximum welding current. It is then ith a short circuit

havipg an external resistance between 8 mQ and i ollowed by a pausé¢ of 3 s.

2) In the case of a flat characteristic welding power soukcg, it isYoadéd.gnce with 1,5 tImes the
rated maximum welding current for . ing [ sources fitted with a protection
devite, which limits the welding ¢ n\,5 times the rated maximum
welding current, the test is carried out a imum\welding current available.

7.5 C

Commutators, slip-rings and thei 3 no evidence of injurious spafrking or

damage throughout thé

Confornpity shal

a) the heating test
and
b) thel

8 Ab

81 G

A welding power source shall not suffer hazardous electrical breakdown or cause a rigk of fire
under the conditions of operation of 8.2 to 8.4. These tests are conducted without regard to
temperature attained on any part, or the continued proper functioning of the welding power
source. The only criterion is that the welding power source does not become unsafe. These
tests may be conducted on other welding power sources.

Welding power sources, protected internally by, for example, circuit-breaker or thermal
protection, meet this requirement if the protection device operates before an unsafe condition
occurs.
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La conformité doit étre vérifiée par les essais suivants.

a) Une couche de coton chirurgical absorbant sec est placée sous la source de courant de

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

b) La source de courant de soudage est mise en fonctionnement, en partant de I'état froid,

conformément a 8.2 a 8.4.

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

fondu ou d'autres matériaux qui enflamment l'indicateur en coton.

d) Aprés l'essai et dans les 5 min qui suivent, la source de courant de soudage doit étre

capable de supporter un essai de rigidité diélectrique en accord avec 6.1.5 b).

8.2 Elssai de ventilateur bloqué
Une soyrce de courant de soudage qui dépend d'un ou plusieurs ventilg pour la
conformité aux essais de I'Article 7 est mise en fonctionnement so tation
assignép ou la vitesse en charge assignée pendant une durée de™4 uelle le
ou les VJentilateurs sont bloqués ou mis hors service dans les 7.1 qui
provoquent I'échauffement maximal.
NOTE Lg but de cet essai est de faire fonctionner la source de cg ilateur peut
étre blogyé mécaniquement ou déconnecté.
8.3 HElssai de courant de court-circuf
La sourpe de courant de soudage est sour soudage
normalgment fournis par le fabricant oy,—s'i e1,2m
de long let de la section donnée dans lg
La sourte de courant de SQudagé 3 ie'maximal est reliée a la tension du circuit
d'alimerntation qui produit H rant de
soudage maximal assjgne par un
disjonctpur de ty
Tabl conducteurs de court-circuit de sortie
Coura de ougdage-ma al igné Section minimale du conducteur de courticircuit®
mm?2
NJSqu a\199 25
N \200 299 35
300 4 499 50
500 et plus 70

@ Pour les dimensions américaines, voir I'Annexe F.

La source de courant de soudage ne doit pas faire fonctionner le fusible ou le disjoncteur

lorsqu'elle est court-circuitée

a) pendant 15 s dans le cas d'une caractéristique tombante;

b) trois fois pendant 1 s, dans une période de 1 min, dans le cas d'une caractéristique plate.

Le court-circuit est alors appliqué pendant 2 min ou jusqu'au fonctionnement de la protection

de I'alimentation.

La tension d'alimentation ne doit pas décroitre de plus 10 % pendant cet essai.
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Conformity shall be checked by the following tests.

a) A layer of dry absorbent surgical type cotton is placed under the welding power source,

extending beyond each side for a distance of 150 mm.

b) Starting from the cold state, the welding power source is operated in accordance with 8.2 to

8.4.

c) During the test, the welding power source shall not emit flames, molten metal or other

materials that ignite the cotton indicator.

d) Following the test and within 5 min, the welding power source shall be capable of

withstanding a dielectric test in accordance with 6.1.5 b).

8.2 Sltalled fan test

A welding power source, which relies on motor-driven fan(s) for co tests of
Clause [, is operated at rated supply voltage or rated load speed fo ile the
fan mofor(s) is(are) stalled or disabled at the output conditi ces the
maximum heating.

NOTE Thpe intention of this test is to run the power source with thexfan e blocked
mechanicplly or disconnected.

8.3  Short circuit test

The welding power source is short hormally
supplied by the manufacturer, or, if none are h and of
the crogs-section given in Table 8.

The welding power sourc elting is connected to that ratedq supply
voltage that produces the\hi ent. The
supply ¢ircuit is protegted type as

specifiefl by the manufac

e output short-circuit conductor

A mm?2

/8\ N
RWWrrent Minimum cross-section @

\ \\Up to 199 25

Q \\ 2&@ to 299 35
VTN NSe60 to 499 50

\) 500 and above 70

@ For American wire gauge, see Annex F.

The welding power source, shall not clear the supply fuse or circuit breaker when short

circuited

a) for 15 s in the case of a drooping characteristic;

b) three times for 1 s, within a period of 1 min, in the case of a flat characteristic.

The short circuit is then applied for 2 min or until the input protection operates.

The input voltage shall not decrease by more than 10 % during this test.
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Les sources de courant de soudage a moteur thermique sont court-circuitées pendant 2 min au
réglage de sortie maximal et doivent étre réglées pour fonctionner a la vitesse en charge

assignée.

8.4 Essai de surcharge

La source de courant de soudage est mise en fonctionnement pendant 4 h conformément a

7.1.1 b) pendant 1,5 fois le facteur de marche correspondant.

Si la source de courant de soudage a un facteur de marche assigné supérieur a 67 %, cet

essai doit étre effectué avec un facteur de marche de 100 %.

Si la srurce de courant de soudage est munie de plots pour régler(la soxties lés plots

produisant le plus fort courant d'alimentation doivent étre utilisés.

Il n'est 1as nécessaire d'essayer une source de courant de soud
au courant de soudage maximal assigné est égal a 100 %.

9 Prgtection thermique

9.1 Eixigences générales

Une soldirce de courant de soudage a

protectipn thermique si le facteur de

inférieuf a

a) 35 %
ou

b) 60 %

NOTE L

enrobées
plate est

Si la sq
thermiq

>narche

e d'une
gné est

lectrodes
téristique

a) de changer son réglage de température, ou

b) de modifier son fonctionnement sans provoquer un dégéat physique manifeste.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

9.3 Emplacement

La protection thermique doit étre située de fagon permanente a l'intérieur de la source de

courant de soudage de telle sorte que le transfert de chaleur soit sdr.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.
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Mechanically driven welding power sources are short circuited for 2 min at maximum output

setting and set for operation at rated load speed.

8.4 Overload test

The welding power source is operated for 4 h in accordance with 7.1.1 b) at 1,5 times the
corresponding duty cycle.

If the welding power source is rated for more than 67 % duty cycle, this test is conducted at
100 % duty cycle.

If the welding power source is provided with output regulating taps, those taps producing the

highest

If the d
need ng

9 The

91 G

A maing
at rated

a) 359
or
b) 60 ¢

NOTE T
tungsten

If a weld
requirer

9.2 (C
The the

a) tog

supply current shall be used.

eneral requirements

operated welding power source shall b

ing pow@
hents of 2t

b) tod

Lty cycle at the rated maximum welding current is 100 %, elding Jpow
t be tested.
rmal protection

lter.its operation without inflicting obvious physical damage.

al_protection if the dy

source

ty cycle

s and the
ing.

heet the

Conformity shall be checked by visual inspection.

93 L

ocation

The thermal protection shall be permanently located within the welding power source in such a
way that the heat transfer is reliable.

Conformity shall be checked by visual inspection.
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9.4 Fonctionnement

La protection thermique doit fonctionner pour empécher la température des enroulements de la
source de courant de soudage de dépasser les limites de températures maximales indiquées
au Tableau 6.

La protection thermique ne doit pas fonctionner lorsque la source de courant de soudage est
chargée avec le courant de soudage assigné au facteur de marche correspondant indiqué sur
la plaque signalétique.

La conform/te don‘ etre ver/f/ee pendant Ie fonchonnement conformement au pomt b) de 7.1.1,
en tengr npte—de—ta—températuremaximate—de—tair—ambian e a4 et sans
fonctlon Mrant deNsoldage est
surchar g flonction-
nement|de la protection thermique.

9.5 Reéenclenchement
La protgction thermique ne doit pas se réenclencher, autom 3 =nt tant

dans le [Tableau 6.

La conformité doit étre vérifiee par ires de

tempérdture.

9.6 Pouvoir de coupure

La protg¢ction thermique dgi j ccessivement sans défaut au codirant de
soudage assigné maximal

a) 100 fois dans le cag d

ou Q
b) 200 fois dans letca

La conf e requis
de décl 3 ues, en
particuli S gue le circuit dans lequel la protection thermique est ufjlisée.

Aprés ¢

9.7 dication

—=

Les sources de courant de soudage munies d'une protection thermique doivent indiquer que le
dispositif de surcharge thermique a réduit ou déconnecté la sortie de la source de courant de
soudage. Lorsque la protection thermique est a réenclenchement automatique, l'indicateur doit
étre soit une lampe de signalisation jaune (ou un indicateur jaune placé dans une fenétre) soit
un affichage alphanumérique montrant des symboles ou des termes dont la signification est
donnée dans le manuel d'instructions.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.
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9.4 Operation

The thermal protection shall prevent the welding power source windings from exceeding the
maximum temperature limits given in Table 6.

The thermal protection shall not operate when the welding power source is loaded with the
rated welding current at the corresponding rated duty cycle indicated on the rating plate.

Conformity shall be checked during operation in accordance with 7.1.1 b), taking into account
the maximum ambient air temperature of 40 °C, without operation of the thermal protection.
After that, the welding power source is overloaded to produce the increased temperature

necessary for operation of the thermal protection.
the teNure has

9.5 Resetting

The thgrmal protection shall not reset automatically or manually
dropped below that of the insulation class given in Table 6.

Confornpity shall be checked by operation and temperature meas

9.6 (Jperating capacity

The thermal protection shall be able to operate mum welding| current

consecUtively without defect

a) 100 fimes, in the case of a duty cy&le ok3
or

b) 200 times, in the case of a duty cyc|e lower thg )
Confornpity shall be ch ith™a 'over gad producing the required number of

consecu ame electrical characteristics, egpecially
current rmal protection is used.

After thi

9.7 Indication

Welding with thermal protection shall indicate that the thermal ¢verload
device issonpected the welding power source output. When the |thermal
protecti ufomatic reset, the indicator shall be either a yellow light (or yellow flag
within a phanumeric display showing symbols or words whose meanjings are

given in

Confornlzity shall be checked by visual inspection.
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10 Raccordement au réseau d’alimentation

10.1 Tension d'alimentation

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

Dans le cas d'une source de courant de soudage tournante a moteur électrique, le couple
moteur doit étre suffisant a 90 % de la tension d'alimentation assignée pour fournir le courant
de soudage maximal assigné.

I-ci doi_étre [capable
sahs perturber

Dans le|cas d'une source de courant de soudage a moteur thermique, cel
de tolérger des variations de charge entre la charge maximale et la chagge
les posgibilités de soudage du générateur.

La confermité doit étre vérifiée par des essais de fonctionneme

10.2 Tension d’alimentation multiple

Les solirces de courant de soudage congues polr fonction i ensions
d'alimentation doivent comporter une des disposition

a) un bornier interne sur lequel le rég i fion est effectué ay moyen
de harrettes. Un marquage doit indj tension
d'alimentation;

b) une pn sont

clair

C) uni position
inco

d) deu je choix
assu

e) un s tension
d'ali

NOTE L b tension

d'alimentati

La conf

Dans le ent, les

points t non munis de couvercles fixés au moyen d'un outil sont essayés avec
un corﬂ(raéleur de tension, en utilisant toutes les possibilités d'alimentation et tolites les
positions du commutateur. Les exigences sont remplies si aucune tension ou seulement une
tension inférieure a 12V est mesurée entre les points de raccordement non munis de
couvercles et entre ces points et I'enveloppe.

Dans le cas d), un interrupteur de choix est également essayé conformément a 10.7.

10.3 Moyens de raccordement au circuit d’alimentation
Les moyens de raccordement au circuit d’alimentation permis sont

a) les bornes prévues pour le raccordement permanent de cables souples d'alimentation;
b) les bornes prévues pour le raccordement de cables a une installation fixe;
c) les connecteurs fixés a la source de courant de soudage.
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10 Connection to the input supply network

10.1 Supply voltage

Welding power sources shall be capable of operating at the rated supply voltage £10 %. This
may give deviations from the rated values.

In the case of a mechanically driven, electrically powered welding power source, the motor
torque shall be sufficient at 90 % of the rated supply voltage to supply the rated maximum
current.

welding

engine
without

Confornpity shall be checked by operation.

10.2 Multi supply voltage

Welding

fitted wi

hdversely affecting the welding performance of the generator.

power sources which are designed to operate
h one of the following:

linkg. A marking shall indicate the

b) an ipternal terminal box or panel in whichtf i clearly marked with th
voltgges;

C) a sw |tch for tap selectlon WhICh shiall b » interlocking system which
the i & interlocking system shall be
only

d) two b g, and a selector switch which ensy
the pins of t

e) asyp Iding power source in accordance with th

voltg

NOTE W

In the ¢ owegr sources with several supply connections, the points of co
not provide rsswhich are secured by the use of a tool are tested with a voltag
using all possi ly connections and switch positions. The requirements are m
voltage [or only a “wéltage below 12V is measured between the points of connec

rce, the
no-load

shall be

e supply

revents
djusted

res that

b supply

hnection
e tester,
et if no
tion not

provided with cavers and bhetween these paints and the enclosure

In the case d), a selector switch is additionally tested in accordance with 10.7.

10.3 Means of connection to the supply circuit
Acceptable means of connection to the supply circuit are one of the following:

a) terminals intended for the permanent connection of flexible supply cables;

b) terminals intended for the connection of supply cables to a permanent installation;

c) appliance inlets fitted to the welding power source.
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NOTE Cette exigence est peut également étre remplie en utilisant des bornes sur un dispositif séparé tel qu'un
interrupteur, un contacteur, etc.

Les moyens de raccordement au circuit d’alimentation doivent étre choisis conformément au
courant maximal d'alimentation effectif 7,4 et la tension d'alimentation maximale, et ils doivent
satisfaire aux exigences des normes concernées ou étre congus conformément a I'Annexe E.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.4 Bornes de raccordement au circuit d’alimentation

10.4.1 Marquage des bornes

d'autres
3| coté de

Les bonnes doivent étre clairement marquées conformément a la CEl
normes |relatives aux composants. Le marquage d'identification doit étr
la borng correspondante.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

10.4.2 | Continuité du circuit de protection

sourants susdeptibles
d'existef en cas de défaut.

Les soyrces de courant de soudagelde slasse | doiveRt e@ proximité des borhes des
conducteurs de phases, une borne app iee 3 3e copformément a ’Annexe E et au
Tablead E.1 pour le raccordement du ; sunde,protection extérieur. Cette borng ne doit
étre utilisée pour aucun autre usage fixer ensemble deux éléments de
I'enveloppe).

Lorsque ource de courant de soudage, il y a une Horne de
raccord i me—doit pas étre en contact électrique|avec la
borne p deprotection.

La borr otection externe doit étre marquée du symbcle@

(CEI 60

L'une o i suivantes peut étre ajoutée:

a) les lg
ou

b) la double—coloration—vert-etjaune-

A l'intérieur comme a l'extérieur de la source de courant de soudage, les conducteurs de
protection isolés doivent avoir la double coloration vert/jaune. Si la source de courant de
soudage est alimentée par un cable d'alimentation a plusieurs conducteurs, le conducteur de
protection doit avoir la double coloration vert/jaune.

Dans certains pays, la couleur unique verte est également utilisée pour identifier le conducteur
de protection et la borne du conducteur de protection.

Si la source de courant de soudage est équipée d'un conducteur de protection, il doit étre
connecté de fagon telle que si le cable est arraché en dehors des bornes, les conducteurs de
phase cassent avant le conducteur de protection.
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NOTE This requirement may also be met by using terminals on a separate device such as a switch, contactor, etc.

The means of connection to the supply circuit shall be chosen in accordance with the maximum
effective supply current I;.¢ and the maximum supply voltage and meet the requirements of
the relevant standards or be designed in accordance with Annex E.

Conformity shall be checked by visual inspection.

10.4 Supply circuit terminals

10.4.1 Marking of terminals

Terminals—shall be r\lnnrly marked in accordance with |1EC 60445 or other refevant co ponent

standar@ls. The identifying marking notation shall be located on .or adjacent| to the
corresponding terminal.

Confornpity shall be checked by visual inspection.

10.4.2 | Continuity of the protective circuit

The intdrnal protective circuit shall be capable of withs ikelyAto be encquntered

in the case of a fault.

Class | welding power sources shall hate ent to the phase-cgnductor
terminals, dimensioned in accordancé witt k Y1, for the connection of the
external protective conductor. This termn S or any other purpose (such as
for clamlping two parts of the casing togett

On and |nS|de the weldm D S if' utral-conductor terminal, this $hall not
' 6 the i i

eonrection of the protective conductor.
The terminal fag’?
(IEC 60417-5019 (DB

Optiona

a) thel
or
b) the twin

Both ingi
the twin = C A 2
muItlconductor supply cable thls shaII have the protect|ve conductor with the twm colours
green and yellow.

In some countries, the single colour green is also used to identify the protective conductor and
the protective conductor terminal.

If the welding power source is fitted with a protective conductor, it shall be connected in such a
way that if the cable is pulled away from the terminals, the phase conductors break before the
protective conductor.
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La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par les essais donnés en 10.4.3 et 10.4.4.

NOTE Il convient de prendre en considération au cours de I'examen visuel la méthode de fixation des parties
conductrices sur les circuits de protection, par exemple des rondelles ou vis pénétrant la peinture ou des surfaces
non peintes.

10.4.3 Essai de type

Un courant égal a 200 % du courant d'alimentation effectif maximal, comme indiqué sur la
plaque signalétique, est appliqué d'une partie de I'enveloppe susceptible d'étre portée sous
tension a travers la borne du conducteur de protection externe pendant une période de temps

indiquée dans le Tableau 9 en utilisant la plus petite section de conducteurs externes, indiquée
dans le Tabhleau 10

NOTE Lpa forme d’onde du courant d'essai n’est pas définie tant que la valeur
comparaigon.

e pour la

Tableau 9 — Exigences de courant et de temps pour Ie?cg

Courant d'essai

Jusqu'a 30 / \

NS

612100 N AN > L) 82
NEAE.

101 & 200

Plus de 200 10

Tableau 10 — Section \%% de protection externe en cuivfe

/éectlon minimale du conducteur de
protection externe en cuivre
Sp

mm?2

S
16

§/2

Pendan avoir aucune fusion de métal, aucune détérioration de la Iixison de
la sour de soudage ni d'échauffement susceptible de provoquer unp risque
d'incendi de potentiel mesurée a travers la partie de I'enveloppe et la Horne ne

doit pas|dépasser 4 V .

10.4.4 Essai individuel de série

L’essai est destiné a vérifier la continuité du circuit de protection en injectant un courant d’au
moins 10 A a 50 Hz ou 60 Hz provenant d’'une source TBTP. Les essais sont a réaliser entre la
borne PE et les points significatifs qui font partie du circuit de protection. La durée de I'essai
estde 1 s.

La tension mesurée entre la borne PE et les points d’essai ne doit pas excéder les valeurs
données dans le Tableau 11:
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Conformity shall be checked by visual inspection and the tests given in 10.4.3 and 10.4.4.

NOTE The method of securing conductive parts to the protective circuits, for example paint-piercing washers,
paint-piercing screws or non-painted surfaces should be considered during visual inspection.

10.4.3 Type test

A current of 200 % of the maximum effective supply current as given on the rating plate is
applied from an enclosure part, that is likely to become live, through the external protective
conductor terminal for a period of time given in Table 9, using the smallest external protective
conductor size given in Table 10.

NOTE Thewave form of the test current is not defined as Inng as the effective value is ||=Mﬁwxr‘nmlnnri< on.

Table 9 — Current and time requirements for protective circuits
A\

Current Time \/

A min

o ZANESS AN

31 to 60

61 to 100 / .

101 to 200 f\\)/ K
Above 200 ( @)

Table(10 — Minimum cross- sectlon% t;&e\ex rnal protective copper conductor

wz

Mln \r(cross sectional area of the
e ternal protective copper conducto
SP
mm?2
s
16
SI2
During the t meItlng of any metal, deterioration of the bond to the[welding
power § to cause a fire hazard, nor shall the measured voltgge drop
from the art tothe ermmal exceed 4 V r.m.s.

10.4.4

The tesfis{to verify the continuity of the protective bonding circuit by injecting a currént of at
least 10 etween
the PE terminal and relevant points that are part of the protect|ve bonding circuit. The test time
is1s.

The measured voltage between the PE terminal and the points of test shall not exceed the
values given in Table 11:
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Tableau 11 — Vérification de la continuité du circuit de protection

Surface minimale effective du Chute de tension maximale mesurée
conducteur de protection de la boucle (valeurs données pour un courant
en essai d’essai de 10 A)
mm? \Y
1,0 3,3
1,5 2,6
2,5 1,9
4,0 1,4
>0,0 1,0 (

10.5 Slerre-cable

cables
rdement

Les soyrces de courant de soudage munies de bornes
souples| d'alimentation doivent étre équipées d'un serre-
électriglie des efforts de tractions.

Le serrg-cable doit étre construit de telle sorte quge

a) il soit dimensionné pour des cab sections de conducteurs

comme spécifié au Tableau E.1;
b) le mgde d'attache soit facilement reconnaissable

c) le ca

d) le ca cable si
cellgs-ci sont acgessi uctrices
accgssibles;

e) le caple ne soi

f) au moins une‘\pa 50it fixée de fagon slire a la source de codrant de
soudage;

g) aucune des vi ment du
cabl i

h) lorsd blisé en
matég parties

La confermité’doit étré vérifiée par examen visuel et par I'essai suivant.

Un cable d’alimentation souple, qui a la section minimale spécifiée du conducteur, est
connecté au point de raccordement de I'alimentation. Le serre-cable est fixé au cable et serré.

Il ne doit alors pas étre possible de pousser le cable a l'intérieur de la source de courant de
soudage au point que le cable lui-méme ou des éléments de la source de courant de soudage
puissent étre endommageés.

Le serre-cable est alors desserré et resserré 10 fois.

Le cable est ensuite soumis pendant 1 min a une traction appliquée sans secousse, comme
spécifié au Tableau 12.
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Table 11 — Verification of continuity of the protective bonding circuit

Minimum effective protective conductor Maximum measured voltage drop
cross-sectional area of the branch (values are given for a test current
under test of 10 A)
mm? v
1,0 3,3
1,5 2,6
2,5 1,9
4,0 1,4
>60 10
7

10.5 G

Welding

provided with a cable anchorage that relieves the electrical £onneotioksfrom strain.

The cab

a) itis
ass

b) the method of anchorage can be easi

c) the ¢

d) the |cable cannot come
anchorage if these scré
parts;

e) the ¢able is not retaine

f) atlepst one @

g) any pcrews th &8
fix apy other cg

h) whe
insulated

Confor

A flexib

able anchorage

power sources fitted with terminals for the connection ok flexibtegsupply cables

le anchorage shall be so constructed that

dimensioned for flexible cables having tf
pbecified in Table E.1;

able can be easily replaced;

is conn
the cabl

shall be

nductor

e cable
hductive

e;
serve to

al or so
me live.

becified,
fitted to

and tightened.

It shall then not be possible to push the cable so far into the welding power source that either

the cabl

e itself or internal parts of the welding power source are likely to be damaged.

The cable anchorage is then loosened and retightened 10 times.

The cable is then subjected for 1 min to a pull as specified in Table 12 without jerking.
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Section nominale du conducteur Traction
mm?2 N
1,5 150
2,5 220
4,0 330
6 et au-dela 440

A la fin[de Tessai, le cable ne doit pas s etre deplace de plus de Z mm
conducteurs ne doivent pas s'étre déplacées de facon perceptible da
mesurer le déplacement, une marque est faite, avant I'essai, sur le g

point d'ancrage.

Aprés l'gssai, le déplacement de cette marque par rapport au dis

mesuré/ le cable étant soumis a I'effort.

Pendant I'essai, le cable ne doit pas étre endommaggé
déchirements du revétement).

L'essai gst alors répété avec la section

10.6 Elntrées de cables

Lorsque le cable d'aliment
isolant qu les ouvertures

10.7 I1
Lorsqu'

exemplg

a) déco
b) indig;
soit

C) avoir|

— f{ension: non inférieures aux valeurs données sur la plaque signalétique,

/| Afin de

mm du

ction est

ures ou

on (par

— courant: non inférieures au courant d'alimentation effectif maximal mentionné sur la

plaque signalétique,
soit
d) convenir pour cette application.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel; pour ¢) conformément aux autres normes

concernées et pour d) par les essais suivants.

Pour les essais, il est permis d'utiliser des dispositifs de commutation séparés mais identiques.
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Table 12 — Pull
Nominal cross-sectional Pull
area of the conductor
mm?2 N
1,5 150
2,5 220
4,0 330
6 and above 440

At the ¢ Dy mm |and the
ends of i
the disp
anchorg

After the , i i i i 3 is”’me¢asured,
with the|cable in the stressed condition.

During the test, no visible damage (for example ni shall be

caused fo the cable.

The tes{ is then repeated with the maxi fied.
10.6 Inlet openings

Where 3 shing of
insulating material, or the ] : ,5 mm.
Confornpity shall be ch

10.7 Slupply c@

Where actor or
circuit-b

a) swit¢
b) plain
eithg

— Jolage: not less than the values given on the rating plate,

— current: not less than the highest effective supply current as given on the rating plate,
or
d) be suitable for this application.

Conformity shall be checked by visual inspection; for ¢) in accordance with other relevant
standards, and for d) by the following tests.

For the tests, it is permissible to use separate but duplicate switching devices.


https://iecnorm.com/api/?name=eb0679dd99514785416d6af40fe59db0

-84 - 60974-1 © CEI:2005

Une source de courant de soudage est connectée a la tension d'alimentation assignée qui
correspond au courant d'alimentation maximal; en plus, pour un matériel de classe I, un fusible
de 10 A a 20 A est placé

— dans le cas d'un circuit d’alimentation mis a la terre, dans la connexion de la terre de
protection;

— dans le cas d’un circuit d’alimentation non mis a la terre, entre une phase et le circuit de la
terre de protection.

Pendant les essais, la tension d'alimentation doit étre maintenue a une valeur au moins égale a
la valeur assignée.

Bment a
cadence

Surcharge: La sortie de la source de courant de soudage est court-circuitée cornform
8.3. Le {dispositif de commutation est mis en fonctionnement pendant
de 6 a 1|0 cycles par minute avec un minimum de durée de marche de’™

Il n'est| pas nécessaire d'essayer un dispositif de commutation_'si s istiques
assignéps dépassent deux fois le courant maximal assigné.

Endurance: La sortie est reliée a une charge convention ; Tol): pfoduire le[courant
de soudage assigné a un facteur de marche de 100 %. i i mutation est mis en
fonctionhement pendant 1 000 cycles a une cadence d ‘ par minute pvec un
minimum de durée de marche de 1 s.

Une soyrce de courant de soudage ayar g glimentation assignée gst aussi
essayéq sous la tension d'alimentation i

Il ne dofit y avoir ni défaill; 2 iqL < igue; ni, pour un matériel de clagse |, de
fusion du fusible.

NOTE Up composant aya plications

similaires|si les autres exig

10.8 G

Lorsque ivent:

a) étre
b) étre

et

X,

C) avoir| bloppe.

La conformité doitétre verifiee par examen ViSuet, par des mesures au moyen d'um voltmeétre
indiquant la valeur efficace vraie avec un facteur de créte de 3 au minimum et par des calculs.

NOTE Les mesures peuvent étre affectées par I'impédance du circuit d'alimentation (voir Annexe G).

10.9 Dispositif de connexion a I'alimentation (fiche de prise de courant montée)

Si un dispositif de connexion a I'alimentation est fourni comme partie de la source de courant
de soudage, ses caractéristiques de courant assignées ne doivent pas étre inférieures:

a) aux caractéristiques de courant du fusible nécessaire pour la conformité aux essais
spécifiés en 8.3, qu'il y ait ou non un interrupteur du circuit d’alimentation incorporé;

b) au courant d'alimentation effectif maximal 7.
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A welding power source is connected for the rated supply voltage that corresponds to the rated
maximum supply current and, in addition for class | equipment, a fuse of 10 A to 20 A is placed

— in the case of an earthed supply circuit, in the protective earth connection;

— in the case of an unearthed supply circuit, between a supply line and the protective earth
circuit.

During the tests, the supply voltage shall be maintained at not less than at the rated value.

Overload: The output of the welding power source is short-circuited in accordance with 8.3.
The switching device is operated for 100 cycles at the rate of 6 to 10 cycles per minute with a

minimum on-time of 1 s.
w supply

he rated
ht a rate

A swithLing device need not be tested if its rating exceeds twice the rated
current.

Endurance: The output is connected to a conventional load and
welding|current at 100 % duty cycle. The switching device is
of 6 to 10 cycles per minute with a minimum on-time of 1 s

A weldi tagécis also tested at the rated
maximu

There shall be no electrical or mechanica i ithar hent, no
clearing

NOTE Alcomponent having demonstrated that/it passes these ons if the
other reqgirements are equal or less.
10.8 Slupply cables
When sppply cables are atta
a) be spitable fo

b) be dimensioned\in

c) havsg
Conforn d by visual inspection, measurement by a true r.m.s. metgr with a
minimu 4nd by calculation.

NOTE The measurement can be affected by the impedance of the supply circuit (see Annex G).

10.9 Supply coupling device (attachment plug)

If a supply coupling device is provided as a part of the arc welding equipment, its current rating
shall be not less than:

a) the current rating of the fuse required to comply with the tests specified in 8.3 regardless of
whether or not an supply circuit switch is incorporated;

b) the maximum effective supply current 7, .
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Pour les réseaux d’alimentation en 125V, les caractéristiques de courant assignées doivent,
de plus, ne pas étre inférieures soit a a) soit a b):

a) 70 % du courant d'alimentation maximal assigné pour les matériels incorporant un
interrupteur d'alimentation;

b) 70 % du courant d'alimentation mesuré avec la sortie court-circuitée au réglage maximal
pour les matériels n'incorporant pas un interrupteur du circuit d'alimentation.

De plus, le dispositif de connexion doit étre approprié aux besoins industriels (voir
CEI 60309-1).

ension a vide assignée

11.1.1 [Tension a vide assignée dans le cas d'environné e accru de choc

lectrique
La tensipn a vide assignée ne doit pas dépasser:

a) 113 Y créte en courant continu;
b) 68 V

de telle
rcuit ou

Une sol
sorte qu

De telle

La conf
défaut.

11.1.2

La tensi

a) 113
b) 113 V'eréte et 80 V eff. en courant alternatif.

La conformité doit étre vérifiée par des mesures conformément a 11.1.5.

11.1.3 Tension a vide assignée dans le cas de torches tenues mécaniquement avec
protection accrue de I'opérateur

La tension a vide assignée de doit pas dépasser

a) 141 V créte en courant continu;
b) 141 V créte et 100 V eff. en courant alternatif.
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For 125 V input supply networks, the current rating shall, additionally, not be less than either a)
or b):

a) 70 % of the rated maximum supply current for equipment incorporating a supply switch;

b) 70 % of the supply current measured with the output short-circuited at maximum setting for
equipment not incorporating a supply switch.

Furthermore, the coupling device shall be suitable for industrial purposes (see IEC 60309-1).

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

11 Ougput

11.1 Rated no-load voltage

11.1.1 | Rated no-load voltage for use in environments with j
of electric shock

The rated no-load voltage shall not exceed:

a) d.c.[113 V peak;
b) a.c.p8 V peak and 48 V r.m.s.

A rectifier type d.c. welding power squrce ed that in case of alrectifier
failure (for example, open circuit, short gi , the allowable value$ cannot
be excepded.

Confornpity shall be chg yent in agcordance with 11.1.5 and by simulalion of a
failure.

11.1.2 environments without increased hazard

The ratg

Confornpity shatkbe checked by measurement in accordance with 11.1.5.

11.1.3 ireased

protection for the operator
The rated no-load voltage shall not exceed

a) d.c. 141V peak;
b) a.c. 141V peak and 100 V r.m.s.
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Ces valeurs ne peuvent étre utilisées que lorsque les exigences suivantes sont remplies:

a) la torche ne doit pas étre tenue a la main;

b) la tension a vide doit étre coupée automatiquement lorsque le soudage est arrété;

et

c) la protection contre les contacts directs avec des parties actives doit étre assurée au moyen

— d'un degré de protection minimal de IP2X,
ou
— d'un dispositif réducteur de risques (voir I'Article 13).

La con

fonctionhement et par examen visuel.

11.1.4

La tensipn a vide assignée ne doit pas dépasser 500 V cré

La con

de 5 kQ

Une ten

que lorsque les exigences suivantes sont r

a) Ces

la tepsion a vide lors
b) La t¢nsion a vide

ormité doit étre vérifiée par mesurage conformément a 11.1.

Tension a vide assignée pour les procédés spéciau
plasma

sources de courd

age

ormité doit étre vérifiée par mesurage conforms . par une Imise en
fonctionhement et par examen visuel, 3 septi combinaison en sé
résistances fixes de 200 Q et variable S

rie des

bpliquée

ortie de
urant.

doit pas
ue l'arc

de cpmman
c) La tension en

dépa

pilot
Les cor ces exigences doivent étre données dans les insfructions
d'emplo}.

De telle

La confprmité doit étre vérifiée par mesurage avec un appareil de mesure ou un OsSci

loscope

en paralléle avec une résistance de 5 kQ minimum.

11.1.5

Mesurage

La tension a vide assignée pour tous les réglages possibles ne doit pas dépasser les valeurs
données de 11.1.1 4 11.1.4, résumées dans le Tableau 13.
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These values may only be used if the following requirements are fulfilled:

a) the torch shall not be hand-held;
b) the no-load voltage shall be switched off automatically when the weld
and
c) the protection against direct contact with live parts shall be given by:
— a minimum degree of protection of IP2X,
or
— a hazard reducing device (see Clause 13).

Hh-44 4
LI

ing is stopped;

C f '3 ball b L L o - <l
On Orl iy orfrdilr VT UIHTUATU Uy TTTCAOoUTTITITTIU TIT auLuruarivc vwWitit 1 .

visual ifspection.

11.1.4 | Rated no-load voltage for special processes for examplé
The rated no-load voltage shall not exceed 500 V peak d.c.

Conforr:[ity shall be checked by measurement in accordarfe
visual imspection, except that the series combinatio ]
resistor$ may be replaced by a fixed resistance of 5

A rated
requirements are fulfilled.

5, {\;T and by

operatiorn) and by

edNanhd 5 kQ |variable

if the fpllowing

a) The;s ratl prevent the output of|no-load
voltg from the power source.

b) The|no-load voltage shz ' ot'later than 2 s after the contrgl circuit
(for example start swit S d

c) The|voltage betweenr the ’ h~and the workpiece or earth shall not exceeed 68 V
peak when the a 4 is\inte that is when both pilot and main |Jarc are

extinguished

The conditions for cg p f quirements shall be given in the instructions.

Such pdg

Confornjpit measurement by meter or oscilloscope in parallel with 5 kQ
minimur

The rat¢do-load voltage at all possible settings shall not exceed the

values given in 11.1.1

to 11.1.4summarized i Table13:
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Tableau 13 — Résumé des tensions a vide assignées admissibles

Paragraphe Conditions de travail Tension a vide assignée

11.1.1 Environnement avec risque accru de choc|c.c. 113 V créte

électrique c.a. 68 V créte et 48 V eff.
11.1.2 Environnement sans risque accru de choc|c.c. 113 V créte

électrique c.a. 113 V créte et 80 V eff.
11.1.3 Torches tenues mécaniquement avec protection | c.c. 141 V créte

accrue de l'opérateur c.a. 141 V créte et 100 V eff.
11.1.4 Coupage plasma c.c. 500 V créte

Les soufces de courant de soudage commandées électroniquement doive

a) congues pour garantir que les tensions de sorties données au T3 ent étre
dépassées en cas de défaillance dans le circuit électronique
ou

b) équipées d'un systeme de protection qui, en 0,3 s, interrampt automatiy tension

aux pornes de sortie et ne doit pas étre réenclenché au

Si la tepsion a vide est supérieure a ces valeurs, I3 joit étre
équipée|d'un dispositif réducteur de risques conformém ‘

Ces valeurs ne sont pas applicables < : de l'arc
pouvanf étre superposées.

La confprmité doit étre vérifiée par deb § ption de
défaut.

a) Valeurs efficaces
On ytilise un appareil™e rcuit de
soudage exté

b) Valeurs de c@
Afin|d'obtenir

tibles des valeurs de créte, en ne tenant pas|compte
des jmpulsio

gereuses, on utilise un circuit conforme a la Figre 3.

0,2 kQ

Up -

= 10 NF == 6,8 UF ﬂ/

N

0-5 kQ
1 = Diode 1N4007
o ou similaire

IEC 1147/05

Figure 3 — Mesure des valeurs de créte

Le voltmeétre doit indiquer des valeurs moyennes. La plage de mesures doit étre choisie de
fagon a étre aussi proche que possible des valeurs réelles de la tension a vide. Le voltmétre
doit avoir une résistance interne d'au moins 1 MQ.

La tolérance sur les valeurs des composants du circuit de mesure ne doit pas dépasser 5 %.
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Table 13 — Summary of allowable rated no-load voltages

Subclause Working conditions Rated no-load voltage
11.1.1 Environment with increased hazard of electric d.c. 113 V peak
shock a.c. 68 V peak and 48 V r.m.s.
11.1.2 Environment without increased hazard of electric | d.c. 113 V peak
shock a.c. 113 V peak and 80 V r.m.s.
11.1.3 Mechanically held torches with increased d.c. 141 V peak
protection for the operator a.c. 141V peak and 100 V r.m.s.
11.1.4 Plasma cutting d.c. 500 V peak
Weldind power sources which are electronically controlled shall be
a) designed to ensure that the output voltages given in Table 13 ca d should
any fault occur in an electronic circuit
or
b) fitted with a protection system, which switches off the voltage y inals within
0,3 3
If the nd ce shall be fifted with
a hazard reducing device in accordance with Clause (13.
These ould be
superimjposed.
Confornpity shall be checked by measy y failure
simulatipn.
a) RMS values
A trye r.m.s. mete use i f the external welding circuit of 5 k with a
maxjmum tolepance_of ¥59
b) Peak values
To ¢btain reproducit ememts of peak values, omitting impulses which|are not

dang

N

1
0,2 kQ

PN
Uo == 10 nF == 6,8 UF Q/
0-5 kQ
1 = Diode 1N4007
o or similar

IEC 1147/05

Figure 3 — Measurement of peak values

The voltmeter shall indicate mean values. The measurement range chosen shall be as near as
possible to the actual value of the no-load voltage. The voltmeter shall have an internal

resistan

ce of at least 1 MQ.

The tolerance of the component values in the measurement circuit shall not exceed 15 %.


https://iecnorm.com/api/?name=eb0679dd99514785416d6af40fe59db0

-92 - 60974-1 © CEI:2005

Pour I'essai de type, le rhéostat est réglé de 0 Q a 5 kQ afin d'obtenir la plus grande valeur de
la tension créte mesurée avec ces charges de 200 Q a 5,2 kQ. Cette mesure est répétée avec
les deux connexions a l'appareil de mesure inversées.

La résistance du rhéostat et la connexion qui produisent la plus grande valeur de la tension
peuvent étre déterminées pendant I'essai de type. Cette résistance et la polarité principale
peuvent étre utilisées pour I'essai individuel de série.

11.2 Valeurs d'essais de type de la tension conventionnelle en charge

11.2.1 Soudage manuel électrique a I'arc avec électrodes enrobées

I, jusqu[a 600 A: U, = (20F 0,04 7,)V
I plus de 600 A: Uy,=44V

11.2.2 | Soudage a I'arc en atmospheére inerte avec électrode de
I, jusqula 600 A: U, =(10+0,04 1,) V

I, plus de 600 A: Uy, =34V

11.2.3 | Soudage a I'arc sous protection de gaz ine
I, jusqufa 600 A: Uy =(14+0,051,)V
I plus de 600 A: Uy, =44V

rré sans(gaz

11.2.4 | Soudage a I'arc sous flux en'p
I, jusqula 600 A: Uy, = (20
I, plus de 600 A: Uy, =44

11.2.5
I, jusquls

Coupage plasma

I, entre
15 plus ¢

Pour le gbricant peut spécifier la tension en charge déterminée
selon le i

NOTE L
c’est-a-di
etc. Tout

e plasma,
coupage

11.2.6

I, jusqu U, =(25+0,041,)V
I, plus de 600 A: Uy, =49V

11.2.7 Gougeage plasma

I, jusqu'a 300 A: Uy =(100+0,4 I,) V
I, plus de 300 A: Uy =220V

11.2.8 Mesurage

Sur toute sa plage de réglage, la source de courant de soudage doit pouvoir fournir les
courants conventionnels de soudage (/,) sous les tensions conventionnelles en charge (U,),
conformément aux Paragraphes 11.2.1 4 11.2.7.

La conformité doit étre vérifiée par un nombre suffisant de mesures (voir Annexe H).
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For the type test, the rheostat is varied from 0 Q to 5 kQ in order to obtain the highest peak
value of the voltage measured with these loads of 200 Q to 5,2 kQ. This measurement is
repeated with the two connections to the measuring apparatus reversed.

The rheostat resistance and connection that produces the highest value of the voltage may be
determined during the type test. This resistance and lead polarity may be used for the routine
test.

11.2 Type test values of the conventional load voltage

11.2.1 Manual metal arc welding with covered electrodes
I, up to 600 A: [Up=(20+004 )V
I, over 600 A: U, =44V

11.2.2 | Tungsten inert gas
I, up to 600 A: U, = (10 + 0,04 1,) V
I, over 600 A: U, =34V

11.2.3 | Metal inert/active gas and flux cored arc weldi
I, up to 600 A: U,=(14+0,0517,)V
I, over 600 A:

11.2.4 | Submerged arc welding
I, up to 600 A:
I, over 600 A:

11.2.5 | Plasma cutting
I, up to 165 A:

I, betwegn 165 A and 50
I, above|500 A:

For plas ermined

under typi

NOTE T
the plasm
satisfacto)

raction of
at which

11.2.6
Ip up to BOQ/A: Up=(25+0,041,)V

Io over 600 A Uy =49V

11.2.7 Plasma gouging
I, up to 300 A: Uy;=(100+0,41,) V
I, over 300 A: U, =220V

11.2.8 Measurement
Throughout its range of adjustment, the welding power sources shall be capable of supplying

conventional welding currents (/,) at conventional load voltages (U,) in accordance with 11.2.1
to 11.2.7.

Conformity shall be checked by sufficient measurements (see Annex H).
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11.3 Dispositifs de commutation mécaniques utilisés pour ajuster la sortie

Un interrupteur, contacteur, disjoncteur ou autre dispositif de commande utilisé pour ajuster ou
commander le niveau de sortie de la source de courant de soudage doit avoir une endurance
adaptée a son application.

La conformité doit étre vérifiée par I'essai suivant.

Le dispositif est installé dans une source de courant de soudage d'essai et soumis a 6 000
cycles de fonctionnement de la plage compléte du mouvement mécanique avec la sortie en
condition a vide. Si le dispositif est dans le circuit d'alimentation, la source de courant de
soudage est m|se en fonctlonnement sous Ia tenS|on d allmentat|on aSS|gnee Ia plus élevée.
Vérifier que la
source (le courant de soudage ne sub|t aucun dommage

glications

NOTE Up composant ayant prouvé sa conformité a ces essais peut étre utii
similaires|si les autres exigences sont du méme niveau ou inférieures.

11.4 Raccordement au circuit de soudage

11.4.1 | Protection contre les contacts involontaires

Les dis iti i ircui ¢ @s connectés,| doivent

étre pragté 3falliques

tels que|véhicules, crochets de levage gt

Les exemples suivants montrent comme

a) toutes les parties actives du dispositif 9 i Vertures
d'acgés. Les dispositifs atisfont a ces exigences;

b) il ex|ste un couvercle acharq|é ¢ protection.

La conformité doit étrel vérr

11.4.2 Emplace;

Les dispositifs Qn pprotégés doivent étre disposés de telle sorte qlie leurs

ouvertu i

NOTE L i iti iolyrunis d'un dispositif de fermeture automatique peuvent avoir leurs quvertures

orientées

11.4.3 | Ouvertures de sortie

Lorsque les cables de soudage traversent des parties métalliques, les ouvertures doivent étre
finement arrondies avec un rayon d'au moins 1,5 mm.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

11.4.4 Transformateur de soudage multi-opérateur triphasé

Tous les dispositifs de connexion de sortie de soudage prévus pour le raccordement a la piéce
mise en ceuvre doivent avoir une interconnexion commune a l'intérieur de la source de courant
de soudage.

Les dispositifs de connexion de sortie de soudage d'une méme phase doivent tous étre
marqués de la méme facon.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.
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11.3 Mechanical switching devices used to adjust output

A switch, contactor, circuit-breaker or other control device used to adjust or control the level of
output from the welding power source shall have an endurance suitable for the application.

Conformity shall be checked by the following test.

The device is installed in a test welding power source and subjected to 6 000 cycles of
operation over the complete range of mechanical movement with the output at the no-load

condition.

If the device is in the supply circuit, the welding power source is operated at the

highest rated supply voltage. Check that no electrical or mechanical failure of the device or

damage

to the welding power source occurs.

NOTE A
the other

11.4 Welding circuit connections

11.4.1

Welding
against

hooks, ¢tc.

The foll

a) any
Dev

b) a hin

11.4.2

Uncove
NOTE

Conform

11.4.3

component having demonstrated that it passes these tests may be used in
Fequirements are equal or less.

Protection against unintentional contact

circuit connections, with or without welding 3 all be p|
unintentional contact by persons or by m ject ple vehicles

Where

with a erius of at

velding~cables pass through metallic parts, the openings shall be smoothly
t1,5 mm.

ications, if

rotected
5, crane

rounded

Conformity shall be checked by visual inspection.

11.4.4

Three-phase multi-operator welding transformer

All welding output connections intended to be connected to the workpiece shall have a common

intercon

nection within the welding power source.

Welding output connections of the same phase shall all be marked in the same way as each

other.

Conformity shall be checked by visual inspection.
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11.4.5 Marquage

Les dispositifs de connexion congus spécifiquement pour le raccordement a la piece mise en
ceuvre ou a I'électrode doivent étre marqués en conséquence.

Pour les sources de courant de soudage a courant continu, la polarité doit étre clairement
indiquée, soit sur les dispositifs de connexion de sortie eux-mémes, soit sur le sélecteur de
polarité. Cette exigence ne s’applique pas aux sources de courant de coupage plasma.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

11.4.6 ~Cennexionspeourles-torches-de-coupageplas

La torchHe doit étre connectée et déconnectée de la source de courant

a) a lintérieur de la source de courant de coupage plasma, au
écrous ou des systemes de couplage;

ou
b) sur la source de courant de coupage plasma, par un sys
1) ¢ongu pour éviter la connexion de torches inco
qu
2) <Lui fonctionne avec l'aide d’un o

Quand le systéme de couplage est déco ure aux

limites de la TBTS accessible a I'opérate

La conformité doit étre vérifié

11.5 A]:imentation de

Lorsqu'line soure ¢ 3t pourvue de moyens d'alimentation élegtrique a

un dispgsitif extériedr, I Qi it 8tre fournie par I'un des dispositifs suivants:

a) lecif

b) un tf valents,
inco

C) un Sristiques
assig si toutes les parties conductrices
acc dispositif extérieur sont connectees, selon les recommandatjons du

fabricant, au™eonduicteur de protection qui est protégé contre le courant de soudage, par
exemple par relais sensible au courant ou par isolation des parties métalliques cong¢ernées,

ar tna nn\:r\lnv\r\r\

pal" \JI\\JIIIPIU p o oTTCTCTTvVCTOPD ot

Les dispositifs extérieurs comprennent des dévidoirs, des commandes a distance, des
systemes d’amorcgage et de stabilisation d’arc, des torches, des dispositifs de suivi de joint ou
d’autres dispositifs contenant une connexion avec le circuit de soudage.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par simulation de défauts.

11.6 Sortie d'alimentation auxiliaire

Si des sources de courant de soudage sont congues pour fournir de I'énergie électrique a des
dispositifs extérieurs ne faisant pas partie du circuit de soudage (par exemple pour I'éclairage,
un systéme de refroidissement extérieur ou des outils électriques), ces circuits auxiliaires et
accessoires doivent étre conformes aux normes et reglements qui régissent leur utilisation.
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11.4.5 Marking

Connections designed specifically for attachment to the workpiece or to the electrode shall be
so identified.

For d.c. welding power sources, the polarity shall be clearly marked, either on the welding
output connections or on the polarity selector. This requirement is not relevant for plasma
cutting power sources.

Conformity shall be checked by visual inspection.

11.4.6 _Connections for plasma cutting torches

The torgh shall be connected to and disconnected from the plasma cutting\po

or
b) on t:I;e plasma cutting power source, by a coupling devicew
1)

qr

2) ]zperated by use of a tool.

When fhe coupling device is discafines . er’ than the limits df SELV
accessible to the operator shall be present.

o

Confornpity shall be checked by visual insp

11.5 P

When a se\rovidessmeans tosupply electrical power to an external device,

such po

a) the

b) a safety isolati S accordance with IEC 61558-2-6 or equivalenf means
inco [

cordance with IEC 61558-2-4 with a secondary voltage rating
posed conductive parts of the external device, as recommended
re connected to the protective earth conductor that is pfotected
frent, for example by a current sensing relay or by insulatign of the
, for example by an enclosure.

External| devices include wire feed units, remote controls, arc striking and stabilizing fevices,
torches, seam trackers or other devices containing a connection to the welding circuit.

Conformity shall be checked by visual inspection and fault simulation.

11.6 Auxiliary power output

In the case of welding power sources designed to supply electrical power to external devices
which are not a part of the welding circuit (for example for lighting, external cooling system or
electric tools), these auxiliary circuits and accessories shall comply with the standards and
regulations relating to the use of this equipment.
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Le circuit de soudage doit étre électriquement séparé et isolé de tels circuits d'alimentation
conformément a 6.3.2 et 6.3.3.

Prés des bornes de sortie ou socles de prises de courant fournissant cette énergie, le courant
délivrable, la tension, le facteur de marche disponible lorsque qu'il est inférieur a 100 %, le
courant alternatif ou continu et le régime de neutre (par exemple mis a la terre ou non) suivant
ce qui est approprié, doivent étre marqués de facon claire et indélébile.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel au cours des essais conformément a 6.1.4,
6.1.5, 6.3.2 et 6.3.3 et en frottant le marquage conformément a 15.1.

11.7 Céablesdesoudage

Si une gource de courant de soudage est fournie avec des cables de soudadenils aQiv
conformes aux exigences de la CEl 60245-6.

12 Circuits de commande

Les cirquits de commande non raccordés électrique dage doiv

conformes aux exigences suivantes.

ent étre

ivent étre

La teénsion de fonctionnement des circuits de

Un nter les
circy

Une

Les bS.

Les euy f pour la TBTS, doivent étre mis a la
terrq.

L’isg : isCeau doit étre assignée pour la plus grande temsion de
chag

Les é.

Les primaire

par

prévus pour servir d’'interface entre la source de courant de soudage et un é

périphérique congu par le fabricant;

uipement

circuits de commande prévus pour servir dinterface entre la source de courant de soudage et dau
d’équipement auxiliaire;

circuits de commande prévus pour étre a l'intérieur des consoles de gaz.

13 Dispositif réducteur de risques

13.1 Exigences générales

res types

Un dispositif réducteur de risques doit réduire le danger de choc électrique pouvant étre causé
par des tensions a vide dépassant les valeurs autorisées de tension assignée a vide. Des
exemples sont donnés en 13.2 et 13.3.

Les exigences sont données au Tableau 14.
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The welding circuit shall be electrically isolated and insulated from such supply circuits in
accordance with 6.3.2 and 6.3.3.

Near the output terminals or outlets of such power, the available current, the voltage, the duty
cycle if less than 100 %, a.c. or d.c. and the status of the neutral (for example earthed or
unearthed) as appropriate shall be clearly and indelibly marked.

Conformity shall be checked by visual inspection during the tests in accordance with 6.1.4,
6.1.5, 6.3.2 and 6.3.3 and by rubbing the marking in accordance with 15.1.

11.7 Welding cables

If a poer source is supplied with welding cables, they shall meet the regquirements of
IEC 60245-6.

12 Coptrol circuits

aquiremenis.

a) The

b) A transformer with separate windings shall be used for , e control circuits|.

c) Ove i

d) Sing

e) Tran

f) Insu
condluctors.

g) Soft

h) Con double
Or r¢

Confornpity shall be’c

NOTE T

a) contrg

b) contrg pd by the
manulf

c) contrg ht;

d) contrg

13 Ha

13.1 General requirements
A hazard reducing device shall reduce the electric shock hazard that can originate from no-load

voltages exceeding the allowable rated no-load voltage for a given environment. Examples are
given in 13.2 and 13.3.

Requirements are given in Table 14.
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Tableau 14 — Exigences pour le dispositif réducteur de risques

Tension a vide non réduite Tension a vide réduite Temps de réaction
selon le paragraphe selon le paragraphe S
Entre 11.1.3 et 11.1.2 11.1.1 0,3

Entre 11.1.1 et 11.1.2 11.1.1 2

ispositif réducteur de tension

El:2005

Un dispositif reducteur de tension doit avoir automatiquement réduit la tensjion a vide assignee

aun nixleau ne depassant pas les valeurs de 11.1.1 au moment ou la resfstance du C

soudag

De telle

NOTE I

La conf
disposit
et du te

Un disg
automa
ne dép
extérieu

De telle

La conf¢ormité doif‘tre vérifiés

13.4 Mise hors sep

La cond
disposit

Les cor

.

rcuit de

ntre les
tension

ommuté

ssignée

I circuit
I 14,

cuiter le

hmandes a distance spécifiées par le fabricant et les dispositifs d'amorgagge ou de

stabilisa

tion d'arc de la source de courant de soudage ne doivent pas Interierer

avec le

fonctionnement convenable du dispositif réducteur de risques, c'est-a-dire que les limites de
tension a vide ne doivent pas étre dépassées.

La conformité doit étre vérifiée en répétant les essais de 13.2 avec tout dispositif susceptible

d'interfé

rer avec le fonctionnement du dispositif réducteur de risque.

13.6 Indicateur de fonctionnement satisfaisant

Un dispositif approprié, par exemple une lampe de signalisation, doit étre prévu pour indiquer
que le dispositif réducteur de risque fonctionne de fagon satisfaisante. Si on utilise une lampe
de signalisation, celle-ci doit étre allumée lorsque la tension est réduite ou modifiée en tension
continue.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel au cours de I'essai, conformément a 13.1.
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Table 14 — Hazard reducing device requirements

Unreduced no load voltage | Reduced no load voltage Operating time
in accordance with in accordance with
subclause subclause S
Between 11.1.3 and 11.1.2 11.1.1 0,3
Between 11.1.2 and 11.1.1 11.1.1 2

13.2 Voltage reducing device

NOTE It

connect|
while th

13.3 Switching device for a.c. to d

A switc
voltage
the resi

Table 14.

The dej
device \

tee—shs ' i y S p a level
¢eding the values of 11.1.1 at the moment the resistance of the

200 Q. The operating time is specified in Table 14.

13.5 ITterference ith operation of a hazard reducing device

Remote

controls, as specified by the manufacturer, and arc striking or arc stabilizing devices of
the welding power source shall not interfere with the proper functioning of the hazard reducing

device, i.e. no-load voltage limits shall not be exceeded.

Conformity shall be checked by repeating the tests of 13.2 with any of the devices that could

interfere with the operation of the hazard reducing device.

13.6 Indication of satisfactory operation

A reliable device, for example a signal lamp, shall be provided which indicates that the hazard
reducing device is operating satisfactorily. Where a signal lamp is used, it shall light when the

voltage has been reduced or changed to d.c.

Conformity shall be checked by visual inspection during the test in accordance with 13.1.

ing circuit

s S j output
ons of the welding power source. Voltage mea S re taken

no-load
moment
cified in

educing
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13.7 Non-danger en cas de défaillance

Si le dispositif réducteur de risques ne fonctionne pas conformément a 13.1, la tension aux
bornes de sortie doit étre réduite a un niveau n’excédant pas 11.1.1 conformément au
Tableau 14 et ne doit pas étre réinitialisée automatiquement.

La conformité doit étre vérifiée en simulant une faute du dispositif réducteur de risque et en
mesurant le temps pour parvenir a un état de non-danger aprés défaillance du dispositif
réducteur de risque.

14 Dispositions mécaniques

14.1 igences générales

Une soyrce de courant de soudage doit étre fabriquée et assemblé ait la
résistance et la rigidité voulues pour supporter le service norma S irfée sans
augmenitation des risques de choc électrique ou autres défaut i j ues les
distancgs dans l'air minimales requises. Une source de 3 i oir une
enveloppe ou une carrosserie abritant toutes les parties Co 4 parties
mobiles| dangereuses (telles que poulies, courrojes, Wventi etc.) a
I'exception des parties suivantes qu'il n'est pas nécegsai

a) les c@bles d'alimentation, de commande et dg

b) les bprnes de sortie pour le raccord

Apres lgs essais réalisés conforméme irant de
soudage doit satisfaire aux eX|ge mations
d'élémepts de la structurg’o gmente
pas le risque.

Les parfies accesgjble ive as(@yoirde bords tranchants, de surfaces rugueusgés ou de
parties ¢n sailli i ¢ :

La confprmité doit & ifiee aen visuel aprés avoir satisfait aux exigences dg 14.2 a
14.5.

14.2 H

14.2.1

L’enveld tre yéalisée en métal (a I'exception du magnésium) ou dans des mjatériaux
non méfalliqgues. Les’matériaux non métalliques destinés a protéger du contact avec les parties
sous tensiona lexception du circuit de soudage doivent avoir une clasdification

d’inflammabilité V-1 ou mieux en conformité avec la CEl 60695-11-10.
La conformité est contrélée par inspection des spécifications des matériaux non métalliques.

14.2.2 Résistance de I’enveloppe

L'enveloppe des sources de courant de soudage, y compris les ouies d'aération, doit supporter
un choc de 10 Nm conforme a I’Annexe |.

Les poignées de manutention, les boutons poussoir, les écrans de réglage etc. n’ont pas a étre
essayés avec le marteau pendulaire.

En variante, I'enveloppe peut étre faite d'un métal d'épaisseur minimale conforme a I'Annexe J.
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13.7 Fail to a safe condition
If the hazard reducing device fails to operate in accordance with 13.1, the voltage at the output

terminals shall be reduced to a level not exceeding 11.1.1 in accordance with Table 14 and
shall not be reset automatically.

Conformity shall be checked by simulating a fault of the hazard reducing device and measuring
the time to reach a safe condition after failure of the hazard reducing device.

14 Mechanical provisions

14.1 Gemneralrequirements

A weldihg power source shall be so constructed and assembled tha
rigidity mecessary to withstand the normal service to which it is lik
increasing the hazard of electric shock or other hazard whi
clearanges required. A welding power source shall be provid
enclosep all live and hazardous moving parts (such as pulleys,
that the[following need not be fully enclosed:

a) supply, control and welding cables;
b) output terminals for the connection of welding

After th 6urce shall comply|with the
provisio} arts or enclosure is permitted
provide

Accessiple parts shall hav aces or protruding parts likely fo cause
injury.

Confornpity shall be c 14.2 to

14.5.

14.2 E
14.2.1
s. Non-

circuit,
-10.

The en
metallic
shall ha

Confornpity. is thetked'by inspection of non-metallic materials specification.

14.2.2 Enclosure strength

The enclosure of welding power sources, including air louvers, shall withstand an impact
energy of 10 Nm in accordance with Annex I.

Handles, push buttons, adjustment dials etc. are not to be tested with the pendulum hammer.

Alternatively, the enclosure may be constructed of sheet metal with a minimum thickness in
accordance with Annex J.
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La conformité doit étre vérifiée conformément a a) ou b) ci-dessous.

a) Par un essai de choc en utilisant un marteau pendulaire de choc conformément a

I’Article 1.1 ou un corps de chute conformément a 1.2 ou des moyens équivalents,
suit:

1) un échantillon est essayé;
2) la source de courant de soudage n'est pas sous tension pendant I'essai;

3) l'essai est effectué sur les surfaces les plus susceptibles de provoquer un
électrique ou un dysfonctionnement;

4) le nombre minimal de chocs est de cing;

comme

danger

5) lgs—Thocs—sontTégulierement Tépartis—sur_tes—parties de
qusceptibles de recevoir des coups en usage normal;

6) 4n aucun cas plus de trois chocs ne sont appliqués au méme
b) Par fles mesures de I'épaisseur du métal.

14.3 Moyens de manutention
14.3.1 | Moyens de manutention mécanisés
Si des dispositifs pour une manutention mécanisée

prévus pour le levage d'une source d
capablep de supporter les contrainte

fes plus

e

ux) sont
ent étre
vec une

force cdlculée en fonction de la masse de la‘sotwce de comme

suit.

a) Pour les sources de courant de soudag Sriee 50 kg, une force calculée a partir de
10 fpis la masse doit étre\ytilisée:

b) Pouf les sources de dage égdles ou supérieures a 150 kg, une force
calculée a partir quatre fQi S oins 15 kN doit étre utilisée.

Si un s4qul dispe it étre congu de telle fagon qu'un couple appliqué

pendan{ le levage\we

La conformité doK _étre g men visuel et par I'essai suivant.

La sou age est équipée de tous les accessoires (a l'exception des

bouteilld No): ainealx séparés, chariots et chassis a roues) qui sont susceptiblgs d'étre

installéq as de sources de courant de soudage a moteur thermique, totalement

rigidement, sun'sa~hase et une chaine ou un cable est attaché a ses moyens de levage,
recommandé par le fabricant; une traction est ensuite exercée vers le haut et d

e mise en marche. La source de courant de soudage est ensuitg ancrée

comme
e fagon

continuette perdamt—t6-s:

Si deux ou plus de deux dispositifs de levage sont prévus, les chaines et cables sont disposés
de fagon que la force soit répartie équitablement et soit appliquée avec un angle maximal de

15° par rapport a la verticale.

14.3.2 Moyens de manutention manuels

Si des dispositifs pour une manutention manuelle de levage ou portage (par exemple des
poignées ou des sangles) sont prévus, ceux-ci doivent étre capables de supporter les

contraintes mécaniques d'une traction statique appliquée avec une force calculée en
de la masse de la source de courant de soudage assemblée, comme suit.

Une force calculée de quatre fois la masse ou au moins 600 N doit étre utilisée.

fonction
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Conformity shall be checked in accordance with a) or b) below.

a) By an impact test using a pendulum impact hammer in accordance with Clause |.1 or using

a free fall weight in accordance with Clause 1.2 or equivalent means as follows:

1) one sample is tested;

N

the welding power source is not energized during the test;

w

the minimum number of impacts is five;

the impacts are regularly distributed on the parts of the sample most likely to
blows in normal use;

)
)
) the test is made at those areas most likely to cause an electrical hazard or malfunction;
)
)

receive

6) i psure.
b) By mpeasurement of the thickness of the sheet metal.
14.3 Handling means
14.3.1 | Mechanised handling
If mean pose of
lifting an assembled welding power source, these” shall ing the
mechan sembled
welding
a) For 3 ted from 10 times the mass
shal
b) For calculated from four times the mass
or af
If only ¢ 1 during
lifting c4d
Confornpity shal@h
The weldi ; ng gas
cylinder ed and,
in the ding power sources, completely serviced and rgady for
operatign. Ti ; purce is anchored rigidly at its base and a chain or [cable is
attached its lift] as recommended by the manufacturer, and an upward |force is
then exé
If two of more,ti ans are provided, the chains or cables are arranged so that the|force is
equally shiated betw&en them and is applied at an angle not greater than 15° to the vert|cal.
14.3.2 Manual handling
If means for manual handling are provided for lifting or carrying (for example handles, straps),
these shall be capable of withstanding the mechanical stress of a static pull with a force

calculated from the mass of the assembled welding power source as follows.

A force calculated from four times the mass or at least 600 N shall be used.
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formité doit étre vérifiée par examen visuel et par I'essai suivant.

La source de courant de soudage est équipée de tous les accessoires (a l'exception des
bouteilles de gaz, traineaux séparés, chariots et chassis a roues) qui sont susceptibles d'étre
installés. La source de courant de soudage est ensuite ancrée rigidement sur sa base et une
chaine ou un cable est attaché a ses poignées ou sangles, comme recommandé par le
fabricant; une traction est ensuite exercée vers le haut et de fagon continuelle pendant 10 s.

14.4 Essai de chute

Une source de courant de soudage assemblée doit étre capable de supporter I'essai de chute.
Pour cet essai, la source de courant de soudage doit étre équipée de tousle accessoires (a

I'exceptjon des bouteillles de gaz, iraineaux separes, chariots et chassis a fouesysauf p'ils font

partie de I'équipement standard et sont fixés de fagon permanente) cofhmandé

d'installér.

Pour I'e$sai de chute, les hauteurs doivent étre comme suit.

a) Les sources de courant de soudage inférieures ou éga rter une
chute de 250 +1g mm.

b) Les gsources de courant de soudage supérieureg pporter une dhute de
100 19 mm.

La conf@rmité doit étre vérifiée en faisantiom rant de soudage trois|fois sur

une surface dure et rigide. Cet essai e S de sorte qu'un bord inférieur diffgrent de

la sourd agquedfois qu'elle tombe.

Les soyrces de courant de swaud ermique doivent étre prétes pour uh usage

immédiat avec leur pleja fal

14.5 Tsai de

Les soufces de couké dgivent pas basculer pour une inclinaison allan{ jusqu’a

10° lorsqu'elles la plus instable. Des équipements auxiliaires,|comme

spécifié de la source de courant de soudage, tels que bputeilles

de gaz, refroidissement risquent d'affecter la stabilité et doivent étre

pris en ¢

Si le c d'autres éléments auxiliaires supplémentaires qui abaigsent la

stabilité exigences du présent paragraphe, les instructions doivent alors

prévoir | utres moyens, si nécessaire.

La conformite doit etre verifiee par I'essail suivant.

La source de courant de soudage est placée sur un plan et est écartée du plan horizontal.

15 Plaque signalétique

15.1

Exigences générales

Une plaque signalétique claire et indélébile doit étre fixée de fagon slre ou imprimée sur
chaque source de courant de soudage.

NOTE L'objet de la plaque signalétique est d'indiquer a I'utilisateur les caractéristiques électriques, ce qui permet
des comparaisons et un choix correct des sources de courant de soudage.
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Conformity shall be checked by visual inspection and by the following test.

The welding power source is fitted with all the associated attachments, (excluding gas
cylinders, separate trailers, carts and wheel undercarriages) that are likely to be installed. The
welding power source is anchored rigidly at its base and a chain or cable is attached to its
handles or strap, as recommended by the manufacturer, and an upward force is then exerted
continuously for 10 s.

14.4 Drop withstand

An assembled welding power source shall be capable of withstanding a drop test. For this test,
the welding power source shall be equipped with all the associated attachments (excluding gas
' f tandard

r?

nt and permanently affixed) that are recommended to be install

The heights for the drop test shall be as follows.
a) Weldling power sources of 25 kg or less shall withstand a
b) Welding power sources of more than 25 kg shall

Confornpity shall be checked by dropping the wg ard and
rigid sufface. This test is so arranged<¢hat\a d { c  source

is struck each time it drops.
@e
ost unstable position, shall not topple over

fied by the manufacturer in accordance |with the
gds cylinders, wire feed unit or cooling devi¢e could
into account.

Engine-firiven welding power sources shall

14.5 Tjlting stability

Weldind power source
when tilfed up t O
type of the weld

affect the stability,

If the m guxiliary items, so that the requirement of this sybclause
cannot e mgt, i hall be provided for anchorage or other means as nedessary.

Conforr by the following test.

The welfdi source is placed on a plane and tilted from the horizontal level.

15 Rating plate

15.1 General requirements

A clearly and indelibly marked rating plate shall be fixed securely to or printed on each welding
power source.

NOTE The purpose of the rating plate is to indicate to the user the electrical characteristics, which enables the
comparison and correct selection of welding power sources.
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La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et en frottant le marquage pendant 15 s a la
main avec un tissu imbibé d'eau puis a nouveau pendant 15 s avec un tissu imbibé d'essence.

Aprés cet essai, le marquage doit étre facilement lisible. Il ne doit pas étre facile d'enlever la
plaque signalétique et celle-ci ne doit pas se recroqueviller.

15.2 Description

La plaque signalétique doit étre divisée en sections contenant des informations et
caractéristiques pour

a) l'identification;

c
d

)

b) la sortie de soudage;
) I'alimentation en énergie;
)

la softie d'alimentation auxiliaire, si applicable (voir 11.6).

La dispgsition et la succession des données doivent étre copform ués sur
la Figuré 4 (pour les exemples, voir ’Annexe K).

Les dinmensions de la plaque signalétique ne sont/pa S oifié choisies
librement.

Il est pprmis de séparer les section r a des

emplacements plus accessibles ou pratig

Pour le$ sources de courant de soudage destinée pe utilisées pour divers procgdés de
soudagg ou pour les soyrc nt de "'spudage “rotatives, on peut utiliser ung plaque
combinge ou des plaques séparges.

NOTE Ds informations 5 i vent\étre—données. D'autres informations utiles, par ekemple la
classe d'fsolation, le~degr de puissance, peuvent étre données dans la |littérature
technique| fournie pbri ant (vof O

[V
el

dentification /\Q
\

<
AN
NI 5>
TERY N

£
[0

11) 11a) 11b) 11c)

7) Q) 12) 123a) 1256) 126)

13) 13a) 13b) 13c)

c) Alimentation en énergie
14) 15) ou 18) 16) 17)

ou 19) ou 20) ou 21)

Si applicable Si applicable

22) Facultatif ) Si applicable

IEC 476/98
Figure 4 — Principe de la plaque signalétique
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Conformity shall be checked by visual inspection and by rubbing the marking by hand for 15 s
with a piece of cloth soaked with water and again for 15 s with a piece of cloth soaked with

petroleu

m spirit.

After this test, the marking shall be easily legible. It shall not be easy to remove the rating plate
and it shall show no curling.

15.2 D

The rating plate shall be divided into sections containing information and data for the

W)

escription

identification;

O T

enel

(o

auxi

)
) welding output;
)
)

gy input;

iary power output, if applicable (see 11.6).

Figure 4

It is pefmissible to separate the above section bcations
more adcessible or convenient for the us
For welfling power sources to be used welding
power spurces, either one combined or/several s
NOTE Additional information ion, for example class of insulation| pollution
degree or|power factor, may b igd by the manufacturer (see 17.1).
N (N
a) Identification k \/\ \ \
" 2.8 S
2) 3)
< %
4 < \Qp ional / %)
b) Weldingoltput \ \
6) 8 S\ 197
‘/\ \ ) T1a) 11b) 11c)
7) 9) 12) 12a) 12b) 12c)
13) 13a) 13b) 13c¢)
C) E Teroy ;Ilput
14) 15) or 18) 16) 17)
or19) °r20)  |f applicable °r2h) |f applicable
22) Optional 2 If applicable
IEC 476/98

Figure 4 — Principle of the rating plate
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15.3 Contenu

Les explications suivantes se référent aux cases numérotées indiquées a la Figure 4.

a) ldent
Case 1
Case 2

Case 3
Case 4

ification

Nom et adresse du fabricant ou distributeur ou importateur et, éventuellement, une

marque commerciale et le pays d'origine, si cela prescrit.

Type (identification) donné par le constructeur.

Tracgabilité de conception et date de fabrication (par exemple numéro de série).

Symbole de la source de courant de soudage (facultatif), par exemple:

:}1; Transformateur monophasé

== Transformateur-redresseur triphasg

Transformateur-redresseur a ¢
( .‘. == statique mono- ou triphasée

thermique-générateur-redresseur

onfirmant que la source de courant de soudage est ¢

Symbole potr le procédé de soudage, par exemple:

Ftie c.a.

hasé

bnforme

Soudage a I'arc manuel avec électrodes enrobées

Soudage a l'arc en atmosphére inerte avec électrode de

tungsténe

Soudage a l'arc sous protection de gaz inerte/actif
massif ou fil fourré

Soudage a I'arc avec fil fourré sans gaz

avec fil
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15.3 Contents
The following explanations refer to the numbered boxes shown in Figure 4.

a) ldentification

Box 1 Name and address of the manufacturer or distributor or importer and, optionally, a
trade mark and the country of origin, if required.

Box 2  Type (identification) as given by the manufacturer.
Box 3  Traceability of design and manufacturing data, for example serial number.
Box 4  Welding power source symbol (optional) for example:

L@D& Single-phase transformer

=== Three-phase transformer-rectifier

Single- or three-phase static fre y \ sformer-
rectifier

ies with

Manual metal arc \A/nlding with covered electrodes

Tungsten inert-gas welding

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

Self shielded flux cored arc welding
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Soudage a I'arc sous flux en poudre

Coupage plasma

Gougeage plasma

Soudage plasma

S Symbole pour les sources de courant de soudage pouva ihgé gour les
travaux de soudage effectués dans un enviroipement i dccru de
choc électrique (si applicable).

NOTE 1 |En outre, il est recommandé de placer ce symbole, d'une é gce avant de|la source

de courarft de soudage.

Case 8 | Symbole pour le courant de soudage, p

JE— Courant confin

briz, par

plus la

NOTE 2 §Bi ¢ oudage est équipée d'un dispositif réducteur de risques, celle-ci esft la
tension mj S }

Sil'on p
la tensign a vi

s valeurs de tension a vide, la plage doit étre indiquée en ingcrivant
ée minimale et maximale.

En outre,les valeurs suivantes doivent é{re données

a) U, ...V tension a vide réduite assignée dans le cas d'un dispositif réducteur de tension;
b) Us ...V tension a vide assignée commutée dans le cas d'un dispositif de commutation
courant alternatif a courant continu.

Case 10 ... A/...Va..Al/..V Plage de débit, courant minimal et maximal de soudage
assigné et tension en charge correspondante.

Case 11 X Symbole pour facteur de marche.
Case 12 I, Symbole pour courant de soudage assigné.
Case 13 U, Symbole pour la tension conventionnelle en charge.
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‘7 Submerged arc welding
& Plasma cutting
]

Plasma gouging

Plasma welding

hzard of

e welding
power soy

Box 8

in hertz

itionally

NOTE 2
hazard re

fore the

If sever Um and

maximum no-load

Additionally, the following shall be given.

a) Ur...V reduced rated no-load voltage in case of a voltage reducing device;
b) Ug... V switched rated no-load voltage in case of an a.c. to d.c. switching device.

Box 10 ... A/...V to... A/...V Range of output, minimum and maximum welding current and
their corresponding load voltage.

Box 11 X Duty cycle symbol.
Box 12 I» Rated welding current symbol.

Box 13 Uy Conventional load voltage symbol.
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11a, 11b, 11¢ ... % Valeurs du facteur de marche a une température ambiante de

40 °C.

12a, 12b, 12c ... A Valeurs du courant de soudage assigné.

13a, 13b, 13c ... V Valeurs de la tension conventionnelle en charge.

Ces cases forment un tableau avec les valeurs assignées correspondant aux trois
réglages:

a) ... % facteur de marche au courant de soudage assigné maximal;

b) 60 % facteur de marche;

et

c) 100 % facteur de marche

c) Alimentation en énergie

Case 14

r]]s[:

LI

Il n'est pas nécessaire d'utiliser la colonne a) si le facteur de
de soudage assigné maximal est de 60 % ou 100 %.

Il n'est pas nécessaire d'utiliser la colonne b) si le facteur
de soudage assigné maximal est de 100 %.

Symbole pour l'alimentation, par exemple:

che powre|courant

}ourant

1 ou 3),
ee (par

de par courroie

Case uxcesSde cour nt de soudage Case Sources de courant de soudage
enté riqguement a moteur thermique
15 Tension d'alimentation 18 [n ... min-1 Vitesse assignée en chargsg
sighée
16 Aiy”-.. A Courant d'alimentation 19 no ... min—1 Vitesse de rotation assignég a vide

maximal assigné

17 | Lyesr--- A Courant d'alimentation effectif 20 |#n;... min~1 Vitesse au ralenti assignée,
maximal si applicable
Les cases 15 a 17 forment un tableau avec les| 21 |Pqnax-.- KW Consommation maximale,
valeurs correspondantes. si applicable
Case 22 IP .. Degré de protection, par exemple IP21 ou IP23.

Case 23

]

Symbole pour un matériel de classe Il, si applicable.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par contrdle de toutes les données.
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11a, 11b, 11c ... % Values of the duty cycle at an ambient temperature of 40
12a, 12b, 12c ... A Values of the rated welding current.
13a, 13b, 13c ... V Values of the conventional load voltage.

These boxes form a table with corresponding values of the three settings:

a) ... % duty cycle at the rated maximum welding current;
b) 60 % duty cycle;

and
c) 100 % duty cycle as far as relevant.

°C.

Column a) need not be used if the duty cycle for the rated maximym welding cprrent is
60 % or 100 %.
Column b) need not be used if the duty cycle at the rated |di c}*rent is
100 %.
c) Energy input
Box 14 | Energy input symbol, for example:
r l
hases for example 1 or 3)] symbol
ﬂ;t ated frequency (for ¢xample
L -
&),
S—
l
@ : : ’
!
EE}& rive
Box N eMIIy powered Box Mechanically powered
welding power sources welding power sources
15 | U Rated supply voltage 18 |n... min—! Rated load speed
16 | I{max--- A Rated maximum supply current 19 | ng... min-? Rated no-load speed
17 | Nefs--- A Maximum effective supply current 20 | nj... min-1 Rated idle speed,
if applicable
Boxes 15 to 17 form a table with corresponding values. 21 | Pimax.-- KW Maximum power
consumption, if applicable
Box 22 IP.. Degree of protection, for example IP21 or IP23.
Box 23 D Symbol for class Il equipment, if applicable.

Conformity shall be checked by visual inspection and by checking of complete data.
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15.4 Tolérances

Les fabricants doivent remplir les valeurs de la plaque signalétique avec les tolérances qui
suivent en contrbélant les tolérances des composants et de la fabrication:

a) U, tension a vide assignée en V £ 5 % mesurée conformément a 11.1, mais en aucun
cas les valeurs résumées au Tableau 13 doivent étre dépassées;
b) Iomin courant de soudage minimal assigné enA;
Uomin  tension conventionnelle minimale en charge  enV,

Les valeurs de b) ne doivent pas étre supérieures a celles indiquées sur la plaque
signalétique.

c) Iroma ~ courant de soudage maximal assigné enA;

Uomdx  tension conventionnelle maximale en charge enV,

Les |valeurs de c) ne doivent pas étre inférieures a celles\indiqié plaque
signalétique.
d) ng fréquence de rotation assignée a vide

e) Pimak consommation maximale

f) Iimas courant d'alimentation maximal assigné

La conflormité doit étre vérifiée par des_ megu g conven-
tionnellgs de soudage (voir 3.17).

15.5 irection de la rotation

Si nécessaire, la directig
soudage tournantes.

La conformité doif tre

16 Réglage de la

Mdiquée sur les sources de codrant de

161 T
Si la sopr dage posséde un moyen de réglage du courant de sortje, de la
tension eux, le réglage peut étre continu, pas a pas ou les deux.

Dans le age continu avec plusieurs plages, il ne doit pas y avoir de vifle entre
deux plages.,

La conformité doit étre vérifiée par des mesures.

16.2 Marquage du dispositif de réglage

La sortie de la source de courant de soudage correspondant aux différents réglages de
commande doit étre marquée de fagon claire et indélébile, soit sur le dispositif de commande
ou par ce dernier, soit par affichage numérique.

A l'exception des sources de courant de soudage qui sont réglées ou ajustées avec ou au
moyen d'un affichage numérique, ce qui suit doit s'appliquer.
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15.4 Tolerances

Manufacturers shall meet rating plate values within the following tolerances by controlling
component and manufacturing tolerances:

a) U, rated no-load voltage in V £ 5 % measured in accordance with 11.1, but in no
case shall the values summarized in Table 13 be exceeded;
b) Lnin rated minimum welding current in A;
Usmin minimum conventional load voltage in V;

The values of b) shall not be greater than those stated on the rating plate.
C) Ihmax rated maximum welding current in A;

Usma maximum conventional load voltage inV;
The yalues of ¢) shall not be less than those stated on the rating pl

d) n, rated no-load speed of rotation in min=! £5 %;
e) Pima maximum power consumption in kW
rated maximum supply current

Confornpity shall be checked by measuring under conyentignal’ welding cowditions (see 3.17).

16 Ad|

16.1 T,

If the w
the adju

or both,

In the ¢ een the

ranges.

16.2 M

arking of the adjusting device

The output of the welding power source corresponding to different control settings shall be
clearly and indelibly marked either on or by the controls, or displayed digitally.

With the exception of welding power sources that are set or adjusted with or by means of a
digital read-out, the following shall apply.
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a) Les indications de réglage sur les échelles ou les tableaux de commande doivent tenir
compte de la relation entre la tension de charge conventionnelle et le courant de soudage
conventionnel.

b) Chaque position, dans le cas d'un réglage pas a pas, ou chaque graduation majeure, dans
le cas d'un réglage continu, doit é&tre marquée de fagon claire

1) d’une indication numérique des paramétres a commander;

ou, si cela n'est pas possible,
2) d’un marquage alphanumeérique.

Dans le cas 2), un tableau sur 'appareil ou dans les instructions d'emploi doit indiquer pour
chaque position de commande la valeur nominale du paramétre de commande.

c) Danp le cas d’'un réglage a plusieurs plages, les valeurs maximal
chaque plage doivent étre données.

et m imales pour

d) Les [sources de courant de soudage congues pour plusieurs pr ?nsions
conventionnelles en charge différentes doivent étre marguges elle de
commande séparée pour chaque procédé. Si cela n'est<pas pQssib arquages
alphpnumériques comme indiqué en b) doivent étre utilisé

e) Lorsgue la source de courant de soudage est congue~de telleNfagon gu'elle pput étre

alimpntée par plusieurs tensions d'alimentation Assigng méme
position du dispositif de commande, les valeurs nume des parapmetres de sou}iage ne
sont S S separées de mafquages
alphpnumériques doivent étre prévues,

La confgrmité doit étre vérifiée par exa

16.3 Iv[dication du dispositif de co . t ou de tension

Lorsqu'il y a un dispositif e nwouy de courant, le réglage de sortie foit étre

indiqué en volts ou en g (ER chelle de référence arbitraire.

La préc

a) entrg

Si le fa étre de

classe 4

17 Instructions et marquages

17.1 Instructions

Chaque source de courant de soudage doit étre fournie avec des instructions qui doivent
comprendre ce qui suit (si applicable):
a) description générale;

b) masse de la source de courant de soudage et de ses diverses parties, méthodes correctes
de manutention, par exemple par élévateur a fourche ou grue, et précautions a prendre
pour les bouteilles a gaz, dévidoirs etc.;

c) signification des indications, marquages et symboles graphiques;
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a)

b)

Confornpity shall be checked by visual inspection.

16.3 Inpdication of current or voltage co

Where there is a voltage or current g
amperes$ or an arbitrary reference scale.

The acg

a)
b)

If the m
class 2,b

17.1 Irrstructions

The setting indications on the scales or control tables shall take into account the
relationship between the conventional load voltage and the conventional welding current.
Each position in the case of a step-by-step adjustment or each major graduation in the case
of a continuous adjustment shall be clearly marked with
1) a numerical indication of the controllable parameters;
or, where this is not possible,
2) an alphanumeric marking.
In case 2), a table on the apparatus or in the instructions shall indicate, for each control
position, the nominal value of the (control) parameter.
In th j i
shal
Wel
cony
proc
Whsg

supy

markings shall be fitted.

n volts,

betw
belo

Il be of

Each welding power source shall be delivered with instructions which shall include the following
(as applicable):

a)
b)

c)

general description;

mass of the welding power source and its various parts and correct methods of handling
them, for example by fork-lift or crane, and precautions to be taken with gas cylinders, wire
feeders, etc.;

the meaning of indications, markings and graphical symbols;
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information pour le choix et la connexion du réseau d’alimentation (par exemple cébles
d'alimentation, dispositifs de raccordement ou fiches de prise de courant convenables, y
compris les caractéristiques assignées des fusibles et/ou du disjoncteur, voir également
I'avertissement en 6.1.1);

condition d'utilisation pour un fonctionnement correct des sources de courant de soudage
(par exemple exigences de refroidissement, emplacement, systéme de commande,
indicateurs, type de combustible);

possibilités en soudage, caractéristiques statiques (tombante et/ou plate), limitations du
facteur de marche et explications concernant la protection thermique, le cas échéant;

limites d'emploi en fonction du degré de protection, par exemple les sources de courant de
soudage ne sont pas utilisables sous la pluie ou la neige;

ligngs directrices concernant la protection contre les dangers pgrsonnels, gour les
opérnateurs ou personnes travaillant a proximité (par exemple choc ¢ ique, fameées, gaz,
rayonnement de I'arc, métal chaud, étincelles et bruit)

circgnstances nécessitant le respect de précautions particulig rs\de u}age ou
de ¢oupage (par exemple environnement avec risques slegtriques,
envifonnement inflammable, produits inflammables, rés ' € i hauteur,
etc.);

comment assurer la maintenance de la source de courant : 5 cycles
recommandés pour des essais partiels ou co 8 at|ons (par e¢xemple
nettpyage);

schéma electrlque appropne avec u i ( esS\@ nge recommandéegs; dans
le ca A
inforimation concernant un circuit destiné\a i ergie électrique, sous|tension
d'alimentation normale, par exempl¢ > age ou pour des outils électriques;
précautions contre le ba i ce de solrant de soudage doit étre placée sur
un pjan incliné;

aveftissement con tilisati e-sqource/de courant de soudage pour dégeler des
canalisations;

type (identif' 2 v age plasma qui sont spécifiées pour étre Ltilisées
aveg¢ la sourceudecoma ; ;

pregsi a et, si applicable, de gaz de refroidissement ou de
liqui

iant paliers ou plage du courant de sortie et gaz plasjnagéne

une| déclaration ‘attirant I'attention sur le fait que les essais d’échauffement |ont été
effectués a température ambiante et que le facteur de marche a 40 °C a été déterminé par
simylation.

D'autres informations utiles peuvent étre données, par exemple la classe d'isolation, le degré
de pollution, le rendement (voir Annexe M), etc.

La conformité doit étre vérifiée par lecture des instructions.
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d) information for selection and connection to the supply network (for example suitable supply
cables, connection devices or attachment plugs, including the fuse and/or circuit-breaker
rating, see also caution of 6.1.1);

e) correct operational use relating to the welding power sources (for example cooling
requirements, location, control device, indicators, fuel type);

f)  welding capability, static characteristic (drooping and/or flat), duty cycle (duty factor)
limitations and explanation of thermal protection if relevant;

g) limitations of use relating to the degree of protection provided, for example welding power
sources are not suitable for use in rain or snow;

h) basic guidelines regarding protection against personal hazards for operators and persons
in the work area (for example electric shock, fumes, gases, arc rays, hot metal, sparks
and noise);

i) conditions under which extra precautions are to be observed wheq wel ing (for
exgmple environment with increased hazard of electric shoc g\dings,
flammable products, closed containers, elevated working positio ;

j) how to maintain the welding power source, such as reco rtial and
complete test and other operation (for example cleaning

k) adgquate circuit diagram together with a list of recam 9 : i case of
sp€cial processes, for example plasma cutting, s ‘

I) infgrmation for a circuit designed to supply electric mal supply volfage, for
example for lighting or electric tools;

m) prefpautions against toppling ove bn tilted
plane;

n) warning against the use of a welding power

0) typT (identification) of plasma cutting plasma
cutfi

p) prep g liquid;

q) ste values;

ry EMC

s) as e’ fact that the heating tests have been carried out at
ambi cycle (duty factor) at 40 °C has been determined by
sim

Other u ' ' o be given, for example class of insulation, pollution|degree,

efficieng

Confornpity shal.be checked by reading the instructions.
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17.2 Marquages

Chaque source de courant de soudage doit porter un marquage clair et indélébile sur ou a
proximité de la face avant ou a proximité du bouton marche/arrét avec la combinaison de
symboles suivante pour signifier « Attention! Lire le manuel d’instruction »:

A\

Ce marquage doit aussi étre utilisé prés du connecteur de torche de la source de courant de
coupage plasma pour indiquer qu’il est conseillé a l'opérateur de consulter le manuel
d’instruction avant de sélectionner et connecter une torche.

La phrage équivalente suivante peut étre utilisée:

Attention: Lire le manuel d’instruction avant
fonctionnement cet équipement.

Pour d’gutres marquages supplémentaires, voir 'Annexe L.

NOTE Legs étiquettes de prévention apparaissant sur les sourcg€s de co S
du texte gt des symboles ou des symboles seuls. Quand des étiquetfe S bles seuls
sont utilisges, il est recommandé que ces étiquettes suivent ¥ 3

La conformité doit étre vérifiée par
durabilité de 15.1.

ssai de
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17.2 Markings

Each welding power source shall be clearly and indelibly marked on or near the front panel or
near the ON/OFF switching device with the following combination of symbols to signify
“Caution! Read instruction manual”:

YA

T

This marking shall also be used near the torch connector of plasma cutting power sources
indicating that the operator should read the instruction manual before selecting and connecting

a torch.

The foll

Warning:

For othe

NOTE P
only. Whqg

bwing equivalent wording may be used:

r additional markings, see Annex L.

Confor
durabilli'Iy testin 15.1.

~

Read instruction manuals before operating and servigin

Fecautionary labels appearing on power sources may consis

I symbols
/846.

with the



https://iecnorm.com/api/?name=eb0679dd99514785416d6af40fe59db0

—124 -

Annexe A
(informative)

Tensions nominales des réseaux d'alimentation

60974-1 © CEI:2005

Tensions nominales utilisées actuellement dans le monde

Systémes triphasés | Systémes triphasés Systémes Systémes
a quatre fils a trois fils monophasés monophasés
a deux fils a trois fils
Tension phase avec neutre non mis a la terre c.a.ouc.c. c.a. ou c.c.
neutre mis a la terre
dédyite des
tensions E B
nonjinales
c.a.lou c.c.
jusfue et
y cqmpris

\ \ y(\ {\V \

S
50 - 5.5794:)25: 30 42; 30 a 6D
48
00 66/115 r 66 60 -
50 120/208127/220 \ 11‘5{ 1}({ 12\7\ 110: 120 110 & 220; 120 & 240
00 : : D807 240 220 220 a 440
415%40: 480
00 480 480 a 960
0: 577: 600
1]ooo S 660: 690; 720: 830: 1000 -

1000

NOTE 1

NOTE 2
supérieu

a u B.1 de la CEl 60664-1.

5, la valeur inférieure est la tension entre phase et neutre, alors que la yaleur
ases.

NOTE 3 | Dans-les~colonngs 3 et 4, les valeurs sont la tension entre phases.

NOTE 4 |<E»/Signifie «mis a la terre».
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Annex A
(informative)

Nominal voltages of supply networks

Nominal voltages presently used in the world

Three-phase four-
wire systems

Three-phase three-
wire systems

Single-phase two-
wire systems

Single-phase three-
wire systems

Voltageline with earthed neutral unearthed a.c. or d.c. a.c. or d.c.
to-rjeutral
derived from =
nomindl voltages E
a.c.lor d.c.
up to and
including
\Y \Y /\ (\ ‘\V \Y
50 - 2,5; 24; 25; 30; 42; 30 to 40
48
00 66/115 (66 60 -
50 120/208/427/220 115 128 12 110; 120 110 to 220;{120 to
(] 240
N
80; ; ; ; ; 220 220 to 440
\}00; 577; 600 480 480 to 960
1 660; 690; 720; 830; 1000 -
1000
NOTE 1
NOTE 2 e lower value is the voltage line-to-neutral, while the higher value is thg voltage
line-to-line.
NOTE 3 | In“coldmns d 4, the values are the voltage line-to-line.
NOTE 4 LE»means “earthed”
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Annexe B
(informative)

Exemple d'un essai diélectrique combiné

Deux transformateurs haute tension peuvent étre connectés en série, les phases étant
correctement reliées.

La connexion commune est sur les parties conductrices accessibles (voir Figure B.1)

Légende

| >

1

2
X
Y
4

Entre circuit de

Entre circuiy/d'al

® 1l 58,

Circuit de sgudage
Fntre circu

IEC 1148/05
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Annex B
(informative)

Example of a combined dielectric test

Two high voltage transformers may be connected in series, correctly phased.

The common connection is to exposed conductive parts (see Figure B.1).

®

/%0@>

[/ 1148/05

Key
| >
Current sensing tripping’device

1 Bupply circuit
2 Velding circuit
X Bupply circyi
Y [Velding ci
z Bupply circuit td
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Annexe C
(normative)

Charge déséquilibrée dans le cas de sources de courant de soudage

a I'arc en atmosphére inerte avec électrode de tungstene (TIG)
en courant alternatif

C.1 Généralités

Dans lef soudage en atmosphére inerte avec électrode de tungstene natif, la
différenge dans la capacité d'émission de I'électrode et de la piece oque un
déséquilibre de la tension de soudage et un déséquilibre corre nt de
soudage.

Ce désgéquilibre est appelé la composante c.c. et tion du
transformateur d'une source de courant de soudage duty : atedr conventionnel.
Une telle saturation va créer un courant d'alimenfation arorm i |[pourrait
provoquer une surchauffe sévére.

La Figyre C.1 montre que le coura posante c.c. fz qui peut

surchau

Ul 1>

# P 1
)! ;]'7(00)

tégende

U, Tension de soudage

I, Courant de soudage

I, Valeur arithmétique moyenne du courant
IEC 1149/05
de soudage

Figure C.1 — Tension et courant au cours du soudage TIG en courant alternatif
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CcA1

The difference in emissivity between the electrode and the workpiece in a.

current.

Annex C
(normative)

Unbalanced load in case of a.c. tungsten inert-gas
welding power sources

General

. tungsten ihert-gas
welding|causes an unbalanced welding voltage and a corresponding u ance inhe|welding

This unbalance is called the d.c. component, and can cause sz
conventjonal transformer type welding power source. Such satuxa

high input current that could cause severe over-heating.

Figure €.1 shows that the welding current has a d
winding|of the welding power source.

Uofl2

Key
U, Welding voltage

I, Welding current

hormally

heat the

IEC 1149/05

Figure C.1 — Voltage and current during a.c. tungsten inert-gas welding

iz Arithmetic mean value of the welding current
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C.2 Charge déséquilibrée

Afin de simuler les courants de soudage nécessaires a l'essai d'échauffement, une charge
conventionnelle avec une caractéristique de redressement partielle doit étre utilisée de telle
facon que, quand la polarité de I'électrode est négative, la tension a mi-cycle soit de (12 £ 1) V
inférieure a la tension a mi-cycle quand la polarité de I'électrode est positive (voir Figure C.2).

U2
a-b=(12£ 1)V

\/4¢f
Légende

a tensiof créte quand I'électrode est positive
b tensiof créte quand I'électrode est négative

Figure C.2 — Tension déséquilib£é

Cette différence entre les tensions de cle est déterminée en faisant passer un
courant S et en
mesurant la tension de chg

Les soufces de courantde s g€ | & es avec
une charge conventio i roduit le

déséquilibre ma@

Les carpctéristi ssement partiel de la charge sont obtenues par un circuit de
diodes ¢

C3 E

La diffél mbre de

diodes 1

A

N

@—/@A@

IEC 1151/05

Composants
1 Transformateur 3 Charge conventionnelle 5 Diode unique
2 Charge déseéquilibrée 4 Série de diodes

Figure C.3 — Source de courant de soudage c.a. avec charge déséquilibrée
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C.2 Unbalanced load

- 131 -

To simulate the required welding currents for the heating test, a conventional load shall be
used with a partial rectifying characteristic, so that if the polarity of the electrode is negative,
the half-cycle voltage shall be (12 = 1) V less than the half-cycle voltage if the polarity of the
electrode is positive (see Figure C.2).

Uz

/\ T a-b=(12£1)V

Key

a peak vgltage value when electrode is positive
b peak vgltage value when electrode is negative

This dif
through

Welding
but with
higher t

The recti
Figure ¢.3

The requi
diodes i

ined by passing a d.c. tes{ current
ring the d.c. load voltage.

lition producing the maximum unbalance,| but not

e load is achieved by a circuit of diodes in accordance with

xfence between the half-cycle voltages is adjusted by the numbers of

Al

Components
1 Transformer

2 Unbalanced load

@—/@A@

IEC 1151/05

3 Conventional load 5 Single diode

4 Series of diodes

Figure C.3 — AC welding power source with unbalanced load
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Annexe D
(informative)

Extrapolation de température par rapport au temps de coupure

Lorsque l'enregistrement de la température au moment de la coupure n'est pas possible, il est
nécessaire d'extrapoler pour obtenir cette température. Le procédé d'extrapolation est le
suivant:

a) le temps estmarque au moment de ta coupure,

b) des |lectures successives de températures sont faites en notant
écoylé a partir de la coupure;

b temps

d) les |ectures sont portées sur un papier logarithmique/linéaire, > Stant sur
I'échelle logarithmique et le temps écoulé depuis la coup > lle\inéaire. Une ligne

de 13 coupure.

Variante: Une analyse mathemathue par regre u 'Ilsee comme varlante de la
q dtures et

les valelirs Ilnealres des temps a parti . gsion est

effectuée pour le temps ¢ = 0 et I'antiloga e €8 S 1é i S vraie.
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Annex D
(informative)

Extrapolation of temperature to time of shutdown

When the temperature at the instant of shutdown cannot be recorded, it is necessary to use an
extrapolation to obtain this temperature. The procedure for such extrapolation is as follows:

shutﬁwoted for

a) the time is marked at the instant of shutdown;

b) sucdessive temperature readings are taken, and the elapsed time fro
each);

c) ami

d) usin ature is
agai bcale. A
strai vn.

Alternat raphical

method \ 1 5ed with

the linegr values of the reading times from the j N alysis is

solved f|
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Annexe E
(normative)

Construction des bornes de raccordement du circuit d’alimentation

E.1 Dimensions des bornes

Les bornes doivent étre dimensionnées selon le courant d'alimentation effectif maximal 7, et
il doit éfre possible de fixer les conducteurs souples ayant les sections | dlqueeilableau

E.1. Ce$ valeurs sont basées sur un fil prévu pour 60 °C.

Tableau E.1 — Plage de dimensions des conducteurs\a i duire
dans les bornes du circuit d'alimen%’t?ok
N
Courant d'alimentation effectif maximal Plageﬁ\%wteur
A

T RO
16 N\ /& \a 4
: QRN T I
35 NN a0

<
50 4
\

6 a 16

LNCNN 10 a 25
™ 16 a 35
S 25 a 50
N 35 a 70

50 a 95
70 a 120
95 a 150
120 a 240
150 a 300
D'autred e ‘sections sont permises si le constructeur indique dans les insfructions

d'emplo la section des conducteurs a utiliser.

L ol D bpais 2 ol ! ! ol
La COnfUIIIIIlb' uuorecuc veriiice pPpdl UTos LAILUTS T©TUUTS TITSSUTTS.

E.2 Distances entre les bornes du circuit d’alimentation
Les bornes doivent étre congues comme suit.

Les distances des bornes de raccordement a I'alimentation ne doivent pas étre inférieures aux
valeurs spécifiées dans le Tableau E.2. Des barriéres ou des moyens de retenue de tous les
brins du conducteur (par exemple des connecteurs a pression) doivent empécher des brins des
conducteurs ou les cosses de toucher d'autres brins de conducteurs ou d'autres cosses
connectés aux bornes adjacentes et doivent maintenir les distances prévues.
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Annex E
(normative)

Construction of supply circuit terminals

E.1 Size of terminals

The terminals shall be dimensioned in accordance with the maximum effective supply current
L oqr @Ndri i i i = i s given
in Tablgl E.1. These values are based on wire rated at 60 °C.

Table E.1 — Range of conductor dimensions to be acceptedhy
terminals

M3ximum effective supply current Range of cro@:@ conductpr
A

T PRS-
16 N\ 5 \to 4
: A NTARI SOV I
35 s NN/ o 10
63 \ONAAN 10 10 25
80 < 4 NN 16 to 35
100\ N 25 to 50
125 N\ N 35 to 70
S0 < 50 to 95

200 XA 70 o 120
2\5{) / 95 to 150

N5 N 120 to 240
\

408, \ 150 to 300

Alternat s=section ranges are permitted if the manufacturer indicates in the insfructions
the typel and sizeof wite to be used.

Conformity shall be checked by calculation and measurement.

E.2 Spacings between supply circuit terminals
Terminals shall be designed as follows.

The spacing between the supply terminals shall be not less than the specified values in
Table E.2. Barriers or means for retaining all the conductor strands (for example pressure type
connectors) shall prevent strands of conductors, or lugs from contacting strands of conductors,
or lugs connected to adjacent terminals, and shall maintain the spacing provided.
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Tableau E.2 — Distances entre les bornes du circuit d'alimentation

Plage de tensions Distances minimales entre parties actives
V eff. mm
Avec barriere Sans barriére
Jusqu'a 150 6,3 12,5
151 a 300
301 a 600 9,5 25
601 a 1 000

Les distances dans l'air du Tableau 1 peuvent étre utilisées lorsque des barrieres enferment
despnducieurs de

I'isolatigmdes—conducteursdu—circuitd'atimentatiomret Clllpebilcnt tes—brin
réduire |es distances dans I'air.

La conformité doit étre vérifiée par la mesure des distances, conform 564-1.

E.3 Raccordement aux bornes

Le raccprdement aux bornes doit étre fait au moyen de & moyens
équivalgnts.

Les vis [ou écrous de bornes ne doivent pas étreg d'autres éléments ou

pour le faccordement d'autres conducteuys.

La conf@rmité doit étre vérifiée par exa

E.4 Construction des bornes

Les borhes doivent étre s soient

serrés gntre des parti fixation
sont sefrés.

Les parties acti re de la
friction |entre les le frein
convengble, mo que les
conduct

Le fer ¢ i ne doivent pas étre utilisés pour les parties transpé¢rtant le
courant

La con bnt des
conduct

E.5 Fixation des bornes

Les bornes doivent étre fixées de facon sire, de sorte qu'elles ne puissent se dévisser lorsque
les moyens de fixation sont serrés ou desserrés. De plus, si seule la friction empéche les
bornes de tourner ou de se déplacer sur la surface d'appui, la rotation ou le déplacement ne
doivent pas réduire les distances entre bornes en dessous des valeurs du Tableau E.2. Il n'est
pas nécessaire d'empécher un connecteur a pression de tourner si aucune distance ne devient
inférieure aux distances prescrites, lorsque les bornes sont tournées de 30° I'une vers l'autre,
vers d'autres parties non isolées de polarité opposée ou vers des parties métalliques mises a
la terre.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et en vissant et dévissant 10 fois les moyens
de fixation, un conducteur de la section maximale spécifiée étant en place.

L'essai doit étre répété avec un conducteur de la section minimale spécifiée.
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Table E.2 — Spacing between supply circuit terminals

Minimum spacing between live parts
Range of voltage
mm
Vr.m.s.
With barrier Without barrier
Up to 150 6,3 12,5
151 to 300
301 to 600 9,5 25
601 to 1 000

The clearances - in Table 1 may be used, when barriers nn\/nlnp the insulation of the supp|y

circuit cpnductors and prevent strands of conductors from reducing the cl
Confornpity shall be checked by measurement of the spacings as in K

E.3 Connections at the terminals

Connecfions at the terminals shall be made by means_ o
means.

The terminal screws or nuts shall not be use
conductprs.

E.4 (

Conduc
escape

ampet betwe
ightened:

other eaq

uivalent

ct other

able to

Live pa g spacing shall not rely on friction between njounting
surfaces irfgy sujtable fock washer, properly applied, shall be acgeptable.
Leads o S other means need not have a lock washer.

Iron or s not be used for current carrying parts.

Confornfi chescked by visual inspection and by the temporary conneftion of

conductprs Wi i m and maximum cross-sectional area specified.

E.5 Fixing of the terminals

The terminals shall be securely fixed so that they cannot work loose when the clamping means
are tightened or loosened. Furthermore, if friction alone is relied on to prevent turning or
shifting of the terminals on the supporting surface, the spacings shall not be reduced below the
values of E.2 by shifting or turning. A pressure terminal connector need not be prevented from
turning provided no spacings less than those required result when the terminals are turned 30°
towards each other, or towards other uninsulated parts of opposite polarity, or towards

grounded metal parts.

Conformity shall be checked by visual inspection and by tightening and loosening 10 times the
clamping means holding a conductor of the maximum cross-sectional area specified.

The test shall be repeated using a conductor of the minimum cross-sectional area specified.
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Annexe F
(informative)

Correspondance avec les unités non-Si

Tableau F.1 — Correspondance mm2 — dimensions américaines (AWG)

mm?2 AWG
1,5 15
2,5 13

A
X
A
—

o5
T

20
7~ _ND gegwon
| (240 500 MCM
: \8ba \| 700 Mcm
T% gspondance kW — cheval vapeur (hp)

kW hp
1 1,34
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Annex F
(informative)

Cross-reference to non-Sl units

Table F.1 — Cross-reference for mm2 to American wire gauge (AWG)

mm2 AWG

1,5 15

4 11

6 9

10 7

16 5

25 3 <

S S e
[ S yeovem
—"
@bl F.2 — Cross reference for kW to horsepower (hp)
\/\\KW/ hp
@ o
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Annexe G
(informative)

Adaptation du réseau d'alimentation pour la mesure
de la valeur efficace vraie du courant d'alimentation

Les valeurs de créte et les valeurs efficaces du courant d'alimentation (7;) peuvent étre
considérablement affectées par I'impédance du réseau d’alimentation (Rg). Pour obtenir des
mesures valables, I'impédance du réseau d'alimentation est inférieure de 4% au maximum a

I'impédgnce de l'alimentation de la source de courant de soudage:
U

Ry <0,04 [—1(9)

1

ou
R estllimpédance du réseau d'alimentation en ohms;

U, est |p tension d'alimentation assignée en volts;

1, est e courant d'alimentation assigné en ampg

Pour dgterminer l'impédance du
convent
valeur njon chargée.

NOTE 1 i la tension assignée/de cette—¢
transformpteur peut étre utilisés

NOTE 2 Ues régulateurs au

L'impédance dur’@

U4 aveccharge

(Q)

-1 sanscharge

Exemplé¢;
Réseau U1 sans charge =230V 11 sans charge =1A
U1 avec charge =227V 11 avec charge =31A
230 - 227
=22 220 201 (Q
S 31-1 @)
Source de courant de soudage: U, =230V It max =31TA

Avec ces valeurs, la condition conforme a la formule (G.1) est remplie:

Rg= o,1so,o4%=o,3 Q)

(G.1)

charge
sous la

ation, un

(G.2)
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Annex G
(informative)

Suitability of supply network for the measurement
of the true r.m.s. value of the supply current

The peak and r.m.s. values of the supply current (/,) can be substantially affected by the
supply network impedance (R,). To obtain valid measurements, the supply network impedance
is 4 % or less than the input impedance of the welding power source:

where

R, isth
U, isth
I, isth
To dete
able to

NOTE 1
NOTE 2

The imp

Rg 0,04

b rated supply voltage in volts;
e rated supply current in amperes.

Y1(a)

14

b impedance of the supply network in ohms;

(G.1)

i that is

be used.

ExampII
Supply etw unloaded =230V 11 unloaded =1A
1 loaded =227V 14 loaded =314
230 -227
Ri=———=0,1Q
T (@)
Weldingpowersource: =230V T max — 9T A

With these values, the condition in accordance with formula (G.1) is fulfilled:

230

Rs=0,1<0,04 —=0,3
31

(G.2)
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Annexe H
(informative)

Tracage des caractéristiques statiques

H.1 Généralités

En faisant varier la résistance d'une charge conventionnelle connectée aux bornes de sortie
d'une siurce de courant de soudage, on peut obtenir un ensemble de valeurssgu coyrant de

soudage (/,) et de la tension de charge correspondante (U,), pour un réglage dongé-de sortie
de la squrce de courant de soudage. La caractéristique statique est abtenu ant ces
valeurs [sur une courbe avec le courant de soudage en abscisse é ansi arge en
ordonnée.

La pent¢ de la caractéristique statique est donnée par sa tar ¢ i ement.

H.2 Méthode

Il convignt que le nombre de valeurs cer une
courbe i i pondantes a la tensign a vide
et au ¢ arche indiqué sur lg plaque
signalét|que soient enregistrées. Pour4es sourcessde™courant de soudage a caract¢ristique

tomban

Si la sorce de courant d 3 ag’ a pas, il convient que les valeurs soient
mesuré¢s pour chaque 3 mmMmande,/ Si une source de courant de soudage est
congue jpour plusieurs|tensi atation, il convient que I'essai soit répété pour ¢ghacune
de ces i

Pour ch eér également la tension d'alimentation (U,), le[courant

d'alimer ¢ a la source de courant de soudage (P).
Pour legd oudage sans régulation en boucle (par exemple les|simples
transfor ilsconvient que les valeurs de U, et I, soient multipliées par un fagteur de

correcti
d'alimer

tension d'alimentation mesurée (U4') differe de la |tension
4). Il convient que la puissance (P,) soit multipliée par (U4/U "2,

H.3 Analyse des résultats

Les séries de courbes obtenues pour les caractéristiques statiques d'une source de courant de
soudage peuvent étre utilisées pour vérifier la conformité aux exigences correspondantes du
présent document. Si la pente négative au point de fonctionnement est plus grande ou égale a
7 V pour 100 A, la caractéristique statique est considérée comme tombante.
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H.1

Annex H
(informative)

Plotting of static characteristics

General

By varying the resistance of a conventional load connected to the output terminals of the

welding

(Uz) m

charact

horizon

H.2

The nu

A
q

Method

mber of values measured should be suffici

voltage

btted. In

all casgs, the no-load voltage and the le (duty
factor) 4tated on the rating plate shou g power
sources), the short-circuit current should a

If the W at each
position| of the control. If a pes, the
measur¢ment should be re

For each point, the follo ent (1,),
power delivered @-

For weldi rs), the
values asured
supply ould be
multiplig

H.3 Analysi

The serjes(of curves obtained for the static characteristics of a welding power source|may be
used to ‘confirm bUIIfUIIII;ty to—theretevant |cqui|c|||c||ta of-this—document—ifthe ||cyat; e slope

at the operating point is greater than or equal to 7 V per 100 A, the static characteristic is
considered to be drooping.
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Annexe |
(normative)

Méthodes d'essai pour un choc de 10 Nm

.1 Marteau pendulaire de choc

La source de courant de soudage est placée contre une surface verticale rigide et lI'impact est
dirigé contre le c6té opposé.

L'angle de rotation & (voir Figure 1.1) est ajusté pour tenir compte des tolétances mgrteau et
des bras afin de fournir I'énergie de choc prescrite.

/S

IEC 1152/0.

Compos
Arbrel

Bras (|

Collie

Angle;
Marte

o a b~ ON -

Rayor

Figure I.1 — Montage d'essai

.2 Corps de chute

La source de courant de soudage est posée sur une surface rigide horizontale. La masse du
corps de chute et la hauteur de chute sont données au Tableau I.1.

Tableau I.1 — Masse du corps de chute et hauteur de chute

Masse kg 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00

Hauteur m 2,04 1,36 1,02 0,82 0,68 0,58 0,51
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(normative)

Test methods for a 10 Nm impact

1.1 Pendulum impact hammer

The welding power source is placed against a rigid vertical surface and the impact is directed
against fhe opposite side.

The angle of rotation & (see Figure 1.1) is adjusted to account fo mex_and s

tolerandes with the objective of delivering the required impact energy

ing arm

%

[o]

8

20)
\\‘6'80

s

MO

SIS

IEC 1152/0

Compong
Suppd
Swing
Hamn
Angle
Steel

Radiuk

D b W N =

Figure I.1 — Test set-up

1.2 Free fall spherical steel weight

The welding power source is laid on a rigid horizontal surface. The mass of the free fall weight
and the height of the free fall are given in Table I.1.

Table 1.1 — Mass of the free fall weight and height of the free fall

Mass kg

0,50

0,75

1,00

1,25

1,50

1,75

2,00

Height m

2,04

1,36

1,02

0,82

0,68

0,58

0,51



https://iecnorm.com/api/?name=eb0679dd99514785416d6af40fe59db0

— 146 -

Annexe J
(normative

)

60974-1 © CEI:2005

Epaisseur de toles métalliques pour enveloppes

L'épaisseur minimale de téles métalliques pour enveloppes doit étre

a) pour l'acier, conforme au Tableau J.1;
b) pour I'aluminium, laiton ou cuivre, conforme au Tableau J.2.

Les valeurs d'épaisseur sont basées sur une déflection uniforme des épaisseurs des tbles

métalliques indiguées, si elles sont chargées au centre de leur surface.
L'épaisqeur d'une enveloppe peut étre inférieure aux épaisseurs indi ableaux
J.1 et J.2 si I'enveloppe montre la méme déflection qu'une envelo e ayant
I'épaisséur requise.
Tableau J.1 — Epaisseur minimale des téles pour leg en
Epaiss¢ur minimale Sans structure de support b & \A‘éQ s\\(uc{ure élge support
de I'acigr non revétu® - - Nxi A -
mm Largeur maximale |Longueur maximafe | Larg maximale ongueur mpaximale
mm mm m mm
0,50 105 Non limi 'e\) 60 Non limftée
125 15 /N 1 210
0,65 155 Nof, limité " Non limftée
180 5 N, 55 320
0,80 205 /1» Non\'g.\'e 305 Non limitée
230 __ 30 330 410
1,00 320 onmité 500 Non limitée
/ESQ /N 46D 535 635
1,35 460\ on limitdy” 690 Non limftée
[\ o (N 5 740 915
1,50 5 Nor limitée 840 Non limitée
(\ 6 790 890 1094
1,70 \/&f’\/\\) Non limitée 995 Non limftée
A 0 915 1045 1295
2,00 40 Non limitée 1295 Non limitée
8 1200 1375 1 68(
2,35 \ 070 Non limitée 1630 Non limitée
“ 1 1500 1730 2 135
70 \ \)1 325 Non limitée 2035 Non limitée
1525 1880 2135 2 62(
3,00 1600 Non limitée 2 470 Non limitée
1860 2 290 2 620 3 23(
? 1) Pourtacierinexydable—uniguement80-% desvaleursindiguéessentnécessaires

1)
2)
3)

un
4)

1)
2)

3)

loquet;

d'une surface d'enveloppe ayant un bord sans support.

Ces deux colonnes s'appliquent lorsque I'enveloppe est renforcée par un des moyens suivants:

une structure de support sous forme de canal structural, angle ou section rigide pliée qui est au moins
égale a I'épaisseur de métal de I'enveloppe et qui est fixée de fagon rigide a I'enveloppe;

une structure de support autre que métallique qui a une rigidité de torsion équivalant a une corniére de
téle conformément a 1) ci-dessus, et qui est résistante au feu;
tous les bords de I'enveloppe sont pliés a un angle de 90° pour former un bord tombé d'un seul cbété de
largeur minimale de 10 mm.

2) Pour l'acier revétu de zinc, I'épaisseur doit étre pour tenir compte de I|'épaisseur du revétement
(normalement 0,05 mm a 0,1 mm).

Une enveloppe sans structure de support peut étre constituée, par exemple:
d'une seule feuille a bords tombés d'un seul cbté;
d'une seule feuille qui est ondulée ou nervurée;

d'une surface d'enveloppe qui est fixée avec du jeu a une structure, par exemple par des clips a ressort ou
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(normative)

Thickness of sheet metal for enclosures

The minimum thickness of sheet metal for enclosures shall be

a) for steel, in accordance with Table J.1;
b) for aluminium, brass or copper, in accordance with Table J.2.

The thigkr
loaded @t the centre of their surface.

The thigkness of an enclosure may be less than that given in
enclosufe shows the same deflection as an enclosure of the

sizes, if

2> if the

required

thicknegs.
Table J.1 — Minimum thickness of sheeyuetx res
Minimum thickness Without supporting frame b ( 7 WWorting frame ¢
of uncpated steel? Maximum width Maximun{ length” imum width Maximum [length
mm mm o mm
0,50 105 ot Wmite 160 Not lim|ted
125 5 175 210
0,65 155 ’ Not limite 245 Not lim|ted
180 (228 255 320

ted

0,80 5 Wited 305 Not lim
23 0 330 410

1,00 0o Not limitdd 500 Not lim
460 535 635

ted

1,35 4 Nof limited 690 Not lim|ted
</ K 5% \’M)ess 740 915

1,50 0 Not limited 840 Not lim|ted
A 63 790 890 109p

1,70 6 Not limited 995 Not lim|ted
N 740 915 1045 1295

Q0 N 80’ Not limited 1295 Not lim|ted
) N 890 1200 1375 168D

2, NN 1070 Not limited 1630 Not lim|ted
1200 1500 1730 2 13p

2,70 1325 Not limited 2035 Not lim|ted
1525 1880 2135 2 62p

3,00 1600 Not limited 2 470 Not limited
1860 2 290 2 620 3230

a 1) For stainless steel, only 80 % of the given values are necessary.
2) For zinc-coated steel, the thickness shall be adjusted to take into account the coating thickness
0,05 mm to 0,1 mm).

b Constructions considered to be without a supporting frame are for example:
1) a single sheet with single formed flanges;
2) a single sheet that is corrugated or ribbed;
3) an enclosure surface loosely attached to a frame, for example with spring clips or latch;
4) an enclosure surface having an unsupported edge.

¢ These two columns apply when the enclosure is strengthened by one of the following means:
1) a supporting frame that is a structural channel, angle, or folded rigid section that is at least equ
metal thickness of the enclosure, and is rigidly attached to the enclosure;
2) a supporting frame other than metal that has an equivalent torsional rigidity to a sheet steel
accordance with 1) above, and is fire resistant;

minimum width of 10 mm.

3) all of the edges of the enclosure are turned through a 90° angle to produce a formed flange with a

(usually

al to the

angle in
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Tableau J.2 — Epaisseur minimale de téles pour enveloppes d'aluminium,
de laiton ou de cuivre

Epaisseur minimale

Sans structure de support ?

Avec structure de support b

du métal . . . .
mm Largeur maximale |Longueur maximale| Largeur maximale |Longueur maximale
mm mm mm mm
0,55 80 Non limitée 180 Non limitée
90 110 220 245
0,70 105 Non limitée 260 Non limitée
130 155 270 345
0,90 155 Non limitée 360 Non limitée
165 205 385 460
1,10 205 Non limitée 485 /{ n limitée
245 295 535 ~ 40
1,45 305 Non limitée 715 n Im\ltée
360 410 76 40
1,90 460 Non limitée N Im{tée
510 635 1 145 400
2,40 635 Non limitée 1925 ) Non limitée
740 915 0 1 985
3,10 940 Non limitée 16 Non limitée
1070 1350 ™ 2.3 2 90(
3,85 1325 Non li e Non limitée
1525 1/3{5@\\/ /\ 3\;%5 4 064

Une epveloppe sans structure de support p
1) d'yne seule feuille a bords tombés d'un sey| cot N
2) d'yne seule feunle qui est ondulee ou ner ;

3) d'y

un| loquet;

4) d'yne surface d'envelopp

Ces dpux colonnes s'appliq
1) unfe structure de su
ble a I'épaisseur

ég
2) un
tol
3) to
lar

ssort ou

hiere de

coté de
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Table J.2 — Minimum thickness of sheet metal for enclosures
of aluminium, brass or copper

Minimum thickness Without supporting frame 2 With supporting frame b
of metal Maximum width Maximum length Maximum width Maximum length
mm mm mm mm mm
0,55 80 Not limited 180 Not limited
90 110 220 245
0,70 105 Not limited 260 Not limited
130 155 270 345
0,90 155 Not limited 360 Not limited
165 205 385 460
1,10 205 Not limited 485 ot Iim ted
245 295 535
1,45 305 Not limited 71 Iﬁs:d
360 410 5
1,90 460 Not limited Notlim|ted
510 635 145 140p
2,40 635 Not limited \1\%0 Not lim|ted
740 915 1,6 198p
3,10 940 Not limited \PQ\) Not lim|ted
1070 1 35/0,\ j7 365 290p
3,85 1325 Not |te O Not lim|ted
15625 5 4 06p
a  Consjructions considered to be without a sup rame arefor e
1) alsingle sheet with single formed flange
2) alsingle sheet that is corrugated or ribbged;
3) anm enclosure surface loos ith spring clips or latch;
4) an enclosure surface h
b Thes¢ two columns apply w by one of the following means
1) a|supporting frame angle; or folded rigid section that is at least equpl to the
metal thickness of
2) a|supporting fra angle in
a cordancﬁ!})
3) all of the edge e with a
mfinimum width
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Exemples de plaques signalétiques

60974-1 © CEI:2005

a) Identification

" Fabricant Marque commerciale
Adresse
2 |Type 3) Numéro de sé}i\é

(D=

b) Sortie de soudage

5) CEl 6097?\\ x
2NN

' — 8) ~50 Hz |10 15A/ 20,6)/\5‘:\\1@0 @ﬁ? x %
6) n— 11) X 11a) 35%\11b K 1>) 100 ¢

S 9 Up=48V | I, 7 460 A @430 A\ [ 100 A
7) 13) U2 1(&5)'\&\6/&/ f 13bNéV 13c) 24V

c) Alimentation en énergie ( N\ 6 ( U ‘\/

- E 15) 6) \/ 17)
14) DD Uy =23 V(\ (max> 37 A Lt = 22 A
22)

EC 482/98
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Annex K
(informative)

Examples of rating plates

a) Identification

»  Manufacturer Trademark
Address
2 Type 3 Serial number

4)

1,\,<§>1,\,

8 IEC 6097(\\ x

b) Welding output

NN\ N

W Single-phase transformer

= 5 ~50 Hz |0 15 A/ 20,6 Xto 160 A FR7
6) [
1) X 11a) /3/% {10) % 1o 100 9
9 Up=48V |2 I, QW?/ 12b) OY 29 100 A
S
7 /\ ( N
w0 N N\ fe REWK )25V [ 24 v
c) Energy input /
. . 16) 17)
D: - =
. D J N Ihae=37A Loif = 22 A
1~ 50 Hz
22) \Q \>
@ 23). S
EC 482/98
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a) Identification
" Fabricant Marque commerciale
Adresse
2 Type 3 Numéro de série
. @-e 5 CEI 60974-1

b) Sortie de soudage
- — 8) ~450 H= 10) 60 A /’)'),A \/ 2 500 A /Aﬂ/\«f‘\
6). e— "X a) 359% |11 60 %/\\ o) 180, 9
7 9 Up=78V | I, 7 500 A 120 40 AN |2 320 A
T v [ v ey SRRV
c) Alimentation en énergie \ \\\ \
I
7 ~
3 ~ 50 Hz 15 Uy = 400 V 0\ Uyiad = BBAN_ |7 Iy = 40 A
22) IP23 2 A\ 6 ( ) j\/

N

N

Figure K.2 - Convew Twe rotatif triphasé EC 483/98
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a) Identification

»  Manufacturer Trademark
Address
2 Type 3 Serial number

. @-9 9 IEC 60974-1

b) Welding output
8 ~450 Hz

0 60A/22,4Vto500A/40V

(
mox ) 35% |1 60/%&‘ QNOB\‘Z

g D Up=78V | I 2 500 A | 409 A\ 1P N320A

13) U2 138) 40V 13& 36\K 13¢) 3}V
c) Energy input < \ \‘ \
0 min Q

- . 18 w = 280
E|>= m
S 0

3 ~ 50 Hz m Uy =400V «&/\yﬂm{x =@§ A A" Ligy=40 A
NI/

P23 )

i

6) o

22

EFC 483/98
\f{p%quency converter

Figure — Three- haatl

R
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Plaque concernant le distributeur
a) Identification
") Fabricant Marque commerciale
Adresse
2 Type 3 Numéro de série
Plaque concernant le fabricant
/\d xS
a) lIdentification \ \
4) ‘.’ . <ﬁ:&\\>
b) Sortie de soudage \ \\\\ B
- 2 10) 20 A /20,8 \Wa 260A /30 V
6) ef— - " x 11a %5% /\1%\60}]0\/ 11¢) 100 ©
S 9 Up =105V |12 /I M 250 [ 2004 [0 160 A
7) 13) \&K 3a) \SQ V\ 135/ 28 \/ 13c) 27 \/
)16) =57A 17) [1eff=34A
14) max — 34 A Lyetf = 20 A

22)

Figure

EC 484/98

iphasé
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Distributor-related plate

- 155 —

a) ldentification

Y Manufacturer Trademark
Address
2 Type 3 Serial number

Manufacturer-related plate

a) Identification

4)

=DE=

5)

b) Welding output

IEC 6097?\1<( &
NN

6)

=

10)

20 A /20,8 V 10\250 ARON \_/
AR

11) X 1a) 359, \6 0\ yé) 100 ©
S 9 Up=105V [ 1, 120 25 A \\\G\A) 160 A

7)
13) <U2 13a) <30\& \_1).3b))\2/ 130) 27\

c) Energy input

DED Uy =230V ~|* 7@ 57TA |7 Lg=34A
14) |« 4 Q) 11 ax=34A I1eff=20A
1(3) ~ 50 Hz N

22

ating plate: single-/three-phase transformer rectifier

EC 484/98
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a) Identification
" Fabricant Marque commerciale
Adresse
2 Type 3 Numéro de série
= — 5 CEI 60974-1
GOz
4)
b) Sortie de soudage
?‘Z' 8) 10) 40A /21,6 Va400A/36\V
6) |  m— -—= " x 11a) 35 9 11b) 60/%\\ &c) 106\g<
S 9 Ug=110V |2 I, 29 400 A |1),320A\ |2 255.4
7) 13) U2 13a) 36V 13&)\ 33 13>)\3/Q>V

c) Alimentation en énergie

Vg
NS

14)

@)

18)

n

=3 150 min+

3~50Hz 19) pg =

N\ — N
)= 980N 20 Py = 34 kW

22)

P23

Fig

-générateur-redresseur

IEC 485/98
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a) ldentification
" Manufacturer Trademark
Address
2 Type 3 Serial number
. &l IEC 60974-1

4)

B>
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Annexe L
(informative)

Symboles graphiques pour le matériel
de soudage électrique a I’arc

L.1 Généralités

Cette annexe décrit des symboles qui ne sont pas tous normalisés de maniére internationale
mais d’[filisation pratique dans r'industrie de soudage. Le comite detpudes le sous-

comité 3C ont décidé de considérer ces symboles en vue d’une introd dans la
CEI 60417. Quand ce travail sera terminé, cette annexe sera modifiée~€r con

Cette gnnexe contient les symboles graphiques destinés QUi : sfinés au
soudage a I'arc et aux procédés connexes pour identifier les comman indj urs, les
points de connexion, les fonctions et pour sélectionner les procéde

Les symboles sont destinés a étre utilisés sur Ia bt toute
documelntation pour les équipements de soudage a l'arc s .

Cette gnnexe ne couvre pas les risques

person

NOTE 1
NOTE 2

L.2

L.2.1

Il est re Qlés sur I'équipement pour informer sur I'utilisatjon et le
fonction eaux de contrdle sont donnés a I'Article L.5.

L.2.2

Les sy igues daygs I'Article L.3 peuvent étre utilisés soit seuls soit en combpinaison
pour attgi o5icé. Des exemples de combinaisons sont donnés a I'Article L.4.

L.2.3 Dimensiorn’des symboles

Pour l'utilisation de ces symboles, il peut étre nécessaire soit de réduire soit d’agrandir
I'original jusqu’a la taille appropriée. Dans le cas de symboles composés de plusieurs éléments
graphiques, ou quand la hauteur est réduite au minimum, il convient de vérifier qu'une claire
identification est encore possible et que la lisibilité est suffisante. Il convient aussi de tenir
compte de I'éclairage disponible, de I’éloignement de I'utilisateur, et des conditions opératoires
possibles en tant que facteurs pour la sélection de la dimension.

La dimension minimale recommandée est de (6 mm)2.

L.2.4 Utilisation de couleur

En général, la forme graphique d’un symbole reproduite en noir sur blanc ou en blanc sur noir
devrait étre suffisante pour son identification.
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Annex L
(informative)

Graphical symbols for arc welding equipment

L.1 General

This Annex describes symbols, which are not all internationally standardized, but of practical
use in the welding indusiry. TEC technical commitiee 26 and subcommitieg 3C mave decided to
conside those symbols for a future possible inclusion in IEC 60417. W s%s will be

identify

terminaled, this Annex will be modified accordingly.

This anpex contains graphic symbols for arc welding and allied g
controls), indicators, connection points, functions, and to select processes:

The symbols are for use on the panel, the rating plate anc g i welding
and alligd processes equipment.

This anpex does not cover graphic sy potential

persondl hazards in the use of the equip

NOTE 1 |For safety symbols, see ISO 3864-1.

NOTE 2 |For installation instructions, see IEC
L.2 Use of symbols

L.2.1 General

Symbolg shoulda
panel afe given in Clgus

f control

o fit the

L.2.3

For the |application of these symbols, it may be necessary either to reduce or to enlarge the
original t—l_ﬁl—l_rh—r—b_v—d_T—v_h_l_io a suitable size. In the case of symbols composed of several graphic efements, or
when reducing to minimum height, check that clear identification is still possible and legibility is

adequate. Available light, user distance, and possible operating conditions as factors during
size selection should also be considered.

Recommended minimum symbol size is (6 mm)2.

L.2.4 Use of color

In general, the graphic form of a symbol reproduced in black on white or white on black should
be sufficient for its identification.
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Pour atteindre les buts de ces symboles, un contraste suffisant entre le symbole et le fond est
le plus important. Aussi longtemps que le symbole est clairement délimité et complétement
lisible, une véritable sélection de couleur n’est pas obligatoire. Etre attentif au fait que
certaines couleurs comme le rouge, I'orange, et le jaune sont désignées comme des couleurs

d’avertissement sur la sécurité.

L.3 Symboles

Cet article présente les symboles avec leur numéro de référence, le mot clé ou une phrase
pour la fonction, I'utilisation et la source.

L.3.1 Lettres symboles
Le Tabl¢au L.1 donne une liste de lettres qu’il est possible d’utiliser ¢ es le.
Tableau L.1 — Lettres utilisées comme sym S

Fonction, mot clé ou phrase I@tre \ \‘ Unité
Ampérade /\ AN A
Courant fonventionnel de soudage ( m I, A
Tension fonventionnelle de soudage /\\// \ \%
Diamétrg Q < < \ )\/ mm
Cycle de|marche; facteur de marche > %
Fréquenge ( ~ \> f Hz
Puissande S~ \ P w
Puissande consommeée \i V Py i
Courant pssigné a vide I L/ I A
Tension pssignée %ﬁ\% > } ) Uy \
Courant j‘alimentat%/a/sé)g\\r}év\ R > I A
Tension j’alimentati?ﬁ\iési\gné\e\ 3 U, \
Vitesse de rotat \ n min=1
Tempéragure (gbang\ﬂa\ﬂ\t)\ ) T °C (K)
Temps 4 \ \ t s, min,H
Tension \ U \%
Tension fle pic GSW) U, \Y
Rendemg¢nt n %
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For the purposes of these symbols, adequate contrast between symbol and background is
most important. As long as the symbol is clearly delineated and fully legible, actual color
selection is not mandatory. Be aware that certain colors, such as red, orange, and yellow are
designated as safety-alerting colors.

L.3 Symbols

This clause presents the symbols along with their reference number, function keyword or
phrase, application and source.

L.3.1 Letter symbols

Table L|1 gives a list of letters, which may be used in a symbol.

Table L.1 — Letters used as symbols

%%

Function, keyword or phrase Letté& }}lit
Amperage < 1 \ \ A
Converjtional welding current I I\ \ A
Converjtional welding voltage ( m Us ) \

Diameter \/ \ mm
( A

Duty cycle; duty factor Q < ( \X) )\/

Frequehcy > \/ Hz

L7 T

Power

[~
Power tonsumption L~ \ \\ Py
7

Rated o load current N \(

v

Rated o load voltage I

Rated $upply curge/nx B ) I
Rated gupply volt%e/ > U, \

A

Speed pf rotation /\ \ n min~1

Tempefature (};J@r%ﬁ) \ T °C (K)
Time \ \ ) t s, min,
Voltage \ \‘ \
Rated eM&@@ \
N

Efficierjcy

S|E | o
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L.3.2 Symboles graphiques
L.3.2.1 Symboles pour décrire le bouton ou la commande
N° SOURCE SYMBOLE FONCTION, MOT CLE OU APPLICATION
PHRASE
1. [IEC 60417- ﬁ 7 Variabilité Pour indentifier une
5004 augmentation/diminution
(DB:2002-10) continue de quantité
NOTE Le symbole ala
/l possibilité d’atre incurvé.
L _
L.3.2.2 Symboles pour indiquer la position d’un bou@\w
N° SPDURCE SYMBOLE FONCTION, MO CL ET ICATION
PH SE
2. | IEC p0417- f -] Marche (mise|sou$ tension Wentlfler la conngxion au
5007 réseau, au moins pourlles
(DB:pR002-10) G jnterrupteurs et leurs
positions, et dans tous|les cas
ou la seécurité est impliguée.
- N <
/N\ N
3. |IEC p0417- ~ S Wors tension) Pour identifier la décorjnexion
5009 au réseau, au moins péur les
(DB:p002-10) interrupteurs et leurs
positions, et dans tous|les cas
ou la sécurité est impliguée.
CREY
N
4. | IEC $041 —] | Position enfoncée d'un Pour identifier la positipn
5268 bouton-poussoir a deux enfoncée d'un bouton-poussoir
(DB:p002- D positions stables ou le poussoir enfoncé|est
utilisé pour mettre soug
énergie ou arréter I'éngrgie
d’une fonction.
NOTE 1 A utiliser avec un
1 symbole de fonction.
L _
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L.3.2 Graphical symbols
L.3.2.1 Symbols to describe the switch or control
N° SOURCE SYMBOL FUNCTION, KEYWORD APPLICATION
OR PHRASE
1. [IEC 60417- [ Variability To identify an
5004 increase/decrease of a
(DB:2002-10) quantity continuously
NOTE Symbol may be
/I curved.
L <<
A ON
L.3.2.2 Symbols to indicate switch or control positio \
y POSIIOM N X
N° SPDURCE SYMBOL FUNCTION, N \QP);LICATION
OR PHRASE
2. |IEC p0417- [ 1 | On (power WCate connection|to
5007 the mains, at least for mains
(DB:p002-10) )witches or their positipns,
and all those cases where
safety is involved
<L
L m
N ~
3. |IEC p0417- %\ Off\(power) To indicate disconnect|on from
5004 the mains, at least for mains
(DB:p002-10) switches or their positipns,
and all those cases whlere
safety is involved
4. |IEC 304%\\ f IN-position of a bistable push | To identify the IN-position of a
5268 control push control where the|push
(DB:p002~4.0) control is used to energize or
deenergize a function
NOTE 1 To be used together
with a function symbol.
L
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N° SOURCE SYMBOLE FONCTION, MOT CLE ET APPLICATION
PHRASE
5. |IEC 60417- — 7 Position sortie d'un bouton- Pour identifier la position
5269 poussoir a deux positions sortie d'un bouton-poussoir ou
(DB:2002-10) stables le poussoir enfoncé est utilisé
pour mettre sous énergie ou
arréter I'énergie d’une
fonction.
NOTE 2 A utiliser avec un
symbole de fonction.
| |
6. |IEC p0417- f —] |Ferme tion ou
5569
DB:p002-10
( ) Sun
< n.
L ] /\%
)
7. |IEC p0417- f —1 | Ouvert \/ Pour identifier une fongtion ou
557( ne commande ouverts
DB:p002-10
( ) NOTE 4 A utiliser avgc un
L symbole de fonctiop.
- N -~
L.3.2.3 Symbsl\e\é}\o://r\QExm nHouton ou une commande de fonction
N° SPDURCE SY O‘Ik\/ FONCTION, MOT CLE OU APPLICATION
PHRASE
8. \ \/ Soudage continu Pour identifier que le spudage
/\ est continu
\\
9. Soudage avec cordon Pour identifier que le soudage
discontinu est intermittent
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N° SOURCE SYMBOL FUNCTION, KEYWORD APPLICATION
OR PHRASE
5. |IEC 60417- — ] OUT-position of a bistable To identify the OUT-position of
5269 push control a push control where the push
(DB:2002-10) control is used to energize or
deenergize a function
NOTE 2 To be used together
with a function symbol.
L |
6. |IEC p0417- Locked ction
5569 - ]
(DB:p002-10) D>
ogether
< bol.
| %\
: ] 9
N\ A
7. |IEC p0417- [ Unloc Q 70 identify an unlocked
557( function or control
DB:R002-10
( ) L NOTE 4 To be used fogether
< with a function symfbol.
|
L.3.2.3 Symboléo\\gﬁh\Wr control function
N° SDURCE FUNCTION, KEYWORD APPLICATION
OR PHRASE
8. \ \/ Continuous welding To identify a continuoufs
/\ welding
\\
9. Intermittent (stitch) welding To identify an intermittent
(stitch) welding



https://iecnorm.com/api/?name=eb0679dd99514785416d6af40fe59db0

- 166 —

60974-1 © CEI:2005

N° SOURCE SYMBOLE FONCTION, MOT CLE OU APPLICATION
PHRASE
10. [ ISO 7000- [ B Soudage par point a I'arc Pour identifier un soudage a
0468 I’arc par point
(DB:2004-01)
L _
11. | 1SO [r000- Commande manuelle
0099 N i
(DB:R004-01) @
Q\
L _
/A
12. Amorgag \V\a/rﬁ>s ns Pour identifier une fongtion
contac G 'amorcgage d’arc TIG qui crée
< un arc sans contact
AN
\_ < %
e .

13. N W I’arc au contact | Pour identifier une fongtion
d’amorcage d’arc TIG qui crée
un arc avec un contact

14. Amorgage de l'arc pilote Pour identifier un arc pjlote

/\ partant d’'une torche plpsma
\\
71
15. | 1SO 7000- Purge de l'air (par gaz) Pour identifier une purge de
0474 I’air par un gaz

(DB:2004-01)
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N° SOURCE SYMBOL FUNCTION, KEYWORD APPLICATION
OR PHRASE
10. [ ISO 7000- [ B Arc spot welding To identify an arc spot welding
0468
(DB:2004-01)
L _
11. 1 1SO [r000- Manual control To iden{ify the switch _gosition
0099 for
(DB:R004-01)
/\%\
12. Arc striking.witho ntact Toidentify a TIG arc s{riking
function which initiates| an arc
%/ithout contact
N
13. striking With contact To identify a TIG arc s{riking
function which initiates|an arc
with contact
14. Pilot arc starting To identify pilot arc stdrting of
/\ a plasma torch
15. | 1SO 7000- Purging of air (by gaz) To identify purging of the air
0474 by gas

(DB:2004-01)
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