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This third edition cancels and replaces the second edition published in 2010. It constitutes a
technical revision.

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

mod

ified measurement conditions (see 7.3.1);

improved values for temperature limits according to the class of insulation (see Table 1);

impr

oved maximum temperature limits (see Table 2);

deleted overload test.
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The text of this standard is based on the following documents:

FDIS Report on voting
26/572/FDIS 26/581/RVD

Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the report on
voting indicated in the above table.

This publication has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 2.

This stapdard-isto-be-used-inconjunction-withHEC60974-1:2012.

In this sftandard, the following print types are used:
— confprmity statements: in italic type.

A list of all the parts in the IEC 60974 series, published under the geheral title Arc|welding
equipment, can be found on the IEC website.

The committee has decided that the contents of this publicatiotwill remain unchanded until
the stability date indicated on the IEC web site under "http://webstore.iec.ch" in the data
related o the specific publication. At this date, the publication will be
e reconfirmed,

e withgdrawn,

e replaced by a revised edition, or

e amepded.

IMPORTANT - The “colour_inside” logo on the cover page of this publication
indicates that it contains colours which are considered to be useful for the gorrect
understanding of its contents. Users should therefore print this publication using a
colour printer.
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ARC WELDING EQUIPMENT -

Part 6: Limited duty equipment

1 Scope

This part of IEC 60974 specifies safety and performance requirements applicable to limited
duty arc welding and cutting power sources and auxiliaries designed for use by laymen.
Electricgity powered equipment 15 intended to be connected to the singte phase public low-
voltage [supply system. Engine driven power sources cannot exceed output power of'2]5 kVA.

NOTE 1 |This equipment is typically used by non-professionals in residential areas.

This paft of IEC 60974 is not applicable to arc welding and cutting power’sources thaf require
for operption:

e arc striking and stabilizing devices;
e liquifl cooling systems;
e gas fonsoles;

o thre¢-phase input supply;

and whigh are intended for industrial and professional*use only.

This part of IEC 60974 is not applicable to<arc welding and cutting power sour¢es and
ancillary equipment used in:

e mechanically guided applications;
e submerged arc welding process;
e plasma gouging process;

e plasma welding process;

that are|covered by otherparts of IEC 60974.

NOTE 2 |Power sources; wire feeders, torches and electrode holders designed for industrial and profesgional use
are respetftively coyered by IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-7 and IEC 60974-11.

NOTE 3 |This¢part of IEC 60974 does not specify electromagnetic compatibility (EMC) requirements that|are given
in IEC 60974-10-

2 Normative references

The following documents, in whole or in part, are normatively referenced in this document and
are indispensable for its application. For dated references, only the edition cited applies. For
undated references, the Ilatest edition of the referenced document (including any
amendments) applies.

IEC 60529, Degrees of protection provided by enclosures (IP Code)
IEC 60974-1:2012, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources
IEC 60974-5:2013, Arc welding equipment — Part 5: Wire feeders

IEC 60974-7:2013, Arc welding equipment — Part 7: Torches
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IEC 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

IEC 609

74-11, Arc welding equipment — Part 11: Electrode holders

IEC 61032:1997, Protection of persons and equipment by enclosure — Probes for verification

ISO 2503, Gas welding equipment — Pressure regulators and pressure regulators with flow-
metering devices for gas cylinders used in welding, cutting and allied processes up to 300 bar
(30 MPa)

3 Ter

For the
the follo

3.1

touch ¢
electric
or more

[SOURC

3.2
limited
power s

3.3

layman
operato
instructi

3.4
effectiv|

11 eff
value o

(I1max
intermitt

time of

ms and definitions

purposes of this document, the terms and definitions given in IEC 60974-1, ag
wing apply:

urrent
current passing through a human body or through an animal body when it touc
accessible parts of an installation or equipment

E: IEC 60050-195:1990/AMD 1:1999, 195-05-21]

duty welding power source
purce intended for use by a layman

- who does not weld in the performance of his profession and has little or n
on in arc welding

e supply current

f the effective” input current, calculated from the rated maximum supply
n A), the supply current at no-load (/5 in A) and the rated maximum welding
ent mode (ZZON in s) at the rated maximum welding current during an unintg

bne hour-by the formula:

well as

hes one

b formal

current
time in
errupted

3.5

y,fON 2 ( Y,forﬂ
19 X[ 1—

S )
”eﬁ_\/”max "73600 3600 )

ON time

foN

period of welding operation as allowed by the thermal control device of the welding power

source

3.6

OFF time

loFF

period of non-welding operation as imposed by the thermal control device of the welding

power s

ource
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3.7
rated welding time in1 h
ZION

summation of the ON times (7o) at the rated maximum welding current in a 60 min period
following the first OFF time (zqrF)

3.8
rated continuous welding time
ion(max)

ON time (tgy) at the rated maximum welding current before the first OFF time (1qpg)

4 Enyironmental conditions

Weldind power sources and auxiliaries shall be capable of operating when |the fpllowing
environmental conditions prevail:
a) range of ambient air temperature:
during operation: =10 °C to +40 °C;
b) relative humidity of the air:
up t¢ 50 % at 40 °C;
90 % at 20 °C;

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

up t

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

Welding power sources and auxiliaries shall withstand storage and transport at an ampient air
temperdture of =20 °C to +55 °C without any damage to function and performance.

Weldind power source and auxiliaries shall be capable of delivering the rated continuous
welding|time and the rated welding time in 1 h at an ambient temperature of 20 °C.

5 Tests

5.1 Tlest conditions

The thermal tests shall be carried out at an ambient temperature of 20 °C, see tolerances
in7.2.2)e),

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

5.2 Measuring instruments

See 5.2 of IEC 60974-1:2012.

5.3 Conformity of components

See 5.3 of IEC 60974-1:2012.

5.4 Type tests

Unless otherwise specified, the tests in this standard are type tests.
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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) general visual inspection, see 3.7 of IEC 60974-1:2012;

b) insulation resistance, see 6.1.4 (preliminary check);

c) enclostresee452;

d) handling means, see 15.3;

e) drogd withstand, see 15.4;

f) protection provided by the enclosure, see 6.2.1;
g) insulation resistance, see 6.1.4;

h) diellctric strength, see 6.1.5;

i) visupl inspection, see 3.7 of IEC 60974-1:2012.

The othler tests included in this standard and not listed in(5:4 shall be carried out in any
convenignt sequence.

5.5 Rloutine tests

All routipe tests shall be carried out on each welding power source. The following seqlience is
recommliended:

a) visupl inspection, see 3.7 of IEC 60974<1:2012;
b) confinuity of the protective circuit, see 10.5.1 of IEC 60974-1:2012;
c) diell

d) no-lpad voltage

ctric strength, see 6.1.5;

1) rpted no-load voltage, see 12.1; or

2) fpr plasma cutting power source, rated reduced no-load voltage, see 183.2.1 of
IEC 60974-1:2042;

e) test|to ensuresmated minimum and maximum output values in accordance with 15.4 b) and
15.4|c) of IEC\60974-1:2012. The manufacturer may select conventional load, shoft circuit
load|or other test conditions.

NOTE Ir] short circuit and other test condition, the output values can differ from conventional load valuee1.

6 Protection against electric shock

6.1 Insulation
6.1.1 General

See 6.1.1 of IEC 60974-1:2012.

6.1.2 Clearances

See 6.1.2 of IEC 60974-1:2012.

6.1.3 Creepage distances

See 6.1.3 of IEC 60974-1:2012.
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See 6.1
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Insulation resistance

.4 of IEC 60974-1:2012.

Dielectric strength

.5 of IEC 60974-1:2012.

rotection against electric shock in normal service (direct contact)
Protection provided by the enclosure

General

Welding
test pro

Remote
IP2X us|

6.2.1.2

Adequa
the corr

power sources shall have a minimum degree of protection of IP21S using™E
cedures and conditions.

controls for welding power sources shall have a minimum degreé of prote
ng IEC 60529 test procedures and conditions.

Protection against ingress of water

e drainage shall be provided by the enclosure. Retained water shall not interf
bect operation of the equipment or impair safety.

Confornpity shall be checked as follows:

A weld
energizg
environ

Adequa

6.2.1.3

The en

ng power source shall be subjected to;the appropriate water test withod
bd. Immediately after the test, the welding power source shall be moved tg
ment and subjected to the insulation-resistance and dielectric strength tests.

fe drainage of the enclosure shajl be checked by visual inspection.

Side and top enclosure openings

losure shall be sueh that a 50 mm long test pin cannot be inserted from 3

except the underside to touch:

a) live

b) in th
part

parts of the input circuit or

e case of{Class Il welding power sources, any metal part which is separated f
5 of the input circuit by basic insulation.

C 60529

ction of

ere with

t being
a safe

Il sides

rom live

Confornlﬂty shall be checked with test probe 12 of IEC 61032:1997 (see Figure A.1).

6.2.1.4

Bottom enclosure openings

The enclosure shall be such that a 15 mm long test pin cannot be inserted from the underside

to touch

a) live

parts of the input circuit and

b) in the case of Class Il welding power sources, any metal part which is separated from live
parts of the input circuit by basic insulation.

Conformity shall be checked with test probe 13 of IEC 61032:1997 (see Figure A.2).

6.2.2
See 6.2

Capacitors

.2 of IEC 60974-1:2012.
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6.2.3 Automatic discharge of supply circuit capacitors

See 6.2.3 of IEC 60974-1:2012.

6.3 Protection against electric shock in case of a fault condition (indirect contact)
6.3.1 Protective provisions

See 6.3.1 of IEC 60974-1:2012.

6.3.2 Isolation between windings of the supply circuit and the welding circuit

See 6.3, 2 of IEC 60974-1:2012

6.3.3 Internal conductors and connections

See 6.3|3 of IEC 60974-1:2012.

6.3.4 Additional requirements for plasma cutting systems

See 6.3[4 of IEC 60974-1:2012.

6.3.5 Movable coils and cores

See 6.3[5 of IEC 60974-1:2012.

6.3.6 Touch current in fault condition

The we|ghted touch current shall not exceed:’’*mA peak in the case of external protective
conductpr failure or disconnection.

Confornpity shall be checked using thesmeasuring circuit as shown in Figure 1 and figure 2
under the following conditions:
a) the welding power source is:
— ipolated from the ground plane;
— gupplied by the highest rated supply voltage;
— not connected.to-the protective earth except through measurement componenty;
b) the putput circuitis in the no-load condition;
c) intefference suppression capacitors shall not be disconnected.

NOTE Clputient”A qualified person performs this test. The protective conductor is disabled for this test.
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[Out Iln E
| St i ":
______________________ IEC
Key
1 measuring network
2 power source
3 circuit diagram of Figure 2
A B connection terminals of measuring network
L line
N neutral
PE protective earth
Figure 1 — Measurement of touch ‘current in fault condition
l R . ey
A s =—=Cs
Ry
L T ' e
B il
I Rg U TQ Uy
; IEC
Key
A5B test terminals s 0,22 uF
R 1500 Q 1 10 000 Q
Ry 500 O o 0,022 uF
U, r.m.s. voltage
weighted touch current _ U2

(perception/reaction) 500

(peak value)

Figure 2 — Measuring network for weighted touch current
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7 Thermal requirements

71 Devices for thermal protection and thermal control

A welding power source with limited duty shall be fitted with two independent devices,
thermal protection and one for thermal control.

The thermal control device limits the temperature of its components by redu

one for

cing or

disconnecting the welding current, and is reset automatically and is designed in accordance

with Clause 8.

The thermal protection defined in Clause 9 shall be designed to operate if the therma

control

device fhils.

7.2 eating test
7.2.1 Test conditions

The welding power source shall be operated at the rated maximum welding current /I,
conventjonal load voltage given in 12.2, starting from the cold state-

If it is known that I,,,, does not give the maximum heating, then a worst case te

max and

st shall

additionally be made at the setting within the rated range which gives the maximum hefating.

When pllacing the measuring devices, the only access! permitted shall be through o
with coyer plates, inspection doors or easily remoyable panels provided by the manuf
The ventilation in the test area and the measuring - devices used shall not interfere

normal yentilation of the welding power sourcecer cause abnormal transfer of heat to
it.

NOTE 1 |The maximum temperature of components can be reached at the no-load condition.

NOTE 2 |The rated maximum welding current test and the relevant worst case test can follow each oth
waiting fof the welding power source to return to the ambient air temperature.

7.2.2 Tolerances of the test parameters
During the heating test in accordance with 7.2.3 the following tolerances shall be met:

+10

a) load voltage: 5 % of the appropriate conventional load voltage;

+10

b) welding Current: 5 % of the appropriate conventional welding current;

penings
acturer.
with the
or from

br without

c) supply voltage:  ¥5 % of the appropriate rated supply voltage;

+10

d) engine speed: S % of the appropriate rated speed;

+1

e) temperature: 8 K of the ambient temperature.

7.2.3 Rated maximum welding current
The test sequence for the rated maximum welding current I, shall be as follows:

a) ensure that the welding power source is at thermal equilibrium with the
temperature of 20 °C, see tolerances in 7.2.2 e);

b) operate the power source at the rated maximum welding current;

ambient
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c) record ON time until first operation of the thermal control device: rated continuous welding

time

ton (Mmax);

d) continue the test immediately after the thermal control device resets, for a duration of
60 min;

e) record ON time for each cycle ¢qy.

The test has failed if 5y is less than 30 s or /5y (max) is less than 60 s.

7.2.4

Calculation

The following rated value shall be calculated:

e rate

where ¢

The min

7.3 T
7.3.1

The tem
that ocg

| welding time in 1 h ZION at the rated maximum welding current see 7.2.3€)

by is the ON time for each cycle.
imum value of >,y shall be 60 s.

emperature measurement
Measurement condition

perature rise (K) shall be an average of the maximum and the minimum tem
urs during oy of the last cycle for embedded.and surface method or at the en

ton for flesistance method.

The tem

perature shall be determined as follows:

a) for windings, by measurement of the\resistance, or by surface or embedded tem

Sen;s
b) ford

ors;
ther parts, by surface temperature sensors.

Conformpity shall be checked “by measuring the temperature during the heating

temper3
1:2012.

NOTE 1
maximum

NOTE 2 7

NOTE 3

tures shall not exceed the maximum temperature given in Table 6 of IEQ

The design of limited duty power sources is based on a thermal control device that operaf
allowed temperature as defined by the insulation class.

[he surface temperature sensor method is not preferred.

n<‘the case of windings of low resistance having switch contacts in series with them, the 1

measure

berature
i of last

berature

est. All
60974-

es at the

esistance

ent’can give misleading results

7.3.2

See 7.2

7.3.3

See 7.2

7.3.4

See 7.2

7.3.5

See 7.2

Surface temperature sensor

.2 of IEC 60974-1:2012.

Resistance

.3 of IEC 60974-1:2012.

Embedded temperature sensor

.4 of IEC 60974-1:2012.

Determination of the ambient air temperature

.5 of IEC 60974-1:2012.
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7.3.6 Recording of temperatures

See 7.2.6 of IEC 60974-1:2012.

7.4 Limits of temperature
7.41 Windings, commutators and slip-rings

The temperature for windings, commutators and slip-rings shall not exceed the operating
temperatures given in Table 1 for the class of insulation.

No part shall be allowed to reach any temperature that will damage another part even though
that parpmight-conformto-therequirementstatabled

Table 1 — Temperature limits according to the class of insulation

Maximum temperature rise
K
Clasgs of Maximum
insullation temperature Windings
°c °C Surface Resistance Embédded Commutators
temperature temperature and sliptrings
sensor sensor
109 (A) 150 55 60 65 60
120 (E) 165 70 75 80 70
130 (B) 175 75 30 90 80
15§ (F) 190 95 105 115 90
180| (H) 210 115 125 140 10
200| (N) 230 130 145 160
Not detefimined
220 (R) 250 150 160 180

NOTE 1| Surface temperature sensor means that the temperature is measured with non-embedded s¢nsors at
the hottept 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
measurefnent gives the average“between all temperatures occurring in a winding. The highest temperature
occurring in the windings (hot'spoet) can be measured by embedded temperature sensors.

NOTE 3| Other classesy, of-insulation having higher values than those given in Table 1 are availgdble (see
IEC 60095).

Confornpity shall be checked by measurement in accordance with 7.3.

—Extermatsurfaces
See 7.3.2 of IEC 60974-1:2012.

7.4.2

7.4.3 Other components

The maximum temperature of other components shall not exceed their rated maximum
temperature, in accordance with the relevant standard.

7.5 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.
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Starting from the cold state, the welding power source is loaded at the rated maximum
welding current until the thermal control device is actuated.

Immediately after reset of the thermal control device, one of the following tests is carried out.

a) In the case of a drooping characteristic welding power source, the controls are set to
provide rated maximum welding current. It is then loaded 60 times with a short circuit
having an external resistance between 8 mQ and 10 mQ for 2 s, followed by a pause of
3s.

b) In the case of a flat characteristic welding power source, it is loaded once with 1,5 times
the rated maximum welding current at maximum available load voltage for 15 s.

7.6 Commutators and slip-rings

Commutators, slip-rings and their brushes shall show no evidence of injurious ‘sparking or
damage| throughout the range of the engine driven power source.

Conformity shall be checked by visual inspection during

a) the heating test in accordance with 7.2;
and
b) the loading test in accordance with 7.5.

8 Thermal control device

8.1 Clonstruction

The thefmal control device shall be so constructed that it is not possible:

a) to change its temperature setting, or
b) to alter its operation without inflicting obvious physical damage.

Conformity shall be checked by visual inspection.

8.2 Lbocation

The thefmal control device shall be permanently located within the welding power spurce in
such a Wway that the heat transfer is reliable.

Conformity shall be checked by visual inspection.

8.3 (Qperation

The thermal control device shall prevent the welding power source windings from exceeding
the operating temperature limits as specified in Table 1 and without causing any component to
exceed its rated temperature within the ambient air temperature range as given in
Clause 4 a).

Conformity shall be checked during operation with the power source operated at the output
condition of 7.2.1.

8.4 Resetting

The thermal control device shall not reset before the temperature has dropped sufficiently to
operate the next cycle with a minimum ¢,y of 30 s.

Conformity shall be checked by measurement of each ton during the heating test.
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8.5

Operating capacity

The thermal control device shall be capable of breaking either the input current or the welding
current 200 times consecutively without failure whilst the welding power source delivers the
rated maximum welding current.

Conformity shall be checked by producing the required number of consecutive interruptions of
a circuit having the same electrical characteristics, especially current and reactance, as the
circuit in which the thermal control device is used.

After this test, the requirements of 8.3 and 8.4 shall be met.

8.6

Indication

Weldind power sources shall indicate that the thermal control device has\.red
disconnpcted the welding power source output. The indicator shall be either @ yé€llow
yellow flag within an aperture), or an alphanumeric display showing symbols or word
meanings are given in the instruction manual.

Conformity shall be checked by visual inspection.

9 Thermal protection

9.1

Clonstruction

The thefmal protection shall be so constructed that:itiis not possible:

a) to cl[ange its temperature setting, or
I

b) toa

er its operation without inflicting obyious physical damage, or

c) to rgset automatically or manually.

Conformity shall be checked by vistial inspection.

9.2

Lbcation

The thefmal protection shall be permanently located within the welding power source
a way that the heat trafsfer is reliable.

Conformity shall-béctchecked by visual inspection.

9.3

Qperation

iced or
light (or
5 whose

in such

The thermatprotectiomshattmotoperate during the reatimgtest:

The thermal protection shall prevent the welding power source from exceeding the maximum
temperature limits as specified in Table 2
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Table 2 — Maximum temperature limits

Temperature °C
Class Class Class Class Class Class Class
105 120 130 155 180 200 220
(A) (E) (B) (F) (H) (N) (R)

Maximum value during the first hour 200 215 225 240 260 280 300
Maximum value after the first hour 175 190 200 215 235 255 275
Arithmetic mean value after the first hour 150 165 175 190 210 230 250
Confornlwity shall be checked during the heating test and by the following test.
A weldipg power source is operated at rated supply voltage or rated load speed of |rotation
while tHe thermal control device is disabled and the power source operated at the output

conditio
temperd

10 Abnormal operation

101 G

A welding power source shall not suffer hazardous electrical breakdown or cause a ris
ne abnormal conditions of operation of 10.2' and 10.3. These tests are conducted

under t
without
welding
unsafe.

Welding
protecti
conditio]

Conformity shall be checked by the following tests.

a) Ala
ext

b) Star
and

c) Duri

n of 7.2.1. During the test, the thermal protection shall operate-before the m
ture limits are exceeded.

eneral requirements

regard to temperature attained on any part, ‘or the continued proper functionin
power source. The only criterion is that*the welding power source does not
These tests may be conducted on other welding power sources.

power sources, protected internally by, for example, a fuse, circuit-breaker or
bn, meet this requirement if the internal protection device operates before an
n occurs.

er of dry abserbent surgical type cotton is placed under the welding power
nding beyond each side for a distance of 150 mm.

ting from the*cold state, the welding power source is operated in accordance W
10.3

ng the“test, the welding power source shall not emit flames, molten metal

mater

aximum

k of fire

g of the
become

thermal
unsafe

source,
ith 10.2

br other

rials 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) of IEC 60974-1:2012.

10.2 S

talled fan test

A welding power source, which relies on motor-driven fan(s) for conformity with the tests of
Clause 7, is operated at rated supply voltage or rated load speed of rotation for a period of
2 h while the fan motor(s) is(are) mechanically stalled and the power source operated at the
output condition of 7.2.1.

NOTE The intention of this test is to run the power source with the fan stationary to check the safety of both fan

and powe

10.3 S

See 9.3

r source.
hort circuit test

of IEC 60974-1:2012.
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11 Connection to the input supply network

11.1 Input supply

11.1.1

Supply voltage

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

Conformity shall be checked by operation.

11.1.2

Supply current

Supply
calculat

Conformity shall be checked by operation.

NOTE T
IEC 6097

11.1.3

In the ¢
toleratin
welding

Conformpity shall be checked by operation.

1.2 M

Welding power sources which are desjigned to operate from different supply voltages

fitted with:

a) two [supply cables, each fitted with a different plug, and a selector switch which
that|the pins of the plug netin use cannot become live;

b) a system to automatically configure the welding power source in accordance
sup’IIy voltage.

Conformpity shall be‘checked by operation.

In the ¢

current shall be measured by a true r.m.s. meter with a minimum crest factor
on.

he measurement can be affected by the impedance of the supplyeircuit (see Ann
1-1:2012).

Engine driven welding power source
hse of engine powered rotating welding power source, the engine shall be ca

g load variations between maximum load and no-load without adversely affed
performance of the generator.

ulti supply voltage

hse a)ia selector switch is additionally tested in accordance with 11.7.

bf 3 and

ex G of

bable of
ting the

shall be

ensures

vith the

1.3 M

leans of connection to the supply circuit
L ) 4

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

a) a flexible input supply cable attached to the welding power source;

b) appliance inlets fitted to the welding power source and a flexible input supply cable.

The flexible input supply cable shall be in accordance with 11.8 and fitted with a plug in

accorda

nce with 11.9.

Conformity shall be checked by visual inspection.

1.4 S

upply circuit terminals

See 10.4 and 10.5 of IEC 60974-1:2012.
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11.5 Cable anchorage
See 10.6 of IEC 60974-1:2012.

11.6 Inlet openings

See 10.7 of IEC 60974-1:2012.

11.7 Supply circuit on/off switching device

Welding power sources shall be fitted with a supply circuit on/off switching device. The supply
circuit on/off switching device shall be in accordance with 10.8 of IEC 60974-1:2012.

11.8 upply cables
Supply ¢ables shall:

a) be duitable for the application and meet national and local regulations;
b) be dimensioned in accordance with the maximum effective supply current 7, ; and
c) have a length of at least 2 m as measured from the exit point of'the enclosure.

Conformity shall be checked by visual inspection and measurement.

NOTE Ekample or local regulations are given in Bibliography, e.g. HD\22.1 S4, Electrical code NFPA 7(] (SO, ST,
STO, SJ,|SJO, SJT, SJTO or other extra hard usage cable) or C8A~€22.1. PVC insulation has been pfoved not
suitable f¢r the application.

11.9 Sjupply coupling device (attachment plug)
The curfent rating of a supply coupling devicg shall be not less than:

a) the lcurrent rating of the fuse required”to comply with the short circuit test specified in
10.3;

b) the maximum effective supply current I, .

For 125|V input supply networks, the current rating shall, additionally, not be less than 70 %
of the rgted maximum supply, current for equipment.

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

12 Output

12.1 Rated no-load voltage

12.1.1 Rated no-load voltage for arc welding power source
The rated no-load voltage shall not exceed:

a) d.c. 113V peak;
b) a.c. 68 V peak and 48 V r.m.s.

A welding power source that complies with the reduced no-load voltage limits within 200 ms:

a) d.c. 60 V peak;
b) a.c. 50 V peak and 35V r.m.s;

may be marked with symbol 84 of Annex L of IEC 60974-1:2012.
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A welding power source that does not comply with the reduced no-load voltage limits within
200 ms, shall not be marked with symbol 84 of Annex L of IEC 60974-1:2012. This welding
power source shall be clearly and indelibly marked on or near the front panel or near the
ON/OFF switching device with the symbol IEC 60417-6042 that signifies “Caution!: Risk of
electric shock™:

[ l

NOTE If

Confor

12.1.2

The ratg

Conformity shall be checked by measurement in accordance with 12.1.3, by operation
visual ipspection, except that the series comubination of the 200 2 fixed and 5 kQ
resistors may be replaced by a fixed resistangée of 5 k.

A rated

requirerments are fulfilled.

a) The
with

b) Thege power sources-with their corresponding torches shall prevent the output of
voltage if the torch s disassembled or disconnected from the power source.

c) The
pea

impedance.exceeds 200 Q.
voltage between the plasma tip of the torch and the workpiece shall not exceled 68 V

d) The

L |

ity shall be checked by measurement in accordance withA2.1.3.

Rated no-load voltage for plasma cutting power,source

d no-load voltage shall not exceed 350 V peakid.c.

no-load voltage exceeding A13V peak d.c. may only be used if the f

arc striking sequence shall only start when the plasma tip of the torch is in
the workpiece, trigger is"pulled and cutting circuit impedance is lower than 20(

voltage between the electrode of the torch and the workpiece shall be less th
not latefthan 2 s after the control circuit is opened (e.g. trigger) or cuttin

the arc welding power source is fitted with a voltage reducing device,Zmanufacturer tpkes into
consider:[ion lower additional no-load limit value as far as applicable for the welding ptfocess.

and by
variable

bllowing

contact
Q.

no-load

an 68 V
j circuit

pea

not'later than 0,3 s after cutting circuit impedance exceeds 200 Q.

Conformity shall be checked by measurement by meter or oscilloscope in parallel with 5 kQ
minimum resistance.

12.1.3

Additional requirements

The rated no-load voltage at all possible settings shall not exceed the values given in 12.1.1
to 12.1.2, summarized in Table 3.
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Table 3 — Summary of rated no-load voltages

Subclause Power source Rated no-load voltage

12.11 Arc welding With risk of electric shock symbol:

d.c. 113 V peak

a.c. 68 V peak and 48 V r.m.s.
Without risk of electric shock symbol:

Reduced within 200 ms to

d.c. 60 V peak

a.c. 50 V peak and a.c. 35 Vr.m.s

13.1.2 Plasma cutting With risk of electric shock symbol:

d.c. 350 V peak

Welding power sources, which are electronically controlled, shall be

a) desi

gnhed to ensure that the output voltages given in Table 3

canrnot be exceeded should any fault occur in an electronic cjrcuit

or

b) fitte
with

If the n
source

A rectifi
failure
exceedsq

n 0,3 s and shall not be reset automatically.

p-load voltage is higher than the values given in 12.1.1, the plasma cuttin
bhall be fitted with a hazard reducing device\in accordance with Clause 14.

ler type d.c. welding power source shall be so constructed that in case of a
e.g. open circuit, short circuit or(@ phase failure), the allowable values ca
d.

Conformity shall be checked by measurement and by analysis of the circuit and/or b

simulati

12.1.4

For me
circuit o

pn.

Measuring circuit

bsuring r.m.s, values, a true r.m.s. meter with a resistance of the external
f 5 kQ withhaimaximum tolerance of 5 % as shown in Figure 3 shall be used.

O

j with a protection system, which switches off the voltage at the output terminals

) power

rectifier
hnot be

v failure

welding

Key

= ©

IEC

U, no-load voltage

\% r.m.s. voltmetre

Figure 3 — Measurement of r.m.s values

To obtain reproducible measurements of peak values, omitting impulses which are not
dangerous, a circuit as shown in Figure 4 shall be used.
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Key

1 Diode|1N4007 or similar

The vol
as posglible to the actual value of the no-load voltage. The voltmeter shall have an
resistanice of at least 1 MQ.

The toldrance of the component values in the measurement circuit shall not exceed +5

For the
value o
repeate

The rhepstat resistance and connection thatiproduces the highest value of the voltage
determi

test.

12.2 Tlype test values of the conventional load voltage

12.2.1

Uy = (18 + 0,04 I,) V

12.2.2

Uy = (10 + 0,0475) V

12.2.3

1kQ ,@
S|

0,2 kQ

Yo ==10 nF =68 uF (v)

0-5 kQ

IEC

Figure 4 — Measurement of peak values

meter shall indicate mean values. The measurement range .chosen shall be

type test, the rheostat is varied from 0 Q to 5 KQ in order to obtain the highe
[ the voltage measured with these loads 0fy200 Q to 5,2 kQ. This measure
i with the two connections to the measuring*apparatus reversed.

ned during the type test. This resistance and lead polarity may be used for the

Manual metal arc welding with covered electrodes

Tungsteninert gas arc welding

as near
internal

%.

st peak
ment is

may be
routine

Metal inert/active gas and flux cored arc welding

Uy = (14 + 0,05 1) V

12.2.4

Plasma cutting

Uy = (80 + 0,4 ) V

For plasma cutting using air, the manufacturer may specify the load voltage as determined
under typical cutting conditions.

12.2.5

Additional requirements

Throughout its range of adjustment, the welding power sources shall be capable of supplying
conventional welding currents (I,) at conventional load voltages (U,) in accordance with
12.2.1to 12.2.4.
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Conformity shall be checked by sufficient measurements (see Annex H of IEC 60974-1:2012).

12.3 Mechanical switching devices used to adjust output

See 11.3 of IEC 60974-1:2012, but limiting the test to 3 000 cycles.

12.4 Welding circuit connections
12.4.1 Protection against unintentional contact

See 11.4.1 of IEC 60974-1:2012.

12.4.2 i upfhi Vi
See 11.4.2 of IEC 60974-1:2012.

12.4.3 | Outlet openings
See 11.4.3 of IEC 60974-1:2012.

12.4.4 | Marking
See 11.4.5 of IEC 60974-1:2012.

12.4.5 | Connections for plasma cutting torches

See 11.4.6 of IEC 60974-1:2012.

12.5 Plower supply to external devices

See 11.p of IEC 60974-1:2012.

12.6 Auxiliary power output

Only, engine driven power sources may be fitted with auxiliary power output.
See 11.p of IEC 60974-1:2012.

12.7 Welding cables

See 11.f of IEC.60974-1:2012.

13 Control circuits

See Clause 12 of IEC 60974-1:2012.

14 Hazard reducing device

Hazard reducing devices are only applicable to plasma cutting power source with a rated no-
load voltage exceeding 113 V. 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.

Requirements for maximum limits are given in Table 4.
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Table 4 — Hazard reducing device requirements
for plasma cutting power source

Unreduced no load voltage Reduced no load voltage Operating time s

Between 350 V and 113 V 113V 0,3

Conformity of hazard reducing device shall be checked in accordance with Clause 13 of
IEC 60974-1:2012, if applicable.

15 Mechanical provisions

15.1 (Qeneral requirements

See 14.fl of IEC 60974-1:2012.

15.2 Enclosure
15.2.1 | Enclosure materials

See 14.p.1 of IEC 60974-1:2012.

15.2.2 | Enclosure strength
See 14.p.2 of IEC 60974-1:2012.

15.3 Handling means

See 14.B of IEC 60974-1:2012.

15.4 Drop withstand
See 14 4 of IEC 60974-1:2012.

15.5 Tijilting stability
See 14.p of IEC 60974<1:2012.
16 Auxiliaries

16.1 General

Auxiliaries used with power sources designed for use by layman shall fulfill the requirement of
this standard.

16.2 Wire feeder
16.2.1 General

A wire feeder, either a stand-alone unit or built into the power source, shall comply with the
requirements of IEC 60974-5:2013 with the following exceptions:

— 16.2.2 replaces 5.1 of IEC 60974-5:2013;
— 16.2.3.replaces Clause 9 of IEC 60974-5:2013.

16.2.2 Test conditions

Test conditions shall be in accordance with 5.1.
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16.2.3 Thermal requirements

Thermal requirements shall be in accordance with Clause 7.

16.2.4 Protection against unintentional contact

A wire feeder shall provide protection against unintentional contact with parts at the welding
voltage. Such protection can be achieved by a hinged cover or a protective guard.

Conformity shall be checked by visual inspection.

16.3 Torch

16.3.1 | General
A torch ghall comply with the requirements in IEC 60974-7:2013 with the following exceptions:

— 16.3[2 replaces Clause 6 of IEC 60974-7:2013;
— 16.3 3 replaces Clause 8 of IEC 60974-7:2013.

16.3.2 | Test conditions

Test copditions shall be in accordance with 5.1.

16.3.3 | Thermal requirements

Thermal| requirements shall be in accordance with~8.3.1, 8.3.2, 8.3.3, 8.3.4 of IEQ 60974-
7:2013.

16.4 Ellectrode holder

Only a type A electrode holder in accordance with IEC 60974-11 shall be delivered with the
welding|power source.

16.5 Pjressure regulator

Pressurp regulator delivered\with the welding power source shall be designed in accprdance
with 1ISQ 2503.

17 Rafing plate

17.1 (Qeneralrequirements

See 15.40HEC60974-1-2012.

17.2 Description
The rating plate shall be divided into sections containing information and data for the

a) identification;

b) welding output;

c) energy input.

The arrangement and sequence of the data shall comply with the principle shown in Figure 5
(for examples, see Annex B).

The dimensions of the rating plate are not specified and may be chosen freely.
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It is permissible to separate the above sections from each other and affix them at locations
more accessible or convenient for the user.

NOTE Additional information can be given. Further useful information, for example class of insulation, pollution
degree or power factor, can be given in technical literature supplied by the manufacturer (see Clause 19).

a) ldentification

2) 3)

) 5)

b) Welding output

6) 9)
7) 8) 10) 11) |12) |13)
c) Energy input and miscellaneous
14) 15) 16) |17)
18a) 18b) 19)
IEC
Key
See 17.3
Figure 5 — Principle of the rating-plate
17.3 GContents
The follpwing explanations refer to the numbered boxes shown in Figure 5.
a) Identification
Box |1 Name and address of thg 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 numbeér
Box |4 Welding power-source symbol (optional) for example
1“—CD—*” Single-phase transformer
1*—CD—E—T‘ Single-phase transformer-rectifier
=N mf Single-phase static frequency converter-transformer-rectiffer
INHC Y D)D) Inverter power source with a.c. and d.c. output
1;@.@: Single-phase combined a.c. and d.c. power source
‘6,_9 Engine-a.c. generator
|B|_9_. Engine-generator-rectifier
Box 5 Reference to the standards confirming that the welding power source complies

with their requirements
b) Welding output
Box 6 Welding process symbol e.g.:
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Manual metal arc welding with covered (IEC 60974-1:2012,
electrodes Annex L, symbol 58)
Tungsten inert-gas welding (IEC 60974-1:2012,

Annex L, symbol 62)

Metal inert and active gas welding including (IEC 60974-1:2012,
the use of flux cored wire Annex L, symbol 60)

Selfshielded flux cored arc welding (IEC 60974-1:201.2
Annex L, symbhol 6

—
~

by 1y I [

Plasma cutting (1ISO 7,000-0479
(2004:01))
Box |7 Welding current symbol e.g.:
—— Direct current (IEC 60417-5031
(2002:10))
r"\_, Alternating current, and additionally-the rated (IEC 60417-5032
frequency in Hertz e.g.: ~50 Hz (2002:10))
_ Direct or alternating current at the same output, and (IEC 60417-5033
L/\/ additionally the rated freguency in Hertz (2002:10))
Box 8 Uy..V Rated-no-load voltage
a) peak value in case of direct current
b) r.m.s. value in case of alternating current
Box 9 JALLV to... Range of output, minimum welding current and its
A=V
corresponding conventional load voltage or less, maximum
welding current and its corresponding conventional load
voltage or greater.
Box 10 Irmax--A  Rated maximum welding current at 20 °C ambient temperature
Box 11 Uy. .V Values of the conventional load voltage
Box 12 pr— Rated maximum welding time in continuous mode iqy(max) at

the rated maximum welding current at an ambient temperature
of 20 °C, see 7.2.3 c), expressed in minutes and seconds
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Box 13 oo Rated maximum welding time in intermittent mode Z’ON at the

rated maximum welding current at an ambient temperature of
20 °C during an uninterrupted time of 60 min see 7.2.3 e),
expressed in minutes and seconds
c) Energy input
Box 14 Energy input symbol e.g.:

" E Supply circuit, number of phase (1) symbol for (IEC 60417-5939
D alternating current and the rated frequency (e.g. (2002:10))
50 Hz or 60 Hz)
L
Engine (1ISO 7000-0796
(2004:041))
S
Box 15 Us.. v Rated supply voltage
Box 16 I4max-- A Rated maximum supply current
Box 17 Lig-- A Maximum effective supply current
Box 1§ a) ? “keep away from rain” (1IS0“7000-0626 (2004:01))
Box 18 b) IP.. Degree of protectian, for example IP21S or IP23S
Box 19 l:l Symbol for class Il equipment, if applicable (IEC 60417-5172
(2003:02))

17.4 Tplerances

Manufag¢turers shall meet rating plate values within the following tolerances by coptrolling
component and manufacturing tolerances:

a) U rate no-load voltage in V + 5 % measured in accordance with 12.1, but in no
case shall the values summarized in Table 3 be exceeded,;

b) Iomid rated minimum welding current in A;

Usmin minimum conventional load voltage inV;

The |values of b) shall not be greater than those stated on the rating plate.
c) Iomax rated maximum welding current in A;

Usmax maximum conventional load voltage inV;

The values of c¢) shall not be less than those stated on the rating plate.
d) ng rated no-load speed of rotation in min~1 15 %;
€) Pimax maximum power consumption in kW Hg %;
) Iimax rated maximum supply current in A +10 %.

g) ion(max)  rated maximum welding time in continuous mode  +10 %;

Dtonli)  rated maximum welding time in intermittent mode  +10 %.
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Conformity shall be checked by measuring under conventional welding conditions (see 3.17 of
IEC 60974-1:2012).

18 Adjustment of the output

See Clause 16 of IEC 60974-1:2012.

19 Instructions and markings

19.1 Instructions

19.1.1 | General

Each welding power source shall be delivered with an instruction manual“and safety
instructions.

19.1.2 | Instruction manual
The insfruction manual shall include the following (as applicable):

a) genéral description;

b) predautions to be taken with wire feeders, gas cylinders,and pressure regulator;
c) the meaning of indications, markings and graphical/symbols;

d) infofmation on connection to the supply network,-fuse and/or circuit-breaker rating;

e) corrgct operational use relating to the welding power sources (for example |cooling
reqyirements, location, control device, indicators, fuel type);

f) welding capability, limitations and explanation of thermal control device;

g) limitations of use: welding power sources are not suitable for use in rain or snow;
h) how|to maintain the welding power-source (for example cleaning);

i) a list of recommended spare‘parts and consumables;

j) predautions against toppling” over, if the welding power source shall be placed ¢n tilted
plane;

k) type (identification)of-auxiliaries that are specified for use with the power source;

[) warnging againstihe use of a welding power source for pipe thawing;

m) pregsure, flowrate and type of shielding gas;

n) steps orange of the output current and the corresponding gas as a set of values;
o) EMGQ classification in accordance with IEC 60974-10;

p) the output is rated at an ambient temperature of 20 °C and the welding time may be
reduced at higher temperatures.

19.1.3 Safety instructions

The safety instructions shall include the following basic guidelines or equivalent regarding
protection against personal hazards for persons in the area.

a) Risk of electric shock: Electric shock from welding electrode can kill. Do not weld in the
rain or snow. Wear dry insulating gloves. Do not touch electrode with bare hands. Do not
wear wet or damaged gloves. Protect yourself from electric shock by insulating yourself
from workpiece. Do not open the equipment enclosure.

b) Risk induced by welding fumes: Breathing welding fumes can be hazardous to your health.
Keep your head out of the fumes. Use equipment in an open area. Use ventilating fan to
remove fumes.


https://iecnorm.com/api/?name=9a10a26786dd6f18ab8aca33fee73804

IEC 60974-6:2015 © IEC 2015 - 33 -

c) Risk induced by welding sparks: Welding sparks can cause explosion or fire. Keep
flammables away from welding. Do not weld near flammables. Welding sparks can cause
fires. Have a fire extinguisher nearby and have a watchperson ready to use it. Do not weld
on drums or any closed containers.

d) Risk induced by the arc: Arc rays can burn eyes and injure skin. Wear hat and safety
glasses. Use ear protection and button shirt collar. Use welding helmet with correct shade
of filter. Wear complete body protection.

e) Risk induced by electromagnetic fields: Welding current produces electromagnetic field.
Do not use with medical implants. Never coil welding cables around your body. Route the
welding cables together.

The safety instructions for engine driven power sources shall also include:

f) RisK induced by exhaust fumes: Engine exhaust gases can kill. Never use insid¢ home,
gargge or other enclosed spaces, even if doors and windows are open. Only_use|outside
far gway form windows, doors and vents.

19.2 Markings

Each welding power source shall be clearly, visibly and indelibly marked with the fpllowing
combination of symbols or equivalent:

A T Caution! Read instruction manual

Electric shock from welding electrode can Kill

Breathing welding fumes can be hazardous to your health

Welding sparks can cause explosion or fire

Arc rays can burn eyes and injure skin

Electromagnetic field can cause pacemaker malfunction

Each engine driven welding power source shall also be clearly, visibly and indelibly marked
with the following combination of symbols or equivalent:

ﬁ Engine exhaust gases can Kill
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Each welding power source shall be clearly, visibly and indelibly marked with precautionary
labels that contain the safety instructions. Precautionary labels may consist of text only, text
and symbols, or symbols only. Where symbols-only precautionary labels are used, it is
recommended that these labels follow ISO 17846. An example of symbols-only precautionary
label is given in Annex C.

Conformity shall be checked by visual inspection and by testing in accordance with the
durability test in 17.1.
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Annex A
(informative)

Test probes

Dimensions in millimetres

— /

=

@25 10,2
1D

447 @4 +0,05

20 50 £0,15

IEC

Key
A metal

B insulafjing material

Figure A.1 — Test probe 12 of IEC 61032

Dimensions in millimetres

25.10,2
210
-

4
—— =
20 15 -0,1
- e e
IEC
Key
A metal

B insulating material

Figure A.2 — Test probe 13 of IEC 61032
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Annex B
(informative)

Examples of rating plates

A clearly and indelibly marked rating plate shall be fixed securely and to or printed on each
welding power source. See Figure B.1.

" Manufacturer Trademark
Address
2 Type 8 Serial number
K 5 IEC 60974-6
6) 9)
?I:l 15A /18,6 Vat 140 A/ 23,6V
I
7) 8) 10) 11) 12) 13)
/'\J Up=48V Dmax=140A | U2=236V | cm=2'30"| e eoe=7]36
14) 15) 16) 17)
DD 1~50 Hz U, =230V b =27A Lo =8A
1;a) - 18b) 19)
IP23S (]

IEC

Figure B.1 — Rating plate
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Annex C
(informative)

Symbols-only precautionary label

Precautionary labels shall inform the user on possible hazards, see Figure C.1.

IEC

Figure C.1 — Example of precautionary label for engine driven
manual metal arc welding power source
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC -
Partie 6: Matériel a service limité

AVANT-PROPOS

La CJIIIIII;DD;UII E:Ubtlutcbhll;quc :IItUIIIGt;UIId:U (:EC) cat uric UIUGII;Ddt;UII IIIUIId;d:U dU TTUT
compgsée de I'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de I'l[EC). /1§
objet fle favoriser la coopération internationale pour toutes les questions de normalisation daps'tes
de I'dlectricité et de I'électronique. A cet effet, 'IEC — entre autres activités — publie) deg
interngtionales, des Spécifications techniques, des Rapports techniques, des Spécifications”acces
public| (PAS) et des Guides (ci-aprés dénommés "Publication(s) de I'l[EC"). Leur élaboration’ est conf
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Soudage électrique.

Cette troisiéeme édition annule et remplace la deuxiéme édition parue en 2010. Cette édition
constitue une révision technique.

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

conditions de mesure modifiées (voir 7.3.1);

valeurs améliorées pour les limites de température conformément a la classe d’i
(voir Tableau 1);

limites de températures maximales améliorées (voir Tableau 2);
suppression de I’essai de surcharge.
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Cette publication a été rédigée selon les Directives ISO/IEC, Partie 2.

Cette norme doit étre utilisée conjointement avec I'lEC 60974-1:2012.
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présente norme, les caractéres d’imprimerie suivants sont utilisés:

— critefes de conformité: caracteres italiques.
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e de toutes les parties de la série IEC 60974, publiées sous le-litre général
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Le comité a décidé que le contenu de cette publication ne seradpas modifié avant la
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MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC -

Partie 6: Matériel a service limité

1 Domaine d’application

La présente partie de I'lEC 60974 spécifie les exigences de sécurité et de performance qui
s’appliquent aux sources de courant de soudage et de coupage a l'arc a service limité et
équipenfent auxitiaires congus pour etre utiises par des personnes non professionnglles. Le
matérie| électrique est prévu pour étre connecté a un systéme d'alimentation public’p basse
tension [et monophasé. Les groupes électrogénes de soudage ne peuvent pas-dépagser une
puissanfe de sortie de 7,5 kVA.

NOTE 1 |[Ce matériel est principalement utilisé par des personnes non professionnelles €n\zones résidentielles.

La présente partie de I'lEC 60974 ne s'applique pas aux sources de courant de soudage et de
coupage a l'arc qui requierent pour fonctionner:

e des dispositifs d'amorcage et de stabilisation de I'arc;
e des pystémes de refroidissement par liquide;

e des fonsoles a gaz;

e une jalimentation d'entrée triphasée;

et qui sont prévues uniquement pour l'usage industriel et professionnel.

La présente partie de I'lEC 60974 ne s'applique pas aux sources de courant de soudage et de
coupage a l'arc, ni aux équipements auxiliaires utilisés lors:

NOTE 2 |Les sourees de courant, les dévidoirs, les torches et les porte-électrodes congus pour 'usage|industriel
et profesdionnel sont couverts respectivement par I'lEC 60974-1, '|EC 60974-5, I'|EC 60974-7 et '|EC 60974-11.

NOTE 3

2> présente partie de 'lEC 600 a mBgnétique
(CEM) qui sont données dans I'l[EC 60974-10.

2 Références normatives

Les documents suivants sont cités en référence de maniére normative, en intégralité ou en
partie, dans le présent document et sont indispensables pour son application. Pour les
références datées, seule |'édition citée s’applique. Pour les références non datées, la
derniére édition du document de référence s’applique (y compris les éventuels
amendements).

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

IEC 60974-1:2012, Matériel de soudage a I'arc — Partie 1: Sources de courant de soudage
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IEC 60974-5:2013, Matériel de soudage a I'arc — Partie 5: Dévidoirs
IEC 60974-7:2013, Matériel de soudage a I'arc — Partie 7: Torches

IEC 60974-10, Matériel de soudage a Il'arc — Partie 10: Exigences de compatibilité
électromagnétique (CEM)

IEC 60974-11, Matériel de soudage a I'arc — Partie 11: Porte-électrodes

IEC 61032:1997, Protection des personnes et des matériels par les enveloppes — Calibres
d'essai pour la vérification

ISO 2503, Matériel de soudage aux gaz — Détendeurs et détendeurs débitmeétnes’jntégrés
pour bquteilles de gaz utilisés pour le soudage, le coupage et les techniques connexes
jusqu'a 300 bar (30 MPa)

3 Temmes et définitions

Pour leg besoins du présent document, les termes et définitions- donnés dans I'lEC §0974-1,
ainsi que les suivants s'appliquent.

3.1
courant de contact
courant|électrique passant dans le corps humain ou dans le corps d'un animal lorsque ce
corps est en contact avec une ou plusieurs patties accessibles d'une installation ou de
matériels

[SOURCE: IEC 60050-195:1990/AMD 1:1999,°195-05-21]

3.2
source [de courant de soudage a service limité
source ¢fle courant prévue pour &tre-utilisée par une personne non professionnelle

3.3
personne non professionnelle
opératepir qui ne soude)pas dans le cadre de sa profession et qui peut avoir peujou pas
d’instrugtion formelle\eh soudage

3.4
courant d’alimentation effectif

I4

eff
valeur du—couranteffectifdatimentatiom—catcutée g partirdo—courant—d'atimentatiommaximal
assigné (I4,ax €n A), du courant d’alimentation a vide (/; en A) et du temps de soudage

maximal assigné en mode intermittent (Z’ON en s) au courant de soudage maximal assigné

pendant un temps non interrompu égal a une heure, par la formule:

1, t
2 ON 2 ON
I1eff:\/11maxxz +1 X[1_Z—}

3 600 3 600

3.5

temps MARCHE

foN - . — .
période d'une opération de soudage comme permis par le dispositif de commande thermique
de la source de courant de soudage
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3.6 .

temps ARRET

foFF - . , -

période d'une opération hors soudage comme imposé par le dispositif de commande
thermique de la source de courant de soudage

3.7
temps de soudage assigné dans 1 h

ZION

sommation des temps MARCHE (/oy) a la valeur assignée maximale du courant de soudage
sur une période de 60 min qui suit le premier temps ARRET (¢qgF)

3.8
temps de soudage continu assigné
tON(max)

temps MARCHE (¢oy) @ la valeur assignée maximale du courant de soudage @avant le [premier
temps ARRET (togF)

4 Conditions ambiantes

Les sources de courant de soudage et les équipements auxiliaires doivent étre capgbles de
fonctionner dans les conditions ambiantes dominantes suivantes:
a) plage de températures de I'air ambiant:

pendant le soudage: —10 °C a +40 °C;
b) humjdité relative de I'air:

infénieure ou égale a 50 % a 40 °C;

infénieure ou égale a 90 % a 20 °C;

c) air gmbiant exempt de quantités .anormales de poussieres, d'acides, de gaz corrpsifs ou
de gubstances corrosives, etc.._autres que celles créées au cours de |'opération de
soudage;

d) altityde au-dessus du niveat~de la mer inférieure ou égale a 1 000 m;
e) baseg de la source de,courant de soudage inclinée jusqu'a 10°.
Les solrces de courant de soudage et les équipements auxiliaires doivent rés|ster au

stockagp et au tragsport a une température de I'air ambiant comprise entre —20 °C ef +55 °C
sans supir aucune‘dégradation de leur fonctionnement ni de leurs performances.

Les sources.de courant de soudage et les équipements auxiliaires doivent étre capgbles de
fournirms valeurs assignées du temps de soudage continu et du temps de soudage dans 1 h
a une tempeérature de 'air ambiant de 20 °C.

5 Essais

5.1 Conditions d’essai

Les essais thermiques doivent étre effectués a une température ambiante de 20 °C, voir les
tolérances en 7.2.2 e).

Les autres essais doivent étre effectués a une température de I'air ambiant comprise entre
10 °C et 40 °C.

5.2 Instruments de mesure

Voir 5.2 de I'lEC 60974-1:2012.
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5.3

Conformité des composants

Voir 5.3 de I'lEC 60974-1:2012.

5.4

Essais de type

Sauf spécification contraire, les essais de la présente norme sont des essais de type.

La source de courant de soudage a l'essai doit comprendre tous les équipements auxiliaires
qui peuvent 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 specifie qu'un essal peut etre effectue sur une autre source de col
soudage.

Pour véfifier la conformité, les essais de type indiqués ci-apreés doivent étre~effectu
I'ordre quivant sans temps de séchage entre f), g) et h):

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
i)

Les autfes essais prévus par la présente norme qui ne sont pas mentionnés en 5.4
étre effgctués dans I'ordre le plus pratique.

5.5

Tous le

a)
b)
c)
d)

e)

examen visuel général, voir 3.7 de I'lEC 60974-1:2012;
rés|stance d'isolement, voir 6.1.4 (contrdle préliminaire);
enveloppe, voir 15.2;

moyens de manutention, voir 15.3;

esslai de résistance a la chute, voir 15.4;

projection procurée par I'enveloppe, voir 6.2.1;
résistance d'isolement, voir 6.1.4;

rigigité diélectrique, voir 6.1.5;

examen visuel, voir 3.7 de 'l|EC 60974-1:2012.

exarpen visuelyvoir 3.7 de I'lEC 60974-1:2012;

contjnuitésdu circuit de protection, voir 10.5.1 de I'|EC 60974-1:2012;
rigidjté_djélectrique, voir 6.1.5;

tension a vide:

Elssais individuels de ‘série

rant de

Bs dans

doivent

5 essais individuels de série doivent étre effectués sur chaque source de colirant de
soudage. L'ordre suivant est recommandé:

1) tension a vide assignée, voir 12.1; ou

13.2.1 de 'IEC 60974-1:2012;

2) pour la source de courant de coupage plasma, la tension a vide assignée réduite, voir

essai pour garantir les valeurs de sortie minimales et maximales assignées conformément
a 15.4 b) et 15.4 c) de I'lEC 60974-1:2012. Le constructeur peut choisir des essais sur
charge conventionnelle, en court-circuit ou dans d’autres conditions d’essai.

NOTE En court-circuit et dans d’autres conditions d'essai, les valeurs de sortie peuvent différer des valeurs
obtenues sur charge conventionnelle.
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6 Protection contre les chocs électriques

6.1 Isolement
6.1.1 Généralités

Voir 6.1.1 de I'lEC 60974-1:2012.

6.1.2 Distances dans l'air

Voir 6.1.2 de I'lEC 60974-1:2012.

6.1.3 Lignes de fuite
Voir 6.1]3 de I'lEC 60974-1:2012.

6.1.4 Résistance d'isolement

Voir 6.1]14 de I'lEC 60974-1:2012.

6.1.5 Rigidité diélectrique
Voir 6.1]15 de I'lEC 60974-1:2012.

6.2 Protection contre les chocs électriques en sefvice normal (contact direct)
6.2.1 Degré de protection procuré par I’enveloppe
6.2.1.1 Généralités

Les soufces de courant de soudage doivent)avoir un degré minimal de protection de I1P21S en
utilisant|les conditions et procédures d'essai de I'|EC 60529.

Les commandes a distance destimées aux sources de courant de soudage doivent avoir un
degré minimal de protection deNP2X en utilisant les conditions et procédures d'gssai de
'EC 60[529.

6.2.1.2 Protection contre la pénétration d'eau

Un drahLage approprie doit étre fourni par I'enveloppe. La quantité d’eau retenue ne Hoit pas
empéchier le fonctionnement correct du matériel ou diminuer la sécurité.

La conformité’doit étre vérifiée comme suit:

Une source de courant de soudage doit éfre soumise a l’essai approprié a I'eau sans étre
alimentée. Immédiatement aprés l'essai, la source de courant de soudage doit étre placée
dans un environnement sdr et soumise a l’'essai de résistance d’isolement et a I'essai de
rigidité diélectrique.

Le drainage approprié de I’enveloppe doit étre vérifié par examen visuel.

6.2.1.3 Ouvertures latérales et supérieures de I'enveloppe

L'enveloppe doit étre telle qu'une broche d’essai d’'une longueur de 50 mm ne puisse étre
introduite, par aucun panneau a I'exception du panneau inférieur, pour toucher:
a) des parties actives du circuit d’entrée ou

b) dans le cas des sources de courant de soudage de classe Il, toute partie métallique qui
est séparée des parties actives du circuit d’entrée par une isolation principale.
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La conformité doit étre vérifiée avec le calibre d’essai 12 de I'lEC 61032:1997 (voir Figure
A.1).

6.2.1.4 Ouvertures inférieures de I'enveloppe

L'enveloppe doit étre telle qu'une broche d’essai d’'une longueur de 15 mm ne puisse pas étre
introduite par le panneau inférieur pour toucher:
a) des parties actives du circuit d’entrée ou

b) dans le cas des sources de courant de soudage de classe Il, toute partie métallique qui
est séparée des parties actives du circuit d’entrée par une isolation principale.

La confprmité doit éire veriiiee avec 1e calibre aessai 13 ae I'MEC 67103271997 (VoI Figure
A.2).

6.2.2 Condensateurs

Voir 6.2|2 de I'lEC 60974-1:2012.

6.2.3 Décharge automatique des condensateurs sur le circuit d’alimentation

Voir 6.2|3 de I'lEC 60974-1:2012.

6.3 Protection contre les chocs électriques en cas de.défaut (contacts indirects)
6.3.1 Mesures de protection

Voir 6.3]1 de I'lEC 60974-1:2012.

6.3.2 Isolation entre les enroulements:du circuit d'alimentation et le circuit de
soudage

Voir 6.3|2 de I'lEC 60974-1:2012.

6.3.3 Conducteurs internes et connexions

Voir 6.3|3 de I'lEC 60974-%:2012.

6.3.4 Exigences supplémentaires pour les systémes de coupage plasma

Voir 6.3|4 de '|EG60974-1:2012.

6.3.5 Noyaux et bobines mobiles

Voir 6.3.5 de I'lEC 60974-1:2012.

6.3.6 Courant de contact en cas de défaut

Le courant de contact pondéré ne doit pas dépasser 7 mA, valeur de créte, en cas de
défaillance ou de déconnexion d’un conducteur de protection externe.

La conformité doit étre vérifiée en utilisant le circuit de mesure représenté a la Figure 1 et a la
Figure 2 dans les conditions suivantes:
a) la source de courant de soudage est:

— isolée du plan de masse;

— alimentée par la plus haute tension assignée d’alimentation;

— non raccordée a la terre de protection sauf a travers les composants de mesure;
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b) le circuit de sortie est en condition a vide;
c) les condensateurs d'antiparasitage ne doivent pas étre déconnectés.

NOTE Attention! Cet essai est réalisé par une personne qualifiée. Le conducteur de protection est désactivé pour
cet essai.

...................

Légende

1 réseau de mesure

2 source de courant

3 schéma de circuit de la Figure 2

A, B bornes de connexion du réseau de mesure
L ligne

N neutre

PE terre de protection

Figure 1 — Mesurage du courant de contact en cas de défaut

l R A c
A s —Cs
R4

— o

IEC

Légende

A, B bornes d'essai Cq 0,22 uF

Rg 1500 Q R, 10 000 Q
Rg 500 Q C, 0,022 pF
U, tension efficace

U
Courant de contact pondéré (perception/réaction) = 5020 (valeur de créte)

Figure 2 — Réseau de mesure du courant de contact pondéré


https://iecnorm.com/api/?name=9a10a26786dd6f18ab8aca33fee73804

IEC 60974-6:2015 © IEC 2015 - 53 -

7 Exigences thermiques

7.1

Dispositifs de protection thermique et de commande thermique

Une source de courant de soudage a service limité doit étre équipée de deux dispositifs
indépendants, I'un pour la protection thermique et I'autre pour la commande thermique.

Le dispositif de commande thermique limite la température de ses composants en réduisant
ou en coupant le courant de soudage. Il est réenclenché automatiquement et il est congu
conformément a I'Article 8.

La protection thermique définie a I'Article 9 doit étre concue pour fonctionner si le dispositif de
commarnde thermique ne fonctionne pas.

7.2

7.2.1

Elssai d'échauffement

Conditions d'essai

La soufce de courant de soudage doit étre mise en fonctionnement avec le col
soudage¢ maximal assigneé I,.,,, €t |a tension conventionnelle en charge donnée en
partant fe I'état froid.

rant de
12.2 en

S'il est ponnu que I, Ne donne pas I'échauffement maximal, un essai dans le cag le plus
défavorable doit alors étre également réalisé au réglage-de la plage assignée quji donne
I'échauffement maximal.
Lors del|la mise en place des dispositifs de mesure;le seul accés autorisé doit s’effectuer par
les ouvertures munies de couvercles, portescde visite ou panneaux aisément amovibles
prévus par le constructeur. La ventilation dans la zone d'essai et les dispositifs de|mesure
utilisés |ne doivent pas interférer avec larventilation normale de la source de coyrant de
soudage ni provoquer un transfert anormal*de chaleur dans un sens ou dans l'autre.
NOTE 1 |La température maximale des composants peut étre atteinte au cours de la marche a vide.
NOTE 2 |L'essai du courant de soudagée maximal assigné et I'essai dans le cas le plus défavorable corrgspondant
peuvent étre effectués I'un aprés T'autre sans attendre que la source de courant de soudage revignne a la
températyre de I'air ambiant.
7.2.2 Tolérances des paramétres d'essai
Pendani l'essai d‘&chauffement, conformément a 7.2.3, les tolérances suivantes doiveent étre
satisfaites:
I +10 . . ..

a) tensllon en charge: s % de la tension conventionnelle en charge appropriég;

+10 . .
b) courant de soudage: _s % du courant de soudage conventionnel approprié;
c) tension d'alimentation: +5 % de la tension d'alimentation assignée appropriée;

+10
d) vitesse du moteur: _s % de la vitesse assignée appropriée;

e) température:

7.2.3

+1

g K de la température ambiante.

Courant de soudage maximal assigné

La séquence d'essai pour le courant de soudage maximal assigné I, doit étre comme suit:
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a) s’assurer que la source de courant de soudage est a I'équilibre thermique avec la
température ambiante égale a 20 °C, voir les tolérances en 7.2.2 e);

b) faire

fonctionner la source de courant au courant de soudage maximal assigné;

c) enregistrer le temps MARCHE jusqu’au premier cycle de fonctionnement du dispositif de
commande thermique: temps de soudage continu assigné ¢5y (max);

d) continuer I'essai immédiatement aprés le réarmement du dispositif de commande
thermique, pendant une durée de 60 min;

e) enre

gistrer le temps MARCHE pour chaque cycle ¢qy.

L'essai a échoué si 1oy est inférieur a 30 s ou 1oy (max) est inférieur a 60 s.

7.2.4

La valelrr assignée suivante doit étre calculée:

e |e tg
voir
oU roy €

La valegr minimale de » , doit étre égale a 60 s.

7.3 N

7.3.1

L’échauffement (K) doit étre une moyenne de la température maximale et de la tem

minimal
en surfg

La temp
a) pou

tem
b) pou
La conf

Aucune
Tableal

Calcul

7.2.3 e);

st le temps MARCHE pour chaque cycle.

esurage des températures

Conditions de mesure

e apparaissant pendant ¢oy du dernier cycle pour la méthode par capteur inco
ce ou a la fin du dernier /oy pouria méthode par résistance.

érature doit étre déterminée comme suit:

les enroulements, par le mesurage de la résistance ou par des capt
pérature en surfacésou incorporés;

les autres parties, par des capteurs de température en surface.
brmité doit)étre vérifiée en mesurant la température pendant I'essai d’échau

des températures ne doit dépasser la température maximale donnée
6 deEC 60974-1:2012.

mps de soudage assigné dans 1 h ZION au courant de soudage’/maximal assigne,

bérature
rporé et

purs de

ffement.
Hans le

NOTE 1

La“conception des sources de courant a service limité est basée sur un dispositif de c

pmmande

thermique qui fonctionne a la température maximale admise telle que définie par la classe d’isolation.

NOTE 2

La méthode par capteurs de température en surface n’est pas la méthode préférentielle.

NOTE 3 Dans le cas d’enroulements de faible résistance ayant des contacts de commutation en série, le
mesurage de la résistance peut donner des résultats erronés.

7.3.2

Voir 7.2

7.3.3

Voir 7.2

Capteur de température en surface

.2 de I'lEC 60974-1:2012.

Résistance

.3 de I'lEC 60974-1:2012.
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7.3.4 Capteur de température incorporé

Voir 7.2.4 de 'lEC 60974-1:2012.

7.3.5 Détermination de la température de I'air ambiant

Voir 7.2.5 de 'l|EC 60974-1:2012.

7.3.6 Enregistrement des températures

Voir 7.2.6 de I'lEC 60974-1:2012.

7.4 Ljmites de tempeérature

7.4.1 Enroulements, collecteurs et bagues collectrices

La température des enroulements, collecteurs et bagues collectrices ne dojt pas dépasser les
tempérdtures de fonctionnement données dans le Tableau 1 pour la class¢ 'd’isolation.

Aucune(partie ne doit pouvoir atteindre une température qui provoque un dommage [sur une
autre pdrtie, méme si cette partie peut étre conforme aux exigences du Tableau 1.

Tableau 1 — Limites de température selon laclasse d’isolation

Echauffement maximal
K
Claspe Température
d’isolation maximale Enroulements
°C °C Capteur de Résistance Capteur de Collecteprs et
température en température | Pagues collectrices
surface incorporé
105 (A) 150 55. 60 65 60
120 (IE) 165 70 75 80 70
130 (IB) 175 75 80 90 80
155 1F) 190 95 105 115 90
180 (IH) 210 115 125 140 100
200 (IN) 230 130 145 160 Non détgrminé
220 (IR) 250 150 160 180

NOTE 1 | Capteur de‘température en surface signifie que la température est mesurée au moyen de capfeurs non
incorporgs au point.le plus chaud accessible a la surface extérieure des enroulements.

NOTE 2| Normalement, la température a la surface est la plus faible. La température déterminée par le
mesuragg ‘desésistance donne la valeur moyenne de toutes les températures apparaissant dans un enrqulement.
La tempe rature 1a pius eievee dppdrdibbdﬂl adans 1es enroulements (poinl Crmauq) peut etre mesuree au rnoyen de
capteurs de température incorporés.

NOTE 3 D’autres classes d’isolation ayant des valeurs supérieures a celles données dans le Tableau 1 sont
disponibles (voir IEC 60085).

La conformité doit étre vérifiée par mesurage, conformément a 7.3.

7.4.2 Surfaces externes

Voir 7.3.2 de I'lEC 60974-1:2012.
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Autres composants

La température maximale des autres composants ne doit pas dépasser leur température

maxima

7.5 E

le assignée conformément a la norme appropriée.

ssai en charge

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

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

pendan

La sou
soudag

Immédigtement aprés le réenclenchement du dispositif de commande) thermique,

essais g

a) Da
co
est

N .
IS ©oodls.

ce de courant de soudage est chargée, en partant de l'état froid, auocoy
maximal assigné jusqu'a ce que le dispositif de commande thermique-fonhctio

uivants est effectué.

s le cas d'une source de courant de soudage a caractéristique tomba
mandes sont réglées pour fournir le courant de soudage maximal assigné. La
alors soumise 60 fois a un cycle comprenant un court-circuit de résistance

co
b) Da]:s le cas d'une source de courant de soudage<a caractéristique plate, la so
chargée une fois pendant 15 s par un courantiégal a 1,5 fois le courant de g

ma

76 C
Les coll
d'étince
de soud

La conf

a) del
et
b) del

8 Dis

rant de
hne.
'un des

hte, les
source
externe

prise entre 8 mQ et 10 mQ et d'une durée de 2 s;~suivi d'une marche a vide d¢ 3 s.

imal assigné a la tension de charge maximale disponible.

ollecteurs et bagues collectrices

bcteurs, bagues collectrices et leurs’balais ne doivent pas laisser apparaitre d
les nuisibles ou de dommages; sur toute la plage de réglage du groupe éled
age.

brmité doit étre vérifiée'‘\par examen visuel au cours
pssai d'échauffement, conformément a 7.2;
pssai en charge, conformément a 7.5.

positif‘de commande thermique

irce est
oudage

e traces
trogéne

81 OC

Le dispositif de commande thermique doit étre congu de telle sorte qu'il ne soit pas possible:

a) de modifier son réglage de température, ou

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

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

8.2 E

mplacement

Le dispositif de commande thermique doit étre situé de fagon permanente a l'intérieur de la
source de courant de soudage de telle sorte que le transfert de chaleur soit sar.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.


https://iecnorm.com/api/?name=9a10a26786dd6f18ab8aca33fee73804

IEC 609

74-6:2015 © IEC 2015 - 57 -

8.3 Fonctionnement

Le dispositif de commande thermique doit empécher que les enroulements de la source de
courant de soudage ne dépassent les limites de température de fonctionnement spécifiées
dans le Tableau 1, sans provoquer par ailleurs de dépassement de la température assignée
de tout autre composant dans la plage de températures de I'air ambiant comme indiqué a

I'Article

4 a).

La conformité doit étre vérifiée pendant le fonctionnement avec la source de courant

fonction

84 R

nant a la condition de sortie de 7.2.1.

éenclenchement

Le disp
n'est pd
minimun

La conf

8.5 (

Le dispgsitif de commande thermique doit pouvoir couper aussi bien le courant d’alim

que le ¢
de soud

La conf
un circy
que le @

Aprés c

psitif de commande thermique ne doit pas se réenclencher tant que la tem
s suffisamment redescendue pour faire fonctionner le prochain cycle(avec
n de 30 s.

brmité doit étre vérifiée par mesurage de chaque 5y pendant I'essai d'échauffe

apacité de fonctionnement

ourant de soudage 200 fois a la suite sans défauy pendant que la source de
age fournit le courant de soudage maximal assigné.

brmité doit étre vérifiée en provoquant le nombre exigé d’interruptions success

ircuit dans lequel le dispositif de commande thermique est utilisé.

bt essai, les exigences de 8.3 et 8.4 doivent étre satisfaites.

8.6 |

Les soufces de courant de soudage doivent indiquer que le dispositif de commande th

dication

bérature
un ION

ement.

entation
courant

ives sur

it ayant les mémes caractéristiques électriques, en particulier courant et réactance,

ermique

a réduitl ou déconnecté la sortie de la source de courant de soudage. L'indicateur doit étre

soit un
affichag
donnée

La conf

9 Pro

lampe de signalisation jaune (ou un indicateur jaune placé dans une fenétre
alphanumérigue)présentant des symboles ou des termes dont la significg
dans le manuel-d'instructions.

brmité doit étre vérifiée par examen visuel.

tection thermique

soit un
tion est

91 C

onstruction

La protection thermique doit étre congue de telle sorte qu'il ne soit pas possible:

a) de modifier son réglage de température, ou

b) de modifier son fonctionnement sans provoquer un dommage physique manifeste, ou

c) de laréenclencher automatiquement ou manuellement.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

9.2 E

mplacement

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

courant

de soudage de telle sorte que le transfert de chaleur soit sdr.
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La conformité doit étre vérifiée par examen visuel.

9.3 Fonctionnement

La protection thermique ne doit pas fonctionner pendant I'essai d'échauffement.

La protection thermique doit empécher que la source de courant de soudage ne dépasse les
limites de températures maximales spécifiées dans le Tableau 2.

Tableau 2 - Limites de températures maximales

Température °C
Classe Classe Classe Classe Classe Classe Classe

105 120 130 155 180 200 220

(A) (E) (B) (F) (H) () (R)
Valeur maximale pendant la 200 215 225 240 260 280 300
premier¢ heure
Valeur maximale aprés la 175 190 200 215 %35 255 275
premier¢ heure
Valeur grithmétique moyenne 150 165 175 190 210 230 250
aprés la|premiére heure

La conf@rmité doit étre vérifiée pendant I'essai d’échauffement et par I'essai suivant.

Une solirce de courant de soudage est mise em,fonctionnement a la tension d'alimgntation
assignép ou a la vitesse de rotation assignéexen charge au cours de laquelle le disppsitif de
commande thermique est désactivé et la soutce de courant est mise en fonctionnement dans
les conglitions de sortie de 7.2.1. Pendant I'essai, la protection thermique doit fongtionner
avant qlie les limites de températures maximales soient dépassées.

10 Fonctionnement anormal

10.1 Eixigences générales

Une solirce de courant’de soudage ne doit subir aucun claquage dangereux ni cajser un
risque d'incendie dans les conditions anormales de fonctionnement de 10.2 et 1(0.3. Ces
essais dont effectués sans tenir compte de la température atteinte sur toutes les partigs, ni du
fonctionhement'correct permanent de la source de courant de soudage. Le seul critére est
que la dource;de courant de soudage ne devienne pas dangereuse. Ces essais peuvent étre
effectuds sur d'autres sources de courant de soudage.

Les sources de courant de soudage protégées a l'intérieur par exemple par un fusible, un
disjoncteur ou une protection thermique, satisfont a cette exigence si le dispositif de
protection interne fonctionne avant qu'une condition dangereuse ne survienne.

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 10.2 et 4 10.3.

c) Pendant l'essai, la source de courant de soudage ne doit pas émettre de flammes, de
métal fondu ou d'autres matériaux qui enflamment l'indicateur en coton.
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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 conformément & 6.1.5 b) de
I'IEC 60974-1:2012.

10.2 Essai de ventilateur bloqué

Une source de courant de soudage qui dépend d'un ou de plusieurs ventilateurs a moteur
pour la conformité aux essais de I'Article 7 est mise en fonctionnement a la tension
d'alimentation assignée ou la vitesse de rotation assignée en charge pendant une durée de
2 h au cours de laquelle le ou les ventilateurs sont bloqués mécaniquement et la source de
courant est mise en fonctionnement dans les conditions de sortie de 7.2.1.

NOTE Le but de cet essai est de faire fonctionner la source de courant avec le ventilateur fixe afin de vérifier la
sécurité Ju ventilateur et de Ta source de courant.

10.3 sai de courant de court-circuit

Voir 9.3|de I'lEC 60974-1:2012.

11 Rac¢cordement au réseau d’alimentation

11.1 Alimentation
11.1.1 | Tension d'alimentation

Les solirces de courant de soudage doivent pouvair“fonctionner a la tension gssignée
d’alimentation + 10 %. Cela peut donner des écarts par rapport aux valeurs assignées

La conformité doit étre vérifiée par fonctionnement.

11.1.2 | Courant d'alimentation

Le courpnt d'alimentation doit é&tre mésuré par un ampéremétre mesurant la valeur |efficace
vraie aviec un facteur de créte minimal de 3 et disposant d’'un systéme de calcul.

La conformité doit étre vérifiée par fonctionnement.

NOTE Lg mesurage peut étre affecté par l'impédance du circuit d'alimentation (voir Annexe G de I'lHC 60974-
1:2012).

11.1.3 | Groupe électrogéne de soudage

Dans le|cas d'uh groupe électrogéne de soudage rotatif, le moteur doit étre capable d¢ tolérer
des varjations de charge entre la charge maximale et la charge nulle sans pertufber les
possibiljtésvde soudage du générateur.

La conformité doit étre vérifiée par fonctionnement.

11.2 Tension d'alimentation multiple

Les sources de courant de soudage congues pour fonctionner sous des tensions
d'alimentation différentes doivent comporter:

a) deux cables d'alimentation, chacun muni d'une fiche différente et d'un sélecteur assurant
que les broches de la fiche non utilisée ne peuvent étre sous tension;

b) un systéme pour adapter automatiquement la source de courant de soudage a la tension
d'alimentation.

La conformité doit étre vérifiée par fonctionnement.
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Dans le cas de a), un sélecteur en charge est également soumis a essai conformément a
11.7.

11.3 Moyens de raccordement au circuit d'alimentation
Les moyens de raccordement acceptables au circuit d’alimentation sont les suivants:

a) soit un cable souple d'alimentation raccordé a la source de courant de soudage;
b) soit les connecteurs fixés a la source de courant de soudage et un céable souple
d'alimentation.

Le cable souple d’alimentation doit étre conforme a 11.8 et muni d’une fiche conformément a
11.9.

La conf@rmité doit étre vérifiée par examen visuel.

11.4 Blornes de raccordement au circuit d’alimentation

Voir 10.4 et 10.5 de I'lEC 60974-1:2012.

11.5 Slerre-cable
Voir 10.6 de I'lEC 60974-1:2012.

11.6 Elntrées de cables

Voir 10.)f de I'lEC 60974-1:2012.

11.7 Dispositif de commutation marche/arrét sur le circuit d’alimentation

Les sodrces de courant de soudage doivent étre munies d'un dispositif de commutation
marchefarrét sur le circuit d'alimentation. Ce dispositif doit étre conforme a 10.8 de
'EC 60974-1:2012.

11.8 Cables d’alimentation

Les cébjes d'alimentation-doivent:

a) étrg appropriés\\pour lapplication et satisfaire aux réglementations nationjales et
particuliéres;

b) étrg dimensionnés pour le courant d'alimentation effectif maximal 7,.¢. et

c) avagir/une longueur au moins égale a 2 m, mesurée depuis le point de so¢rtie de
I'enveloppe.

La conformité doit étre vérifiée par examen visuel et par mesurage.

NOTE Des exemples de réglementations particuliéres sont donnés dans la Bibliographie, par exemple HD 22.1
S4, Code électrique NFPA 70 (SO, ST, STO, SJ, SJO, SJT, SJTO ou autres cables a trés haute résistance) ou
CSA C22.1. L'isolation en PVC s’est avérée inappropriée pour I'application.

11.9 Dispositif de connexion a I’alimentation (fiche de prise de courant montée)
Le courant assigné du dispositif de connexion a I'alimentation ne doit pas étre inférieur:

a) au courant assigné du fusible exigé pour la conformité a I'essai de court-circuit spécifié
en 10.3;

b) au courant d’alimentation effectif maximal 7, .

Pour les réseaux d’alimentation d’entrée en 125 V, le courant assigné doit, de plus, ne pas
étre inférieur & 70 % du courant d'alimentation maximal assigné pour les matériels.
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La conformité doit étre vérifiée par examen visuel, mesurage et calcul.

12 Sortie

12.1 Tension a vide assignée

12.1.1

Tension a vide assignée pour la source de courant de soudage a I’arc

La tension a vide assignée ne doit pas dépasser:

a) une valeur de créte de 113 V en courant continu;

b) ungvaleur de crete de 68 V et 48 V en valeur efficace en courant alternatit.

Une soldrce de courant de soudage qui au bout de 200 ms satisfait aux valeurslimit

tension

a) du

A vide réduite:

he valeur de créte de 60 V en courant continu;

b) d’upe valeur de créte de 50 V et 35 V en valeur efficace en courant alternatif;

peut étr

e marquée du symbole 84 de I'Annexe L de 'l|EC 60974-1:2012.

Une soyrce de courant de soudage qui au bout de 200 ms ne satisfait pas aux valeur
de la tension a vide réduite ne doit pas étre marquéeidu symbole 84 de I'Anne

'EC 60
indélébi
symbole

NOTE S
prend en
le procéd

La conf

074-1:2012. Cette source de courant de soudage doit porter un marquage
e sur ou a proximité de la face ou a proximité du bouton MARCHE/ARRET

IEC 60417-6042 qui signifie «Attention!: Risgque de choc électrique»:
[ 1
L _

la sourcg de courant de soudage a I'arc est munie d'un dispositif réducteur de tension, le co
considération une valeur limite & vide supplémentaire plus basse pour autant qu’elle soit applig
P de soudage.

rmité doit étre vérifiée par mesurage conformément a 12.1.3

bs de la

5 limites
e L de
clair et
avec le

hstructeur
able pour

12.1.2

Tension a vide assignée pour la source de courant de coupage plasma

La tension a vide assignée ne doit pas dépasser une valeur de créte de 350 V en courant

continu.

La conformité doit étre vérifiée par mesurage conformément a 12.1.3, par une mise en

fonction

nement et par examen visuel, a l'exception de la combinaison en sé

rie des

résistances fixes de 200 2 et des résistances variables de 5 k{2 qui peut étre remplacée par
une résistance fixe de 5 k.

Une tension a vide assignée dépassant une valeur de créte de 113 V en courant continu ne
peut étre appliquée que lorsque les exigences suivantes sont remplies.
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a) La suite d'amorcage de l'arc doit uniquement commencer lorsque la tuyére de la torche
est en contact avec la piéce mise en ceuvre, la gachette est tirée et I'impédance du circuit
de coupage est inférieure a 200 Q.

b) Ces sources de courant avec leurs torches correspondantes doivent empécher la sortie
de la tension a vide lorsque la torche est démontée ou déconnectée de la source de
courant.

c) La tension entre I'électrode de la torche et la piece mise en ceuvre doit étre inférieure a
une valeur de créte de 68 V au plus tard 2 s aprés l'ouverture du circuit de commande
(par exemple la gachette) ou le moment ou I'impédance du circuit de coupage dépasse
200 Q.

d) La tension entre la tuyere de la torche et la piéce mise en ceuvre ne doit pas dépasser
unj valeur de créte de 68 V au plus tard 0,3 s apres que l'impédance du_cifcuit de
coupage a dépassé 200 Q.

La confprmité doit étre vérifiée par mesurage avec un appareil de mesure ou-un’oscilloscope

en parallele avec une résistance de 5 k2 minimum.

12.1.3 | Exigences supplémentaires

La tensjon a vide assignée pour tous les réglages possibles ne doit/pas dépasser les|valeurs

données de 12.1.1 a 12.1.2, résumées dans le Tableau 3.

Tableau 3 — Résumé des tensions a-vide assignées
Paragraphe | Source de courant Tension a vide assignée
12.1. Soudage a l'arc Avec symbole de risque.de choc électrique:
Valeur de crétede 113 V en courant continu
Valeur de créte de 68 V et 48 V en valeur efficace en courant ajternatif
Sans symbbole de risque de choc électrique:
Réduite en 200 ms a
une valeur de créte de 60 V en courant continu
Une valeur de créte de 50 V et 35 V en valeur efficace en courgnt
alternatif
12.1.2 Coupage plasma Avec symbole de risque de choc électrique:
Valeur de créte de 350 V en courant continu

Les soufces dewcourant de soudage commandées électroniquement doivent étre

a) congues pour garantir que les tensions de sortie données au Tableau 3 ne peuvent étre
dépassees-en-cas-de-défailance-dansuncireuitélectronigque;
ou

b) équipées d'un systéme de protection qui, en 0,3 s, interrompt automatiquement la tension

aux

bornes de sortie et ne doit pas étre réenclenché automatiquement.

Si la tension a vide est supérieure aux valeurs données en 12.1.1, la source de courant de
coupage plasma doit étre équipée d'un dispositif réducteur de risques conformément a

I'Article

14.

Une source de courant de soudage a courant continu de type redresseur doit étre construite
de telle sorte qu'en cas de défaillance du redresseur (par exemple, circuit ouvert, court-circuit
ou défaut de phase) les valeurs admissibles ne puissent pas étre dépassées.

La conformité doit étre vérifiée par mesurage et par analyse du circuit et/ou simulation de
défaillance.
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