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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

REGLES DE SECURITE POUR LE MATERIEL DE SOUDAGE ELECTRIQUE

Partie 1: Sources de courant pour soudage

PREAMBULE

D es décisions ou accords officiels de la CEI
uestions techniques, préparés par des Comités
entés +tous les Comités nationaux s'intéres
xpriment dans la plus grande mesure possiblé
ur les sujets examinés.

2) es décisions constituent des recommandatio
gréées comme telles par les Comités natio

3 ans le but d'encourager l'unificatigh in la CEI pexprime
e voeu que tous les Comités nationa dans leurs | régles
ationales le texte de la recomma dans la mesure ou
es conditions nationales le p divergence entre la
ecommandation de la CE ale’ correspondante doit,
ans la mesure du possible, térmes clairs dang cette
erniére.

G) a CEI n'a fixé aucune pprocédure con-ernant le marquage comme indi-

Soud

é n'est pas engagée quand 1l

tation d'approbation et
¥ 1'une de ses recommandations.

st déclaré qu'un matériel

26 de |a CEI:

blie”par le Comité d'Etudes n°

Rapport de vote
26(BC)21

Réé;e des Six Mois

7,
26(BC)19/1 et II

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute infor-

mation sur le vote ayant abouti & |'approbation de cette norme.

En outre,
la coordination technique entre 1'ISO/TC 44 et le CE 26 de la CEI
matiére de sources d'alimentation pour le matériel de soudage.

Les réponses a ce document sont consignées dans le document 26(BC)24.

le document 26(Secrétariat)44 a fait l'objet d'une enquéte sur

La présente norme provisoire sera retirée dés parution de la norme sous

double sigle ISO/CEIl prévue.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

SAFETY REQUIREMENTS FOR ARC WELDING EQUIPMENT

Part 1: Welding power sources

FOREWORD

1) The| formal decisions or agreements of the IEC on
prepared by Technical Committees on which all the
havliing a special interest therein are represented,)
as |possible, an international consensus of opind
deallt with.

2) Th have the form of recommendations for =
are| accepted by the National Committees in that se

3) In |order to promote international unifj
wi that all National Committees sho
reciommendation for their national
conditions will permit. Any diverge
and the corresponding nations 2
clearly indicated in the la

4) Th IEC has not laid down oficerning marking a an
indication of approval and 0 ponsibility when an iteﬁ
equipment is declared to co plv(?jfg : its recommendations.

by IEC Technical Committee No| 26:

This standa@h

a £
Electriq welding
The text of &b ica

i u based upon the following documents:
NX5ix Wonths' Rule Report on Voting
> \ggffb)l9/l and II 26(C0)>21

N

Full mformation on the voting for the approval of this standard can be
found in the Voting Report indicated in the above table.

In addition, Document 26(Secretariat)44 deals with an inquiry regarding
the technical co-ordination between 1SO/TC 44 and IEC/TC 26 in the field
of power sources for welding equipment.

The replies to this document are dealt with in Document 26(C0)24.

This interim standard will be withdrawn as soon as the expected double
logo ISO/IEC standard is published.
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Les publications suivantes de la CEI sont citées dans la présente norme:

Publications n®°% 38 (1983): Tensions normales de la CEI.

85 (1984): Evaluation et classification thermiqueé de
1'isolation électrique.

112 (1979): Méthode pour déterminer les indices de
résistance et de tenue au cheminement des
matériaux isolants solides dans des
conditions humides.

206: Equipement électrique des machines indus-
trielles.

417 (1973): Symboles graphiques uti{igables sur le
materiel. Index, releve ¢ pilation des
feuilles individuelles.

6645 (1973): Identification des b
régles générales poS
de  marquage de P
notation alphan

529 (1976): Classificatio 5 : 2" protection

536 (1976): ifi i 8 matériels éle¢triques
¢ 3 3 8 # quil concerne la

ocs électriques.
6649 Y'isolement daphs les
3 basse tension vy
d'isolement dans
ignes de fuite de maté-

eurs de séparation des ¢ircuits

Autr

ymboles graphiques utilisables [sur le
matériel - Index et tableau synoptique.
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85 (1984): Thermal evaluation and classification of
electrical insulation.

112 (1979): Method for determining the comparative
and the proof tracking indices of solid

insulating materials under moist
conditions.

206: Electrical equipment of industrial
machines.

617 (1973): Graphical symbols for use _on_equipment.
Index, survey and i
single sheets.

645 (1973): Identification of apps
general rules for a
terminal marking, i
notation.

529 (1976): Clas;ificatio

536 (1976): and gelec-
egard to |pro-
664 ation within low-

uding clearances and
for equipment.

transformers - and sgfety
ransformers - Requirement

Other

aphical symbols for use on equipmeént -
Index and synopsis.
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REGLES DE SECURITE POUR LE MATERIEL DE SOUDAGE ELECTRIQUE

Partie 1: Sources de courant pour soudage

SECTION UN - GENERALITES

Domaine d'application

La présente norme s'applique aux sources de courant po
ilarc et techniques connexes congues pour usage irfdustnri
ionnel et alimentées sous une tension du domaine
comme spécifié dans la Publication 38 de la CEl)
oyens mécaniques.

Note.-

Elle ne s'applique pas aux sources de cd
arc a facteur de marche limité qui se
des non-professionnels.

Objet
La présente

tlion ainsi
Ient et décri

(:ondition; Z

Humidité relative de |'air:

Des techniques conpexes tf
4 1'arc électriqué e

soydage a
el~et profes-
tension
bar des

dage manuel a
tiellement par

le coupage

hstruc-
décou-
mité.

qug

doivent pouvoir fonctionner dans les| condi-

npératures de l'air ambiant:

¢ soudage 10 °C & *40 °C
de transport et de stockage -25 °C & +55 °C.

c)

inférieure ou égale

50% a 40 °C

a
inférieure ou égale a 90% a 20 °C.

Air exempt de quantités anormales de poussiéres, d'acides, de gaz
ou substances corrosives, etc. autres que celles créées au cours

d'une

Note. -

opération de soudage.

Exemples de conditions de service inhabituelles:

fumées corrosives inhabituelles, vapeur, excés de vapeur
d'huile, vibration ou choc anormal, excés de poussiéres,
conditions climatiques sévéres, atmosphéres marines inhabi-

=

tuelles, service a& bord d'un navire.
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SAFETY REQUIREMENTS FOR ARC WELDING EQUIPMENT

Part 1: Welding power sources

SECTION ONE - GENERAL

1. Scope

all
su

This standard is applicable to power sources for arc welding and
ed processes designed for industrial and professional usg and
S as S

bplied by a voltage within the low voltage r4

cified

in|IEC Publication 38) or driven by mechanical mea
[Fhis standard is not applicable to weldi OWE ources for manual
megtal arc welding with limited duty operpati 85 painly
for use by laymen.
Nofte.- Typical allied processes fa eﬁfirle electric aéc cytting
and arc spraying.
2. Object

re
COl

mpliance.

vironmen;

2 all be capable of carrying out their w
ollowing conditions prevail:

-10 °C to *40 °C
-25 °C to *55 °C.

b) “Relative humidity of the air:

c)

n and
verify

blding

up to 50% at 40 °C
up to 90% at 20 °C.

Ambient air, free from abnormal amounts of dust, acids, corrosive

gases or substances etc. other than those generated by the
ing process. ~

Note.- Examples of unusual service conditions:

weld-

unusually corrosive fumes, steam, excessive o0il vapour, ab-
normal vibration or shock, excessive dust, severe weather

conditions, unusual coastal or shipboard conditions.
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d) Altitude au-dessus du niveau de |la mer: inférieure ou égale
a 1000 m.

Note.- Des conditions différentes peuvent étre convenues par accord
entre le fabricant et 1'acheteur.

4. Définitions
4.1 Source de courant de soudage d l'arc

Equipement destiné a fournir un courant et une tension et ayant des
LS ! . 4z tech-

Notes 1.- Une source de courant de soudage peut_ e pir des
services a d'autres équipements et
tensions auxiliaires, liquide de
fusible pour soudage a l'arc e 3 tection de
l'arc et de la zone de soudage

2.- Dans la suite du texte,
soudage” est utilisé.

4.2 |Usage industriel et profe

Usage prévu uniqueme
averties.

personnes professionnelles ou

4.3 |Personne professio

Personne 3 ou une expgrience
uffisante ‘ro : e /d'éviter les dangers pouvant étre créés
gar le soud ici

0N

des taches qui lui sont assignées et des dangers
négligences et qui, si nécessaire, a s@bi un

Essai effectué sur un ou plusieurs dispositifs réalisés selon une
" conception donnée afin de vérifier si la conception satisfait les
prescriptions de la norme concernée.

4.6 Essal de routine

Essai effectué sur chaque dispositif en cours ou en fin de fabrication
pour vérifier qu'il satisfasse aux prescriptions de la norme concernée.

4.7 Examen visuel général

Examen visuel destiné a vérifier qu'il n'y a pas de défaut apparent.
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d) Altitude above sea-level: up to 1 000 m.

Note.- Different conditions may be agreed upon between the manu-
facturer and the purchaser.

4. Definitions

4.1 Arc welding power source

Equipment for suppl‘\ying current and voltage and having the re-

qu G z

Noltes 1.- An arc welding power source may alsg/ s S les to
other equipment and auxiliaries ower,
cooling liquid, consumable arc weld as to
shield the arc and the welding area

2.- In the following text the poWer sourde™ is
used.
4.2 Inhdustrial and professiona

ctedpersons.

4.3 Skilled person

A person wi
hi \@ A

dge or sufficient experience to e¢nable
g and electricity may create.

about the tasks assigned to him and aboyt the

ype-test

A test of one or more devices made to a given design to check if the
design complies with the requirements of the standard concerned.

4.6 Routine test

A test made on each individual device during or after manufacture to
check if it complies with the requirements of the standard concerned.

4.7 General visual inspection

A visual inspection to verify that there are no apparent faults.
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4.8 Caractéristique tombante

Caractéristique externe statique d'une source de courant de soudage
qui, dans la zone normale de soudage, est telle que la tension décroit
de plus de 7 V/100 A lorsque le courant croit.

4.9 Caractéristique plate

Caractéristique externe statique d'une source de courant de soudage
qui, dans la zone normale de soudage, est telle que la tension décroit
de moins de 7 V/100 A, ou croit de moins de 10 V/100 A, lorsque le
courant croit.

4.10( Circuit de soudage

Circuit qui comprend tous les éléments co 3 >S'|es—

Notes 1.- En soudage & 1l'arc, 1l'arc Uit de

soudage.

2.- Dans certains procédés dg t étre
établi entre deux élg piéce
mise en oeuvrsé rircuit

- de soudage.
4.11| Courant de soudage
Courant fou Jant le

soudage.

4.12

de sorties lorsque |la source de courant de

loxsque le circuit extérieur de soudage est ouvert, a |'exclu-

u e quipee 7 dispositif
réducteur de risque, cette tension est la tension mesurée aprés
que le dispositif a rempli sa fonction.

4.14 Valeur conventionnelle

Valeur normalisée utilisée pour la mesure d'un paramétre en vue de
comparaison, étalonnage, essai, etc.

Note.- Les valeurs conventionnelles ne s'appliquent pas nécessairement
au cours d'une opération de soudage.
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4.8 Drooping characteristic

An external static characteristic of a welding power source which, in
its normal welding range, is such that, as the current increases, the
voltage decreases by more than 7 V/100 A.

4.9 Flat characteristic

An external static characteristic of a welding power source which, in
its normal welding range, is such that, as the current increases, the

voltage either decreases by less than 7 V/100 A or increases by less
than 10 V/100 A.

4.10 Welding circuit

A circuit that includes all conductive materia the

welding current is intended to flow.

Notes 1.- 1In arc welding the arc is a par

2.~ In certain arc welding procédsses,
lished between two ele
piece is not ne i

4.11 Welding current

The current dé

4.12 1
bower
solirce is
4.13
The exclusive of any arc striking or arc stabilizing voltage,
between _utput terminals of a welding power source when the

g circuit is open.

Note.- If a welding power source is fitted with a hazard reducing
device, this is the voltage measured after the hazard reducing
device has performed its function.

4.14 Conventional value

A standardized value that is used as a measure of a parameter for
the purposes of comparison, calibration, testing, etc.

Note.- Conventional values do not necessarily apply during the actual
welding process.


https://iecnorm.com/api/?name=ecb61ad22d867ccdef59ed0712c2ef30

- 22 - 974-1 © CEI
4.15 Condition conventionnelle de soudage

Condition de fonctionnement de la source de courant de soudage a
I'état chaud définie par un courant de soudage conventionnel circulant
sous la tension conventionnelle en charge correspondante dans une
charge conventionnelle pour I'alimentation assignée, tension et fré-
quence ou vitesse de rotation.

4.16 Charge conventionnelle

Charge résistive constante pratiquement non inductive ayant un
facteur de puissance non inférieur a 0,99.

4.17 | Courant de soudage conventionnel (/2)

udage\da une
le \en\charge

Courant débité par une source de courant
charge conventionnelle sous [la tension co
cprrespondante.

4.18 | Tension conventionnelle en charge (U )

au

de

4.19 | Valeur assignée

Valeur numér
cpndition de
ou d'un maté

alément par le fabricant, polir une
ite d'un composant, d'un dispositif

ment.

t étre
ource de courant de soudage a son réglage maximal

dans_fascondition conventionnelle de soudage.

4.22 | Courant de soudage assigné minimal (I o
[4 rn

)

Valeur minimale du courant conventionnel de soudage qui peut étre
obtenue de la source de courant de soudage a I|'état chaud & son
réglage minimal dans les conditions conventionnelles de soudage.

4.23 Tension a vide assignée (Uo)

Tension a vide dans les conditions assignées d'alimentation, de
tension et de fréquence ou de vitesse de rotation.
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4.15 Conventional welding condition
A condition of the welding power source in the hot state defined by
a conventional welding current driven by the corresponding conven-
tional load voltage through a conventional load at rated supply voltage
and frequency or speed of rotation.

4.16 Conventional load

A practically non-inductive constant resistive load having a power
factor not less than 0.99.

4.17 [Lonventional welding current (Iz) \
The current delivered by a welding power soug a\conventional

load at the corresponding conventional load voltage:

4.18 Lonventional load voltage (Uz)

linear

ith the
4.19

for a
4.20
4.21

an be

e_LConventional welding condition from a welding power
aximum setting.

4.22 |Ratéd minimum welding current (/

)

2 MY

The minimum value of the conventional welding current that can be
obtained at the conventional welding condition from a welding power
source at its minimum setting.

4.23 Rated no-load voltage (Uo)

The no-load voltage, at rated supply voltage and frequency or speed
of rotation.
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4.24 Tension d vide assignée non réduite
Tension a vide non réduite d'une source de courant de soudage
équipée d'un dispositif de réduction de tension, mesurée immédiatement

avant l'action du dispositif lorsque le circuit de soudage extérieur est
ouvert.

4.25 Tension assignée d'alimentation (Ul)

Tension d'alimentation pour laquelle la source de courant de soudage
est construite.

4,26 rCoururnt—uassigred‘alimerntation (1'1}

Courant d'alimentation absorbé par la source de
dhns une condition conventionnelle ‘de soudage.

ouranht dexsoudage

4.27 | Courant d'alimentation assigné maximal (I1 m

4.28 |Vitesse assignée en charge

de soudage toujrnante

o
5
»
£
c
o
®
—r
o]
c
=)
3
~+
®
0
o]
o
=
=
~+

4.29 |Vitesse de rotation assig

e une source de courant de

spudage peut ircuit de soudage extérielyr est
opvert.
4.30 Facteu@
Rapport « tervalle de temps donné, de la dufée en
c N
N compris entre 0 et 1, peut étre exprimé en

les besoins de la présente norme, la durée cqmpléte
'un cycle est de 10 min. Par exemple, dans le cas d'un
facteur de marche de 60%, une période de charge gendant

>

6 min est suivie d'une période de marche 3 vide de 4% |min.

4.31 Distance dans l'air
Distance la plus courte dans l'air entre deux parties conductrices.

Note.- Dans le but de déterminer une distance dans 1'air par rapport 3
des parties accessibles, la surface accessible d'une enveloppe
isolante doit étre considérée conductrice comme si elle était
recouverte par une feuille métallique dans tous les endroits
accessibles au doigt d'épreuve normalisé, selon 1la Publi-
cation 529 de 1la CEI.
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4.24 Unreduced rated no-load voltage
The unreduced rated no-load voltage of a welding power source,
fitted with a voltage reducing device, measured immediately before the
device acts to effect a reduction in the voltage when the external
welding circuit is open.

4,25 Rated supply voltage (Ul)

The supply voltage for which the welding power source is
constructed.

4.26

he supply current to the welding power source afa r nven-
tiopal welding condition.

4.27 Rated maximum supply current (I1 max)

The maximum value of the rated supply cu

4.28 Rated load speed

The speed of rotation of ower source when

opH
4.29 R

The maximum spee i stating welding power squrce

The ratio
bl time.

interval of the on-load duration tg the
lying between 0 and 1, may be expressed |as a

e purpose of this standard, the time period of one
iplete cycle is 10 min. For example, in the case of % 60%

ddty cycle (duty factor), load is applied continuously for
6 min followed by a no-load period of & min.

4.31 Clearance

The shortest distance in air between two conductive parts.

Note.- For the purpose of determining a clearance to accessible parts,
the accessible surface of an insulating enclosure shall be
considered conductive as if it were covered by a metal foil
wherever it can be touched by the standard test finger accord-
ing to IEC Publication 529.
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4.32 Ligne de fuite |

Distance la plus courte le long de la surface d'une matiére isolante
entre deux parties conductrices.

Note.- Dans le but de déterminer une ligne de fuite par rapport 3 des
parties accessibles, la surface accessible d'une enveloppe
isolante doit étre considérée conductrice, comme si elle était
recouverte par une feuille métallique pouvant étre accessible
au doigt d'épreuve normalisé, selon la Publication 529 de
la CEI.

air et
re deux

Note pour les paragraphes #.31 et #.32.- &

lignes de fuite sont mesurées 3 travers la
parties d'une barriére isolante, sauf:

>

par scellement & chaud ou autke mét i iire aux
emplacements ou cela a de 1'i

- ou si la jonction est comg B : matiére
adhésive aux endroits si la
matiére adhésive assupe on\avec’ les surfaces de la

ze étre

gtanche pendant la durée |(de vie

4.33| Pollution

Tout o 3 - térieures solides, liquides ou gpzeuses
(gaz ionisé : ainér une réduction de la tenue diéldctrique
)u de la ré Wi 35 2

es de pollution suivants sont définis pour le

4.35 Degré de pollution 2

Normalement, présence d'une pollution non conductrice seulement.
Cependant, on doit s'attendre de temps a autre a une conductivité
temporaire provoquée par la condensation.

4.36 Degré de pollution 3

Présence d'une pollution conductrice ou d'une pollution séche, non
conductrice, qui devient conductrice par suite de la condensation
attendue.
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4.32 Creepage distance

The shortest distance along the surface of an insulating material
between two conductive parts.

Note.- For the purpose of determining a creepage distance to access-
ible parts, the accessible surface of an insulating enclosure
shall be considered conductive as if it were covered by a metal
foil wherever it can be touched by the standard test finger
according to IEC Publication 529.

Notge to Sub-clauses %.31 and ¥.32.— CI
are measured through the joint between two pa
ating barrier except when:

- either the two parts forming the joi
by heat sealing or other similar me
this is of importance;

- or the joint is completel
necessary places and the ad
the insulating barrier
into the joint;

adiwvesive atl the
the surfaces of
annot be absprbed

- or the joint is gsealed \in

ered tight for thg::fgp:c
4.33 Rollution

Any addition
gasges) tha :

redistivity.

h a way that it may be cohsid-
life of the welding power

, solid, liquid, or gaseous (iopized
ediction of dielectric strength or suyrface

No ¥ pollution degrees in the micro-environment’

or only dry, non-conductive pollution occurs.| The

pollution ha o influence.

4.35 Pollution degree 2

Normally, only non-conductive pollution occurs. Occasionally,

however, a temporary conductivity caused by condensation must be
expected.

4.36 Pollution degree 3

Conductive pollution occurs, or dry, non-conductive pollution occurs
which becomes conductive due to condensation which is expected.
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4.37 Degré de pollution 4

La pollution produit une conductivité persistante causée, par exem-
ple, par de la poussiére conductrice ou par de la pluie ou de la neige.

4.38 Micro-environnement

Conditions ambiantes 3 proximité immédiate des distances dans l'air
ou des lignes de fuite considérées.

Note.- Le micro-environnement des distances dans l'air et des lignes

pire que 1'environnement du matériel.
teurs influencant 1l'isolation tels que co
influences électromagnétiques, génératio

tiques,
tc.

4,39 | Groupe de matériau

Dans le cadre de la Publication 664 de
¢lassés comme suit, en quatre groupes
de résistance au cheminement:

natériayx sont
de leun indice

Groupe de matéris
Groupe de matéris
Groupe de matéria
Groupe de matéria

elatives aux valeurs obtenues
ganiques isolants, par exemple vprre ou
ihent pas, 11 n'est pas nécessairp, dans

laXcoordination de l'isolement, que les lipnes de
grandes que leurs distances d'isolement

entre la température d'une partie d'une source de fourant

Equilibrethermique

Etat atteint lorsque |'échauffement constaté d'une partie quelconque
de la source de courant de soudage ne dépasse pas 2 K par heure.

4.42 Protection thermique

Systéme destiné & 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.
La protection est assurée au moyen d'un capteur de température (ou
de capteurs de température) associé a un dispositif de commande ou au
moyen de protecteurs incorporés a la source de courant de soudage.


https://iecnorm.com/api/?name=ecb61ad22d867ccdef59ed0712c2ef30

974-1 © |EC - 29 -

4.37 Pollution degree 4

The pollution generates persistent conductivity caused, for instance,
by conductive dust or by rain or snow.

4.38 Micro-environment

The ambient conditions which surround the clearance or creepage
distance under consideration.

Note.- The micro-environment of the clearance or creepage distance and
not the environment of the equipment determines the effect on

he—inswlation—Fhe—micro=environmen right—be—better—or—yorse
than the environment of the equipment. ctors
influencing the insulation, such as alectro-
magnetic conditions, generation of pollutioc

4.39 Material group

into
IS .

For the purpose of IEC Publication 664,
foyr groups by their Comparative Trackjng

Material Group |
Material Group ||
Material Group l1lla
Material Group Illb

The CTIl value

: according to |EC Publica-
tioh 112.

No 1
ack, creepage distances need n¢t be

materials, for example glas or
jz of

4.40 7

) Yence between the temperature of a part of a welding power
soy

4.41 1

he state reached when the observed temperature rise of any part of
the welding power source does not exceed 2 K per hour.

4.42 Thermal protection

A 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. Protection is
achieved by means of a thermal detector (or thermal detectors) to-
gether with a control system or by means of a thermal protector (or
thermal protectors) incorporated in the welding power source.
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4.43 Capteur de température
Dispositif sensible uniquement a la température, qui est a l'origine
d'une fonction de déclenchement dans le systéme de commande lorsque
sa température atteint une valeur fixée & l'avance.
Le dispositif peut étre réarmé (soit manuellement, soit automatique-
ment) lorsque sa température redescend a la valeur de réenclen-

chement.

4.44 Protecteur thermique

Dispe ensible—a—la—température—et—au—coura rce de
courant de soudage qui coupe ou réduit le courant tempé-
rature atteint une valeur prédéterminée.

Le dispositif peut étre réarmé (soit manuell %t|que-
ment) lorsque sa température revient a la valéur lenghement

4.45| Environnement avec risque accru de ché

Environnement dans lequel le risq électrique di qu sou-
Hage a l'arc est accru par rappor } oudage
& l'arc. Par exemple:

7) ent est
ateur est obligé de souder dans
), en
b) ‘ batalement ou partiellement limités par des
lesquels il y a un risque élevé de
dentel par |'opérateur;

umides ou chauds lorsque |"humiditg ou la
onsidérablement la résistance de la peau du

as propriétés isolantes des accessoires.
environnement avec risque accru de choc électrique
emplacements oU les parties conductrices au volisinage
de l'opérateur qui peuvent causer le risque acpru ont

été\isolées.
4.46| - Dispositif réducteur de risque

Dispositif congu pour réduire le danger de choc électrique pouvant
résulter de la tension 3 vide.

4.47 Dispositif réducteur de tension
Dispositif réducteur de risque congu pour réduire automatiquement la

tension a vide pendant les périodes au cours desquelles on ne soude
pas et rétablissant la pleine tension pour le soudage.
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4.43 Thermal detector
A device, sensitive to temperature only, that will initiate a switching
function in the control system when its temperature reaches a pre-
determined value.
The device is capable of being reset (either manually or automati-

cally) when its temperature falls to the reset value.

4.44 T hermal protector

device Q-GS e—to—temper X : he HEEe E—the elding
4

er source, that cuts or red ture

reaches a predetermined value..

The device is capable of being reset (either
cally) when its temperature falls to the reset va

Ehvironments where the hazard of eléctric 5 is
increased in relation to normal arc welding ¢ i ~/They are fqund
for|example: ~

a) |in locations in which free 9 s restricted, so [that
the operator is forced to perfo ding in a cramped (kreel-
ing, sitting, lying... physical contact Mwith
conductive parts;

b) |in locations

partially limited by condugtive
elements,

a high risk of unavoidable or

gcations where humidity or perspiration
skin resistance of the human body [and
of accessories.

Notp. irenme th increased hazard of electric shock are| not
o tto nclude places where electrically conductive partE in

y‘near_vicinity of the operator that can cause the increased
azard\have been insulated.

4.46 Hazard reducing device

A device designed to reduce the hazard of electric shock that may
originate from the no-load voltage.

4.47 Voltage reducing device
A hazard reducing device designed to reduce the no-load voltage

automatically when welding is not being performed and which makes
available the voltage at its unreduced value for welding.
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4.48 Dispositif de commutation courant alternatif a courant continu

4.49 Matériel de classe de protection [

4.50

Dispositif de réduction de risque destiné a commuter automatiquement
de courant alternatif en courant continu lorsqu'il n'y a pas d'opération
de soudage et qui rétablit le courant alternatif pendant le soudage.

1)

Matériel avec isolation principale entre les parties actives et les
parties conductrices accessibles, celles-ci étant raccordées a un
conducteur de protection extérieur.

4.51

4.52

4.53

4.54

1)

arties actives et la surface accessibl

a-térie d asse—d pre 6 &éléments
avec une isolation double ou renforcée.
., , D
Matériel de classe de protection |l
Matériel dans lequel la protection contre le{conta \n'di repose
pas uniquement sur l'isolation principale, 2 dispo-
itions supplémentaires sont prises pou tre les

protection|I et II

opéra-
risque
de choc électrig
Isolation suppl
Isola@ ende > une isolation principale afin
1 - , . ’ .
d'assurex/|a * re les chocs électriques en cas de| défail-
lance de ation mnejpale.

'{solation

e 3 btection

contre les chocs électriques au moins égale a celle d'une double
isolation.

Note.- Cela ne signifie pas que l'isolation doit étre d'une seule

piéce homogéne. Elle peut comprendre plusieurs couches qui ne
peuvent étre essayées séparément comme une isolation principale
ou supplémentaire.

Cette définition est susceptible d'étre modifiée lors de la publication
de la prochaine édition de la Publication 536 de la CEI.
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4.48 Switching device from a.c. to d.c.

A hazard reducing device designed to switch automatically from a.c.
to d.c. when welding is not being performed and which restores the

a.c. during welding.

4,49 Protection Class | equipment !

)

Equipment with basic insulation between live parts and exposed
conductive parts with bonding of exposed conductive parts to a means
for connection of an external protective conductor.

Not
reinforced insulation.

4.50 Protection Class Il equipment D

Equipment in which the protection against irdirect 5 not
rely on basic insulation only, but in which additi itiong are
provided to avoid a fault between tsible
sufface.

Note to Sub-clauses 4.49 and 4.50.- Priotection hould
not be confused with the classi ¥ - used

in some countries.
. . , 1)
4.51 Basic insulation

nsulation of live parts,
electric shock.

4.52 $upplementa

ndepe i
to |provide \gT,

sic insul

ng both

which causes a risk of

brder
re of

basic insulation and supplemeptary

pro-

tection against electric shock not less than that provided by double

insulation.

Note.- It is not implied that
piece. It may comprise
singly as supplementary

1 . ..
This definition may be amended

IEC Publication 536.

the insulation must be one homogeneous
several lavers which cannot be tested
or basic insulation.

on publication of the next edition of
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SECTION DEUX - PRESCRIPTIONS ET ESSAIS

Conditions d'essais

Les essais doivent étre effectués sur des sources de courant de
soudage neuves et séches totalement assemblées & une température de
I'air ambiant comprise entre 10 °C et 40 °C. La ventilation doit étre la
méme que celle prévue dans les conditions normales de service. Lors
de la mise en place des dispositifs de mesure, les seuls accés autorisés
sont les ouvertures munies de couvercles, portes de visite ou pan-
neaux ausement amowbles prevus par Ie fabrlcant Les dlsposmfs de

- is—hre—de i : a—ver rmale de
la source de courant de soudage ou provoquer 8¢ ges de

a) appareils de mesure électrique:
b) thermométre: 10,5 K; A
c) tachymétre: =+1%.

Sauf spe0|f|cat|on con
norme sont des e

is spécifiées dans la présente

a séquence est spécifiée ay para-

es normes auxquelles il est fait référence doit
t a ces normes.

rlcant n'apporte la preuve que les éléments|consti-
la source de courant de souda sont

gL d'es-
etc ), leur conformité doit étre yérifiée

Essaisdetype

Tous les essais de type doivent étre effectués sur la méme source de
courant de soudage et ceux indiqués ci-aprés doivent étre effectués
dans l'ordre suivant:

a) Examen visuel général (voir paragraphe 4.7).

b) Reésistance d'isolement (voir paragraphe 6.1.2) (contréle préli-
“minaire).

c) Résistance aux chocs (voir paragraphe 13.1).

d) Moyens de levage (voir paragraphe 13.2).
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5.1

SECTION TWO - REQUIREMENTS AND 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. The ventilation shall be identical with that prevailing under
normal service conditions. 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 manu-
facturer. The measuring devices used shall not interfere with the

hedat to or from it.

The welding power source under test shal

equipment.
The accuracy of measuring instruments shs
a)| electrical measuring instrument: CJ|a

b) thermometer: 0.5 K;

I+

c) tachometer: =1%.

Unless otherwise specifie uvired in this standard are

tyjpe tests.

[The sequen
clause 5.1.

The ro@e

ype tests is specified in |Sub-

cord-

part
S (by
Il be

ype tests

All type tests shall be carried out on the same welding power source
and those given below shall be carried out in the following sequence:

a) General visual inspection (see Sub-clause 4.7).

b} Insulation resistance (see Sub-clause 6.1.2) (preliminary check).

c) Impact resistance (see Sub-clause 13.1).

d) Lifting means (see Sub-clause 13.2).
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e) Essai de chute (voir paragraphe 13.3).
f) Caractéristiques thermiques assignées (voir article 7).

g) Protection thermique (voir article 8).

974-1 © CElI

h) Protection contre les chocs électriques en service normal (contacts

directs) (voir paragraphe 6.2).
/) Résistance d'isolement (voir paragraphe 6.1.2).

j) Rigidité diélectrique (voir paragraphe 6.1.3).

}() Examen visuel général (voir paragraphe 4.7).

Les autres essais prévus par la présente norme
tionnés ci-dessus peuvent étre effectués avec nimponrtenqu
appropriée.

sivement aux essais indivi

Protection contre les chocs électriques

[solement

ne soht pas men-

le\séquence

Note.- Le contrdle préliminaire de la 18 e d isolemjrt est
recommandé pour déterminer s%i 3 i @ poursufivre la
séquence d'essai.

Essais individuels de série
Chaque source de cours lsucces-

.1 Distances dans l'air et lignes de fUite

Les sources de courant de soudage sont du domaine de la catégorie
de surtension 1ll selon la Publication 664 de la CEl. Elles sont consi-
dérées comme devant étre utilisées dans un environnement ayant un

degré de pollution 3 ou 4.

Les composants ou sous-ensembles totalement enfermés,

revétus ou

encapsulés, peuvent avoir des lignes de fuite ou distances dans l'air

correspondant au degré de pollution 2.

Pour l'isolation principale et l'isolation supplémentaire,

les valeurs

minimales des lignes de fuite et distances dans ['air doivent étre celles

indiquées au tableau |.

Pour l'isolation renforcée, les valeurs indiquées au tableau | doivent

étre doublées.
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e) Drop withstand (see Sub-clause 13.3).
f) Thermal rating (see Clause 7).

g) Thermal protection (see Clause 8).

h) Protection against electric shock in normal service (direct contact)
(see Sub-clause 6.2).

i) Insulation resistance (see Sub-clause 6.1.2).

j) _Dielectric strength (see Sub-clause 6.1.3).

k)| General visual inspection (see Sub-clause 4.7).

The other tests in this standard which are not mentioned“abuye pmay
be| carried out in any convenient sequence.

Nolte.- The preliminary check on insulatjo
to determine whether the carryj
is warranted.

recommended
subsequent tests

X

outine tests

ved successively to| the

Insdlation

.1 Clearances and creepage distances

Welding power sources fall within the overvoltage category Il
according to IEC Publication 664. They are considered to be used in
environments of Pollution Degree 3 or 4.

Components or sub-assemblies with clearances or creepage distances
corresponding to Pollution Degree 2 are permitted, if they

are
completely enclosed, coated or encapsulated.

For basic insulation and supplementary insulation, minimum
clearances and creepage distances shall be as given in Table I.

For reinforced insulation the values given in Table | shall be
doubled.
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Tableau |

Distances dans Il'air et lignes de fuite minimales pour isolation
principale et isolation supplémentaire

Distance dans 1'air Ligne de fuite (mm)
Tension assignée (mm) Degré de pollution 3 Degré de pollution 4
maximale -

V eff Degré de pollution Groupe de matériau Groupe de matériau

3 G I II IIIa/b 1 II IIla

0 - 50 0,8 1)6 1)5 1’7 1)9 2 2;5 3)2
51 - 150 1,5 10 1y9 cyl 2 < [ 4 4
131 - 250 3 3,2 3,6 4 5 65> 8

P51 - 415 5,5 5,5 5,6 653 0 12,5
kl6 - B75 5,5 6,3 751 8 1245 \LG
576 - 690 8 8 9 10 (| e, 6 ?9
91 - 1 000 8 12,5 14 16/\ 2 | A 2

<>

Nolde.- Pour les distances dans 1l'air et Tanas e) fuite " poun des
tensions assignées non mentionnée 1 abPeau I, | voir
Publication 664 de la CEI.

ion assignée la| plus
de tensions assignées

lles lignes de fuite sont
éleivée de chaque ligne du
plys faibles, les interpolatio

les i i ' s pour les distances |dans
I'ailr.

les dimensio ~ i étre telles qu'elles soient appro-
priées a I@n DV eff

lignes de fuite des éléments des solirces
ar exemple circuits ou composants électro-
gés par un dispositif limiteur de surtension| (par

exe aristance) peuvent étre assignées en fonctign du
ni iduelle (niveau spécial de protection, surtenhsion
cat ublication 664 de la CEIl).

du tableau | sont également applicables au circujt de
soydage a l'intérieur de la source de courant de soudage et aux| cir-
cuits de commande lorsqu ils sont sépares du circuit d alimentation, par
exemple par un transformateur.

Si le circuit de commande est directement raccordé au circuit
1 . . . . . .
d'alimentation, les valeurs correspondantes au circuit d'alimentation
doivent s'appliquer.

La vérification est effectuée par mesure linéaire ou, si cela n'est pas
possible, en soumettant la source de courant de soudage 3 un essai

diélectrique avec les tensions indiquées au tableau Il de la Publi-
cation 664 de la CEl.
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Table |

Minimum clearances and creepage distances for basic insulation
and supplementary insulation

Clearance Creepage distance (mm)
Rated maximum (mm) Pollution Degree 3 Pollution Degree 4
voltage -
V r.m.s Pollution Degree Material Group Material Group
3 4% I II I1Ia/b I II IIla
0o - 50 0.8 l.6 1.5 1.7 1.9 2 2.5 3.2
I - 130 I.5 1.6 I.9 Z. X 4L Z.5
131 - 250 3 3.2 3.6 4 B :\:;\
281 - 415 5.5 5.5 5.6 6.3 12.5
416 - 575 5.5 6.3 7.1 8 2.
576 - 690 8 8 9 10 12 1 2
- . 14 16 0 25 3
691 1 000 8 12.5 N
NotJ.- For clearances and creepage distancgs not
mentioned in Table I, see IEC Publj i
C pach
line|of Table I. ed .

Dimensions of

minimum vc@

Clearances
sour
an ¢
acca
over

e”such that they are suitable fpr a

stances of parts of the welding power
{its or components) which are protected by
device (e.g. metal oxide varistor) may be rpted
dual voltage level (for special protected level
see IEC Publication 664).

T Table | shall also be applicable to the welding cincuit
within{the welding power source and to control circuits when separpted
from the supply circuit for example by a transformer.

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

Compliance is checked by linear measurement or, where this is not
possible, by submitting the welding power source to a dielectric

strength test using the voltages given in Table |l of IEC Publi-
cation 664.
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.2 Résistance d'isolement

La résistance d'isolement ne doit pas étre inférieure aux valeurs
suivantes:

a) entre circuit d'alimentation (y compris les circuits de commande
raccordés) et le circuit de soudage (y compris les redresseurs
raccordés, réactances et circuits de commande): 5 MQ;

b) entre circuit d'alimentation (y compris les circuits de commande
raccordés) et les parties conductrices accessibles et circuits de
commande: 2,5 MQ;

acgordés,
onductrices

c) entre circuit de soudage (y compris les redre
réactances et circuits de commande) et les
accessibles et circuits de commande: 2,5 MQ;

d]) entre circuits de commande non raccordé { alimen-
: u tous
les autres circuits: 2,5 MQ.

stance
(voir
par application| d'une

La vérification est effectuée par
dlisolement sans condensateurs d'ar
aragraphe 6.3.1), a la
bnsion continue égale a &

gl @]

Les composants électro ; dispositifs de protection
peuvent étre court-circuités hesurages.

tensions d'essai suivantes sans cqntour-

ce de courant de soudage neuve: tensions
ableau I1;

sai sur la méme source de courant de spudage
d'essai égale & 80% des valeurs indiquées au

Ni atte prescription est appliquée pour l'essai de sounces de

courant de soudage usagées convenablement nettoyée (par
exemple aprés opérations d'entretien ou de céganaii;L sans

rebobinage), il convient d'appliquer pour leur isolation des
valeurs égales a 30% des valeurs indiquées au tableau II, mais
non inférieures a 1 500 V eff. entre les circuits d'alimen-
tation et de soudage.

La vérification est effectuée par |'essai suivant:

La tension d'essai alternative doit étre de forme sensiblement
sinusoidale avec une tension 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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Insulation resistance

The insulation resistance shall be not less than the following values:

a) between input circuit (including connected control circuits) and
welding circuit (including connected rectifiers, inductors and
control circuits): 5 MQ;

b) between input circuit (including connected control circuits) and
exposed conductive parts and control circuits: 2,5 MQ;

c) | between welding circuit (including connected rect tors
and control circuits) and exposed conductive trol
circuits: 2,5 MQ;

d) | between control circuits not connected to ding
circuits, and exposed conductive par its:
2,5 MQ.

dompliance is checked by the stabilizéd prea B tion
resfistance without ; : tors

(sep Sub-clause 6.3.1) at d.c.

voltage of 500 V.

Jolid state electronic compy y be
shdrt-circuited during the
Dielectric stre
any
h in

est of the same new welding power source:
the values given in Table II.

cleaned, used welding power sources (e.g. after maintenancp or

requirement is applied to the testing of properly
repair without provision of new windings), their insulaEion

should withstand 30% of the values given in Table II or not
less than 1 500 V a.c. r.m.s. between input and output circuit.

Compliance is checked by the following test:

The a.c. test voltage shall be of an appropriate 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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La pleine valeur de tension doit étre appliquée:
a) pendant 60 s (essais de type);
b) pendant 5 s (essais individuels de série).
Au cours de l'essai, le courant ne doit pas dépasser 10 mA.

Note.- La tension d'essai peut étre portée lentement & sa pleine
valeur.

Tabteau 11

Tensions d'essai diélectrique

Tlension assignée maximale Tension d'essail <1é1 t 1&\
vV eff. )

Circuit de commande

Ci its de commande
ar rapport au circui

hide ()
C se ot \{; <\> de soudage
I 1T
[~
0 - 50 ‘(o& \1{\3& 1 000
51 - 130 g \ \(;/ 1 000

Circuit d'alimentatios
par rapport au circui
de soudage

Circuits de commande accessibles
et de soudage

Lagl

Lo ol

Circuit d'alimenia ion

131
251

4lé -

2 000
3 000
4 000
4 500
5 500
6 500

No Jages Yde tensions assignées sont valables pourl les

is & la terre ou isolés.

|_es ~sources de courant de soudage comprenant un redresseur doi-
ven : . . de souidage
complete, le redresseur demeurant convenablement connecte au circuit
de sortie du transformateur ou de l'alternateur. Les redresseurs, leurs
dispositifs de protection et autres dispositifs & semiconducteurs ou
condensateurs peuvent étre court-circuités pendant l'essai.

Les sources de courant de soudage rotatives doivent étre soumises
aux mémes essais. Les composants pour lesquels les normes correspon-
dantes spécifient un niveau de tension plus faible que le niveau de
tension d'essai prévu par la présente norme peuvent étre protégés par
court-circuit.
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The full value of the test voltage shall be supplied:
a) 60 s (type test);
b) 5 s (routine test).
During this test the current shall not exceed 10 mA.
Note.- The test voltage may be raised to the full value slowly.

| ] 1l
|4 ¥

(=] <

Dielectric test voltages

N
Rated maximum voltage A.C. dielectric des w
Vr.ms. vV
Confrol and weldj

circuits to e ¢ sed
conductive pa s O

Control and welding ol circuits

circuits to welding circuit
tecti
I
0 - b0 8 1 000
51 - 130 1/000 1 000

1 bl i
: - to c@ ci i Input circuit
Input cxrculQ to e to welding circuit
' (N

2 000 2 000
3 000 3 000
4 000 4 000
4 500 % 500
b 500 5 500
6 500 6 500
No te () the rated voltage are valid for earthed| and

Iding power sources incorporating a rectifier shall be tested after
ass i i ifier
remaining properly connected to the output circuit of the transformer
or alternator. Rectifiers, their protective devices and other solid state

electronic components or capacitors may be short-circuited during the
test.

Rotating welding power sources shall undergo the same test. Compo-
nents for which the relevant standard specifies a voltage level lower
than the test voltage level of this standard may be protected by short-
circuiting.
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Les dispositifs a semiconducteurs incorporés complétement, soit au
circuit d'alimentation ou au circuit de soudage, ou aux parties conduc-
trices accessibles (par exemple enveloppe, chassis) et qui ne sont pas
raccordés entre eux deux par deux, peuvent é&tre déconnectés ou
court-circuités pendant l'essai de rigidité diélectrique.

Les condensateurs destinés a éliminer les parasites ou destinés a la
protection entre le circuit d'alimentation ou le circuit de soudage et
toutes parties conductrices accessibles peuvent é&tre déconnectés
pendant l'essai s'ils sont conformes aux normes correspondantes.

6.2 Protection contre les chocs €lectriques en service normal
fecorntacts—directs)
6.2.1 Degré de protection procuré par l'enveloppe
Le degré de protection minimal pour les ant de
soudage doit étre [IP/21 tel que spécifié dan's D de la
CEl, a l'exception des dispositifs de connexi incuit de
soudage qui doivent étre protégés comme 10.4.
Les sources de courant de soudags ifi t pour
I'extérieur doivent avoir un degr p joh_mi 3.
La veérification est eff 529 de
la CEI.
6.2.2 Condensateurs

jées au
de telle
n'y ait pas de risque de choc électrique
és lorsqu'on touche les brocheg de la

dégonnexion, la tension entre les broches de la

er 34 V.

7

de capacité assignée inférieure a 0,1 uF ne sont
somme entrainant un risque de choc électrique.

La source de courant de soudage doit étre mise sous tension Isous la

tension assignée ou a la limite supérieure de la plage de tensions
1 . . . ”
d'alimentation assignées.

L'interrupteur, s'il existe, est alors mis en position "hors tension" et
la source de courant de soudage est déconnectée du réseau au moyen
de la fiche. La tension entre les broches est mesurée au moyen d'un

instrument de mesure n'ayant pas d'influence notable sur la valeur a
mesurer.
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Solid state electronic components, incorporated wholly within either
the input circuit or the welding circuit or exposed conductive parts
(e.g. enclosure, frame) and not connecting any two of them, may be
disconnected or short-circuited during the dielectric strength test.

Interference suppression or protection capacitors between the input
or welding circuit and any exposed conductive part may be discon-
nected if they comply with the relevant standards.

Protection against electric shock in normal service

(direct contact)
1 |Degree of protection of the enclosure

The minimum degree of protection for welding pe be
IP421 as specified in IEC Publication 529, wit the
welding output connections which shall be t in
Sub-clause 10.4.

V shall
hay

((
2 |Capacitors

Welding power °s k : by
means of a plug 38 Sdesigned that there is no hazard of
electric shock : the
pldg.

the
pld
not

co

he”welding power source shall be operated at rated supply voltage

or at the upper limit of the rated supply voltage range.

Th-e switch, if any, .is then moved to the 'of ' position and the
welding power source is disconnected from the supply by means of the
plug. The voltage between the pins of the plug shall be measured with

an instrument which does not appreciably affect the value to be
measured.
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6.3 Protection contre les chocs électriques en cas de défaut
(contacts indirects)

Les sources de courant de soudage dc;ivent étre de classe de protec-
tion | ou Il, conformément a la Publication 536 de la CEl, a l'exception
du circuit de soudage. :

La vérification est effectuée par examen visuel.
6.3.1 Séparation des circuits d'alimentation et de soudage

Le circuit de soudage doit étre électriquement séparé du circuit
d'alimentation (par exemple par enroulements séparés avec isolation

ouble ou renforcée) et de tout autre circuit a une tensi supgrieure
la tension & vide admissible selon le paragraphe a \Dexception
es dispositifs d'amorcage d'arc ou de stabilisatio i circuit
st connecté au circuit de soudage, la puissance{de ircgit doit
tre fournie par l'intermédiaire d'un transforma i ou par

Le circuit de soudage ne doit pas étre q < l'intérieur, au
onducteur de protection externe, 3 cthassis |ou au
10yau de Ia source de courant de i nécessaine, par
de protection. Le

ourant de fuite addition composants ne dpit pas

épasser 1 mA eff.

La vérification est effect sais conformes aux para-

raphes 6.1.2 et 6.1.3, courant de fuite et par lexamen
isuel.

6.3. Isolation entr

lés au
e situé
cuit de
y avoir un matériau isolant d'épaisseur au moins égale
ées dans le tableau |1l ou d'autres moyens assyrant le

Tableau 111

Distance minimale d travers l'isolation

Distance minimale 3 travers l'isolation
Tension d'alimentation (mm)
assignée
vV eff. 1 seule couche 3e wspiiarées Intervalle d'air
0 - 440 1,0 0,3 6
441 - 690 1,5 0,4 8
691 - 1 000 2,0 ' 0,5 8



https://iecnorm.com/api/?name=ecb61ad22d867ccdef59ed0712c2ef30

974-

1 ® |EC : - 47 -

6.3 Protection against electric shock in case of a fault condition

6.3.

6.3.

(indirect contact) -

Welding power sources shall be built to ‘protection Class | or I
according to IEC Publication 536 with the exception of the welding

circuit.

Compliance is checked by visual inspection.

1 Isolation of input and welding circuit

The welding circuit shall be electrically isolated from the input
circuit (e.g. by separate windings with reinforced or double insu-

latfon) and from all other circuits having a voltage higher\than] the
allpwable no-load voltage according to Sub-clause A ith’| the
exg¢eption of arc striking or arc stabilizing devices gr circuit
is [connected to the welding circuit, the power o ipcuit
shall be supplied by an isolating transformer or é&qui M

he welding circuit shall not be connected nec-
ting means for the external protective co rame
or| core of the welding power source r an
interference suppression or protection kage
current through such compopents

Compliance is checked ; s’ according to Bub-
clauses 6.1.2 and 6.1.3, by meas ’ the leakage current|and
by| visual inspection.
2 |/nsulation bet

Windings of q elding circuit shall be insulated by:
a) reinfor;
b) dtal screen between them, which is connec-

gs of the input and the welding circuit there
shp material having a thickness of at least the values
giy or other means that are proved to give the |same
saft
Table 111

Minimum distance through insulation

Minimum distance through insulation
Rated supply voltage (mm )
. 3 or more .
V r.m.s. ) 1 single layer separated layers Air gap
0 - 440 1.0 0.3 6
441 - 690 1.5 0.4 8
691 - 1 000 2.0 0.5 8
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Les conducteurs nus du circuit d'alimentation doivent étre séparés
des conducteurs nus du circuit de soudage par au moins:

a) 25 mm d'air ou

b) 1 mm d'une isolation solide.

;

La vérification est effectuée par examen visuel et par mesurage
linéaire.

6.3.3 Emplacement des conducteurs internes
Les conducteurs et connexions internes doivent é&tre placés et fixés

e telle sorte quune rupture ou un desserrage ne puisse cayser de
ontact électrique entre:

buit de

) le circuit d'alimentation ou tout autre ci
» élevée

soudage, tel que la tension de sortie p
que la tension a vide admissible, et

b) le circuit de soudage et le protection,

1 S .
I'enveloppe, le chassis ou le noya

ties métalliques, il
su bien les ouvlertures
al,5 mm.

_Lorsque les conducteurs isolés

de telle sorte que les dis-
paxties conductrices soient main-

o8 mobiles sont utilisés pour le réglage du
onstruction doit étre telle que les distances
fuite prescrites soient maintenues, en| tenant
tes électriques et mécaniques. lLa périodidité des

n est effectuée en faisant fonctionner 500 [fois le
dans un mouvement complet de la position minimale a la
bosition “makimale ou vice versa, a une cadence spécifiée |par le
fabricant, et par examen visuel.

7. Caractéristiques thermiques assignées

Les caractéristiques thermiques assignées de la source de courant de
soudage doivent étre:

a) pour les enroulements, conformes aux indications du para-
graphe 7.3.1;

b) pour les surfaces externes, conformes aux indications du para-
graphe 7.3.2;

c) pour les groupes redresseurs de puissance, conformes aux indica-
tions du paragraphe 7.4;
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Bare conductors of the input circuit shall be separated from bare

conductors of the welding circuit by not less than:

a) 25 mm of air or

b) 1 mm of solid insulation.

Compliance is checked by visual inspection and by linear measure-

ment.

3 Placing of internal conductors

Internal conductors and connections shall be placed and secured in

sych a way that breakage or loosening can cause no electrisal ecgnnec-

tion between:

a)l the input circuit or any other circuit and the w

b] the welding circuit and the protective ‘cond
or core.

Where insulated conductors pass
be provided with bushes of Ninsulat
bell-shaped with a radius of at_lé

Bare conductors shall be ixXe at the distance from each
an aintained.
Compliance i al inspection and by measurement

4 Movab@m
If movabile i
cgnstructio

distances
st 2

parts, they
the openings sh

such
wable

frame

shall
fall be

other

re used to adjust the welding current, the
that the prescribed clearances and creepage
: taking into account electrical and mech
of inspection shall be specified in the instr

anical
Lction

er its

cd ement from minimum to maximum or vice versa at the rate

sq e manufacturer and by visual inspection.

Thermal rating

The thermal rating of a welding power source shall be:
a) for windings, according to Sub-clause 7.3.1;
b) for external surfaces, according to Sub-clause 7.3.2;

c) for power rectifier assembly, according to Sub-clause 7.4;
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d) pour les collecteurs et bagues, conformes aux indications du
paragraphe 7.5;

e) pour les matériaux des autres parties, conformes aux échauffe-
ments individuels maximaux constatés pendant les essais d'échauf-
fement (voir paragraphe 7.1), compte tenu d'une température de
I'air ambiant égale a 40 °C.

Essais d'échauffement

La source de courant de soudage doit étre mise en fonctionnement
avec un courant constant a un cycle de 10 + 0,2 min:

a) avec le courant de soudage assighe (12) et le tacte arche
conventionnel;
B) avec le courant assigné maximal de soudage acteur
de marche correspondant.
Si ni ga) ni b) ne donnent I'échauffement t alors

dffectué a un réglage de la plage assig I'échauffement

maximal.

Notes 1.- f 3 imal soit- obtenu au

2.~ g ad : étre effectués les uns
ource ne revienng a la

Pendant le e i ¢s de |'essai d'échauffementy (voir
aragrap?e a tepsion en charge doit étre égale a +5% prés a la

D’

¢
tension

Durée dte

doit se poursuivre jusqu'ad ce que la variation
dépasse pas 2 K/h sur aucun composant| de la

charge
du dernier cycle:

a) pour les enroulements, au moyen de la méthode des résistances ou
au moyen de thermométres au point le plus chaud accessible de la
surface de I'enroulement;

b) pour les autres parties, par la méthode du thermométre.

Cela ne signifie pas que les deux méthodes de mesurage doivent étre
utilisées; une seule méthode doit étre choisie pour déterminer la tempé-
rature d'un élément particulier.

Note.- Dans le cas d'enroulements de faible résistance ayant des
contacts en série, la méthode par résistance peut donner des
résultats erronés.
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d)

e)

for commutators and slip-rings, according to Sub-clause 7.5;

for the materials of other parts, according to the maximum indi-
vidual temperature rise during the heating test (see Sub-
clause 7.1) taking into account the maximum ambient air tempe-
rature of 40 °C.

7.1 Heating test

The welding power source shall be operated with constant current at

a cycle time of 10 + 0.2 min:

a with the rated welding current (I 7 at a conventjnaiduty] cycle
(duty factor); \

b) with the rated maximum welding current (I e oprres-
ponding duty cycle (duty factor).

If neither a) nor b) gives maximum heating ) 2 shrll be
made at the setting within the rated ra the maximum
heating.

Ngtes 1.- This maximum heating 2 : ible” at the np-load
condition.
2.- The tests if other without having
the welding powe > : the ambient air
71.1.1| Tolerance of

During the [last € of the-heati .1.R) the
lopd voltage & 3 5% of the appropriate conventional load
voltage.é ,

be carried out until the rate of the tempera-
oxceed 2 K/h on any component of the welding
a period not less than 60 min
mperature measurement
e load

time of the last cycle:

a)

b)

for windings, by means of the resistance method or by means of
the thermometer method at the hottest accessible spot on the
surface of the winding;

for other parts, by means of the thermometer method.

It is not intended that measurement by both methods shall be used;

one method only shall be chosen to determine the temperature of any
particular part.

Note.- In the case of windings of low resistance having switch

contacts in series with them, the resistance method can give
misleading results.
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1 Méthode des thermométres

Dans cette méthode, la température est mesurée au moyen d'un
dispositif de mesure de température appliqué sur les surfaces acces-
sibles des enroulements ou autres parties, conformément aux stipu-
lations ci-apres.

Les dispositifs de mesure de température sont par exemple des
thermocouples, des thermomeétres a résistance.

Les thermométres & bulbe ne doivent pas étre utilisés pour le mesu-
rage des températures des enroulements et des surfaces.

es)|points
at/\K'étendue

NLte.~ Généralement, les sources de courant de soudag
chauds dans leurs enroulements, dont la dinme
dépendent essentiellement de la conceptiod

il est

Les thermomeétres doivent étre placés aux p§
Vraisemblable que la température sera maxima

Une transmission efficace de 3 3 dtre asdéurée entre le
goint de mesure et le thermométre, ef le \ doit étre protégé
contre |'effet des courants d'air et de
2 Méthode par résistanc

Dans cette méthode, erminé
ar l'accroissement de la par la

=T

bormule:

qu:

tl de l'enroulement au moment de la |mesure
init

4 sempérature en °C de l'enroulement & la fin de 1'essai

~

drature de 1'air ambiant en °C 3 la fin de l'essai

ésistance initiale de l'enroulement en

R est layésistance de 1'enroulement en € & la fin de l'essai

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

La température tl doit étre égale a celle de l'air ambiant 3 K.
3 Détermination de la température de !'air ambiant

La température de I'air ambiant doit é&tre déterminée par au moins
trois dispositifs de mesurage espacés uniformément autour de la source
de courant soumise a l'essai. lls doivent étre disposés & peu prés a
mi-hauteur de la source de courant de soudage et & une distance de
1 a-2 m de celle-ci et doivent étre protégés contre les courants d'air
et échauffements anormaux. La valeur moyenne de la lecture faite doit

étre adoptée comme température de l'air ambiant.
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1 T hermometer method
In this method, the temperature is measured by a temperature-

measuring device applied to accessible surfaces of windings or other
parts in accordance with the conditions stipulated below.

Temperature-measuring devices are for example thermocouples,
resistance thermometers, etc.

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

Note.- Generally, welding power sources have hot their
windings, the size and spread of which depe ly on
the design.

imum
temperature is likely to occur.

Ffficient heat transmission between t i S d the
thermometer shall be ensured, and prdgte r the
thermometer against the effect of ai
2 | Resistance method

n this method, the temp d by
increase of resistance i bwing
formula:
whlere: Q
tl 1 the
fz test
t

a
Rl
R2 gsistance of the winding at the end of the test, in @

For aluminium, the number 235 in the above formula shall be re-
placed by the number 225.

The temperature t shall be that of the ambient air +3 K.
3 Determination of the ambient air temperature

The ambient air temperature shall be determined by at least three
measuring devices, spaced uniformly around the welding power source
under test. They shall be located at approximately one-half the height
of the welding power source and at a distance of 1 to 2 m from the
welding power source and shall be protected from draughts and abnor-
mal heating. The mean value of the temperature readings shall be
adopted as the temperature of the ambient air.
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Dans le cas de sources de courant de soudage & ventilation forcée,
les thermométres doivent &tre placés a I'entrée de l'air dans les
systéemes de refroidissement.

4 Mesure de la température des éléments de la source de courant
de soudage

Dans la mesure du possible, les températures doivent étre enregis-
trées alors que la source de courant de soudage est en fonctionnement
et aprés coupure. Pour les éléments pour lesquels l'enregistrement des
températures n'est pas possible pendant que I'équipement est en fonc-
tionnement, la température se mesure aprés coupure comme décrit ci-
apreés.

Chaque fois qu'il s'est écoulé entre le moment et le

ment ol la température finale est mesurée un pour
que la température ait baissé, les corrections né ppor-
teées, de fagcon & obtenir une température aussi prock ible de
celle au moment de la coupure k approximative-

nt en relevant la courbe de température-(e nction
du temps (en abscisse) et en extrpolat j ' de la
coupure ou par un calcul mathemath FOUivVa bu les

esures successives feraient appa érature
aprés coupure, la valeur Iz e.

Pour maintenir la tempeéxat période d'arrét |d'une
spurce de courant de so generateur des précautions
dpivent étre prises pour racc i
| imites d'échau
.1 Enrouleme

Les éc pivent
plas dépass

Tableau IV
Limites de températures
\/ Echauffements
Classes Limites (K?
disolation de ienpé- atures
Enroulements Collecteurs
°c) Surface Résistance et bagues
A 105 55 60 60
E 120 70 75 70
B 130 75 80 80
F 155 95 105 90
H 180 115 125 100
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In the case of forced air-cooled welding power sources, the measu-
ring devices shall be placed where the air enters the cooling system.

7.2.4 Measurement of temperatures of parts of the welding power source

7.3

7.3.

Where possible, temperatures shall be recorded while the equipment
is in operation and after shut-down. On those parts where the record-

ing of temperature is not possible while the equipment is in opera
temperatures shall be taken after shut-down as described below.

tion,

down and the time of final temperature measureme
temperature to fall, suitable corrections shall bé
obtain as nearly as practicable the temperature at t

temperature readings as ordinate and time
polating back to the instant of shut-do
emptical calculation. In cases where sug
taken.

o maintain the temperatu
shpll be taken to shorten
welding power source.
Limits of tempers

1 |Windings

The te

jings, commutators and slip-rings
not exceed t

Table V.

Table IV

Temperature limits

tions

rtype

shall

\) Limits of temperature rise
Class Temperature (K)
of ;.n:u}.e{iuu 11m1t5
Windings Commutators
. and
°c) Surface Resistance slip-rings

A 105 55 60 60
E 120 70 75 70
B 130 75 80 80
F 155 © 95 105 90
H 180 115 125 100
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Notes 1.- ™Surface™ signifie que la température est mesurée au movyen
de thermométres non incorporés (par exemple thermocouple,
thermométre 3 résistance), au point le plus chaud acces-
sible 3 la surface extérieure des enroulements.

2.- Normalement, la température 3 la surface est la plus faible
alors que la méthode de résistance donne la valeur moyenne
de toutes les températures apparaissant dans les enrou-
lements.

3.- D'autres classes d'isolation ayant des températures limites
plus élevées que celles indiquées dans le tableau IV
existent (voir Fublication &85 de la CEl).

La vérification est effectuée par mesurage co
raphe 7.2.

ay | para-

N ©

Surfaces externes

Les échauffements des surfaces externes dépasser:

pour les enveloppes métallique
pour les enveloppes

pour les poignées métalN

Q 0O T Q
— e =

pour les poignées non (mét

La vérificatio
raphe 7.2.

Redress
Les sou:

e puissg

para-

Q

soudage, équipées de leurs redresseurs

les conditions assignhées doiven
assigné maximal de soudage a partir d
pendant 10 min; toutefois, en aucun c¢3s, la

vide
étre

court-circuit d'une durée de 2 s, suivi d'une marche

P

compri;e entre 0,008 Q et 0,01 Q.

b) Dans le cas d'une source de courant de soudage a caractéristique
plate, la source est chargée une fois pendant 15 s par un courant
égal a 1,5 fois le courant assigné maximal de soudage. Si la source
de courant de soudage est munie d'un dispositif de protection
limitant le courant de soudage & une valeur inférieure a 1,5 fois le
courant maximal assigné de soudage, l|'essai est effectué au courant
maximal de soudage pouvant étre obtenu.

La' vérification est effectuée en vérifiant que le redresseur de
puissance a supporté ces essais sans dommage ni défaut de fonction-
nement.
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"Surface” means that the temperature is measured with non-
embedded thermometers (for example thermocouple, resistance
thermometer) at the hottest accessible spot of the outer
surface of the windings.

Normally, the temperature at the surface is the 1lowest,
whereas the temperature measured by the resistance method
gives the average between all temperatures occurring in the
windings.

Other classes of insulation having higher temperature
limits than those given in Table IV are available (see IEC

()

7.3.2 |External surfaces

=1

of:

a) | Metal enclosures 20 K;
b) | Non-metallic enclosures {40
c) | Metal handles

d) | Non-metallic handles

ompliance is checked by measurement according to

he temperature rise for external surface

Publication 85).

ub-clayse\{|2.

eed in |[case

ent>according to Sub-clause 7[2.

ed with their power rectifier assemplies
6m the cold state, by the rated maxjmum
< upply, normally for 10 min, but in no |case
llmlts of the windings be exceeded Following
ribed in item a) or b) shall be carried out.

e of a drooping characteristic welding power source, | this
with a short-circuit having an external

résistance between 0,008 Q and 0,01 Q for 2 s, each short-circuit

Y A
—foHtowed—by a pause of 3

b) In the case of a flat characteristic welding power source, this is
loaded once with 1,5 times rated maximum welding current for

15 s.

For welding power sources fitted with a protection device,

limiting the welding current to a value lower than 1,5 times the
rated maximum welding current, the test is carried out at the
maximum welding current available.

Compliance is checked by establishing that the power rectifier
assembly has withstood this test without damage or functional failure.
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7.5 Collecteurs et bagues
Les collecteurs, bagues et leurs balais ne doivent pas laisser appa-
raitre de traces de projections nuisibles ou de dommages, pour toute la
plage de la source de courant de soudage.

La vérification est effectuée par examen visuel au cours

a) des essais d'échauffement (voir paragraphe 7.1) et

b) des essais selon les points a) ou b) du paragraphe 7.4.

8. Protection thermique

munies

Les sources de courant de soudage statique
eourant

H'une protection thermique si leur facteur de
maximal de soudage est inférieur a:

1) 35% dans le cas des caractéristiques

b) 60% dans le cas des caractéristiq

La vérification est effectuée par—

Notes 1. eféralement utilisée pour
Blectrodes enrobé%? alors

est utilisée pour les procédés

2. ¢ soudage statique ayant un|facteur

de soudage supérirur aux
munies

ique doit étre construite de telle sorte qu'il ne
changer son réglage de température ou de modifier
sans provoquer un défaut physique manifeste.

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 sar.

La vérification est effectuée par examen visuel.
8.3 Fonctionnement

a) La protection thermique des sources de courant de soudage doit
fonctionner si la température des enroulements dépasse les limites

de températures indiquées dans la deuxiéme colonne du tableau IV
de plus de 15%.
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Commutators and slip-rings

Commutators, slip-rings and their brushes shall show no evidence of
injurious sparking or damage throughout the range of the rotating
welding power source.

Compliance is checked by visual inspection during

a) the heating test (see Sub-clause 7.1) and
b) the test according to item a) or b) of Sub-clause 7.4.

Thdrmal protection

Static welding power sources shall be fitted wit ction
if their duty cycle (duty factor) -at rated maximum urrcent is
lower than:

a)

35% in case of a drooping characteristic

b) |60% in case of a flat characteristic.

Compliance is checked by visual i

Note
flat

) at

T all be so constructed that it is not posgsible
ature setting or alter its operation without

ical damage to the device.

to
infl

q

Lo

The thermal protection shall be permanently located within the
welding power source in such a way that the heat transfer is reliable.
Compliance is checked by visual inspection.
Operation
a) The thermal protection shall operate if the temperature of the

welding power source windings exceeds the temperature limits
given in the second column of Table IV by more than 15%.
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b) La protection thermique ne doit pas fonctionner lorsque la source
de courant de soudage est chargée avec le courant de soudage
assigné maximal au facteur de marche correspondant.

La vérification est effectuée pendant des essais de fonctionnement
conformément au point b) du paragraphe 7.1; il ne doit pas y avoir
fonctionnement de la protection thermique. Ensuite, la source de
courant de soudage doit é&tre surchargée de fagon & provoquer l'ac-
croissement de température nécessaire pour le fonctionnement de la

protection.

8.4 Réenclenchement

La protection thermique ne doit pas réenclencher) tiq|uement
u manuellement, tant que la température n'est cendue en
lessous des limites de températures indiquées da bolonne
du tableau IV.

o0

La vérification est effectuée par des esgé et des

mesures de température.
8.5 |Pouvoir de coupure

La protection thermiq sans défaut au

‘gourant de soudage assig

q) 100 fois successives
plus ou

facteur de marche de |35% ou
b) 200 fois su 3 : as/d'un facteur de marche infférieur

Aprés@ .
atre satisfdite

tions des paragraphes 8.3 et 8.4 doivent

ectuée avec une surcharge approprjée en
requis de déclenchements successifs
)émes caractéristiques électriques, en particulier

ther-
mique doivent étre équipées d'un indicateur jaune (par exemple une
lampe de signalisation jaune) montrant que la protection thermique a
fonctionné.

Note.- Un indicateur supplémentaire blanc (par exemple une lampe de
signalisation blanche) peut indiquer que la source de courant
de soudage est sous tension.

La vérification est effectuée par examen visuel.
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b) The thermal protection shall not operate when the welding power
source is loaded with the rated maximum welding current at the
corresponding rated duty cycle (duty factor).

Compliance is checked during operation according to item b) of Sub-
clause 7.1 without operation of the thermal protection, and after that

the welding power source shall be overloaded to produce the increased
temperature necessary for operation of the thermal protection.

8.4 Resetting

he thermal protection shall not reset automatical or anl.ially,
uniil the temperature has dropped below the temperdturetimi iven

in the second column of Table V.

ompliance is checked by operation and te

8.5 Operating capacity

he thermal protection sha imum
welding current consecutive

a) | 100 times, in case of a‘ duty factor) of 35% or higher

b) duty factor) lower than 35%.

s of Sub-clauses 8.3 and 8.4 shall be

yith a suitable overload, by the required
nterruptions of a circuit having the [same
- especially current and reactance - ag the

elding power sources fitted with a thermal protection shall be {fitted
with a yellow indicator (for example a yellow signal lamp) to show that
the thermal protection has operated.

Note.- An additional white indicator (e.g. a white signal lamp) may

show that the main supply to the welding power source is
switched on.

Compliance is checked by visual inspection.
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9. Raccordement au réseau
9.1 Plage de tensions d'alimentation
Les sources de courant de soudage doivent pouvoir fonctionner de
facon satisfaisante sous une tension d'alimentation comprise entre 90%
et 110% de la tension d'alimentation assignée, mais ne doivent pas
nécessairement satisfaire a toutes les prescriptions d'aptitude a Ila
fonction de la présente norme avec de telles tensions.

La vérification est effectuée par des essais de fonctionnement.

9.2 _Alimentation

Les sources de courant de soudage congues p i B SOUS
blusieurs tensions d'alimentation doivent comporte iSositions
puivantes:

'alimen-
alétique

1) un bornier interne sur lequel
tation est effectué au moyen de bar
séparée doit indiquer la sélection

b) une boite ou plaque a bornes |i squelle les tensions
d'alimentation sont clairemen 3 3 es bornes;

r) un interrupteur de sé iot equelN doit/étre muni d'un vierrouil-
lage évitant de le p i e position incorrecte. lLe ver-
place qu'a l'aide d'un outil;

a¢un muni d'une fiche différente et
surant que les broches de |a prise
sous tension.

ment non utilisés pour I'alimentatipn sont
degré de protection doit étre au moins |IP/2X

de sources de courant de soudage avec plusieurs points
les points de raccordement non munis de colivercles

8tre’ essayés avec un contréleur de tension, en utilisant toutes
les_ possibilités d'alimentation et toutes les positions du commutateur.

Ces prescriptions sont considérées comme remplies si aucune tension
ou seulement une tension inférieure a 12 V est mesurée entre les
points de raccordement non munis de couvercles et entre ces points et
I'enveloppe.

9.3 Moyens de raccordement
Les moyens permis de raccordement sont:

a) bornes prévues pour le raccordement permanent de cables souples
d'alimentation;
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Connection to the main supply
Range of supply voltage
Welding power sources shall operate satisfactorily at supply voltages
of 90% to 110% of the rated supply voltage, but will not necessarily

meet all of the performance requirements of this standard with such
voltages.

Compliance is checked by operation.

Prv?m'p'my
elding power sources which are designed to oper

supply voltages shall be fitted with:

rent

a)| an internal voltage selection panel whepe the

supply voltage is made by links. A sepas ifted,
to indicate which value of supply voltage ected; on

b)| an internal terminal box or panel. i o rrfinals are clearly
marked with the supply xoltages

c)| a switch for tapping selecti 2 & fitted with an inter-
locking system which prev 2. SWJ being moved to an incor-

rect position. The intefrlocking shall be adjusted only by
the use of a toogl; or

ed with a different plug and a selector
s~pins of the plug not in use cannot

d)

ot used for power supply are provided
wit protection shall be at least IP/2X as

spp

elding power sources with several supply connec-
ti ints of connection not provided with covers shall be
tegted witl oltage tester, using all possible supply connections|and
Hltch positions

The requirements shall be deemed to be met if no voltage or only a
voltage below 12 V can be measured between the points of connection
not provided with covers and between these points and the enclosure.
Means of connection

Acceptable means of connection are:

a) terminals intended for the permanent connection of flexible supply
cables;
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b) bornes prévues pour le raccordement de cables fixes;
c) connecteurs fixés a la source de courant de soudage.
La vérification est effectuée par examen visuel.
9.4 Bornes
Les bornes doivent étre dimensionnées selon le courant assigné
maximal d'alimentation et le facteur de marche correspondant, lesquels
déterminent le calibre de fusible nécessaire a installer du cé6té alimen-

tation (voir tableau V). Il doit étre possible de fixer les conducteurs

= aQ - o g s P P

Tableau V

Plage de dimensions des conduc s

d introduire dans les Aornes.

AN

Pla sectign
Courant assigné maximal du
2
W (OWNA/S o
M \
’ e 2)5

écrous

Les vis ou écrous des bornes ne doivent pas étre utilisés |pour la
] conduc-

teurs.
La vérification est effectuée par examen visuel.
9.4.2 Construction des bornes
Les bornes doivent étre construites de telle sorte que les conduc-
teurs ou leurs cosses soient serrés entre des parties métalliques et ne
puissent s'échapper lorsque les moyens de serrage sont serrés.
La vérification est effectuée par examen visuel et en montant provi-

soirement des conducteurs ayant les sections minimale et maximale
spécifiées.
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b) terminals intended for the connection of fixed cables;
c) appliance inlets fitted to the welding power source.
Compliance is checked by visual inspection.
9.4 Terminals
The terminals shall be dimensioned according to the rated maximum
supply current and to the relevant duty cycle, which will also deter-
mine the necessary fuse size (see Table V). It shall be possible to

connect flexible conductors with cross-sectional areas specified in
Table V.

Table V

Range of conductor dimensions to b t
by the power supply termin

Rated maximum current

9.4.1

ot

The -terminal screws or nuts shall not be used for the securipng of

other” parts or the connection of other conductors

Compliance is checked by visual inspection.
9.4.2 Construction of the terminals

The terminals shall be so constructed that the conductors or their
lugs are clamped between metallic parts and cannot escape when the
clamping means are tightened.

Compliance is checked by visual inspection and by temporary
mounting of conductors with the minimum and maximum cross-sectional
area specified.
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3 Fixation des bornes

Les bornes doivent étre fixées de fagon siire, de sorte qu'elles ne
puissent se dévisser lorsque les moyens de fixation sont serrés ou
desserrés.

La vérification est effectuée par examen visuel et en vissant et
dévissant dix 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.

4 Bornes des conducteurs d'alimentation

Des bornes doivent é&tre prévues pour le rac
teurs d'alimentation.

Note.- Cette prescription est é&galement i 1tey)e isant des
bornes sur un dispositif séparé teé i

courant de e’ classe de protection | doivent
: es\des conducteurs de phases, ung borne
& g ent au paragraphe 9.4 (et au

s conducteur de protection extérieur.
ilisée pour un autre usage (par exemple

borne du conducteur de protection|et les
nes pouvant devenir actives en cas de| défaut

I'intérfeur de la source de courant de soudage, 14 borne
ur de protection ne doit pas étre en contact éldctrique

pour le conducteur de protection doit étre repérée ayec

a) le symbole 417-CE1-5019 @ ou
b) les lettres "PE" ou

c) la double coloration vert et jaune.
La vérification est effectuée par examen visuel et par l'essai suivant:

Pour mesurer la résistance, un courant de 25 A fourni par une
source de courant alternatif ayant une tension a vide n'excédant par
12 V est établi successivement depuis la borne du conducteur de
protection jusqu'a chaque partie conductrice susceptible de devenir
active en cas de défaut. La résistance est calculée a partir de la
tension mesurée et du courant.
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3 Fixing of the terminals
The terminals shall be securely fixed so that they cannot work loose

when the clamping means are tightened or loosened.

Compliance is checked by visual inspection and by tightening and
loosening ten 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.

4 Input conductor terminals

Terminals shall be provided for the connection o OIS .
Npte.~ This requirement may also be met b on a
separate device such as a switch cé
Terminals shall be clearly marked dance with| IEC

Plublication 445.

Compliance is checked kL

ass | shall have, adjacent to
syitable terminal dimensionpd in
Yable V, for the connection pf the
terminal shall not be used fqr any
ping two parts of the casing together).

O ® o r+

Y the protective-conductor terminall and
which. may become live in case of a |fault,

(7 1]

andyinside the” welding power source, the terminal for the cpnnec-
' < : t with
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The terminal for the external protective conductor shall be nrarked
ith

<

a) the symbol 417-1EC-5019 @ or
b) the letters "PE" or

c) the twin colours green and yellow.
Compliance is checked by visual inspection and the following test:

To measure the resistance, a current of 25 A, from an alternating
current source with a no-load voltage not exceeding 12 V, is caused to
flow successively from the protective-conductor terminal to each
exposed conductive part which may become live in the case of a fault.
The resistance is calculated from the measured voltage and the
current.
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9.5 Dispositif d'arrét de traction et de torsion

Les sources de courant de soudage munies de bornes pour le raccor-
dement des cables souples d'alimentation doivent étre équipées d'un
dispositif d'arrét de traction et de torsion. Celui-ci doit protéger le
raccordement électrique des tractions et des torsions.

Le dispositif d'arrét de traction et de torsion doit étre construit de
telle sorte que:

a) il soit dimensionné pour des cables souples ayant une section
nominale de conducteurs comme spécifié au tableau V, en fonction
e |ali-

mentation;

b) le mode d'arrét soit facilement reconnaissable;
¢) le cable puisse étre aisément remplacé;

¢d) le cable ne puisse venir en contact.a ec Ie§ i errage
conductrices du dispositif d'arrét ion si
celles-ci sont accessibles ou en co ac des parties
conductrices accessibles; :

¢) le cable ne soit pas retenu - fque portant [direc-
tement sur lui;

f) au moins une partie d i de traction et de torsion
soit fixée de facon sure S : rant de soudage;

de desserrer ou resgserrer
e puisse étre utilisée pour la

y) aucune des vis qu'i
pendant le
fixation d’

source de courant de clagse de
en un matériau isolant ou un mptériau
cas de défaut d'isolation, les parties

ectuée par examen visuel et par les|essais

dispositif d'arrét de traction et de torsion, un cable
i i puis, dans un deuxiéme esgai, la
de conducteur spécifiée, doit étre connecté ay point
dement de l'alimentation de la source de courant de soudage.

| e cable doit étre muni de son dispositif d'arrét de traction|et de

orsion

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 cible lui-méme ou des
éléments de la source de courant de soudage puissent étre endom-
magés.

Les cables sont soumis 100 fois a une traction comme spécifié au
tableau VI. Chaque traction est appliquée sans secousse pendant 1 s.
Un couple de torsion de valeur specmee au tableau VI est alors
appliqué au cable pendant 1 min.
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9.5 Cable anchorage

Welding power sources fitted with terminals for the connection of
flexible supply cables shall be provided with a cable anchorage. This

sh

all relieve the electrical connection from strain and torsion.

The cable anchorage shall be so constructed that:

a)

b)

c)
d)

f)

g)

h)

muy

co

th

it is dimensioned for flexible cables having a nominal c¢

ross-

sectional area of conductor as specified in Table V, related to the

P

rated current of the fine fuse to be fitted on the su

the method of anchorage can be easily recognized
the cable can be easily replaced;

the cable cannot come into contact with 3
of the cable anchorage if these screws 2._qCOE & or in
trical contact with exposed conductive

it;
at least one part of the
welding power source;

aterial or so insulated that in ca

powen~supply,” The cable anchorage shall be fitted to the cable.

plvxda‘

sgrews

elec-

Y on

» the

cable

source of protection Class I, it

se of
ive.

by visual inspection and by the follgwing

cable anchorage, a flexible cable having the maxi-
a second test, the minimum cross-sectional area of the

b the

It shall then not be possible to push the cable so far into the
welding power source that either the cable itself or internal parts of

e welding power source are likely to be damaged.

Cables are subjected 100 times to a pull as specified in Table VI.
Each pull is applied without jerking for 1 s. A torque as specified in
Table VI is then applied for 1 min to the cable.
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Tableau VI

T raction et couple

Section nominale i
du conducteur Traction Couple de torsion
(mm?2) (N) (Nm)
1,5 60 0,25
2,5 60 0,375
4,0 et plus 200 0,5

A la fin de l'essai, le cidble ne doit pas s'étre
mm et les extrémités des conducteurs ne doivent

sitif d'arrét de torsion et de traction
En outre, la fixation du
aprés raccordement du ci
ehcore pouvoir fonctionner

Entrées de cdbl

S

lorsque le

arrondies/ayec

~ T

résumées dans le tableau VII).

v'et desserrée di
t essai, le cable doit

doit étre prév i i ou bien les ouvertures doivent

s

a

bndu.

x fois

es, il
étre

Ces valeurs ne sont pas applicables aux tensions d'amorgage et de

stabilisation de I'arc pouvant étre superposées.

La vérification est effectuée par des mesures:

a) Valeur efficace

On utilise un appareil de classe | mesurant réellement une valeur
efficace, avec une résistance du circuit de soudage de 5 kR avec

une tolérance maximale de +5%.

b) Valeur de créte

Afin d'obtenir des mesures reproductibles des valeurs de créte, en
ne tenant pas compte des impulsions qui ne sont pas dangereuses,

on utilise un circuit conforme a la figure 1.
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Table VI

Pull and torque

Nominal cross-sectional
area of the conductor Pull Torque
(mm?2) (N) (Nm)
1.5 60 0.25
2.5 60 0.375
4.0 and more 200 0.5

d by
Pbeen
ent,
the

itjon.

g—-material or the openings sh
past 1.5 mm.

10.1.1 to 10.1.4 (summarizd

cable

times
cable

6ugh metallic -parts, it shjll be

il be

kceed
d in

These values are not applicable to voltages for arc striking or arc

stabilizing that may be superimposed.

Compliance is checked by measurement:

a) R.M.S. values

A true r.m.s. meter is used with a resistance of the external

welding circuit of 5 kQ with a maximum tolerance of +5%.

b) Peak values

To obtain reproducible measurements of peak values, omitting
impulses which are not dangerous, a circuit is used as shown in

Figure 1.
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Diode

1KOhm similaire a 1N 4007
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o o S s B . Jl}t T,'L
0,2 kOhm I

Entrée

10nF 6.8pF
0...5 kOhm

Lo > —0- 2

0

néelles de la tension a vide. Le volt
interne d'au moins 1 MQ.

doit pas dépasser 5%.

Fig. 1. - Mesure des valeurs de créte

e [mesure

oit étre choisie de fagcon a étre aussi proche queypossible des valeurs
it i ne résistance

La tolérance sur les valeurs des : circuit de mesure ne

dleur de potentiomdtre de
aur de la tension mesurée avec
ire est répétée avec les deux

10.1 j ide jgrée. e cas d'environnement avec risque

ces de courant de soudage peuvent étre marquees du

dtion est effectuée par des mesures conformément au| para-

Une source de courant de soudage & courant continu a redresseur
doit étre construite de telle sorte qu'en cas de défaut de redresseur
(par exemple rupture d'un circuit ou court-circuit ou défaut sur une
phase), les valeurs admissibles ne puissent pas étre dépassées.

La vérification est effectuée en simulant un défaut.

10.1.2 Tension d vide assignée dans le cas d'environnement sans risque

accru de choc électrique

La tension a vide assignée ne doit pas dépasser:
a) courant continu 113 V créte;
b) courant alternatif 113 V créte et 80 V eff.
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Diode
1kOhm similar to 1IN 4007
o— -
0,2 kOhm
Input -_,J= 4:
10nF 6
0...5 kOhm
O O O <
Fig. 1. - Measurement of peak val

The voltmeter shall indicate mean values. ange
chgsen shall be as near as possible to the 2 Hload
voltage. The voltmeter shall have an f at
leagt T MQ.

The tolerance of the component ilrcuit
shall not exceed +5%.

During the measurement 3 o to
5 kQ to obtain the highest v xf the voltage measured |with
thgse loads of 0.2 to 5. 2 ®. nea ement is repeated with the
twé connections tot :

10.1.1| Rated no-lgs s (se_in environments with increased
hazard of € P
The rat
D.1.

A rectifier type d.c. welding power source shall be so constructed
that in case of a rectifier failure (for example open circuit or short-
circuit or a phase failure), the allowable values cannot be exceeded.

Compliance is checked by simulation of a failure.

10.1.2 Rated no-load voltage for use in environments without increased

hazard of electric shock

The rated no-load voltage shall not exceed:
a) d.c. 113 V peak;
b) a.c. 113 V peak and 80 V r.m.s.
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La vérification est effectuée par des mesures conformément au para-
graphe 10.1.
.3 Tension d vide assignée dans le cas de torches tenues

mécaniquement avec protection accrue de |'opérateur
La tension & vide assignée ne doit pas dépasser:

a) courant continu 141 V créte;
b) courant alternatif 141 V créte et 100 V eff.

1

riptions suivantes:
a) la torche ne doit pas étre tenue a la main et

soudage est arrété et

c[)} la protection contre les contacts dire
doit étre assurée au moyen:

- d'un degré de protection minima
- d'un dispositif réducteur de\risqu

> o

oeuvre gu la terre ne doit pas dépasser 68 V créte
circuit de soudage ou de coupage est ouvert et

lors

pres-

jue le

actives

para-

e des

' ”’
l'opé-

éntre la buse extérieure de la torche et la piéce mise en

que le

c) la torche doit &tre congue de telle sorte qu'on ne puisse l'ouvrir
ou la régler qu'au moyen d'un outil spécial ou elle doit avoir un
dispositif déclencheur automatique qui |'empéche d'étre mise sous

tension lorsque la buse extérieure n'est pas en position

et

d) la protection contre les contacts directs avec les parties actives, a
I'exception de la téte de la torche, doit étre assurée avec un degré

de protection au moins égal a IP/5X

e) le connecteur du conducteur de retour du courant de soudage doit
étre électriquement isolé a I'exception des faces de contact.

La vérification est effectuée par mesurage conformément au para-
graphe 10.1, par mise en fonctionnement et par examen visuel.
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Compliance is checked by measurement according to Sub-clause 10.1.
10.1.3 Rated no-load voltage for use with mechanically held torches WIth
increased protection for the operator

The rated no-load voltage shall not exceed:

a) d.c. 141 V peak;
b) a.c. 141 V peak and 100 V r.m.s.

These values shall only be used in connection with the following
requirements:

a) | the torch shall not be hand-held, and

b) | the no-load voltage shall be switched off autorm the
welding is stopped, and

c) | the protection against direct contact wit iven:

only Y\be used in connection with the following

e shaII be switched off automatically when| the

the~yoitage bétween the outer nozzle of the torch and the work-
i : shall not exceed 68 V peak when the weld-
ing/cuttitvg circuit is open, and

c) the torch shall be so designed that it can be opened or adjusted
only by the use of a tool, or it shall have an automatic tripping
device preventing the torch from being energized when the outer
nozzle is not in position and

d) the protection against direct contact with live parts of the torch,
with the exception of the head, shall be given by a minimum
degree of protection of IP/5X;

e) the welding current return clamp, apart from the contact faces,
shall be electrically insulated.

Compliance is checked by measurement according to Sub-clause 10.1,
by operation and by visual inspection.
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Tableau VII

Résumé des tensions d vide assignées admissibles

N° conditions de travail Tensions 3 vide assigndes Remarques
1 Environnement avec risque c.c.¥% 113 V créte voir 10.1.1
accru de choc électrique c.a.* 68 V créte et 48 V eff.
2 Environnement sans risque c.c. 113 V créte voir 10.1.2
accru de choc électrique c.a. 113 V créte et 80 V eff.
L
Torches tenues mécani- c.c. 141 V créte 011 10.1.3
3 quement avec protection c.a. 141 V créte e 0V ef
accrue de 1'opérateur \\\
N
4 | Procédés spéciaux c.e. 710 V cfdte \ ir[10.1.4
‘ c.a. 710 réte et eff.

% c.c = courant continu, c.a. = courant alterpdtif.

10.2| Tension conventionnelle e

Pour toute sa plage de r ¢ courant de soudage doit
pouvoir fournir les coura c ionnels de soudage sous les

tensions conventionnelles spondantes, conformément aux
formules des pay >

res.

jusqu'a 34 V pour 600 A, aprés quoi U2 demeure constant.
10.2.3 Soudage MIG/MAG

U2 = (14 + 0,05 Iz) V
jusqu'a 44 V pour 600 A, aprés quoi U2 demeure constant.

10.2.4 Soudage d I'arc sous flux en poudre
a) avec caractéristique tombante

U2 = (20 + 0,04 Iz) Vv

jusqu'a 44 V pour 600 A, aprés quoi U2 demeure constant;
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Table VII

Summary of allowable rated no-load voltages

No. Working conditions Rated no-load voltage Remarks
Enviromment with increased d.c. 113 V peak see 10.1.1
1 hazard of electric shock a.c. 68 V peak and 48 V r.m.s.
2 Environment without increased | d.c. 113 V peak see 10.1.2
hazard of electric shock a.c. 113 V peak and 80 V r.m.s.
Mechanically held torches d.c. 141 V peak 10.1.3
3 with increased protection a.c. 141 V peak and 100 V

N

for the operator /\ (\

4 Special processes d.c. 710 V peak \\&{1.4
rom. s,

a.c. 710 V peak ahd 50
AN N

IR

10.2 Type test values of the conventio

The welding power source : upplying conventional
welding currents at conventional Noz es—in accordance with the
formulae in Sub-clauses ' 4 throughout its range of
adjustment,

where: U

o\

10.2.2
U,|=0 + 0084 1) V
o|=( )
58 24 \/ ¢ onn A £4 ot 4y : P
up =to—=4—v—atouvo—F7A;,—arter—wnicn u2 remarns—constant:

10.2.3 MIG/MAG welding

U2 = (14 + 0.05 Iz) \Y4
up to 44 V at 600 A, after which U2 remains constant.

10.2.4 Submerged arc welding
a) with drooping characteristic

Uz = (20 + 0.04 Iz) \Y
up to 44 V at 600 A, after which U2 remains constant;
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b) avec caractéristique plate

U2 = (14 + 0,05 Iz) V
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jusqu'a 44 V pour 600 A, aprés quoi U2 demeure constant.

Note.- Des tensions plus élevées peuvent étre acceptées aprés

accord entre les parties.

10.3 Fonctionnement en charge

Les caractéristiques de débit de chaque source de courant doivent se

trouver dans une plage de *19% de la valeur pour laquelle la source de
-

courant a été congue.

La vérification est effectuée au cours d'essais
individuels de série en mesurant, dans les condi
sion et fréquence ou vitesse de rotation
minimal:

a) le courant de court-circuit da
tombante;

b) le courant conventio
ristique plate.

10.4 Raccordement du circuit
10.4.1 Protection cg

Les dispogitif
cables connkecté

taires p
croche@e

des ouvertures de pénétration (ég
"dead-front type") ou

n\codvercle a charniére ou un systéme de

otégés contre les contacts
s objets métalliques tels que vé

barties actives d'un socle de connecteur

essais
e ten-
imal et

ristique

taracté-

avec ou sans

alement

protect

nvolon-
hicules,

tont en
conhu

ion est

10.4.2 Emplacement des socles de connecteurs

Les socles de connecteurs non protégés doivent étre disposés de telle

sorte que leurs ouvertures ne soient pas orientées vers |

e haut.

Note.- Les socles de connecteurs munis d'un dispositif de fermeture
automatique peuvent avoir leurs ouvertures orientées vers le

haut.

La vérification est effectuée par examen visuel.
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b) with flat characteristic
U2 = (14 + 0.05 ,2) \Y4
up to 44 V at 600 A, after which U2 remains constant.

Note.- Higher voltage is allowed upon agreement.

10.3 Operating under load

The output current of each welding power source shall comply within

ihg at
ipimum

and maximum setting:

a)| the short-circuit current in case of 3

b) C.

10.4
10.4.1
hnec-

entional contact by persons ¢or by
e hooks etc.

te

a socket-outlet is recessed behind the plane gf the
o known as "dead-front type"), or

_ompliance is checked by visual inspection

10.4.2 Location of socket-outlets

Uncovered socket-outlets shall be located so that their openings are
not tilted upwards.

Note.- Socket-outlets fitted with an automatic closing device may have
their openings tilted upwards.

Compliance is checked by visual inspection.
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10.4.3 Ouverture de sortie

Lorsque les cables de soudage traversent des parties métalliques, les
ouvertures doivent étre arrondies avec un rayon d'au moins 1,5 mm.

La vérification est effectuée par examen visuel.
10.4.4 Transformateur multi-opérateur triphasé
Tous les dispositifs de connexion de sortie de soudage prévus pour

le raccordement & la piéce mise en oeuvre doivent avoir une inter-
connexion commune a l'intérieur de la source de courant de soudage.

Les dispositifs de connexion de sortie de soudage d une™méme phase
doivent étre repérés de la méme facon.

La vérification est effectuée par examen visuel.

10.4(5 Marquage de la polarité en courant contin

: la pola-
ri dispositifs de connexion

10.5
moyens
d'alimentation é Lriq § idoip extérieur ou autres disppsitifs,
¢ette énergie it e i partir du circuit de soudage|ou un
transformate : F la Publication 742 de la QEIl, ou
des moyens € 1ts ¥ poxés a la source de courant de soudage.

10.6
courant de soudage sont congues pour fournir de
| i par exemple pour
[ 3 ces circuits et accessoires doivent
étre © nes”aux normes et réglements qui régissent leur utiligation.
e circuit de soudage doit étre électriquement séparé et isolé [de tels
HIONIEY AP LD YRy iy 5 P R SRy "y b o1 Y. | 2
CITLUTLO W aQiincirtauiviIr LUVITIVIINITHICTITIU QUA palaylapllco V.o | ClLU V.o, .

Toutes les informations concernant ces circuits doivent étre portées
sur une plaque signalétique située a proximité de la prise de courant
et dans la notice d'emploi.

La vérification est effectuée au cours des essais conformément aux
paragraphes 6.1.2, 6.1.3 et 6.3.2.
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10.4.3 Outlet openings

Where welding cables pass through metallic parts, the openings shall
be bell-shaped with a radius of at least 1.5 mm.

Compliance is checked by visual inspection.
10.4.4 Three-phase multi-'oper'ator welding transformer
All welding output connections intended to be connected to the

workpiece shall have a common interconnection within the welding
power source.

‘}:elding output connections of the same phase shalk\be magked the
same as each other.

Compliance is checked by visual inspection.

10.4.5 Mar-king‘ of d.c. polarity

For d.c. welding power sources the po© 3 clearly stated,
either on the welding output connectioy : 3rity reversger.

10.5

trical
shall
brmer
bd in

ing power sources designed to supply elegtrical
supply voltage, e.g. for lighting or electric tools,

e’ welding circuit shall be electrically isolated and insulated| from
such supply circuits according to Sub-clauses 6.3.1 and 6.3.2.

Full details for these circuits shall be stated on a separate rating
plate adjacent to the socket-outlet and in the instructions for use.

Compliance is checked during the tests according to Sub-clauses

6.1.2, 6.1.3 and 6.3.2.
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11. Circuits auxiliaires et de commande

Les circuits auxiliaires et de commande non raccordés au circuit de
soudage doivent étre conformes a la Publication 204 de la CEI.

Les connexions entre les circuits auxiliaires et de commande et le
circuit de soudage sont autorisées conformément au paragraphe 6.3.1.

La vérification est effectuée au cours des essais conformément au
paragraphe 6.1.3. ’

12. Dispositifréducteur—derisque

Un dispositif réducteur de risque doit réduire
blectrique pouvant étre di a des tensions 3 vide
hutorisées de tensions assignées a vide. Des ¢
baragraphes 12.1 et 12.2.

e choc
valeurs
2és aux

Note.- Les dispositifs réducteur de ri \VA-) | 2 hcus de
1 breuse.,

12.1| Dispositif réducteur de tension

gmatiquement réduire la
eau ne dépassant |pas les
résistance du cirguit de

tension a vide assignée nu
valeurs du paragraphe

La vérificatié cle opnectant une résistance de| charge
variable 50 : eXles djspositifs de connexion de sortie de

soudage de [la\ge de soudage. Les mesures de|tension
Hdoivent dis >que la résistance est augmentéel depuis
b0 2. L rvde tension doit commuter de la valeur de
tension a a la tension a vide assignée pqur une

mmandé que la tension & vide soit aussi faible que

12.2 { 3 ommutation courant alternatif a courant continu

Un) dispositif de commutation de courant alternatif & courant |continu
doit’ commuter automatiquement de la tension & vide assignée alternative
a une tension a vide assignée continue ne dépassant pas les valeurs
indiquées aux paragraphes 10.1.1 & 10.1.3 lorsque la résistance du
circuit extérieur de soudage atteint 200 Q.

La vérification est effectuée au moyen d'un essai conformément au
paragraphe 12.1,

12.3 Raccordement d'un dispositif réducteur de risque

La conception doit étre telle que l|'opérateur ne puisse déconnecter

ou court-circuiter le dispositif réducteur de risque sans |'usage d'un
outil. ‘

La vérification est effectuée par examen visuel.
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11. Auxiliary and control circuits

Auxiliary and control circuits not connected electrically to the
welding circuit shall comply with IEC Publication 204.

Connections between auxiliary and control circuits with the welding
circuit are permitted according to Sub-clause 6.3.1.

Compliance is checked during the test according to Sub-clause 6.1.3.

12. H

hazard reducing device shall reduce the electri that
maly originate from no-load voltages which exceed rated
notload voltages. Examples are given in Sub-clayse .
Note.-~ 0 N8 ) safe

condition.

12.1 oltage reducing device

: omatically reduce the
unfeduced rated no-load volts : i exceeding the valdes of
Sup-clause 10.1.1 when the istante the external welding cjrcuit

g a load resistor that is variable

frgm 50 Q to S he _welding output connections of the
welding power P ge “Ypeasurements shall be taken whilp the
registanc m 50 Q. The voltage reducing device
sh o-load voltage to the rated no-load voltage

Note. i e " ed that the rated no-load voltage should pe as

12.2

. switching device shall automatically switch the |rated
a.¢. no-load voltage to a rated d.c. no-load voltage not exceeding the
values given in Sub-clauses 10.1.1 to 10.1.3 when the resistance of
the external welding circuit exceeds 200 Q.

Compliance is checked according to Sub-clause 12.1.
12.3 Connection of a hazard reducing device
The design shall be such that the operator cannot disconnect or

by-pass the hazard reducing device without use of a tool.

Compliance is checked by visual inspection.
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12.4 Interférence avec le fonctionnement d'un dispositif réducteur
de risque

La commande & distance telle que spécifiée par le fabricant et les
dispositifs d'amorgage ou de stabilisation d'arc de la source de courant
de soudage ne doit pas interférer avec le fonctionnement convenable du
dispositif réducteur de risque, c'est-a-dire que les limites de tension a
vide ne doivent pas étre dépassées.

La vérification est effectuée en répétant les essais du para-
graphe 12.1 avec tout dispositif susceptible d'interférer avec le
fonctionnement du dispositif réducteur de risque.

12.8 Temps de coupure
Aprés coupure du courant de soudage, eur de
risque doit avoir fonctionné en 0,3 s.

La vérification est effectuée en mesura re la ¢oupure
du courant de soudage et le fong i plet du dispositif
réducteur de risque.

12.4 [Indicateur de fonctionhRement
Un dispositif approprié exemplesune lampe de signalisatign, doit
étre prévu pour indiquer 8 % ositif de réduction de| risque
T isfai i \én utilise une lampe de| signa-

lisation, celle 6rsque la tension est réduite ou

modifiée en

I'essai
bst que
en\ défaut conduise & une situation de non-danger (par
i parition
Il est vivement recommandé qu'il soit possible pour |'opé-

rateur de Jé vérifier sans utiliser d'outils ou d'instruments.

La vérification est effectuée en mesurant le temps nécessaire pour
parvenir & un état de non-danger aprés action d'un tel dispositif.

12.8 Position pour un fonctionnement satisfaisant

Le dispositif réducteur de risque doit fonctionner de facon satis-
faisante dans toutes les positions lorsqu'il est incliné jusqu'a 30° dans
toutes les directions.

La vérification est effectuée en faisant fonctionner le dispositif
réducteur de risque jusqu'a 30° dans toutes les directions.
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12.4 Interference with operation of a hazard reducing device

Remote control, 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.

Compliance is checked by repeating the tests of Sub-clause 12.1 with
any of the devices that may interfere with the operation of the hazard
reducing device.

12.5 OQperating time

After interruption of the welding current the hazaxd \reduci vice
shall have operated within 0,3 s.

dJompliance is checked by measuring the N es :
thel] welding current and completed opf azard reducing
deyice. '

12.6 [Indication of satisfactory

A reliable device, e.g. 3 shall be provided which
indiicates that the hazard rdu is operating satisfactolrily.
Where a signal lamg i i inate when the voltage| has
bedn reduced or & ' '

C‘omplia
to Bub-clausé

inspection during the test acconding

ng device fails, the aim is to have it fail |[to a
switching to a reduced voltage condition) wijthin
e has occurred. It is strongly recommended thJat it

e of

Compliance is checked by measuring the time which is necessary to
get a safe condition after action of such device.

12.8 Position for satisfactory operation

The hazard reducing device shall operate satisfactorily at any
position when tilted up to 30° in any direction.

Compliance is checked by operation of the hazard reducing device by
tilting it up to 30° in any direction.
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Prescriptions mécaniques

Une source de courant de soudage doit étre fabriquée et assemblée
de telle sorte qu'elle ait la résistance et la rigidité voulues pour
supporter le service normal auquel elle est destinée sans augmentation
des risques de choc électrique ou autres et que soient maintenues au
moins les distances dans l'air minimales requises. Une source de
courant de soudage doit avoir une enveloppe ou un meuble abritant
toutes les parties conduisant le courant et les parties mobiles dange-
reuses (telles que moteurs, poulies, courroies, ventilateurs, etc.) a
I'exception des parties suivantes qu'il n'est pas nécessaire de totale-
ment enfermer:

da) cable souple d'alimentation et cables de soudage;

H) bornes de sortie pour le raccordement des cable

Aprés les essais conformément aux para ; .3, la
source de courant de soudage doit satisfajre\aux i de la
présente norme. Quelques déformations d' ou de
llenveloppe sont permises & conditio pas le

-

isque de choc électrique.

Résistance aux chocs

Les enveloppes, poighée s, etc. doivent rfsister
lux contraintes mécaniques de choc sans étre endom-
agés ou détruits. '

La vérificatio ~ g soumettant chaque point susceptible
d'étre faible a i n marteau de choc & ressort confprme a
la figure 2 e i irement 3 la surface.

- Ressort du mécanisme d'accrochagsg

Cone de\détente .
Machoire d'accrochage

Tige d’accrochage
Resgort ducone F /
TPV IT 77777777777 7R7, %
: > Ce
111111 L v /1”/1 II/]ILL[III:///[ //

/Téte du marteau

Ressort de la piéce Tige de la piéce

de frappe ~de frappe Bouton d’armement

Fig. 2. - Marteau de choc.

Le marteau de choc est constitué de trois parties: le corps, la piéce
de frappe et le céne de détente armé par un ressort.

l:e corps c?mprend 'enveloppe, le guide de la piéce de frappe, le
mécanisme d'accrochage et toutes les parties qui y sont rigidement
fixées. La masse de cet ensemble est de 1 250 g.
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